Webereisiinden
Von R. Bitken

Beim Lesen der Abhandlung ,Die Folgen von Weberei-
siinden bei der Ausriistung baumwollener Waren* von Ing.-
Chem. Oskar, Gaumnitz in Heft 3, Jahrgang 1926 kommt mir
erneut die Erkenntnis, wie wichtig es ist, Webereifehler resp.
deren Ursachen, fiir die die Ausriister sehr hdufig veraant-
wortlich gemacht werden, bekannt zu geben. Einiges aus
meiner langjihrigen Praxis sei deshalb zur allgemeinen Kennt-
nis gebracht.

Nach der Ausrlistung von Baumwoll-Steppdeckensatin ent-
hielten einzelne Stiicke in verschiedenen Farbpartien kleine
Loécher in ungleicher Entfernung vom Saum, sowie auch in un-
regelmaBigen Abstinden voneinander. Die Entstehung dieser
Locher wurde, da diese vorher, also in der Rohware nicht
bemerkt worden waren, natiirlich dem Firber zur Last gelegt
und die Ware diesem in Rechnung gestellt. Meine Einwen-
dungen hiergegen, dafl die Locher, falls sie auf einer Maschine
in der Firberei entstanden wiren, diese unbedingt in gleich-
miiBigen Abstinden wiederkehren miifiten, fanden keinen
Glauben. Nach langem Striuben meinerseits, die Berechnung
der Ware anzuerkennen, erbot sich der Fabrikant endlich,
der Ursache dieses Fehlers nachzuforschen und entdeckte
dann folgendes:

Bei hiufigerem Beobachten in der Weberei bemerkte
er, daBl eine Weberin einer anderen durch starkes Auf-
schlagen der in der Hand habenden kleinen Schere auf den
Brustbaum ein Zeichen gab. Hierdurch wurden einige der ge-

spannten Kettfiden beschidigt, die dann bei der Verarbeitung .

in der Farberei, wahrscheinlich beim Mercerisieren auseinan-
dergingen und die kleinen Locher ergaben. Es zeigte sich
dann auch, daf simtliche Stiicke, die diesen Fehler enthielten
von demselben Stuhle waren. In derselben Weise entstanden
auch solche Locher dadurch, daB einige Weber beim Ein-
setzen der Schufispule in den Schiitzen diese hierbei mit
der Spitzé auf den Brustbaum stemmien. Durch den hierbei
entstehenden Druck auf die Ware wurden die Kettfiden
ebenfalls beschidigt und zeigten sich spiter in der gefarbten
Ware als kleine Locher. Dieser Fehler wurde vom selbigen
Fabrikanten entdeckt. Nach ungefihr einem Jahre stellte sich
derselbe Fehler in der gleichen Ware eines anderen Fabrikan-

ten heraus. Als ich diesen auf die gemachte Erfahrung mit-

seinem Konkurrenten hinwies, wollte auch er nicht daran
glauben, bis ich ihn notgedrungen gewissermafien dazu zwang,
sich mit diesem in Verbindung zu sefzen, wodurch er dann die
ihn befriedigende Aufklirung fand.

Ein ahnlicher Fehler zeigte sich nach der Firbung von
halbseidenem Schirmstoff. Nach langen genauen Untersuchen
der Rohware, nachdem bereits mehrere Stiicke in Berechnung
gestellt waren, gelang es mir, die Ursache der sich spiter
zeigenden kleinen Locher, die sich auch in unregelmiBigen
Abstinden vorfanden, festzustellen. Es befanden sich Stellen
in der Rohware, an denen einige nebeneinanderliegende
Seiden-Kettfiden augenscheinlich durch einen starken Druck
beschiddigt waren. Durch starkes Spannen dieser Fiden bei
der Ausriistung gingen diese an den beschidigten Stellen
auseinander und die kleinen L&cher waren da. Der Fabrikant
lie sich aber von der Schuldlosigkeit des Ausrichters nicht
itberzeugen. Auf meine telephonische Mitteilung, daB ich in
der Lage wire, den fraglichen Fehler ihm an einem vor-
liegenden Stiick Rohware zu zeigen mit der gleichzeitigen Be-
hauptung, daff es mir gelingen wiirde, ihm denselben in noch
weiteren Stiicken zu zeigen, erhielt ich die Antwort, er habe
samtliche Rohware mit seinem Meister genau durchgesehen
und nichts gefunden, er stelle mir anheim zu ihm zu kommen,
um ihm den Beweis meiner kithnen Behauptung zu erbringen.
Am nichsten Tage fuhr ich hin und sah mit Hilfe des Chefs
und dessen Meister eine Anzahl Stiicke an bis ich auf ein
Stiick stieB, das den von mir entdeckten, kaum sichtbaren
Fehler enthielt. Ich machte hierauf aufmerksam, wobei ich
aber ausgelacht wurde. Da ich nun meiner Sache sicher war,
so nahm ich in der Mitte der Stiicklinge kurzerhand meine
Taschenschere und durchschnitt den Saum und riB das Stiick
durch, schnitt dann 1% m, in dem sich eine beschidigte Stelle
befand, heraus und machte dann dem Fabrikanten folgenden
Vorschlag. Eine Hilfte dieses Stiickes riiste ich in der ge-
wohnten Weise aus und die andere Hilfte iibergeben Sie
einem anderen Ausriister. Es wird sich dann in beiden
Teilen der bekannte Fehler zeigen. Es wurde zugesagt, mir
nach Lieferung meiner Hilfte die von der Konkurrenz aus-
geriistete zweite Hilfte zu zeigen, was aber nicht geschah.
Nach mehreren Wochen erzihlte mir nun aber der Fabrikant,
dafl er die Ursache entdeckt habe, und zwar habe er gefunden,
daB von dem Sandbaum sich ein dickes Sandkorn abgelst
habe, auf die Ware gefallen und wieder mit iiber den Sand-
baum gegangen sei. Dadurch seien jedesmal die mit dem
Korn in Berithrung gekommenen Kettfiden angeritzt worden
und dies habe die Bildung der kleinen Lécher zur Folge
gehabt.

Hochstleistung durch Schnelldufermaschinen in der Wirkerei und Strickerei

Von Fachschulrat Carl Aberle
Der Kettenwirkstuhl und die Raschel-
maschine. Da die Kettenwirkware durch Verarbeiten vieler
Fiden, einer sogenannten Kette entsteht, und die Fadenzahl
gleich der Nadelzahl sein kann, so wird die Schieifen-
bildung einer Maschenreihe Iediglich nur dadurch erzielt,
daB man jeden Faden ,iiber“ oder ,um‘ eine Nadel legen
1a8t, . Das Kulieren fillt also in der Kettenwirkerei weg. Das
Fadenlegen erfolgt immer an sémtlichen Nadeln gleichzeitig
und gemeinschaftlich. Dadurch gestaltet sich der Maschen-
bildungsproze auch einfacher. Die Zeitdauer des Faden-
legens, die Aufnahme der neuen Schleifen einer Reihe in den
Nadelhaken, sowie das Pressen und Ausarbeiten der Maschen-
reihe, nimmt nur einen kleinen Teil der ganzen Reihenzeit
i Anspruch. In der Regel stellt man an diesen Ketten-
wirkmaschinen nur breite Stoffstiicke oder aber band-, bzw.
schalartige Streifen her. Der Arbeitsraum der Maschinen
wird moglichst breit gewiihlt, es ist daher die Produk-
tionssteigerung einerseits in der -Maschinenbreite, andererseits
in der zu leistenden Reihenzahl zu suchen. Je kiirzer sich
nun die einzelnen Bewegungen wihrend der Herstellung
einer Maschenreihe vollziehen, um so schneller kann der Ueber-
gang von einer Maschenreihe zur nichstfolgenden ausge-
tihrt werden. An der Zungennadelmaschine, d. 1. die Raschel,
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bzw. der Fangkettenstuhl wurde bisher die Reihenzahl durch
Beniitzung sogenannter Doppelexzenter bis nahezu auf das
Doppelte der iiblichen Reihenzahl gebracht. Nach den neueren,
verbesserten Einrichtungen ist es jetzt moglich, selbst auch
an Hakennadelmaschinen eine Steigerung der Reihenzahl her-
vorzubringen. Maschinen, welche 180—220 Reihen in der
Minute leisten, stellen keine Seltenheit mehr dar. Auch hier
hat sich wieder die bewegliche Nadelbarre in Verbindung mit
dem beweglichen Abschlagkamm nach dem System O. Seyfert
in Burgstidt vorziiglich bewihrt. Dadurch kénnen die ein-
zelnen Bewegungen wesentlich abgekiirzt werden. Der sehr
interessante Arbeitsvorgang eines Schnelliuferkettenstuhles er-
gibt sich aus den Abb. 7—13.

Die Hakennadeln n sind hier in der Nadelbarre A nicht
vertikal, sondern winkelférmig eingestellt. Ebenso sind auch
die Platinen p mit dem Platinenbaum B entsprechend gegen
die Ebene geneigt. Simtliche Platinen p werden in zweizdl-
ligen Bleistiicken b1l aufgenommen, diese bilden zugleich die
Fithrung fiir die Ware w. Auch hier konnen, wie bei der
Raschelmaschine, die Kettfiden f, f1 von oben nach unten.
durch die itber den Nadeln eingestellten Lochnadelmaschinen
I, 11 geleitet werden. Gegenitber den iblichen Arbeiisbewe-
gungen ist die Stellung und Arbeitsweise der maschenbil-



