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Steigende Baumwollprodukfion in Spanien. Spanien
forcierte in den letzten Jahren seine Baumwollanpflanzun-
gen, da diese einesteils eine Devisenersparnis mit sich
bringen und andernfeils auch eine bessere Ausnutzung
des Bodens gestatten. Als Produktionsgebiete kommen
vor allem die Region um Murcia, Cartagena und Llorca
sowie Andalusien in Frage. Während 1947 erst 13 000
Ballen geernfet wurden, waren es im Vorjahr bereits
30 000, und im laufenden Jahre beabsichtigt man 37 000
Ballen zu erzeugen, wovon 7000 Ballen langstapelige
Baumwolle aus Andalusien sein sollen. Große Bedeutung
kommt der Schädlingsbekämpfung zu, da in den letzten
beiden Jahren rund 50 o/o des Anbaus durch Insektenfraß
zerstört wurde. Gegenwärtig werden Pläne ausgearbeitet,
um die Baumwollkultur auch in Marokko und auf den
kanarischen Inseln einzuführen. Dr. E. J.

Ausfuhr japanischer Grègen. Gemäß einem Bericht des
Ente Nazionale Serioo in Mailand hat sich im Jahr 1948
die Ausfuhr japanischer Grègen auf insgesamt 78 888

Ballen oder 475 300 kg belaufen. Wird schätzungsweise
ein Preis von 30 Fr. je kg eingesetzt, so hätte Japan
aus seiner Rohseidenausfuhr eine Summe von 14,2 Mil-
lionen Fr. gelöst, was nur einem kleinen Bruchteil der
Vorkriegseinnahmen entspricht. Hauptabnehmer waren
die Vereinigten Staaten von Nordamerika mit 266 500 kg;
in weitem Abstand folgen Großbritannien mit 58 000,
Frankreich mit 39 300 und die Schweiz mit 35 700 kg. Als
nennenswerte Abnehmer sind noch anzuführen Hongkong
und Australien und für das Jahr 1947 Indien.

Die Gesamtausfuhr hatte sich im Jahr 1947 auf nur
103 600 kg belaufen, während das Jahr 1946 mit 518 700 kg
die Ausfuhr des letzten Jahres überflügelt; die Ver-
einigten Staaten waren damals fast Alleinabnehmer japa-
nischer Grègen.

Was die Qualität der Seide anbetrifft, so wurden im
abgelaufenen Jahr 291 100 kg im Titer 20/22 und 151 900 kg
im Titer 13/15 ausgeführt; auf andere Titer entfallen
30 300 kg.

/«werei, /Oefcere*'
Zur Frage der Artikelgesfaltung

(Schluß)

5. Bereits vor Aufnahme der Fertigung
eines bestimmten Artikels hat man sich
über das voraussichtliche Leistungsver-
mögen und den erforderlichen Aufwand
zu vergewissern.
In der Praxis ist es bei Aufnahme neuer Artikel zwar

meist üblich, zunächst Musterstücke zu weben. Dabei
gilt jedoch das Hauptaugenmerk dem Musterausfall und
nicht den Fertigungsbedingungen, unter denen die be-
treffende Wate hergestellt wurde. Gerade diese sind von
grundlegender Bedeutung für den späteren Fertigungs-
Vorgang. Bereits bei der Musterfertigung erweist es sich,
wie der Rohstoff in der Spinnerei und in den Vorwerken
der Weberei läuft und mit welchem Stuhlnutzeffekt in
der Weberei gerechnet werden kann. Daß darüber aber
in irgend einer Form Feststellungen erfolgen, auf Grund
deren dann entschieden wird, ob eine Fertigung des be-
treffenden Artikels auch wirtschaftlich durchgeführt zu
werden vermag, dies ist nur selten der Fall.

Man entgegne nun nicht, daß man sich bereits durch
Inaugenscheinnahme davon überzeugen könne, wie die
jeweiligen Fertigungsbedingungen sind — daß dies jedoch
nur sehr seifen zu objektiven Feststellungen berechtigt,
ergibt sich daraus, daß sich oft bei nachheriger Aufnahme
der eigentlichen Fertigung Schwierigkeiten ergeben, von
denen man vorher keine Ahnung hatte.

Bereits bei Durchführung der Probe- oder Musterferti-
gung gilt es planmäßig auch die Bedingungen festzu-
halten, unter denen die Fertigung erfolgte. Im einzelnen
wären also beispielsweise festzustellen:Fadenbruchhäufig-
keifen, Maschinengeschwindigkeiten, Maschinensysteme,
Leistung je Maschinen- bzw. Spindelstunde in kg oder m,
Maschinenbedienungssystem, auftretende Störungen, Feh-
1er im Ausfall des Fertigungsgutes, Arbeitsbelastung
der Maschinenbedienung usf.

Daß man alle diese einzelnen Faktoren, auf die es bei
einer späteren Fertigung ankommt, nicht durch bloße
oberflächliche Kenntnisnahme während der Musterferti-
gung festzustellen vermag, darüber dürften keine Unklar-
Leiten bestehen.

Auch über den erforderlichen Aufwand an Rohstoffen,
Hilfsstoffen und Betriebsstoffen hat man sich bereits bei
Durchführung einer Probefertigung ein Bild zu machen.
Vor allem gilt es, mit den sogenannten „Erfahrungs-
werfen" Schluß zu machen — die sich beispielsweise auf

den Abfall- oder die Einarbeitungsprozentsätze beziehen.
Denn gerade hier kann oft genug die Feststellung ge-
troffen werden, daß in diesen Sätzen keineswegs „stille
Reserven" verborgen sind, sondern, daß man an Material
zusetzt, ohne daß dies in der Kalkulation in Erscheinung
tritt.

So rechnet man beispielsweise bei einem bestimmten
Artikel mit einem Schußabfall von 3o/o, in Wirklichkeit
ergeben sich aber durch häufiges Abschlagen der Kopse
von den Hülsen während des Webens 8 o/o — ein Pro-
zentsatz, der wohl späterhin einmal statistisch erfaßt
wird, in der Berechnung des betreffenden Artikels jedoch
nicht in Erscheinung tritt.

Auch in bezug auf die benötigten Hilfsstoffe wird bei
der Artikelgestaltung oft von Voraussetzungen ausgegan-
gen, die sich dann während der eigentlichen Fertigung
als unzutreffend erweisen: da stellt man fest, daß für
eine bestimmte Äusfärbung die Hilfsstoffe in unzu-
reichender Menge am Lager sind, da ergeben sich Schwie-
rigkeiten daraus, daß ein bestimmtes Schlichfmittel nicht
mehr verfügbar ist, ust.

Das gleiche gilt auch in bezug auf die zur Herstellung
des betreffenden Artikels benötigten Hilfsstoffe: da zieht
man bei der Ärfikelgestaltung nicht in Betracht, daß keine
geeigneten Blätter mehr verfügbar sind, daß die vorhan-
denen Geschirrlitzen ungeeignet sind oder daß Spezial-
breithalter angeschafft werden müßten.

6. Vor Aufnahme eines Artikels gilt es der
Personalfrage eine besondere Beachtung
zu schenken.
Es handelt sich hier um eine Anforderung, der in der

Praxis in noch geringerem Maße Beachtung geschenkt
wird als es bei den bereits behandelten Anforderungen
der Fall ist. — Was hat auch die Artikelgesfaltung mit
der Personalfrage zu tun — die nötigen Leute herbeizu-
schaffen ist Sache der Betriebsleitung und des Personal-
bürosl —

Und doch vermag gerade die Artikelgestaltung von ent-
scheidendem Einfluß darauf zu sein, ob man mit dem vor-
handenen Personal auszukommen vermag oder ob sich
Neueinstellungen nötig machen, was ja nur bedingt mög-
lieh ist.

Bekanntlich gibt es gewisse Faustregeln in der Praxis,
deren Beachtung auch bei der Mustergestaltung von Be-
deutung wäre und die wie folgt laufen: „Je gröber die
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zur Verwendung kommende Garnnummer, desto höher
der Bedarf an Personal."

Ein Artikel mit Nm 80 im Schuß vermag im 6- oder 8-
Stuhlsystem abgewebt zu werden, nicht aber eine Ware
mit Nm 20 — bei Verwendung nichtautomatischer Stühle.

Eine andere Regel ist folgende: „Je komplizierter ein
Artikel gestaltet ist, umso mehr Personal erfordert
dessen Herstellung". Auch dies ist im allgemeinen nicht
zu bezweifeln: Die Herstellung eines löschäftigen Ar-
tikels, der mit zwei Kettbäumen gearbeitet wird, läßt
sich nicht im gleichen Sfuhlbedienungssystem durch-
führen als die Anfertigung eines öschäftigen Artikels mit
nur einem Kettbaum.

Oder zur Herstellung einer Jacquardware mit Broschier-
effekt ist mehr Personal erforderlich als zur Herstellung
eines gewöhnlichen Jacquardartikels, da bei ersterem die
flottierenden Fäden nach erfolgtem Abweben aufge-
schnitten und abgeschert werden müssen.

Auch bedingt ein Artikel, der beispielsweise 12 Ferti-
gungsstufen durchlaufen muß, einen höheren Personalauf-
wand als einer, der bereits nach sechs oder acht Ferti-
gungsstufen fertiggestellt wird. Ferner ist schließlich der

Grundsatz zutreffend, daß eine vielgestaltige Fertigung,
d. h. das Nebeneinander vieler unterschiedlicher Artikel,
die in unterschiedlichsten Mengen gefertigt werden, einen
erhöhten Personaleinsatz bedingt.

Gerade durch die Notwendigkeif, dauernd Umstellungen
in der Maschinenbelegung vornehmen zu müssen sowie
auch dadurch, daß einer Arbeitskraft oftmals verschie-
denste Artikel zur Bearbeitung übergeben werden müssen,
stellen sich nicht nur hohe Verlustzeiten heraus, sondern
auch die Maschinenzuteilung kann nicht so durchgeführt
werden, wie dies für eine wirtschaftliche Fertigung Vor-
aussetzung wäre.

Schlußbetrachtung
Aufgabe dieser Abhandlung war es, auf bestimmte

Grundsätze hinzuweisen, deren Beachtung bei der Artikel-
gestaltung im Interesse einer wirtschaftlichen Fertigung
von Wert sein dürfte.

Wenn dabei besonderer Werf darauf gelegt wurde, zu
allgemeineren Richtlinien zu gelangen, so geschah dies
unter Berücksichtigung der Vielgestalfigkêit textiler Fer-
tigung.

Rationelle Herstellung von Baumwoll-Satingeweben

Bei der Herstellung von Baumwollsatin ist es von Vor-
feil, gutes Baumwollgarn zu verwenden, da solche Ketten
meistens eine hohe Fadeneinsfeilung haben. Gehen solche
Ketten beim Weben trotzdem nicht gut, so kann der
Grund dafür in der Vorbereifung liegen. Zuerst muß
darauf geachtet werden, daß jeder Arbeiter, der mit
der Kette zu tun hat, wie Kettgarnspuler, Scherer usw.,
nur Weberknoten macht, oder dann der Barberknoten
zur Anwendung kommt, denn die hocbeingestellfe Ware
wird durch ein feines Blatt gewoben, durch welches ein
anderer Knoten oder ein Knoten mit langen Enden nicht
geht. Der falsche Knoten zerreißt dann meistens. Die
Haspeln an der Spülmaschine müssen alle gleichmäßig
gebremst werden, damit sich nicht harte und weiche
Spulen ergeben, denn solche kann die Schermaschine
nicht gleichmäßig verarbeiten. Der Scherer muß lockere
Faden möglichst vermeiden und gerissene suchen und
sofort wieder knüpfen. Die Garne müssen mit einer
passenden Schlichtflotfe behandelt sein, was bereits im
Strang oder auch in der Kette geschehen kann. Die
Kette muß von der Schlichtflotte gut durchdrunglen
werden und einen geschmeidigen und glatten Griff er-
halfen.

Bei der Fabrikation dichfeingesfellter Waren verwendet
man vorteilhaft Sfahldrahtgeschirre. Um bei fünfbindi-
gem Satin rietstreifige Ware zu vermeiden, zieht man
die Fäden von Schaft 3, 4, 5, 1, 2 je Rohr ins Blatt. Das
Riet wird dadurch gebrochen. Von großer Bedeutung für
gutes Laufen der Kette auf dem Webstuhl ist das sach-
gemäße und genaue Aufbäumen. Ein guter Bäumer ist
des Webers größter Freund. Oft entsteht beim Bäumen
ungleichmäßige Spannung an den Bändern. Um diesem
Uebelstande abzuhelfen, legt man Papierstreifen auf der
lockeren Seite ein. Das Einlegen von Garnenden unter-
lasse man, denn der Weber hat dann Mühe, fehlerhafte
Stellen im Gewebe zu vermeiden. Werden die Leisten-
fäden beim Bäumen zu straff angezogen, so reißen sie.
Es muß dann durch einen losen Einzug im Blatt oder
Aenderung der Bindung für eine geringere Einarbeitung
der Randflächen Sorge getragen werden. Werden die
Ränder zu locker gebäumt, so werden sie von den Schuß-
fäden zu stark eingezogen und es entsteht eine mangel-
hafte Leiste. Um ein gleichmäßiges Bäumen der Kette
zu erreichen, müssen die Baumscheiben genau im rechten
Winkel zum Baum eingestellt sein. Ferner ist darauf zu
achten, daß die Ränder der Kette nicht zu sehr an den
Baumscheiben auflaufen. Zwischenräume an den Baum-

Scheiben sind natürlich ebenfalls zu vermeiden, um das
Rollen der Kette zu verhindern. Das Bäumen mittels
Handscherrahmen angefertigter Ketten darf nicht der-
artig geschehen, daß der Bäumer die Kette durch die
Hände gleiten läßt, weil dadurch ungleiche Spannung,
also lockere und gespannte Stellen in der Kette ent-
stehen, sondern er muß Stück um Stück mit den Händen
zurückgreifen und dann nachlassen, oder die Kette durch
Quetschwalzen führen. Von Wichtigkeit ist es audi, die
Schergänge richtig zu schränken.

Das Garn der Leisten soll fester sein als dasjenige
der übrigen Kette; am besten nimmt man Baumwoll-
zwirn dazu. Außerdem sollen die äußeren beiden Leisten-
fäden stärker sein als die übrigen, weil sie am meisten
Widerstand leisten müssen. Je breiter man die Leiste
macht, umso schöner wird sie. Bei leichten Waren geht
dies jedoch nicht, weil man nicht soviel Fäden zur Ver-
fügung hat. Für leichte Waren empfiehlt es sich, als
Leistenbindung die Leinwandbindung, für schwere Ware
aber Köper- oder Panamabindung anzuwenden. Auf
Schaftmaschinen kann man die Leistenschäfte anhängen,
hingegen ist es auf Exzenterstühlen schwieriger, wenn
die Leisten eine Bindung für sich haben sollen. Hat man
in einem solchen Falle eine Ware mit fünfbindigem
Schußatlas anzufertigen, so hilft man sich folgender-
maßen: Zwischen dem ersten und zweiten und dem
dritten und vierten Grundschafte hängt man je einen
Leistenschaft auf. Durch Schnüre ist der vordere Leisten-
schaff mit dem ersten und zweiten Grundschaft und der
hintere Leistenschaft mit dem dritten, vierten und fünften
Grundschaft zu verbinden. Die Leistenschäfte werden da-
durch von den Grundschäften mitbewegt, und die Leiste
erhält eine halfbare Bindung. Auf dem dritten oder
fünften Schaft zieht man nun noch einen Fangfaden ein,
damit der Faden des zweiten Schusses nicht bis zur
Grundbindung zurückgezogen werden kann. Man kann
dieselbe Leistenbindung auch herstellen, indem man für
die Leistenfäden offene Litzen einknüpft und nun die
Fäden unter dem Sfreichbaum dem Geschirr zuführt.
Durch Schaft 1 und 2 laufen alle ungeraden Fäden, wäh-
rend durch Schaft 3, 4 und 5 alle geraden Fäden gehen.
Der Fangfaden kann in einer gewöhnlichen Litze auf dem
dritten oder fünften Schafte gehen. Bei Exzenterstühlen
kann man auch noch auf folgende Weise eine Leinwand-
leiste herstellen. Es werden zwei Leistenschäfte ange-
ordnet und diese mit einem Leinwandexzenter und einem
Trifte bewegt. Am Geschirr-Riegel werden auf die linke
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und auf die rechte Seite je eine Schnurenrolle befestigt.
Ueber die Schnurenrolle geht vom Tritt aus eine zwei-
teilige Schnur nach dem einen Schaft. Den zweiten Schaft
hängt man oben rechts und links an Federn und ver-
bindet ihn unten durch zwei Rollen mit dem ersten
Schaft. Bei Innentrittstühlen nimmt man statt des Ex-
zenfers einen Schußwächterexzenter.

Eine dichtere Leiste als das Grundgewebe kann auf
den Schermaschinen leicht zerschnitten werden. Beim
Weben macht sich eine dichtere Leiste durch häufiges
Reißen der Fäden unangenehm bemerkbar. Wird eine
Ware mit dichteren Leisten im Stück gefärbt, so bilden
sich Wulste. Die Leiste darf sich also hinsichtlich ihrer
Dichte von der Ware nicht unterscheiden, sie inuß die
gleiche Elastizität wie die Ware besitzen, denn durch die
Ausrüstung wird die Kette in die Länge gedehnt und
die Leisten können platzen, wenn sie dichter gewoben
werden. Beim Weben ist es von Vorteil, darauf zu achten,
daß beim Einwurf des Schützens in den Kasten der
Schußfaden nicht sofort zwischen Klemmbacken und
Schützen festgehalten wird, weil dadurch ein zu starker
Zug auf den zuletzt eingetragenen Schußfaden entsteht.
Die Leiste zieht infolgedessen an und wird zackig. Das
Leistengarn soll besonders glatt sein, damit der Schuß-
faden nicht hängen bleibt und keine Schlingen bildet.

Von bedeutendem Einfluß auf die Produktion und das
gute Aussehen der Gewebe ist die Qualität des Garns.
Diese läßt sich durch Reißproben feststellen. Baum-

Wollgarn soll frei von Schalen sein. Der etwas höhere
Preis eines guten Garnes macht sich durch die Vorteile,
die sich beim ganzen Herstellungsprozeß der Ware er-
geben, reichlich bezahlt.

Von großer Bedeutung für das gute Verarbeiten der
Kette ist auch das Vorrichten des Webstuhles. Das Web-
fach darf nicht allzu groß sein und das Unterfach nur
leicht auf der Ladenbahn liegen. Damit die Reibung im
Geschirr keine zu große wird, dürfen die Schäfte nicht zu
straff angeschnürt sein. Der Webstuhl muß einen ruhigen,
gleichmäßigen Gang haben. Der Schützenschlag muß
leicht sein und zur rechten Zeit erfolgen. Das Blatt darf
nicht schief liegen. Die Kettenspannung muß über die
ganze Breite gleichmäßig sein. Um das zu lockere Ziehen
des Schusses aus dem Schützen zu vermeiden, bringe
man innerhalb des Schützens am Schützenauge ein Stück-
eben Samt oder Fell an. Das Fach soll nicht zu straff
geschnürt sein, damit die Helfen und Leistenhelfen ge-
schont werden. Die Breithalfer müssen so eingestellt
werden, daß genug Zug entsteht. Am vorteilhaftesten
sind solche, die vor-, rück- und seitwärts verstellbar sind.
Ferner muß das Schußgarn gut gespult werden. Knoten
müssen auf die Mitte des Konus gelegt werden, damit der
Faden beim Abwickeln kein Hindernis findet. Um die
Ketten auch im Hochsommer recht elastisch, zu erhalten,
füge man der Schlichte etwas mehr Talg oder Wachs
zu als im Winter und trockne nach dem Schlichten nicht
zu rasch bei mäßiger Hitze. Sch.

Der Lärm im Websaal

Um die Wende des vorigen Jahrhunderts erließ man
einmal ein Preisausschreiben über die Bekämpfung des
Lärmes in der Weberei. Darüber zerbrachen sich viele
Fachleute den Kopf, auch ein Herr, mit dem ich gut be-
kannt gewesen bin. Eines Tages frug ich ihn, was es
denn eigentlich für eine Bewandtnis habe, daß er Tag
und Nacht an einem Webstuhl stehe und immer studiere?
Nur lungerne verriet er mir, daß er sich mit einer Er-
findung beschäftige, welche eine Weberei stillegen soll,
trotzdem an allen Webstühlen fleißig gearbeitet werde.
Seine Absicht war, den ohrenbetäubenden Schlag der
Webstühle verstummen zu lassen, wodurch tatsächlich
der Hauptlärm in einem Websaal beseitigt wäre. Die
Webschützen oder Weberschiffchen sollten von ihm aus
durch die Wirkung von Druckluft hin und her befördert
werden. Unendlich viel Mühe hat er sich deswegen ge-
geben, allerlei Mögliches und Unmögliches versucht. Aber
es wollte eben nicht gelingen, und die Hoffnung, ein be-
rühmter, reicher Mann zu werden, erfüllte sich leider
nicht. Vielleicht ist das der Zukunft noch vorbehalten.

Dann kam der Erfinder Seaton von San Franzisko
(USA) herüber, vor etwas mehr als fünfzig Jahren, und
führte seinen Webstuhl vor, bei welchem man kein
Schiffchen verwendete, sondern den Schuß mit söge-
nannten Greifern eintrug, unter fast lautloser Stille. Das
Schußfadenmaterial lief von großen zylindrischen oder
konischen Kreuzspulen ab, so daß der Webstuhl eigentlich
konstant hätte laufen können, ohne bekannte Vorkomm-
nisse störender Art. Das war ein Aufsehen verursachen-
des Ereignis. Die Besitzer von mechanischen Webereien
glaubten es sei nun ihr Ende gekommen, denn man
machte auch entsprechende Reklame für diese neue Er-
findung. Aber es zeigte sich in der Folge doch, daß die
Sache nicht lebensfähig war und mehr einen technisch
hervorragenden Charakter hatte.

Etwa zwanzig Jahre später, als die Patente abgelaufen
waren, faßte der Textilingenieur Gabler den Mut, den
stillen Seafon-Stuhl wiedc in etwas veränderter Form
aufleben zu lassen. Abermals hieß es, ein umwälzender
Webevorgang werde sich namentlich für die Herstellung
der schmäleren _Stapelwaren in Zukunft vollziehen. Eine

Maschinenfabrik in Karlsruhe befaßte sich mit der Fabri-
kation solcher Webstühle. Begreiflicherweise interessier-
ten sich auch bedeutende Fabrikanten in der Schweiz da-
für. Das veranlaßte mich zu einer Reise nach Karlsruhe,
wo ich mich über den Lauf und die Produktion dieser
Gabler-Webstühle gründlich orientierte. Mein Gutachten
konnte aber nicht so lauten, daß solche Webstühle ange-
kauft wurden, denn unsere Textilwirtschaft war zu sehr
auf Qualitätsware eingestellt mit dem Zusatz: Ende gut,
alles gut.

Mit der besonders hervorgehobenen Stille im Websaal
war es abermals vorbei. Inzwischen wurde gegen das
Ende des vorigen Jahrhunderts in Amerika ein Webstuhl
konstruiert, der sich das automatische Auswechseln der
abgelaufenen Schußspulen durch volle zum Ziele gesetzt
hatte. Der Erfinder hieß Northrop, und es wurde auch
sein Webstuhl darnach benannt. Auf diese Idee ging
dann die Maschinenfabrik Rüti sofort ein und erwarb sich
die Lizenz des Baues von Webstühlen nach diesem Sy-
stem. Das dürfte etwa 1897/98 gewesen sein. Schon im
Jahre 1900 lief anläßlich der Pariser Weltausstellung ein
solcher Automat der Maschinenfabrik Rüti zum größten
Erstaunen der Fachwelt. Aber er lief nicht etwa lautlos,
sondern mit nicht weniger Geräusch wie die alten Web-
stühle. Noch heute verursachen die auf höchstmöglicher
Tourenzahl laufenden Northrop-Äutomaten einen gewal-
tigen Lärm, der die Nerven auf die Probe stellt. Aber
die Stühle bewähren sich und werden vielleicht später
einmal stiller.

Das Prinzip des mehr oder weniger lautlos laufenden
Webstuhles nahm vor etwa 25 Jahren wieder ein Er-
finder namens Roßmann auf und hatte das Glück, daß
sich die Firma Gebrüder Sulzer in Winterthur zur Weiter-
entwicklung hergab. Es entstand eine Webmaschine dar-
aus, welche ein technisches Wunderwerk darstellt. An der
Vollendung dieser Idee wird immer noch weitergearbeitet.
Es wäre ja eine Errungen sch äff, wenn man sich in einem
Websaal befände, ausgestattet mit hunderten von solchen
Webmaschinen, vom denen jede einzelne ungefähr so

ruhig läuft wie ein Stickautomat oder ein Strumpfwirk-
stuhl. Vor etwa 60 Jahren glaubte man auch, diesen in
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aller Stille vor sich gehenden Lauf des Webeprozesses
durch einen Rundwebstuhl erreichen zu können, doch ge-
lang es nicht so gut wie beim Rundsfrickstuhl. Man blieb
bei der alten Webeweise.

Unterdessen suchte man andere Wege, den Lärm zu be-
kämpfen. Als ich unlängst in den Probesaal der Maschi-
nenfabrik Rüti eintraf, war ich nicht wenig erstaunt über
die große Ruhe, welche dort herrschte, trotzdem viele
Webstühle in Betrieb gewesen sind. Man konnte sich
recht gut verständigen, ohne einander in die Ohren zu
schreien. Das empfand ich sehr wohltuend. Dann erklärte
man mir das Wunder. Es besteht in einer Verkleidung
der Wände und Decke durch ein besonderes Material,
das in Tafeln von etwa 30X30 cm und etwa 3 cm dick
aufgesetzt wird wie die Kacheln in einem Baderaum. Weil
die Komposition einen filzigen bzw. schwammigen Cha-
rakter hat, schluckt sie den Schall, verhindert also jede
Resonanz. Diese Neuerung im Probesaal von Rüti ist
auch ein Ereignis, das noch verbunden wurde mit neue-
sten Errungenschaften auf dem Gebiete der Lüftung,
Heizung und Beleuchtung. Es wurde also ein anderer
Weg beschritten zur Bekämpfung des Lärmes in einem
Websaal, und dazu kann man der Maschinenfabrik Rüti
nur gratulieren, denn sie leistet in dieser Beziehung eben-
falls eine Pionierarbeit. A. Fr.

Zur Sammlung 1949 der

Schweizer Europahilfe
Es ist uns Christen gesagt: Laßt uns nicht müde werden
im Gutes tun. Wir könnten ja leicht denken: Es ist nun
für einmal genug getan. Aber die Not ist noch immer
da, und unsere Hilfe ist noch immer dringend gefori-
dert. Und noch immer geht es ja uns uniendlich viel
besser als den meisten andern. Darum wollen wir die
Bitten derer, die wissen warum sie so dringlich bitten,
nicht angehört lassen. Muß doch auch Gott immer wieder
mit uns Geduld haben und uns immer neu aufhelfen.
Darum wollen auch wir es so halten und nicht müde
werden. Prof. Dr. B. Brunner, Zürich

SCHWEIZER EUROPÄHILFE SAMMLUNG 1949
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Neuartige Strümpfe

In der Textilwirtschaft spielt der Damenstrumpf eine
hervorragende Rolle. Solange unsere Großmütter noch
Wollstrümpfe trugen, wurde alljährlich ein bedeutendes
Quantum der Wollproduktion der Strumpfherstellung
zugeführt, bis dann, besonders als die Kleider kürzer und
immer kürzer wurden, die Seide triumphierte. Es ist be-
kannt, daß, um ein besonders bezeichnendes Beispiel an-
zuführen, in den Vereinigten Staaten, die der beste Kunde
japanischer Seide waren, nicht weniger als zwei Fünftel
dieser Gesamteinfuhr der Damenstrumpfherstellung dien-
ten. Nun ist, nachdem schon Kunstseide herangezogen
wurde (und noch wird) die Seide entthront, Nylon ist
zum wichtigsten Rohmaterial für Strümpfe aufgerückt,
was nicht zuletzt den allgemeinen starken Rückgang der
internationalen Seidenwirtschaft erklärt.

Damit hat sich auf einem der wichtigsten Textilver-
brauchsgebiefe ein noch nicht genügend gewürdigter tief-
gehender Strukturwechsel vollzogen. Die Damenstrumpf-
herstellung, die immer eine große Nachfrage verzeichnet,
da Strümpfe, gute Strümpfe ja immer getragen werden,
hat einen rohstofftechnischen Uebergang von der Natur-
zur Kunstfaser vollzogen und damit ist wohl erst ein
Anfang gemacht worden, denn die modernen Textiltech-
niker sind Tausendkünstler, die sich, wie überdies schon
das Auftauchen von „Perlon" und „Silon" zeigt, nicht
mit einer Strumpffaser begnügen werden.

In der Tat wurde denn auch schon in den Vereinigten
Staaten eine neue Kunstfaser entwickelt, die qualitativ
noch besser als Nylon und dabei weitaus billiger als
dieses sein soll. Das neue Produkt wurde vorerst „Faser
Ä" getauft. Sie wird aus Acetylen und Blausäure, zwei
Gasen gewonnen, die ihrerseits auf Kohlenoxyd, Ammo-
niak und Calciiumkarbid beruhen. Es handelt sich sonach
um leicht beschaffbare und wohlfeile Ausgangsstoffe.

Das Hauptproblem bestand darin, die chemische Ver-
einigung von Acetylen und Blausäure großtechnisch durch-
führen zu können, was erst nach mehrmonatigen Labora-
toriumsarbeiten möglich wurde. Die gewonnene Sub-
stanz, die „Acrylnifril" genannt wird, läßt sich leicht
verharzen. Dieses Harz wird aber nicht, wie bei Nylon
und Perlon in geschmolzenem Zustand versponnen, son-

dern aufgelöst in einem neutralen, organischen Lösungs-
mittel, wobei ein äußerst feiner Faden gewonnen wird,
dem die vorläufige Bezeichnung „Faser A" gegeben wurde.
Diese weist das geringste spezifische Gewicht aller bis-
herigen Fasern auf. Ihre Feuchtigkeitsaufnahme beträgt
nur etwa ein Drittel derjenigen von Kunstseide und etwa
ein Fünftel der von Wolle. Außerdem ist sie Widerstands-
fähiger gegen Hitze, Licht und Chemikalien als Nylon.
Näheres über diese Wunderfaser wird nicht mitgeteilt,
da jetzt praktische Erprobungen einsetzen sollen, bevor
die erste Großerzeugung gestartet werden soll. Damen-
Strümpfe aus Gas — das wäre wohl wirklich der Gipfel-
punkt der Textilchemie.

In Japan hingegen hat man eine ganz andere Neuerung
in der Damenstrumpferzeugung gefunden. Sie besteht
einfach darin, aus alten Strümpfen neue zu machen. Die
Wiedernutzbarmachung von Strumpfgarnen ist an sich
nichts Neues, das kannten schon unsere Großmütter mit
ihren Wollstrümpfen. In Japan selbst ist die „Wieder-
belebung" alter Strümpfe auch vordem schon ebenso be-
triebsmäßig durchgeführt worden wie etwa die alter Klei-
der. Schon lange vor dem Kriege wurden in Japan vor-
nehmlich aus Amerika eingeführte alte Strümpfe aufge-
trennt und der Faden wieder verwebt; aber dies geschah
lediglich für den Gebrauch im eigenen Lande und selbst-
verständlich für eine ganz bestimmte Klientel, die sich
keine anderen, keine neuen Strümpfe au leisten ver-
mochte. Nun aber soll aus der (Rohstoff-) Not eine
Tugend gemacht und diese Methode im Großen und für
ein breites Publikum, ja sogar für den Export ausge-
wertet werden. Größere Mengen alter Strümpfe aus
Kunstseide oder Nylon sind bereits in Japan eingetroffen
und werden aufgetrennt. Es ist dies technisch nicht so
einfach wie dies vordem bei Woll- oder Naturseiden-
Strümpfen der Fall war, aber den Japanern stehen hiefür,
außer handbetriebenen Apparaten ja ebenso geduldige
wie billige Arbeitskräfte zur Verfügung, vor allem Kinder.

Aus den solcherart zurückgewonnenen Garnen sollen
aber nicht nur Strümpfe, sondern auch Stoffe, vor allem
Möbel- und Dekorationsstoffe hergestellt werden, die
letzthin schon dem Ausland bemustert wurden. 1st.
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