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der Umstand, dafl die Ziirchter im vorigen Jahre — sogar
in Nordbulgarien — gute Preise fiir ihre Ware erzielfen.
Wihrend der Bauer im Frithjahr hoch bezahlt wurde, hat der
Handel durch die bekannte Baisse im Herbst und Winter 1927
schwere Einbufien erlitten.

In keinem Jahre sind nun grdflere Mengen von den Bauern
dem freien Handel zur Verfiigung gestellt worden als heuer.
Das hat sich natiirlich als preisdriickend gezeigt, aber die Er-
kenntnis, dafi bar Geld lacht, ist auch den bulgarischen Sei-
denraupenziichtern nicht fremd. Schliellich weifl heute jeder
und sei es der kleinste Erzeuger, dafl der Preis fiir seine fri-
schen Kokons nicht in Bulgarien, sondern in Mailand gemacht
wird, denn der weitaus grofite Teil der bulgarischen Erzeu-
gung geht dorthin, wihrend Frankreich nur geringe Quan-
titdten aufkauft. Es kommt noch hinzu, daf} die Qualitdt der
bulgarischen Kokons in den letzten Jahren nicht gerade besser
geworden ist. Das Verhiltnis im ,,Rendement” ist von 4:1
auf 4,5 und 56:1 gestiegen. Das mufl sich auch in der Be-
wertung der Frischkokons bemerkbar machen. Wenn zur Ge-
winnung von 1 k¢ Seidengarn 5,6 kg Kokon bendtigt werden,
dann verteuert das ganz erheblich und stellt die bulgarlsche
Droduktion in anderes Licht. Der Leser kann sich das am
besten anhand nachstehender Zahlen vergegenwirtigen:

Bulgariens Kokonerzeugung.

Jahr Menge in kg Jahr Menge in k¢
1922 1,100,000 1925 1,700,000
1923 1,300,000 ° 1926 1,863,000
1924 1,000,000 1927 2,038,000
1928 ca. 2,000,000

Ein ganz anderes Aussehen wiirden die Dinge gewinnen,
wenn es mdglch wire anstelle von Kokons Seidengarn aus
Bulgarien auszufiihren. Schon 1864 gab es in Tirnowo eine
Seidenspinnerei, die in 80 Bassins 25,000 kg Kokons verar-
beiten konnte. 120 Arbeiter fanden dabei ihr Brot. Diese
Fabrik ging ein und erst 1908 entstand eine neue in Stanimaka.
die aber ebenfalls nicht lebensfihig war.
feststellen, daf es eigentlich gar kein schlechtes Geschift sein
kann, in Bulgarien ein solches Unternehmen ins Leben zu rufen.
Das einzige schwierige Kapitel dabei ist dic Beschaffung von
sachkundigem Personal, das man jetzt aber vielleicht auch
in Bulgarien finden diirfte, wo sich viele Armenier, die
in-der Seidenspinnerei Erfahrung haben, niedergelassen haben.
Immerhin soll das Risiko, das ein Unternehmer in Bulgarien
lduft, nicht verkannt werden.

Fiir die bulgarische Seidenkultur aber wire die Errichtung
einer Verarbeitungsstitte ein ungewOhnlich starkes Antriebs-
mittel. Daf} trotz des Siegeszuges der Kunstseide auch die
Naturseide lebensfihig bleiben wird, haben die lefzten Jahre
bewiesen. Darum hat auch die Seidenkultur Bulgariens eine
Zukunft und diirfte vielleicht bald eine grdfiere Rolle spielen,
als man ihr im Augenblick zuzuerteilen geneigt ist. Dr. E. P.

Dabei mufl man .

Die Seidenindustrie in Griechenland. In Griechenland sind
von jeher Cocons geziichtet worden, doch handelt es sich, trotz
giinstiger klimatischer Verhéltnisse, nur um bescheidene Men-
gen. Die vor einigen Jahren erfolgte Zwangseinwanderung
griechischer Staatsangehoriger aus Kleinasien, insbesondere aus
Brussa, scheint nunmehr diesem lebensfdhigen Zweig der grie-
chischen Landwirtschaft und Industrie neue Entwicklungsmdg-
lichkeiten zu bieten. Die Regierung hat die Pflanzung von
Maulbeerbdumen in grofiem Mafistabe an Hand genommen und
versucht die kleinasiatischen Einwanderer ihren Zwecken
dienstbar zu machen.

Die Erzeugung an ftrockenen Cocons wird fiir das Jahr
1920 mit 300,000 k¢ angegeben. Sie stieg seither bestindig und
tibertraf im Jahr 1925 eine Million kg, um lefztes Jahr wie-
derum auf etwa 800,000 kg zu fallen. Nur etwa ein Drittel des
Coconsertrages wird im Inlande versponnen, die iibrigen zwei
Drittel wandern in italienische und franzdsische Spinnereien,

Die Grégenerzeugung, die im Jahr 1920 nur auf
etwa 30,000 kg geschidtzt wurde, hat im Jahr 1927 den Betrag
von 125,000 kg erreicht. Die Zah! der Spinnbecken soll etwa
600 betragen.Die von der inldndischen Weberei nicht verar-
beitete Rohseide gelangt zur Ausfuhr; es handelt sich dabei
um eine Menge, die in den letzten drei Jahren 20,000 bis 25,000
k¢ ausmachte. Man erwartet, dafl auch die Seidenspinnerei,
dank der aus Klein-Asien eingewanderten Griechen, einen
raschen Aufschwung nehmen werde.

Griechenland verfiigt von alters her auch iiber eine Sei-
denweberei, die jedoch noch unbedeutend und bei weitem
nicht in der Lage ist, den einheimischen Bedarf zu decken. Es
kommen zurzeit fast nur Handstiithle in Frage, doch sind in
den lefzten Jahren auch moderne mechanische Stiihle aufge-
stellt worden. Die Zahl der Hand- und mechanischen Stiihle
soll zurzeit etwas mehr als tausend betragen. Wihrend es sich
bei der Seidenzucht und Spinnerei, in Griechenland um eine
landwirtschaftliche und industrielle Tétigkeit handelt, die den
Eigenschaften des Landes in jeder Beziehung angepafit ist, so
liegen fiir die Seidenweberei die Verhiltnisse jedenfalls wesent-
lich- ungiinstiger, d. h. es lidf}t sich dort, wie auch in den {ibrigen
Balkanstaaten, eine moderne Seidenweberei nur mit Hilfe
auflerordentlich hoher Zdlle ziichten. Endlich scheint auch kein
Bediirfnis fiir eine solche Industrie zu bestehen, da das Land
in erster Linie darauf angewiesen ist, seine landwirtschaftlichen
Erzeugnisse auszufiihren und dies wohl nur mit Erfolg tun
kann, wenn es den ausldndischen Indusfneerzeugmssen seinen
Markt offen halt.

Die griechische Seidenproduktion. Im Jahre 1927 betrug in
Griechenland die Produktion an Kokons 830,000 kg, wies also
im Verhidltnis zu der des Jahres 1926, die 880,000 kg betrug,
einen Riickgang von 50,000 k¢ auf. In den Seidenfabriken, die
insgesamt 3800 Arbeiter beschidftigen, wurden im abgelau-
fenen Jahre 125,000 k¢ Seide produziert, was einer Zunahme
um 25,000 kg gegeniiber der Produktion im Vorjahre entspricht.
Der Export befrug im Jahre- 1927 22,148 kg im Werte von
14,437,510 Drachmen. D.P.

SPINNEREI - WEBEREI

Die Farbmuster-Einteilung auf die Breitwalzen~Zettelmaschine,
das Schlichten, Andrehen und Weben.

Von Fritz Leutenegger, Birrwil

Mit dem Uebergang in der Buntweberei von der Schottisch-
auf die Lufttrocken- und Sizing-Schlichtmaschine ist die Eintei-
lung der Farbenrapporte auf die Zettelmaschine nicht mehr an
die iiberall bekannte und iibliche Weise gebunden, wie dies
fiir die schottische Schlichtmaschine der Fall war. Es sind
jetzt verschiedene sich speziell nach dem Muster richtende Ein_
teilungen mdglich und auch notig, weil es sich gezeigt hat, dafi
schmiilere Farbenmuster nach der Regel der Schottisch~-Schlicht-
maschine ausgezogen und gezettelt, auf der Lufttrocken- und
Sizing-Schlichtmaschine auch bei genauester - Einstellung der
Zettelwalzen verlaufen und infolgedessen in der Andreherei
und speziell in der Weberei schwierig zu verarbeiten sind.
Ausgenommen, der Farbenrapport werde in der Schlichterei ein-
gelesen, Letzteres ist aber- eine sehr..miihsame Arbeit, die

den Schlichteprozefi bedeutend verlangsamt und infolgedessen
verteuert.-

Nachstehend soll nun ein System besprochen werden, bei
dem alle sogenannten Nebenarbeiten (Rispen und  Einlesen)
wegfallen, die Schlichtmaschine also auch auf Buntzettel fast
mit demselben Nutzeffekt arbeitet wie auf Rohzettel und zu-
dem die vom Weber so gefiirchteten Schienenhaften wegfallen.
Das System kann mit dem Namen ,Schichten-System* be-
legt werden, weil dabei im Farbmusterauszug die verschiedenen
Farben zuerst in zwei, eventuell auch drei Schichten geteilt
werden und dann erst jede einzelne Schicht je nach Faden-
zahl, auf entsprechend viele Walzen gezettelt wird.

Angenommen, es stiinde eine Zettelmaschine zur Verfiigung,
auf - der normalerweise - mit 300—400 Faden' gezettelt wird.
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Es mufl nun darnach getrachtet werden, daf} alle Ausziige betr.
Fadenzahl in diese gezogenen Grenzen fallen, damit die
Zettlerin mit mdglichst gleichbleibender Fadenzahl arbeiten
kann. Auf einer Maschine 148t sich das aber nicht immer
bewerkstelligen. Man wird deshalb in grofleren Betrieben, je
nach der Anzahl Zettelmaschinen, dieselben in zwei, drei oder
noch mehr Gruppen einteilen, deren Fadenzahl pro Walze von
einer Gruppe zur andern immer um 50—100 steigt und dann
die betreffenden Muster derjenigen Gruppe zuweisen, in die
sie laut Auszug, respektive laut Fadenzahl pro Walze am
besten passen.

Auch Garn-Nummer und -Farbe ist eventuell noch mitbe-
stimmend, welcher Gruppe das Muster zugewiesen wird.

Die Einteilung nach diesem Schichten-System fiir ein ein-
faches zweifarbiges Muster wire folgende:
(In samtlichen folgenden Ausziigen ist keine Extra-Leiste ge-

rechnet.)
Farbenrapport Fadenzahl
4 blau 2905 : 7 = 415 Rapporte
3 weif
"7 Fiden

415 X< 4 Faden blau = 1660 Faden blau
415 X 3 Faden weify = 1245 Faden weif}

Es ist nun die passende Walzenzahl fiir jede Farbe zu
suchen, damit die Fadenzahl pro Walze auf die Zettelma-
schinen-Einstellung von 300—400 Fd. pafit.

1660 : 5 == 332 1245 : 4 = 311

Es wiren also zu zetteln:

5 Walzen zu je 332 Faden blau,
4 Walzen zu je 311 Faden weif}.

Hier ist vielleicht die Einwendung zu machen, dafi bei
Aufgaben von nur wenigen Stiicken die Zettlerin nur einmal
aufzustecker hitte, wenn gemischt, also auf einer Walze zwei-
farbig gezettelt wiirde. Das stimmt! Dieser Nachteil in der
Zettlerei hebt sich aber in der Schlichterei und Weberei durch
g¢roflers Produktion um ein Mehrfaches auf. Bei grofieren
Dartien aber, wo sowieso mehreremale aufgesteckt werden
miifite, fillt auch diese Mehrarbeit in der Zettlerei weg. Ganz
kleine DPartien werden iibrigens mit Vorteil auf der Sektio-
nal-Zettelmaschine erstellt.

In der Schlichterei werden diese neun Walzen nun so ein-
gelegt, dal vorne in.dem Teilkamm die Fiaden der 5 blauen
Walzen oben und die der 4 weiflen Walzen unten laufen. (Als
Norm kann gelten, dafl bei Partien mit nur einfarbigen Walzen
immer die hellste Farbe unten und die dunkelste oben zu
nehmen ist. Bei Partien mit einfarbigen und mehrfarbigen
Walzen sind immer die letzteren oben zu nehmen.) Es bildet
sich somit eine blaue und eine weifle Schicht im Verhéltnis
4 :3, dem Farbenrapport entsprechend. Diese beiden Schichten

miissen nun im ganzen folgenden Webprozefi voneinander
gehalten werden, gerade als ob es zwei verschiedene Zettel
wiiren. i

Es mufl darum jedesmal, bevor ein Zettel von der Schlicht-
maschine abgenommen wird, eine Teilschnur zwischen die
beiden Schichten gestofien werden. Dies ldfit sich mittels einer
Holzleiste. welche hinter dem Expansionskamm und einer
zweiten Holzleiste, an welcher eine Schnur befestigt ist und
vor demselben durchgestofien wird, gut bewerkstelligen. Nach-
dem die Schnur noch die Mef- und Mitnehmer-Walzen passiert
hat, wird der Zettel in die Kluppe genommen oder das gum-
mierte Papierband aufgeklebt. Letzteres mufl sich immer hin-
ter dexr Teilschnur befinden, also so, dafl die Andreherin ihr
zuniichst die Teilschnur hat und dann erst die Kluppe oder
das DPapierband kommt. Die Andreherin liest nun 4 blau iiber
und 3 weil unter der Schnur ab und dreht an. Das genaue
Abnehmen der Faden nacheinander ist eine Hauptsache fiir den
spiteren guten Lauf des Zettels in der Weberei.

Die Teilschnur bleibt nun, auch wenn der Zettel angedreht
ist, darin und kommt mit auf den Stuhl. Weil heute die mei-
sten Buntwebereien mit dem Kettfadenwichter ausgeriistet
sind, ist angenommen, es handle sich auch in diesem Fall um
einen Zettel mit Lamellen. Nach dem Anweben wird die
Teilschnur durch eine Teil- oder Rispeschine ersetzt und
einige cm vor den Lamellen befestigt. Dies ist sehr wichtig,
.damit nicht alle Fdden genau auf der gleichen -Hdohe in die
Lamellen laufen. Weitere Schienen, d.h. der sogen. Zwei-
Rispeschienen bedarf es nicht, der Zettel lduft so am besten.
Sind diese aber aus irgend einem Grunde ndtig, so wird die
Schichtenteilschiene zwischen Webbaum und Streichbaum an_
geordnet und die beiden Rispeschienen eine vor und eine
hinter den Lamellen. Fiir Zettel ohne Lamellen kdme die
Schichtenteilschiene ebenfalls zwischen Webbaum und Streich-
baum und die beiden Rispeschienen an gewohnten DPlatz.

Der Weber bedarf nun, bis er sich in dieses System ein-
gearbeitet hat und die Fdden der beiden Schichten nicht ver-
kreuzt, einiger Anleitung.

Ist z. B. ein Faden der blauen Oberschicht hinten auf dem
Zettel gerissen, so darf dieser ruhig wie bis anhin mit dem
Finger auf den Zettel zuriickgekratzt und wieder eingezogen
werden. Ist dies aber bei der weiflen Unterschicht passiert,
so mufl der betr. Faden erst bis zur Schichten-Teilschiene
herauf gewoben werden, die blaue Oberschicht wird nun ge-
nau dort getrennt, wo der weifle Faden in der Lamelle oder
Rispe fehlt und nun erst wird derselbe aus der Unterschicht
herausgelesen und wieder eingezogen. Nur auf diese Weise
wird ein Verkreuzen der Fidden in den beiden Schichten un-
bedingt vermieden. Bei richtiger Behandlung der Zettel in
den Vorwerken soll ein Brechen oder Ausgehen der Fiden
auf dem Zettel hinten iibrigens nur sehr selten vorkommen.

(Forts. folgt.)

Wissenschaftliche Betriebsfiihrung in der Textilindustrie.

Von Conr. J. Centmaier, beratender Ingenieur.
(Fortsetzung)

Aus welchen konkreten Ergebnissen heraus sich diese Pro-
duktionssteigerungen ergeben, ist aus nachstehenden Zahlen-
angaben ersichtlich.

Eine amerikanische Seidenfirma, welche sieben Grofiwebe-
reien besitzt, filhrte die systematische Anlernmethode in allen
ihren Fabriken ein. Die frisch eingewanderten Arbeiter werden
nach bestimmten Methoden in die Grundbegriffe der Webtech-
nik eingefiihrt. Die Anlernzeit dauert etwa 3 bis 6 Wochen,
je nach Eignung des Betreffenden und seiner Anpassungs-
fihigkeit. Gleichzeiti¢ werden in der Anlernweberei auch die
anderen Angehdrigen der Belegschaft systematisch geschult.
Ihre Anlernzeit ist wesentlich kiirzer und betrdgt durchschnitt-
lich nur 8 bis 14 Tage.

Im Mittel wurden Produktionssteigerungen von 8 bis 30%o
erzielt, in der Regel ergab sich eine Ziffer von zirka 269%. In
Baumwollwebereien, wo die Verhiltnisse giinstiger liegen, da
das verarbeitete Material weniger heikel ist, wurden gleich
g¢rofie Produktionsvermehrungen in kiirzerer Zeit erzielt. Es
wurde hierbei folgender Modus eingefiihrt: Geeignete Maschi-
nen wurden aus dem Maschinenpark herausgenommen und in
einem vollig abgetrennten Raum, der Anlern-Abteilung, aufge-
stellt. Z. B. die Maschinen: Schlagmaschinen, Karden, Streck-
werke, K#dmm-Maschinen, Fleyer, Ringspinner, Selfaktoren,

Zwirnmaschinen,  Spulmaschinen, Kettenaufbidummaschinen,
Schlichtmaschinen, Webstiihle. In kleineren Betrieben konnte
diese Methode nicht restlos durchgefiihrt werden, da die Kos-
ten fiir die getrennte Aufstellung aufler Verhiltnis zu den er-
reichbaren Vorteilen standen. Wesentlich erschien von vorn-
herein, dafl die Anlern-Abteilung nicht nur produktiv im Sinne
einer Verbesserung der Qualitdt und ErhShung der Erzeugung
im all¢emeinen sein miisse, sondern, dafl auch- die Maschinen
der Anlern-Abteilung voll ausgeniitzt wiirden. Im Organisa-
tionsplan war deshalb kontinuierlicher Betrieb auch fir die
Anlernmaschinen vorgesehen. Es hat sich hierbei als vorteil-
haft erwiesen, eine getrennte Materialzufuhr und -Abfuhr vor-
zusehen. Selbstverstindlich kann bei den Anlern-Maschinen
eine durchschnittliche Jahreserzeugung nicht erzielt werden.
Dies ist schon aus dem Grunde unmdglich, weil auch die Mon-
tage und Demontage, die Einstellung, das Bedienen und Regu-
lieren auf diesen Maschinen gelehrt wird. Eine richtige syste-
matische Verdnderung der Faktoren der Umgebung gibt eine
Fiille von sofort praktisch fiir den ganzen Betrieb verwendbarer
Daten. Z. B. kann die Raumtemperatur, der Feuchtigkeitsge-
halt, die Beleuchtung, die Umdrehungszahl, die Einstellart usw.
systematisch gedindert werden mit dem Ziel, das optimale
Verhiltnis zu erreichen. Wenn es auch nicht immer praktisch
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mdglich sein wird, die im Versuchsraum der Anlern-Abteilung
als zweckm#fig erkannten Betriebsbedingungen restlos ein-
zufiihren, so wird man sich diesen giinstigen Bedingungen doch
wenigstens sehr stark ndhern kdnnen.

Der Lechrplan fiir die Unterweisung wird etwa folgende
DPunkte ‘erhalten miissen: 1. Zweck der betreffenden Ma-
schine. 2. Die zweckmiiBigste Art des Anlassens und Abstellens.
3. Die Bedingungen fiir die personliche Sicherheit. 4. Der
zweckdienlichste Arbeitsvorgang und die hierfiir ndtigen Ein-
stellungen und Kontrollen. 5. Die Behebung von Fehlern,
rechtzeitiges Erkennen von unrichtigen Arbeiten. 6. Das Rei-
nigen und Oelen. 7. Allgemeine Wartung der Maschinen. 8.
Anschlieflend Erlduterung der auf die betreffende Maschine
sich beziehenden Fabrikvorschriften.

Es kann allgemein gesagt werden, daf} es fiir jeden Arbeits-
vorgang, fiir jede Titigkeit irgend einer Maschine oder irgend
eines Arbeiters nur eine ,beste” Methode gibt. Alle anderen,
wenn sie auch gleichwohl zum Ziele fiihren, sind mehr oder
weniger technisch oder wirtschaftlich unzweckmiéfliig. Eine
systematische Lernmethode ldfit von vornherein keine Mafl-
nahmen zu, die sich, gem#fl friiherer Erfahrungen als unzweck-
miflig erwiesen haben. Eine systematische Durchfiihrung einer
griindlichen Analyse des betreffenden Arbeitsvorganges sowie
ein richtiges Anlernen ist natiirlich nur mdglich, wenn aus-
reichende Protokolle und Statistiken gefiihrt werden.

Drotokolle stellt man auf fiir jeden Lernenden, wobei man
gleichzeitic am Kopf derselben wichtige persdnliche Daten
iiber den betreffenden unterbringen kann. Das Protokoll-
formular, am besten in der Form einer doppelseitisen Karte
in Einheitsformat, gibt die Dauer des Lernens fiir jede Ar-
beitsperiode, fiir jede Maschine nebst dem dabei erzielten
Ergebnis an. Gesonderte Rapporte und Statistiken fassen
dann die entsprechenden Einzeldaten in zweckdienlicher Weise
zusammen.

Fiir die Instruktion stellt man die Unterlagen iiber die
2zweckmifligste Art der Anlernung der verschiedenen Titig-
keiten in geordneter Weise zusammen und wird sie bei

groflerem Bedarf in Druck geben. Da die Maschinen der Tex-
tilindustrie verhdltnismdfli¢ nur langsam verbessert werden
und hierbei in der Regel nur nebensdchliche (? Die Red.)
Einzelheiten der Verbesserungen unterliegen, so besteht keine
Gefahr, dafl derartige gedruckte Instruktionen rasch veralten.
Ein beziiglicher Behelf des Verfassers fiir die gesamte Baum-
wollindustrie umfafit etwa 70 Druckseiten und ist in einigen
Wochea im Druck erhiltlich. )

Um derartige Instruktionen in zweckdienlicher Weise fest-
legen zu konnen ist zundchst ein umfassender Arbeitsplan auf-
zustellen. Die Grundlage fiir den letzteren bildet der gesamte
technologische Fabrikationsprozef. Aus Spinnplan, Webplan,
Plan fiir die Veredlung usw. ergibt sich die fabrikatorische
Grundlage fiir den Arbeitsplan. Dieser hat aber noch eine
Reihe weiterer Dunkte zu beriicksichtisen. Zunidchst den Ar-
beiterbedarf fiir die Bedienung der einzelnen Maschinen und
Maschinengruppen, ferner den Kraftbedarf, die Bewegungen
der Rohmaterialien vom Eingang bis zum Versand. Schlieilich
ist der Bedarf an sonstigen Betriebsmaterialien, Dampf, Wasser,
Chemikalien usw. soweit ndtig zu beriicksichtigen. Bei grofleren
Verhiltnissen ist naturgemdfl fiir jeden dieser Faktoren ein
besonderer Plan notwendig. Man stellt dann Energiewirt-
schafts-, Warme-, Elektrizitits- usw. Pline auf. Auch der Ver-
kehrsplan ist in einem grofleren Betriebe von Wichtigkeit.

Aus dem fabrikatorischen Arbeitsplan mufl folgendes er-
sichtlich sein: Anzahl und Umfang der Abteilungen; Grofie
der letzteren nach Maschinenzahl und Grofie, Produktion der-
selben sowie die Arbeiterzahlen der einzelnen Abteilungen.
Aus dem Arbeitsplan ist auch die mittlere Besetzung der Ma-
schinen - ersichtlich. Man mufi natiirlich den Arbeitsplan so
elastisch aufstellen, daff er auch bei verinderten Verhiltnissen
brauchbar ist; durch Wahl besonderer Farben, durch entspre-
chendc Signaturen usw. kann hier einer grofien Mannigfaltig-
keit Raum geboten werden.

Der Arbeitsplan bildet die Grundlage fiir jede organisa-
torische Maflnahme, er 1dfit richti¢ durchgefithrt, sofort er-
kennen, ob die Organisation des betreffenden Betriebes eine
zweckmiflige ist oder nicht. (Fortsetzung folgt.)

Ist es in der Weberei moglich, trotz LohnerhShung
den Fabrikationspreis durch Produktionserh6hung herabzusetzen ?

Von Théodore Abt, Prof., a. D. Spinn- und Webereidirektor.

\

Der nachstehende Artikel unseres Mitarbeiters
Herrn Theodor Abt, Spinn- und Weberei-Direktor in
Frankreich, behandelt ein Problem, das seit lingerer
Zeit fiir die europdische Industrie zu einer bedeut-
samen Frage geworden ist. Wihrend Amerika — und
dort allen voran Ford — diese Frage radikal geldst
und bewiesen hat, dafl der Grundsatz: hohe Lohne
gleich hohe Produktion und dementsprechender Ge-
winn, dem ganzen Volk, dem ganzen Land Vorteile
bringt, hilt die europdische Industrie noch an den
alten Methoden fest. Dadurch schuf sich Amerika in
wenigen Jahrzehnten eine gewaltige und bliihende In-
dustrie; aus den Methoden der europdischen Industrie
aber resultiert eine Abwanderung der qualifizierten
Arbeiterschaft, im weitern eine all¢emein um sich
greifende Unzufriedenheit der an die Scholle bezw. an
die Fabrik gebundenen Arbeiterschaft, die sich von Zeit
zu Zeit in Lohnkdmpfen, Streiks usw. geltend macht,
wodurch sehr oft ganz bedeutende Produktionswerte
verloren gehen. — Da somit dem von unserm Mitar-
beiter behandelten Thema volkswirtschaftlich eine we-
sentliche Bedeutung zukommt, glauben wir annehmen
zu diirfen, dafl der Artikel, obgleich er der franzd-
sischen Textilindustrie entnommen ist, auch bei un-
sern Lesern einem allgemeinen Interesse begegnen
wird. Die Redaktion.

Alle Welt spricht von Lohnverstirkung. Diese Bewegung
ist von den Vereinigten Staaten Nordamerikas ausgegangen,
wo die hohen Lohnsitze zur Wirklichkeit geworden sind.

Sobald man dieses Wort aussprechen hort, sollte man den
Zuhdrern klarlegen, dafl wir Europider ebenfalls bereit sind,
grofie Lohne zu zahlen, aber unter der Bedingung, dafl diese

Schritt halten mit der Produktionsverstirkung und der Ab-
nahme des Fabrikationspreises. Kostenpunktherabsetzung und
Lohnerhdhung héngen eng zusammen, der ¢rofie industrielle
Aufschwung jenseits des Ozeans hat es uns zur Geniige be-
wiesen.

Die vorliegende Arbeit soll beweisen, dafi die Ldhne er-
hdht werden kdnnen, ohne irgendwie Geld aus der Kasse zu
beanspruchen.

Nehmen wir an, dafl unsere Weberei von 500 mechanischen
Stiihlen (nicht Automaten) einen einfachen Artikel herstellt,
Leinwand- oder - Croisébindung, und dafl sie inbezug auf
Meister, Material und Kette gut bedacht ist.

Die mittlere jéhrliche Produktion der guten europiischen
Webereien betrdgt 70 Prozent der theoretischen Produktion
und der Nutzeffekt 80 Prozent. Wiederholt sei an dieser
Stelle, dafi die Produktion gleich dem Quotienten der produ-
zierten Meterzahl durch die theoretische Meterzahl aller Stiihle
der Weberei ist. Der Nutzeffekt ist der Quotient der produ-
zierten Meterzahl durch die theoretische Produktion derjeni-
gen Stiihle, die wihrend der bemessenen Arbeitszeit geschlagen
haben. Wir sehen sofort, dafl. der Unterschied zwischen 70
Prozent Produktion und 80 Prozent Nutzeffekt von den durch
Arbeitermangel still gelegenen Stiihlen herrithrt. Wir miissen
denn, um einen ersten Fortschritt verzeichnen zu k&nnen, ge-
niigend Arbeiter finden, um die Liicken auszufiillen, und aufler-
dem noch Ersatzleute fiir die Kranken oder sich auf Urlaub
befindlichen Weberinnen. Die Anwerbung von Ersatzleuten,
die zundchst als eine grofle Ausgabe erscheint, wird zu einem
Gewinn werden. Es wird verhiltnisméflig leicht sein, durch
eine schwache LohnerhShung diejenigen Arbeiter anzuziehen,
die die Fabrik verlassen haben, um auf Landgiitern ihr Heil
zu suchen. Ferner miissen die Eltern der schulentlassenen
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Kinder dazu bewegt werden, ihre Kleinen zum Anlernen in
die Weberei zu schicken, da sie hier einen guten Tagelohn
verdienen werden. Bemerkt sei hier nebenbei, dafi selbst
Lehrlinge einen Lohn empfangen sollten, wenn er anfangs
auch nur den dritten Teil eines Normallohnes erreicht; die
Eltern geben ihre Kinder dann viel leichter in die Lehre.

Das Mafl der LohnerhShung, die der Produktionsverstirkung
zugrundeliegt, soll nun hier berechnet werden.

A. Das Aufheben der stilliegenden Stiihle wird die Pro-
duktion von 70 auf 80 DProzent steigern; die Produktion wird
also dem Nutzeffekt gleich werden. Die ProduktionserhGhung
wird 10 von 100, d. h. genau 14,3 Prozent von 70 betragen.
Die festen Fabrikationskosten nehmen wir in der HGhe von
20 franzosischen Centimes pro Meter an. Wir sprechen immer
von Metern in der gleichen einheitlichen Schufizahl. Diese
fixen Kosten werden automatisch herabgehen und zu:

1 x 0,20 = 0,175 Franken
1,143

werden. Die jidhrliche Produktion der Weberei sei etwa 5
Millionen Einheitsmeter. Diese Produktion wichst ebenfalls
um 14,3 Prozent, d. h. um -

143
100 X 5000000 = 715000 Meter

Die Ersparnis betrigt 20 — 17,5 = 2,5 Centimes pro Meter,
also im Ganzen: 0,025 X 5715000 = 142875 franz. Franken.

B. Nun untersuchen wir, wie hoch die individuellen Nutz-
effekte sind, aus denen das jdhrliche Mittel von 80 Prozent
zusammengesetzt ist. Wir sehen, dafi die guten Weberinnen
90 DProzent Nutzeffekt iibersteigen, dafl die schwachen sich
unter 70 Prozent halten. Die Erziehung der Arbeiter und der
Lehrlinge muf8 also erfolgen, und sobald die Weberei geniigend
wohl geschulte Arbeiter besitzt, wird die notwendige Sonde-
rung unternommen, die nach und nach die Weberei bis zu 90
Prozent Produktion erheben wird. Es liegt auf der Hand,
dafl wir nur starke Weberinnen. aussuchen, die gleichzeitig
gute und saubere Stiicke abliefern. Durch Aufheben der still-
gelegenen Stiihle ist die Produktion dem Nutzeffekt gleich
geworden. Die Erziehung und Sonderung der Arbeiter ent-

spricht folglich einer neuen Produktionssteigerung von 80. bis ..

auf 90 Prozent, d.h. von 10/100. oder 12,5 Prozent von 80.

Diese zweite Produktionserhhung hat eine neue Abnahme
der fixen Fabrikationskosten zur Folge, die zu 17,5 Centimes
geworden sind nach der ersten Produktionssteigerung. Die

zweite Abnahme der Fabrikationskosten sefzt sie zu

1155 x 17,50 = 15,55 Centimes

herab, was einer nochmaligen Ersparnis von 1,95 Centimes
pro Meter gleichkommt. Die Jahresproduktion, die das erste
Mal um 715000 Meter gestiegen ist, wird abermals um diesen
Befrag steigen; sie wird zu 6,430,000 Einheitsmetern. Die
der zweiten Produktionssteigerung entsprechende Ersparnis
wird folgende Zahl erreichen: 6 430 000 X 0,0195 =125385 fran-
z3sische Franken.

C. An dritter Stelle kommt noch eine betrichtliche Zu-
nahme des Reingewinnes unseres Geschdftes. Wir wissen,
dafli ein Gewinn von 10 Centimes pro Meter ein Minimum
darstellt fiir gewdhnliche Artikel. Durch die verschiedenen
Steigerungen ist nun die Produktion um 1430000 Meter ge-
stiegen, sodafl der Reingewinn mindestens um 0,10 X 1430 000
= 143000 franzdsische Franken zunimmt.

Um zur Ueberzeugung zu gelangen, dafl wir unseren Ar-
beitern bessere Tarife berechnen kdnnen, addieren wir diese
drei Drodukte: ’

Ersparnis der ersten Produktionserhhung = 142875 frz. Fr.
Ersparnis der zweiten Produktionserh6hung = 125385 , ,,
Ueberschiissiger Reingewinn = 143000 , ,,

411260 frz. Fr.

Diese Summe steht uns zur Verfligung, nachdem wir die
Produktion gesteigert haben; und wenn wir uns anschicken, die
DProduktion hoch zu halten, so ersparen wir dieses Geld
alljahrlich. Wir kdnnen dieses Geld zum Teil ausgeben zur
Lohnerhdhung; dieser Teil darf die Hilfte nicht iibersteigen,
da die Geschiftsleitung an der Verwirklichung dieses Ge-
winnes ebensoviel gearbeitet hat als die Arbeiter. Wenn der
Gesamtlohn eines Jahres in unserer Weberei 1200000 franzo-
sische Franken betrégt, konnen wir die Ldhne um:

411260 < 100 - . 34,27
= ° °
3 % 1200000 9 /o oder 17,135 %/

erhdhen. Der zweite Teil dieser Summe wird als Abnahme
des Fabrikationspreises als Gewinnzuschufl gutgeschrieben.

Es ergibt sich somit, dafl die. Lohnerhdhung nicht nur den
Fabrikationspreis herabzusetzen vermag, sondern auch den
guten Mut, das Interesse und die Freude der Arbeiter hebf,
sodaf} diese angespornt werden, im Interesse der Allgemein-
heit neue Ersparnisse zu erzielen.

was eine Summe ausmacht von

Einiges iiber den Mulﬁ~]acquard-Apparat an Links-Links~Strickmaschinen.

Die Links-Links-Maschine unterscheidet sich bei der Aus-
musterung von farbigen Dessins dadurch von der Achtschlofi-
und Jacquardmaschine, dafi die Effektfarben nicht so rein
zum Ausdruck kommen wie bei der Jacquardmaschine. Sollen
bei der Links-Links-Maschine Dessins erzielt werden, so miis-
sen’ bekanntlich glatte und linke Maschen miteinander abwech-
seln. Der Effekt ist allerdings nicht derjenige von der Jac-
quardmaschine, wo bekanntlich bis zu fiinf verschiedene Far-
ben Verwendung finden. Wohl lassen sich bei der Links-
Links-Maschine mit Hilfe eines Plattierfadenfiihrers zweifarbige
Dessins erzielen, indem man zwei kontrastreiche Farben mlf-
einander plattiert.

Das DPlattieren kann auf verschiedene Arten geschehen;
z.B. werden Jumpers hidufig zweifarbig gestrickt, d.h. eine
Grund- und eine Effektfarbe. Pullovers dagegen werden wieder
mehr bunt gehalten, wobei vielfach drei bis vier verschiedene
kleinere Dessins gewdhlt werden,
Grund- und Effektfarbe wechseln. Sehr schon . wirkt ein Pul-
lover, wenn die Grundfarbe bei allen Dessins dieselbe ist,
und nur die Effektfarbe verschiedene Farben aufweist.

Bei der glatten Strickart legt sich bekanntlich der Grund-
faden bei beiden Reihen auf die obere Seite, bei Links-
Links dagegen tritt bei den linken Maschen abwechslungs-
weise eine Reihe Effektfarbe und eine Reihe Grundfarbe an
die Oberflache. Durch Fadenfiihrerwechsel, wobei die Plattier-
fadenfiihrer ebenfalls mit je zwei verschiedenen Farben ver-
sehen sind, lassen sich auf der Links-Links-Maschine sehr
schdne . Dessins erzielen, welche sich fiir Westen, Jumpers,
Pullovers usw. vortrefflich eignen, und welche selbst bei den

welche abwechselnd die -

verwdhntesten Anspriichen der heutigen Kundschaft. Anklang
finden ‘werden.

Am- vorteilhaftesten werden oben - angefiihrte Artikel auf
Links-Links-Motormaschinen mit Jacquardapparat gearbeitet,
welche leicht zu bedienen sind, sobald die dazu bendtigten

‘,Jacquardblechkarten gestanzt und die Pappkarten entsprechend
‘dem Muster“gelocht sind.

Um solche Muster auch auf Links-Links-Handmaschinen
ohne Zuhilfenahme eines Jacquardapparates herzustellen, ver-
wendet man in der Praxis bekanntlich Blech- oder Holz-
schablonen, welche dazu dienen, um das Vorbringen bezw.
Abziehen der Platinen von Hand zu bewerkstelligen.

Die Mode der heutigen Zeit brachte es mit sich, dafi man
wohl oder iibel zu Dessins greifen mufite, welche eine grdfiere

-Anzahl Schablonen, und zwar teils 50 und mehr Stiick, er-

fordern. Bei derartigen Dessins miissen die Platinen nahezu
nach jeder Tour neu eingeteilt werden, was nur von einem

‘gelibten Arbeiter verlangt werden kann, da andernfalls sich

die Kosten fiir Arbeitslohn des betreffenden Artikels viel zu
hoch stellen wiirden.

Um dieser miihsamen und zeitraubenden Arbeit etwas ent-
gegenzutreten, fabriziert die Firma Frickart & Dubied in
Aarau einén Jacquarddpparat, und zwar unter dem Namen
Multi-Jacquard-Apparat, welcher an Links-Links-Handmaschinen
jeglichen Fabrikates anmontiert werden kann. Die Hauptteile
dieses . Apparates sind die Trommel, auf welcher 24 Blech-
karten aufgeschraubt sind, sowie die sogen. Uhr, welche in
12 Rasten eingeteilt ist und deren Zeiger, an welchem sich
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ein Kurbelstift mit einem Holzheft befindet, sehr leicht einzu-
stellen ist. Ferner ist zu erwidhnen ein Auflaufarm, welcher
die Jacquardwalze nach jeder Tour in Titigkeit bringf. Zum
Vorbringen der Platinen kommen wie iiblich sogen. Stofler zur
Anwendung. Das Abstreifen der Platinen geschieht durch eine
bewegliche Zunge, welche an der hintern Schlofiplatte unten
rechts angebracht ist. Sollen nun von einem Abzug mehrere
Touren gestrickt werden, so kann der Abstreifer mit einem
kleinen Handgriff ausgeschaltet werden, wodurch ein Fiihren
des Schlittens ganz nach der linken Seite iberfliissig wird.
Trotz des Apparates kann die Maschine je nach Wunsch fiir
Glatt, Links-Links oder Dessins eingestellt werden.

Durch die Einteilung des Zifferblattes in das sogen. Uhren-
system lassen sich die zwdlf verschiedenen Jacquardbleche sehr
rasch und ohne Miihe einstellen. Durch Umstecken des Hebels
in die zweite Dosition, sind die weiteren zwdlf Bleche ein-
stellbar. Fiir beliebige Dessins kdnnen bis zu 24 Streifen auf-
geschraubt werden.

Um die Mustervielseitigkeit noch zu erhShen, ist die Jac-
quardwalze um 6 bezw. 12 Nadeln seitlich verschiebbar.

Im Gegensatz zur oben erwidhnten Schablonenarbeit weist
der Apparat eine Lohnersparnis von 30—500o auf. z.

Berichtigung.
Neuerungen fiir Hochverzugsstreckwerke.

Der Verfasser des in der letzten Nummer unter dieser
Ueberschrift publizierten Artikels legt Wert darauf festzu-
stellen, dafl diese Neuerungen und Verbesserungen je in
mehrfachen Ausfilhrungsvarianten ausgearbeitet, und dem-
gemidfl in den zwei Dutzend Figuren umfassenden Patent-
Unterlagen aufgefiihrt sind, womit jedweder zum gleichen Ziele
fiihrende Weg verbaut ist.

Im Schlulabschnitt des Artikels, Seite 129, 6. Zeile von
unten, sollte es sodann richtig heiflen: e in Stapelfasergespinst,
anstatt im Stapelfasergespinst usw.

FARBEREI - APPRETUR

Betrachtungen iiber das Karbonisieren der Wolle.
‘ Von Wilhelm Kegel, Firberei-Techniker.

Die erheblicher Schiden, welche die Wolle beim Kar-
bonisieren infolge zu hoher Temperaturen erleidet, sind je-
dem Fachmann zur Geniige bekannt. Aus diesem Grunde ver-
mochten sich Clormagnesium und ~Chloraluminium, die erst
bei Temperaturen von 120—130° C wirksam in Reaktion treten,
nicht in die Praxis der Karbonisation einzufiihren. Ganz ab-
gesehen von den Schidigungen der Wolle infolge Unachtsam-
keiten und Fehlern im Karbonisationsbetriebe, kann der der-
zeitige Stand der Karbonisation keinesfalls als vollkommen
und erforscht betrachtet werden, zumal doch die Zusammen-
hiinge zwischen Arbeitsbedingungen und Schddigungen fast
noch ginzlich im Dunkeln liegen. Man hat wohl erkannt, dafi
die Reinheit der Wolle beim Karbonisationsprozefl einen nicht
zu unterschitzenden Faktor bildet und jedem Karboniseur
sind die Flecken bekannt, die beim Karbonisieren seifen- oder
fetthaltiger Ware in Erscheinung treten. Auch einem guten,
gleichméfligen Ausschleudern der Wolle nach dem Séubern
ist besondere Aufmerksamkeit zu schenken. Zu wenig Beach-
tung hat man jedoch bisher der Konzentrierung der Siure
auf der Wollfaser geschenkt. Der Prozei des Vortrocknens
und der eigentlichen Karbonisation — des Brennens — wird
nicht scharf genug getrennt. Es geniigt keinesfalls das Brennen
bei nicht zu {iberméBig hohen Temperaturen auszufiihren, son-
dern ebenso wichtig ist das richtige Vortrocknen der Wolle
vor dem Einbringen in die Brennkammern. Es ist nicht gut
mdglich, den sehr umsténdlichen Prozei des Vortrocknens,
der wesentlich mehr Zeit erfordert als das Brennen selbst,
einfach unberiicksichtigt zu lassen. _

Eine Kardinalfrage ist auch, wann man wihrend des Fa-
brikationsganges die Wolle am zweckméfligsten dem Kar-
bonisationsprozefi unterwerfen soll. Wahrend man in Eng-
land auch heute noch das Karbonisieren im Fetf, d. h. der
Rohwolle vielfach vornimmt, so mufi von dieser -Arbeitsweise
abgeraten werden. Wenn auch die, die Rohfaser umhiillende

Fettschicht der Wollfaser einen gewissen Schufz bietet, so
kommt diese Schutzwirkung auch den zu zerstSrenden Zellu-
losebestandteilen zustatten. Das auf der Faser befindliche
Wollfett verhindert aber gleichzeitig eine gleichmiflige Auf-
nahme und Verteilung des Karbonisationsmittels, sodafi mit
einer stellenweisen Schdadigung der Faser zu rechnen ist.
Auch die Veréinderung des Wollfettes durch die Wirkung der
Schwefelsdure verdient Beachtung. Es treten durch die Wir-
kung der Séure und der hohen Temperaturen Verharzungen
und Verkohlungen des Wollfettes ein, wodurch dessen Ent-
fernung aus der Ware erheblich erschwert wird.

Die Frage, ob die Karbonisation in der Wolle oder im
Stiick vorzunehmen ist, entscheidet die Reinheit des zu ver-
arbeitenden Materials. Stark mit Kletten verunreinigte Wolle
karbonisiert man am vorteilhaftesten gleich nach der Wische.
Seit Jahren geht das Bestreben dahin, die Karbonisation im
Fabrikationsgang mdglichst spidt auszufiihren und zwar aus
dem Grunde, weil man vielfach zu der Ansicht neigt, dafl durch
die Einwirkung der Schwefelsiure die Bausteine des Woll-
haares derart gelockert werden, dafl insbesondere bei nach-
folgender Behandlung in alkalischen Biddern schwere Schadi--
gungen unvermeidlich seien. Aus diesem Grunde empfiehlt
man, den Karbonisationsprozefl nach der, Walke auszufiihren,
trotzdem die Entfernung der Kletten bei dieser Arbeits-
weise nicht unerheblich erschwert wird. Man neigt zur An-
nahme, dafl eine Sdureschddigung der Wolle bei nachfolgen-
der Alkalibehandlung eintritt. Diese Ansicht wird von den
meisten Fachleuten vertteten. Nach neuen Untersuchungen
bedarf diese Ansicht jedoch einer éingehenden Priifung, zu-
mal Versuche mit Hilfe der Diazo-Reaktion und der All-
wdrdschen-Reaktion in dieser Richtung ausgefiihrt, darauf hin
deuten, daf} die vielfach vermutete Séureschidigung nicht ganz
zutreffend ist.

Warum soll man zur Bereitung von Schlicht~ und Appreturmassen keine
diastatischen Entschlichtungsmittel nehmen ?

Die physikalischen Eigenschaften einer Stdrkequellung brin-
gen es mit sich, dafl man {iberall da, wo Stdrke zur Bereitung
von Schlicht- und Appreturmassen verwendet wird, jene ver-
dndern, d. h. aufschlieflen mufl. Zweck dieses Aufschlieflens
ist, die Stdrke in eine andere, 16slichere Form zu bringen, so-
dafl weniger viskose Ldsungen erhalten werden, die sich fiir
die obengenannten Zwecke besser eignen. In der Praxis kennt
man zum Aufschlielen der Stirke im Wesentlichen zwei Ver-
fahren, ndmlich das diastatische und das oxydative. Bei den
diastatischen Verfahren wird die Stdrke zu niedermolekularen
K&rpern abgebaut, d. h. das stark quellungsfihige Stdrkemole-

kiil wird in niedrige Bausteine zerlegf. Zu diesen Bausteinen
gehdren die Dextrine, die Malfose und Glukose; die beiden
letzteren sind bereits ausgesprochene Zucker, die leicht wasser-
16slich sind. Die oxydativen Verfahren beruhen ebenfalls
darauf, das Stidrkemolekiil zu sprengen, ohne dafl jedoch die
obgenannten niedrigen Abbauprodukte (Dexfrin usw.) ent-
stehen.

Wiahrend beim Entschlichten, d.h. beim Herauslésen der
Stirke aus dem Gewebe, die Verwendung von Diastasen
(Degomma, Diastafor usw.) die iibliche ist, eignen sich zur Be-
reitung von Schlicht- und Appreturmassen die Aufschlieflungs-
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