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SPINNEREI - WEBEREI

Die wissenschaftliche Betriebsorganisation in der Seidenstoffweberei.
(Fortsetzung.)

Ein weiferer Punkt, der den heutigen Anschauungen iiber
moderne Betriebswissenschaft nicht entspricht, ist die Viel-
heit, der zur Verwendung gelangenden Maschinen. Da sind
in einer Fabrik vereinigt Stiihle aller mdglichen Systeme und
von ein und demselben System verschiedene Breiten und ver-
schiedener Konstruktionsdaten. Weiter sind diese Stithle mit
den verschiedensten Hilfsmaschinen ausgeriistet. Wie viele
Kombinationen zusammengestellt werden konnen mit drei
Stuhlsystemen, von denen jedes in zwei Breiten in glatt,
Wechsel und event. Lancier, davon ein Teil mit Taffettrittvor-
richtungen, ein anderer mit Holzkarten-, ein. dritter mit Papier-
karten-Schaftmaschinen ausgeriistet ist, ergibe eine hiibsche
Rechnung fiir die Aufnahmspriifung an der Webschule. Ist
diese Rechnung noch nicht kompliziert genug, so kann man
noch Schaftmaschinen mit verschiedener Schwingenzahl, Jac-
quardmaschinen usw. damit verbinden. Da ist nun Kiritik
natiirlich ‘leichter, als Abhilfe. Die meisten unserer Seiden-
fabriken besitzen sehr leistungsfihige . Reparaturwerkstitten,
welche die Aufgabe haben, die laufenden Reparaturen zu
machen und diec Stiihle in gutem Zustand zu halten. Sind
ausgelaufene Teile immer gewissenhaft ersefzt oder repariert
worden, so kann heute ein 30jihriger glatter Stuhl, noch
beinahe so viel leisten, wie ein neuer. Auf alle Fille ist
der Unterschied nicht so betrichtlich, dafl sich ein Ersatz
durch einen neuen Stuhl in allen Fillen lohnen wiirde. Es ist
deshalb begreiflich, dafi sich die Fabrikanten nicht derne
entschlieffen, ihre noch leistungsfihigen Stiihle der Idee der
Normalisierung zu opfern. Die Betriebsleitung muf} sich des-
halb mit dieser Tatsache abfinden. Die resultierenden Uebel-
stinde sind auch bei weitem nicht so schlimm, wie sie bei
der Betrachtung von obiger Rechnung erscheinen. Die At-
beitszuteilung wird etwas komplizierter, ebenso die Magazi-
nierung der Ersatzteile. Das ist alles. Die Frage der Er-
satzteile ist iibrigens heute, wo jede Fabrik mit einer auto-
genen Schweiflanlage ausgeriistet ist, nicht mehr so wichtig.
Die Webermeister ziehen es vor, ein gebrochenes Stiick
schweifien zu lassen, als ein Ersatzstiick anzubringen. Er-
safzstiicke miissen in zeitraubender Arbeit meist frisch einge-
pafit werden. Die Reparatur dauert deshalb lénger wund
ist nicht besser, als im ersten Fall, denn ein geschweifites
Gufistiick ist genau so widerstandsfihig, wie ein neues Stiick.

Die Ersatzstiickfrage wire noch bedeutend einfacher, wenn
friiher nicht in dieser Beziehung von den Maschinenfabriken
gesiindigt worden wire. Was fiir Unannehmlichkeiten ver-
ursachen nur die abnormalen Gewinde der Schrauben. Diese
stimmen weder mit der englischen noch mit der internatio-
nalen Norm iiberein. Dies ist umso unbegreiflicher, als unsere
Maschinenfabriken von jeher sehr viele Textilmaschinen expor-
tiert haben. Aber nicht nur die Schrauben wurden so ge-
helien, daft man fiir den Ersatz auf die Maschinenfabriken
angewiesen war, auch die einer Abniitzung unterworfenen Er-
satzteile wurden hiufig so bemessen, dafl die Beschaffung
moglichst teuer zu stehen kam. Als typisches Beispiel hiefiir
kSnnen die mit dem oberen Zahnkolben zusammengegossenen
Schwungriider gewisser Stuhlsysteme angefiihrt werden. Es
ist bekennt, dafs das Zahngetricbe, des Schlages wegen, ciner
Abniitzung stark unterworfen ist, das Schwungrad jedoch
nicht, War ersteres ausgelaufen und ersatzbediirftis, mufite
letzteres wohl oder iibel mit ausgewechselt werden. Es hat
zwar wahrscheinlich Fabriken gegeben, welche eine. andere,
vorteilhaftere (aber nicht fiir die betreffende Maschinenfabrik
vorteilhaftere) Losung gefunden haben. Immerhin muffi noch
gesagt werden, dafl es sich hier um vergangene Siinden han-
delt. Heute sind unsere Maschinenfabriken bestrebt, diesen
Uebelstinden abzuhelfen.

Ueber die Art und Weise der Magazinierung und Kontrolle
von Ersatzstiicken, sowie der iibrigen Artikel: Riemen, Schiitzen,
Treibvdgel usw. braucht nicht viel gesagt zu werden. Hiefiir
kdnnen ohne weiteres, die in allen Biichern iiber Betriebs-
wissenschaft aufgefiihrten Vorlagen beniitzt werden. Wer die
Vorteile eines richtig funktionierenden laufenden Inventars
kennen gelernt hat, wird sich kaum mehr nach einem andern

System sehnen. Auch auf die Blattkontrolle ldfit sich dieses
mit groflem Vorfeil ausdehnen. Wird das Blattinventar nach
dem Kartensystem gemacht, so dafl jeder Stich separat, die
verschiedenen Breiten in parallelen Kolonnen, auf einer Karte
vermerkt wird und die Mutationen fortwidhrend nachgetragen,
so kann mit einer kleinen Zusatzkontrolle fortwdhrend ge-
priift werden, ob die fiir die eingeschriebenen Kommissionen
notwendigen Blidtter vorhanden .und im gewiinschten Zeit-
raum frei sind. Zu diesem.Zweck wird jeder Blattinventarkarte
eine zweite Karte zugefiigt. Auf dieser werden die mit dem
betreffenden Blattstich zu webenden Kommissionen in der
Reihenfolge ihrer Lieferzeiten, sowie der Zeitangabe bis wann
sich die Bldtter zum Weben dieser Kommissionen auf Stuhl
befinden, notiert. Auf diese Weise wird es nie vorkommen,
dafl die gewiinschten Bldtter nicht zur Verfiigung stehen,
wenn die Zettel aus der Zettlerei kommen.

Ein weiteres wichtiges Problem der Betriebsleitung bildet
die Arbeitszuteilung und die Ueberwachung der Lieferzeiten.
In den Biichern iiber moderne Betriebswissenschaft, wird fiir
diesen Zweck das Ganttsche graphische Tableau angefiihrt.
Dieses oder von diesem abgeleitete Abarten sind denn auch
meines Wissens in verschiedenen Betrieben im Gebrauch. Es
bewihrt sich aber nur, wenn ihm eine richtige Produktions-
berechnung zugrunde liegt. Das DPrinzip dieses Tableaus ist
wohl allgemein bekannt. Es ist ein, in Vertikalkolonnen
eingeteiltes Blatf. Jede Vertikallinie entspricht einem bestimm-
ten Datum. Auf die horizontalen Linien werden links die
Arbeitsmaschinen, also in unserem Fall die Stuhlnummern,
eingetragen. Zwischern den vertikalen Datumlinien werden
mit horizontalen Strichen die Besetzungsdauern der betref-
fenden Maschinen mit einem Arbeitsstiick, in unserem Falle
mit einem Zettel, eingetragen. Um diese Besetzungsdauer
genau bestimmen zu kdnnen, mufl die genaue Stundenproduk-
tion des betreffenden Artikels bekannt sein. Diese wird ge-
wohnlich anhand von Statistiken praktisch festgelegt. In einem
Betrieb mit durchwegs guten Arbeitern, welche auf den Ar-
tikel ,,eingeschossen” sind, und wo die Resultate der einzelnen
Stiible fortwahrend kontrolliert und abnormal kleinen Leistun-
gen wirksam entgegengefreten werden kann, wird sich dieses
System bewihren.

Ein solcher Idealzustand wird aber nicht in vielen Betrieben
zu finden sein. Heute liegt noch vieles im Argen, weil schon
bei der Ausbildung der Leute gesiindigt wird, und deshalb
(und auch aus anderen Griinden), die Leistungen der Arbeiter
zu unferschiedlich sind.

In letzterem Fall kann aber ein Ganttsches Tableau seinen
Zweck nie ganz erfiillen. Es ist eben ein Glied in der Kette
der modernen Betriebsorganisation. Es kann fiir sich allein
nicht richtig funktionieren, wenn die andern Glieder fehlen.

Taylor hat sich bekanntlich nicht auf die nach den alten
Methoden erhaltenen Durchschnittsresultate gestiitzt. Er hat
durch langjdhrige Untersuchungen nicht nur die Arbeitsweise,
durch Ausschalten aller unndtigen Bewegungen - vereinfacht
und vereinheitlicht, sondern auch die Arbeitsmaschinen unter-
sucht und ihre Arbeiten analysiert. So hat er beispiclsweise
am Drehbank die giinstigste Schnittgeschwindigkeit, die giin-
stigste Schnittiefe, dic giinstigste Form des Schneidestahles
usw. festgelegf. Dadurch hat er die Produktion der Arbeits-
maschinen erhdht und war in der Lage, die Herstellungs-
zeit fiir ein Werkstiick genau vorausberechnen zu kdnnen.

Kann ein &hnliches Verfahren nicht auch in unserer In-
dustrie angewendet werden? Welche gegenteiligen Meinungen
bestehen heute z. B. iiber die wirtschaftlichste Geschwindig-
keit des Webstuhles! Der eine sucht sein Heil in einer mdg-
lichst hohen Tourenzahl, der andere ist iiberzeugt, dafl er mit
einer niedrigeren Tourenzahl besser fahrt. Welcher hat recht?
Die Maschinenfabriken sind heute sicher in der Lage Web-
stithle zu liefern, deren Tourenzahl sozusagen nach Belieben
gesteigert:- werden konnte. Der Stubl als solcher wiirde sie
aushalten. Die Frage ist, ob auch die Zusatzgarnituren, wie
Deitschen und Vogel die erhShten Leistungen aushalten. Die
Deitschenfrage scheint ja in dieser Beziehung auch geldst
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zu sein. Es kommen heute Peitschen auf den Markt, welche
den hdchsten gegenwiirtig {iblichen Tourenzahlen Stand zu
halten vermdgen. Von den TreibvSgeln kann das Gleiche noch
nicht desagt werden. Doch wird auch hier eine LJsung
mdglich sein. Eine obere Grenze wird also heute der Touren-
zahl hauptsichlich durch das zu verwebende Material gezogen.

Es ist bekannt, dafl man in Amerika in der letzten Zeit
wieder zu niedereren Tourenzahlen der Seidenwebstiihle zu-
riickgegangen ist. Warum? Der Grund hiezu ist wohl eine
einfache Rechnungssache. Es mufl eben noch beigefiigt werden,
dafl die Amerikaner nicht nur zu kleinern Tourenzahlen, son-
dern gleichzeitig zum.Vier- und Sechs-Stuhl-System iibergehen.
Ursache hiezu mag die Erkenntnis sein, dafi dadurch die
Gestehungskosten kleiner werden. Die Produktion per Ar-
beiter wird grofier und der ecinzelne Meter somit weniger
durch Arbeitslohne belastet.

Wiirde dieses System auch bei uns die Produktionskosten
verringern? Je nach dem Verhéltnis zwischen Verdiensthohe
(Stundenlohnansatz) des Arbeiters und Hohe der all¢emeinen
Unkosten (Amortisation und Verzinsung etc.). Im Grunde
genommen sfehen sich folgende zwei Fragen gegeniiber:

1. Soll man aus jedem Arbeiter eine mdglichst grofie
Produktion herausbringen? In diesem Fall ist eine niedere
Tourenzahl und mdglichst hohe Stuhlzahl per Arbeiter vorteil-
haft. Die Lohnkosten werden vermindert, d.h. die Belastung
des einzelnen Meters durch die Lohnkosten wird kleiner, die
Belastung durch die allgemeinen Unkosten aber grofler.

2. Soll man aus jedem Webstuhl eine mdglichst grofie
Produktion heraus bringen? In diesem Fall ist eine mdglichst
hohe Tourenzahl und hdchstens zwei Stiihle per Weber vor-
teilhaft. Die Belastung des einzelnen gewobenen Meters durch
die allgemeinen Unkosten wird kleiner, diejenige durch die
Lohnkosten aber grofier.

Bei hohen Stundenlohnansitzen empfiehlt sich das erste
System, bei verhdltnismiflig kleinen Stundenlohnansdtzen das
zweite.

Es ist ferner der Vollstindigkeit halber zu bemerken,
dafl in Amerika im allgemeinen gar keine feinen Titers zur
Verarbeitung kommen. Auch in dieser Beziehung kdnnen

wir die Amerikaner nicht einfach restlos nachahmen. Immer-
hin erscheint es mir, dafl in gewissen Fillen wohl auch bei
uns ein Schritt in dieser Richtung getan werden konnte. Ob
wohl beispielsweise bessere Crépe de Chine-Qualititen nicht
ebenso gut mit etwas verminderter Fddenzahl, aber groberer
Grége hergestellt werden kdnnte? Ob in gewissen Fillen
ein dreifacher 13/15 Den.-Faden nicht vorteilhaft durch einen
zweifachen 20/22 Den.-Faden ersetzt werden konnte? Ich
glaube, dafl bei der Berechnung der Herstellungskosten neuer
Qualitdien solche Erwidgungen zu wenig gemacht werden, und
dies darum, weil zwischen der Disposition und der Fabrik
gewohnlich ein zu loser Kontakt besteht.

Wir haben schon weiter oben gesehen, von welch grund-
legender Bedeutung die Ermittlung einer g¢enauen, in der
Praxis erreickbazen Produktion ist.. Dieser Punkt ist vor
allem auflerordentlich wichtig, um einen richtigen Lohnansatz
festlegen zu k&nnen. In vielen Biichern iiber moderne Be-
triebswissenschaft lesen wir Beispiele, wie das folgende:

Anléfilich eines. Besuches in einer Fabrik, 1—2 Stunden
vor Arbeitsschlufl, fana ich eine g¢rdfiere Anzahl Arbeiter
tatenlos herumsitzen. Auf meine Frage erfubr ich, dafl diese
Arbeiter ihre drei Dollars, welche von der Direktion als
Basis fiir den Taglohn angesetzt worden sei, bereits verdient
hdtten. Sie erwarteten deshalb untitig den Arbeitsschlufl, denn
hdtten sie noch weiter gearbeitet, wire die wahrscheinliche
Folge einc Herabsetzung des Akkordlohnansatzes gewesen“.

Dies ist ein typisches Beispiel dafiir, wie die Vorteile des
Akkordlohnsystems durch eine falsche Anwendung desselben
2unichte gemacht werden kdnnen. Man glaube ja nicht, daf}
solche Fille bei uns nicht auch vorkommen. Wenn auch unsere
Weberinnen und Zeftlexinnen nicht tatenlos herumsitzen, wenn
sie ihr normales Pensum vollendet haben, so verstehen sie
es doch auch ganz gut, mit der Produktion zuriickzuhalten,
wenn sic merken, dafl der Akkordlohnansatz etwas zu hoch
gegriffen ist, und sie eine Reduktion desselben befiirchten
miissen.

In dieser Bezichung wird in unseren Betrieben noch recht
viel gesiindigt. Wie manchmal wird aus dem Handgelenk
heraus ein Lohnansafz festgelegt, der nachher der wirklich
erreichbaren Produktion in keiner Weise entspricht.

(Fortsetzung folgt.)

Die Ausbildung des Weberei-Lehrlings zum Facharbeiter.

Von Th.

Die- einzelnen Etappen der Werkstatt-Ausbildung sind:

1. Allgemeine Einfiihrung, Handgriffe, Handwerkzeug, Umgang
mit Maschinen, erste Bedienung derselben.

2. Anlernen im Winden, Spulen, Weben, Andrehen, event.
Zetteln.

3. Auswahl fiir eine bestimmte Arbeit in Vorbereitung oder
Weben und griindliche Ausbildung darin.

4. Qualitdts-Hochstleistung anstreben.

Hand in Hand mit der Ausbildung in der Lehrwerkstatt
geht der theoretische Unterricht in der Werkschule. Dieser
Unterricht zerfallt in Webereitheorie und Allgemein-Fécher.
Letztere entsprechen ungefidhr den Fichern der Fortbildungs-
schulen. Der Allgemein-Unterricht hat sich besonders auch
mit Unfallverhiitungsvorschriften, Verkehrsproblemen, Gesund-
heitsfragen, wirtschaftlichen und volkswirtschaftlichen Fragen
und Zusammenhidngen usw. zu befassen. Dabel mufl natiirlich
immer das Alter und die Aufnahmefidhigkeit der Lehrlinge
fiir diese Dinge gebiihrend beriicksichtigt werden.

Auch fiir die Werkschule gilt das bei der Lehrwerkstatt be-

reits Gesagte: Der Lehrer mufl die Lehrlinge mit jugendlicher
Begeisterung zu packen und zu fesseln wissen.

Ganz besonders wichtig ist der Fachunterricht in Material-
und Bindungslehre, Musterzerlegen, Maschinenbeschreibung, Be-
nennung der Maschinenteile usw. Dieser Unterricht mufl sich
immer eng an das in der Lehrwerkstatt Gelernte anschliefien,
so dafl sich Theorie und Praxis vorteilhaft ergdnzen. Der
Fachunterricht mufli Zweckunterricht sein, d.h. speziell auf
die im Betriebe vorkommenden Artikel und Materialien bezw.
vorhandene Maschinen. und Einrichtungen.zugeschnitten werden.

Frey. (SchluB)

Der Unterricht mufl moglichst interessant und anregend ge-
staltet werden. Eine trockene Behandlung des Lehrstoffes wire
vollkommen nutzlos; denn man hat es in der Werkschule
mit 14—16jdhrigen Mufischiilern zu tun, die erst zu freudigem
Lernen erzogen werden miissen.

Die Lebrabteilung im Mittelbetrieb

kann selbstverstindlich nicht so umfangreich sein wie im
Grofibetricb. Die Zahl der in einem Jahr durchschnittlich be-
ndtigten Lehrlinge, die vorhandenen Rédumlichkeiten und ver-
fiigbaren Mittel bestimmen den Umfang.

Die Einteilung im allgemeinen ist dieselbe wie beim Grof3-
betrieb. Sind nicht geniigend grofle, abgetrennte oder zu iso-
lierende Riume vorhanden, so kann man sich in der Weise
helfen, dafi die Vorbereitungsmaschinen, welche fiir die Lehr-
lingsabteilung bestimmt sind, im Fabriksaal (mdglichst in
einer Ecke) stehen bleiben. Eine Anzahl Webstiihle sollte aber
unbeding( in einem geschlossenen Raume untergebracht werden.
Als Lehrer der Lehrwerkstatt geniigt dann ein ftiichtiger
Meister mit 1 oder 2 tiichtigen Taglohnweberinnen. Der Unter-
richt an den Vorbereitungsmaschinen muf8 m.E. nach Feier-
abend erteilt werden. Dazu eignen sich dann nur Maschinen
mit elektrischem Einzelantrieb.

Hat die Auslese fiir die bestimmten Abteilungen stattge-
funden, so miissen ‘die fiir die Vorbereitungsabteilungen be-
stimmten Lehrlinge in der zweiten Hilfte des Lehrjahres in
den betreffenden Abteilungen bei tiichtigen Arbeiterinnen
weiter lernen. Letztere werden fiir diesen Zweck besonders
ausgesucht und erhalten neben ihrem Akkordlohn eine an-
demessene Vergiitung.
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@&| Ventilator A.G. Stifa.zuri

Unsere Spezialapparate {fiir die Textil-Industrie verbessern die Qualitit der
Produkte, erhohen die Produktion und verringern die Betriebskosten.
Verlangen Sie unsere Prospekte und unverbindlichen Ratschlage.

Unsere Spezialititen:

Luftbefeuchtungsanlagen, kombi-
niert mit Heizung und Ventilation.

Diampfeschrédnke fiir Seide,
Garne etc. ®

Trockenapparate fiir alle Pro-
dukte.

Entnebelungsanlagen.
Baumwolltransportanlagen.
Carden-Entstaubungsanlagen.
Ventilationsanlagen.
Luitheizapparate fiir Fabriksile.

Schrauben- und Zentrifugal-
Ventilatoren. : 3148

Wolle,Garneusw.

Leder=Riemen Selfactor= und
Balata=Riemen Drosselriemen
Gummi=Riemen Webstuhl= und
Techn. Leder Schlagriemen

Briigger's Spindellose Patent-
Windemaschinen waren die
Ersten und sind die Besten

Fiir Kunstseide, Grége und
Baumwolle gleich vorteilhaft

Innert 4 Jahren iiber
10,000 Génge geliefert

Briigger & Co.

Textilmaschinen-Fabrik
Horgen (Schweiz)
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. Sam.Vollenweider, Horgen-Ziirich

3238

Nekal BX trocken nwet-, schiicht- und Ausriistungshilfsmittel

Nﬂkal AE M hervorragender Emulgator von neutraler Reaktion fiir alle Fette und
Oele, fiir Baumwolle, Kunstseide usw. geeignet.

Ramasit | raraffinemulsion, Scnlicht- und Appreturhilfsmittel fiir alle Fasern
Ramasit WD konz. wasserdicnte Imprégnierung von Geweben in einem Bade

Laventin BL wasseriisiicher Fettiiser, nicht seifenhaltig

|. 6. Farbenindustrie Aktiengesellschaft

Frankfurta. M., Hechsta. M., Leverkusen b. KdIn, Ludwigshafen a. Rhein

vertreten durch Teerfarben Aktiengesellschaft Ziirich

Farberei-Packe und Wannen

Spezialkonstruktionen aus Holz fiir die

Textil- und chemische Industrie

inkl. mechanischer Antriebsgarnitur, beziehen Sie in
- vollkommener, bewéahrter Ausfiihrung von der

Mech. Fafifabrik Rheinfelden A.-G., Rheinfelden
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GRAUGUSS

billiger einzukaufen ist nur durch Verwendung
maschinengeformter Gufteile moglich. Wir liefern
Stiicke bis 1700 mm lang, 1300 mm breit und
900 mm hoch mit modernsten Prefluft-Riittelform-
‘maschinen hergestellt.

Handgeformte GufBteile bis 6000 kg Stiickgewicht!

SpezialguB fiir die chemische Industrie, Roststibe,
sidurebestindiger Guf etc.

QualitadtsguB bringt sichere Ersparnis an Arbeitsléhnen!
Kurze Lieferfristen. 3168

Nottaris-Wegmann & Cie.
Gieflerei ¢ Oberburg-Burgdorf (Bern)

Maschinenfabrik Rapperswil A. G.
Rapperswil ($t. G.) Schweiz

Aufroll-, Wickel-, MeB-
u. Doubliermaschinen
Legemaschinen

Putz- und Kontrolltische
fiir Gewebe

Bleicherei-, Merzerisier-,
Firberei- und Appréturmaschinen
fiir Géwehe

ERSTKLASSIGE REFERENZEN

3237

AKTIENGESELLSCHAFT ADOLPH SAURER, ARBON (SCHWEIZ)

(&)
" SAURER
Automaten-

 WEBSTUHLE

Ein- und zweischiitzig

Gewdohnliche Webstiihle

fiir Baumwolle, Wolle, Seide, Kunstseide.,
Ein-, zwei- und dreischiitzig.

Standard-Ausfiihrung

Solide, einfache und sorgfiltige Bauart,
i gew. Innentritte, Aufientrittexcenter-Ma-
| schine und Schaftmaschine.

Spezial-Au'sﬁihrling'

fiir schnurlosen Schaftantrieb. 3347
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Dre Markeh r.d. g =WSCH<,,

N <
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] V. c

A
m
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o ﬁpen{érbsz‘bffreihe/ VA

Gesellschaft fir Chemische Industrie in Basel

3147
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Sind verschiedene Systeme der betreffenden Arbeitsmaschi-
nen vorhanden, so arbeitet bezw. lernt der Lehrling an jedem
System einige Wochen. Ist der Lehrling ganz ausgebildet, so
arbeitet er bis Schluff des Lehrjahres selbstdndig; erhalt aber
nur einen Bruchteil des iiblichen Akkordlohnes.

Als Raum fiir die Werkschule kann eventuell der fiir die
Arbeiterschaft bestimmte Speisesaal benutzt werden. Den Un-
terricht in Webereitheorie kann ein Angestellter des Betriebes,
der eine Webschule besucht hat, ertcilen. Fiir den Allgemein-
Unterricht findet man leicht einen geeigneten Lehrer. Je zwei
Stunden pro Lehrer und Woche werden reichen, um das Not-
weéndigste durchzuarbeiten, das speziell auf die Bediirfnisse
und Eigenarten des Betriebes zugeschnitten sein muf}.

Die Lehrabteilung im Kleinbetrieb

ist wegen der geringen Anzahl der Lehrlinge, die pro Jahr
eingestellt werden, nur mit grofien Abstrichen durchfiihrbar.

Allgemeinunterricht kommt nicht in Frage. Unterricht in
Weberei-Theorie kann event. ein entsprechend vorgebildeter
Angestellter geben.

Das Wichtigste ist die praktische Ausbildung. Der Lehrling
soll nacheinander bei mehreren, extra hierfiir ausgesuchten Ar-
beitern lernen; er wird dadurch mit verschiedenen Maschinen-
systemen und Artikeln verfraut. Die Lehrmeister (Arbeiter)
erhalten von der Firma eine angemessene Vergiitung, so daf}
sie sich mit Lust und Liebe der Lehrlingsausbildung widmen.
Man soll dem Lehrling aber auch Gelegenheit geben, Wesen
und Zweck der iibrigen Abteilungen kennen zu lernen.

Die finanzielle Seitc der Lehrabteilung.

Die Ausgabenseite der Lehrabteilung setzt sich zusammen
aus den Gehiltern der Lehrpersonen, Anschaffung, Unterhal-
tung und Amortisation der Maschinen und Einrichtungen, Ver-
zinsung und Instandhaltung der Ridume, Materialien, Kraft-
und Lichtverbrauch, Lehrlingslohne usw.

Die Einnahmenseite: In der Lehrwerkstatt hergestellte
Ware. Arbeitet ein Lehrling im letzten Viertel der Lehrzeit
selbstindig im Akkord, so erhilt er nur 30—400o des iiblichen
Akkordlohnes '(wobei ihm ein Mindestlohn gewdhrleistet wird),
die nicht ausbezahlte Summe wird zur Deckung der Unkosten
der Lehrabteilung verwendet.

Viel wichtiger und wertvoller ist jedoch, daffi der Lehrling
nach Beendigung der Lehrzeit sehr bald die mdgliche Hochst-

leistung erreicht und dabei Qualititsware liefert. Werden im
Laute der Jahre alle neu Eintretenden in der Lehrabteilung
ausgebildet, so hebt sich die Produktion des Betriebes, die
Qualitdt der geleisteten Arbeit bessert sich und die Rentabili-
tit des Betriebes wird giinstig beeinflufit.

Allgemeines und SchluBBbetrachtung.

Wo die jungen Leute die Fortbildungsschule besuchen miis-
sen, kann der Allgemeinunterricht wegfallen. Fiir weibliche
Lehrlinge kann der Fachunterricht im letzten Viertel der Lehr-
zeit durch Haushaltungsunterricht ersetzt werden.

Lehrlinge werden nach Moglichkeit nur zweimal jéhrlich
eingestellt. Dadurch nimmt der Unterricht einen regelmaBigen
Verlauf. Mehr wie dreimal jdhrlich soll man auf keinen Fall
einstellen. Um sich einen einigermafien brauchbaren Ueber-
blick des Jahresbedarfes an Lehrlingen zu verschaffen, sammelt
man nachstehende Unterlagen:

Jéhrlicher Bestand der Belegschaft im Durchschnitt; ge-
trennt nach. méunlich, weiblich, ledig, verheiratet, ferner Be-
triebsabteilung.

Jdhrlicher Abgang; getrennt nach ménnlich und weiblich,
nach Betriebsabteilung und Grund des Austrittes. Alter der
Austretenden und Dauer der Beschdftigung im Betriebe.

Jdhrliche Anzahl der Neueinstellungen; getrennt nach Lelir-
lingen und gelernten Arbeitern, minnlich und weiblich, und
Betriebsabteilung.

Nach Einfiihrung der Lehrabteilung sind spiterhin Ver-
gleichszahlen zu sammeln zwischen Arbeitern, die nach dem
alten und solchen, die nach dem neuen System ausgebildet
sind, bezgl. Durchschnittsverdienste und Durchschnitts!eistun-
gen. Da dhnliche Statistiken ja spwieso in jedem fortschritt-
lichen Betriebe gefiihrt werden, entsteht keine grofie Meht-
arbeit. .

Die Lehrabteilung ist eine wichtige Einrichtung zur Ver-
vollkommnung des Betriebes. Im Laufe der Jahre wird sich
zeigen, dafl sich diese Einrichtung gut bezahlt macht. Mit
einigem Weitblick und Sinn fiir Betriebsorganisation ladfit sich
in jedem Befriebe eine Lehrabteilung einrichten.

Wer an der Spitze bleiben will, mufli jedes Mittel, das
auf der Leiter des Erfolges eine Stufe hdher bringt, anwenden,

Die Platt’schen Ganz~Stahl-Garnituren.
Von Ing. Paul Seuchter.

In der Baumwollspinnerei hat bekanntlich die Krempel den
Zwedk, das ihr vorgelegte Fasergut aufzuldsen. Gleichzeitig
findet auch ein Reinigen desselben durch Ausscheiden von
Fremdkorpern (Samen-, Blitterteilchen, Finnen usw.) statt.
Bisher wurde im all¢emeinen angenommen, dafl hierfiir ein
Beschlag mit weicher und nachgiebiger Unterlage und elastisch
federnden Zihnchen mit Knie unerldfilich sei. Nun hat die
Firma Platt in Roubaix (In- und Auslandpatente) seit lingerer
Zeit, nach langen praktischen Versuchen, unter der Bezeichnung
Ganz-Stahl-Garnitur einen Beschlag herausgebracht, der eine
Metallunterlage und starre, nicht federnde Spitzen ohne Knie
aufweist. Die Fasern werden von ihm nicht gerissen und es
wird ein besseres und reiner gekrempeltes Vlies erreicht.
Das Eigentiimliche ist, dafl sich der Beschlag bei der Arbeit
niemals verstopft und auch nicht nachgeschliffen zu werden
braucht. Ist bei einer Karde der Abnehmer nur allein mit
einer Ganz-Stahl-Garnitur bezogen, so kann man feststellen,
daf der Tambour seltener ausgestofien zu werden braucht,
wenn er mit einem elastischen Beschlag bezogen ist. Der mit
Sigezahndriihten besetzte Abnehmer 'sthSt in selbsttitiger
Weise wiihrend der Arbeit teilweise stindig den Tambour aus.

Die Dat.-Plattsche Ganz-Stahl-Garnitur fiir den Tambour
und Abnehmer besitzt die Form des Nagelbeschlages, jedoch
aus gehirtetem Stahl mit glasharten Spitzen und einem ge-
schmeidigen Unterteil, aber auch aus Stahl, damit das Auf-
siehen auf die gerundeten Trommeln mdglich ist. Dieser
Draht wird auf den nackten Tambour, Abnehmer, Arbeiter usw.
aufgezogen, ohne dafl vorher Rillen in die Zylinder eingedreht
werden. Das Aufziehen und eventuelle Reparatur bei Beschi-~

digung ist einfacher als mit der gewdhnlichen Garnitur. Auf
den Quadratzentimeter kommen etwa 80 Spitzen. Diese Zahl
kann erhoht oder vermindert werden, aber die jetzt herge-
stellte Garnitur gibt das beste Resultat fiir alle Spinnereien,
ob es sich um Grob- oder Feinspinnereien handelt, Kimmereien,
Streichgarnspinnereien, Vigogre oder Abfall! Wie schon oben
erwihnt wurde, ist ein Verstopfen des Belages ganz ausge-
schlossen und es geniigt hin und wieder ein ganz gewdShnliches
Reinigen, d.h. ein Entfernen etwa eingelagerter oder aufge-
spiefiter Korner mit einer Handkratze oder Biirste. Wird
gute, saubere Baumwolle verarbeitet, so kommt eine Reinigung
iberhaupt nicht in Frage.

Der Beschlag schiirft sich dauernd selbst und zwar dadurch,
dafl, da er sich nie verstopft, die Fasern an den Nadeln auf-
und abgleiten, wodurch diese dauernd in geschérftem Zustande
erhalten werden und kein Schleifen notwendig ist.

Die Lebensdauer des neuen Beschlages ist eine fast unbe-
grenzte!

Wie viele praktische Versuche ergeben haben, ist die Regel-
mifligkeit des gewonnenen Fadens derart gleichmiaflig, dafl er
mit anderen Fdden, die einen anderen Beschlag auf der Krem-
pel durchgelaufen haben, nicht verglichen werden kann.

Ein grofier, weiterer Vorteil besteht darin, dafl der Deckel-
abfall bedeutend geringer wird.

Als Beweis lasse ich Putzproben von 100 k¢ roher Baum-
wolle folgen. Dieses Resultat ist der Durchschnitt vieler
Putzproben von ein und derselben Baumwollpartie. Diese Pro-
ben wurden auf einer Ganz-Stahl-Garnitur, knielosen Gari-
fur und gewdhnlichen Garnitur mit Knie verarbeitet.
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Amerika (Middling) 28/29 mm
Ganz-Stahl-Garnitur Knielose Garnitur Gewdhnliche Garnitur mit Knie
Deckel | Ausstol|p ;oo | Siep.- | Verlust Deckel |Ausstofl| g conr.| siep- | Verlust Deckel | Aussto | g scoir | Sieh. | Verlust
I e [ g e [ e e L e
95,54 | 1,95 — 1,11 | 6,20 | 1,20 | 93,90 | 2,40 | 0,20 | 1,70 | 0,20 | 1,54 | 93,70 | 2,90 | 0,80 | 1,00 | 0,20 | 1,40
Und der Verlust beim Kardieren selbst ergibt sich vom Der neue Beschlag ist aber immer sauber und infolgedessen
Wickelgewicht wie fogt: befinden sich die Spitzen des Beschlages immer im Zustand
eines vollkommen neugeschliffenen, sodafl auch dadurch ein
Ganz- | ... Gewdhnl. Verstopfen der Krempel nicht stattfindet und ein Fiillen
Stahl- | covo | Garnitur der Deckelbeschldge nicht eintritt. Es ist selbstverstdndlich,
Garnitur mit Knie
| dafl bei diesem Beschlag keine Ausstofivorrichtung notwen-
i dig ist.
geckel%utz : e nm e n x| LY g’;g Z/" g’gg :/0 Die Ersparung von Arbeitskriften ist sehr bedeutend. In
B:issm S. .b ottt e 11_1_ o 1’70 o/o ]’00 o/o einer Krempelei von 100 Karden besteht die Bedienung aus
FEoth . . AL%0 | 1,705 | 1,00°% vier Ausstofiern, zwei Schleifern und event. ein bis zwei Hilfs-
Sieb-Staub . @ o ow e @ 0,20°0 | 0,20%0 | 0,200 schleifern.
Verlust an.Staub omd Hlug . 120% | 134Y | 140% Bei Verwendung der neuen Beschlige kommt ein Schleifer
Summa: Verlust | 4,46° | 6,10°% | 6,30 %0 und ein Hilfsarbeiter in Wegfall, ferner werden die vier
Ausstofier iiberfliissig¢ und durch zwei Frauen ersetzt, denen

Die Arbeit der Deckel ist heruntergesetzt, und deren Ab-
fall auf 13 vermindert, da dieser gar keine guten Fasern
enthdlt. Ein zu rohes Krempeln ist ebenfalls nicht zu be-
fiirchten, denn alle Nadeln der Trommel arbeiten derart, daf}
die von dem Vorreifler gelieferten Fasern jede einzeln von
der grofien Trommel erfafit werden, welche sie nicht mehr
losldfit und aus diesem Grunde ein rohes Krempeln ver-
hindert. Bei mit gewdhnlicher Garnitur beschlagenen grofien
Trommeln sind etwa 409 der Nadeln gar nicht mit Baum-
wolle bedeckt. Davon kann sich ein jeder Spinner selbst
iiberzeugen, wenn er die Karde bremsend abstellt.

Nach dem Schleifen einer gewdhnlichen Garnitur ist der
Deckelputz -sehr leicht und erhdht sich dessen Gewicht mit .der
Arbeitszeit, je nachdem sich die Krempel friiher oder spiter
vollegt, da die Garnitur in 1 bis 2 Tagen stumpf wird.

als alleinige Arbeit die Befdrderung und das Auflegen der
Wickel zukommt. Durch den Wegfall des Schleifens und des
Ausstoflens wird eine grdfiere Mehrproduktion erzielt.

Nun frdgt sich’s: wo geht der Ausstoflabfall hin, wenn das
Ausstofien in Wegfall kommt? Wenn man den Ausstofl einer
Krempel untersucht, so kann man feststellen, dafl dieser min-
destens 959 gute Fasern enthdlt und aus etwa 59 Abfall,
Gries, Knopfe usw. besteht. Die 959 kommen bei dem
neuen Beschlag dem Vlies zugute und bleiben nur die 59%
Abfall, Gries, Knopfe usw. iibrig. Diese Unreinigkeiten werden
aber leicht durch den Rost unter dem Tambour 'ausge-
schieden, sowie durch die Deckel, welche nidher gestellt wer-
den konnen; auch wird vorher schon besser. gereinigt, wenn
man dazu einen besonderen Beschlag auf dem Vorreifler
verwendet. (Forts. folgt.)

FARBEREI - APPRETUR

Betrachtungen iiber Fehler und deren Ursachen in der Baumwoll-Veredlungs-Industrie.

Von Karl Hommel.

In der substantiven Baumwollfirberei begegnen dem Fiirber
ungezihlte Moglichkeiten fiir fehlerhafte Erscheinungen wih-
rend des Arbeitens.

Werden alte Bdder zu lange gebraucht, so sammeln sie
immer mehr Schmutz aus der Baumwolle an, wodurch ihre
Zugkraft vermindert wird. Werden gleichzeiti¢ mehrere sub-
stantive Farbstoffe in einem Bade verwendet, so tritt infolge
ungleichmiéfliger Erschopfung der Flotte eine Verschiebung des
Farbtons ein. Es ist daher ratsam, die Farbbader nicht zu
lange zu gebrauchen und nach Moglichkeit nur solche Farb-
stoffe zu verwenden, die gleichméflig aus dem Bade ausziehen.

Buntes, ungleichméfliges Aufziehen substantiver Farbungen
auf die Baumwolle kann man dadurch verhindern, indem man
unter Zusatz von Seife firbt, bei niedriger Temperatur mit
der Ware eingeht, den Farbstoff und Salzzusdtze in mehreren
Portionen gibt und die Farbtemperatur langsam erhdht. Beim
Fiarben substantiver Farbstoffe aus Seifenbddern mufy vor
allen Zusdtzen erst die Soda dem Bade zugefiigt werden. Erst
nach dem Aufkochen des Farbbades mit der Soda gibt man
die Seife nach. Tritt trotzdem Kalkseifenbildung ein, die sich
in Form eines grieseligen Schaumes an der Oberfliche der
Farbflotte abscheidet, so mufi vor dem Eingehen der Ware
die ausgeschiedene Kalkseife abgeschépft werden. Dunkle
Nuancen, sowie solche, die unter Zusatz von Soda gefdrbt
werden, sind stets nach dem Fidrben gut zu spiilen. Bei
hellen Nuancen fdrbt man erst ohne Salz unter Zusatz von
Seife resp. phosphorsaurem Natron. Man geht mit der Ware
in das lauwarme Bad ein, behandelt 1 Stunde lauwarm,
erhSht die Temperatur langsam auf 60° C und fiigt, sofern
der Farbstoff noch nicht geniigend aufzieht, etwas Salz nach.
Helle Nuancen werden gewdhnlich nur unter Verwendung von
Alkali gefarbt und zum Schlufl gut gespiilt. Ein nachtrigliches
Streifiswerden der Farbungen kann entweder auf das Unter-

(Fortsetzung aus Nr. 8)

lassen des Spiilens nach dem Firben, auf zu heifles Trock-
nen oder zu hartes Wasser zuriickzufiihren sein. Ist der
Fehler an zu hartem Wasser gelegen, so empfiehlt sich eine
Entkalkung desselben vor dem Férbeprozefl durch kurzes Auf-
kochen mit Seoda.

Gute Netz- und Hilfspriparate sind fiir die substantive
Baumwollfirberei unentbehrlich geworden. Sie bewirken eine
gleichmiflige Quellung der Zellulose und fSrdern dadurch die
egale Aufnahme der Farbstoffe. Um bestimmte Echtheits-
eigenschaften substantiver Firbungen zu erhdhen, werden sie
auf der Faser diazotiert und entwickelt, oder mit diazotierten
Entwicklern nachbehandelt. Diese an sich einfachen Arbeits-
methoden konnen unter Umstinden die Ursache zu den ver-
schiedensten Erscheinungen und Fehlern bilden.

Die am hiufigsten auftretenden Erscheinungen sind strei-
figer Ausfall der Garne und Gewebe .und sind auf nachfol-
gende. Fehler zuriickzufiihren:

. Fehler beim Fiérben  selbst.

. Ungeniigendes Diazotieren.

Unterlassen des sauren Spiilbades nach dem Diazotieren.
. Ungeniigende Menge Entwickler.

Durch das Eingehen mif zu stark saurer Ware in das
alkalische Entwicklungsbad, wodurch eine teilweise Neu-
tralisation des zur Entwicklung erforderlichen Alkalis
erfolgt. Im letzten Falle mufi das Entwicklungsbad ent-
sprechend mit mehr Soda versetzt werden.

Ein Ausbluten der diazotierten und entwickelten Firbung
auf weile Ware beim Einlegen in Wasser ist auf ungeniigende
Entwicklung zuriickzufilhren. Dabei ist zu beriicksichtigen, dafi
die mit diazotierten Entwicklern gekuppelten Fidrbungen an
und fiir sich echter gegen weifl sind und wenig zum Ausbluten
neigen, als es beim Diazotieren auf der Faser und der darauf
folgenden .Entwicklung der Fall jst. Ein heifles Nachkuppeln
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