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bis  31. Januar 1921 gestaltete sich fiir die einzelnen Linder
folgendermaben :
Linder Spindeln in Versponnene Baumwollsorten (in Ballen)

. Europa : Betried Amerikanische Ostindische Aegypliscia
Grolibritannicn 51,382,802 995,084 21,300 138,280
Frankreich 251,308 27 497 19,038
Deutschland 205,038 09,473 9,290
RuBland 578,700 - - 750
[talien 4,141,040 277,812 101 571 10,836
Tscheeh.-Slow. 3,082,348 76,720 15,173 1,200
Spanicn 1,805 785 138,000 34 500 0,920
Belgien 1,420,839 02,725 40,848 N
Schweiz 1,512,640 28,324 3,034 8,909
Polen 201,050 7187 1,244 443
Oesterreich 711,330 13,182 12,330 013
Schweden 491,180 31308 1,402
Holland 619,579 38 421 13,408
Portugal 08,034 6,070 57 88
Finnland 230,470 14,877 30 50
Dinemark 07,804 8,034 —

Norwegen 67,024 < 4,104 87. —
Total 83,220,307 2,219,720 382,240 108,167
Es ergibt sich also in den auf Ende Januar 1021 endénden

sechs Monaten ein curopiiischer  Totalverbrauch von 3,417,100
Ballen Baumwolle, wobei 83,220,307 Spindein im Betrieb standen.
Das Total der ecuropiischen Spindeln wird auf 99,871,182 ge-
schittzt; davon sind 1,375,000 franzdsische durch den Krieg zer-
stort worden und in RubBland  von 7,100,000 nur 750,000 in
Betrieb. '

Asien: Indien verbrauchte mit rund 5,700,000 aktiven Spin-
deln 931,000 Ballen ostindische und 1,774,000 dgyptische Baum-
wolle, amerikanische fast gar keine.  Japan beschiftigt iiber drei
Millionen ~ Spindeln,  verbrauchte 273,000 Ballen amerikanische.
585,000 ostindische und 5750 dgyptische Baumwolle. Von China
liegen, wie gesagt, dic Angaben nicht vor. Von Amerika
beschiifligen bekanntlich die Vereinigten Staaten dic grofte Zahl
der Spindeln: f{iber 36 Millionen. Der Verbrauch war 2,200,000
Ballen cigene, 5000 ostindische, 58,000 digyptische und 306,000
sallen Baumwolle anderer Sorten. )

An  Vorriten (invisible supplies) besaBen die europiischen
Spinner am 31. Januar 1921: 678,000 Ballen amerikanische, 216,000
ostindische, 100,000 dgyptische, 177,000 Ballen Baumwolle an-
derer Sorten.  Das Total der 83,220,307 titicen Spindeln in
Europa verfiigt somit iiber ecinen Vorrat von 1,170,330 Ballen.
Asien, ohne China, hatte mit seinen 8,800,000 aktiven Spindeln
einen Vorrat von 1,139,525 Ballen, Amerika mit 37,449,770 ak-
tiven Spindeln einen solchen von 1,331,118 Ballen. Der geringste
Teil davon fillt auf Kanada, Mexiko und Brasilien, der weitaus
grobte (1,162,000) auf die Vereinigten Staaten. -
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Entbasten von Seide.
schmidt, Gotha.

00 ko Rohsecide werden mit ciner Losung von 110 gr Natrium-
superoxyd in 100 Liter kaltem, weichem  Wasser  behandelt.
Fierauf wird das Material, ohne das Superoxyd zu entfernen,
510 Minuten mit ciner Seifenlosung von zirka 000 gr Scife
in 300 Liter Wasser abgekocht, dann gut gewaschen und ge-
trocknet; oder 00 kg Rohscide befeuchtet man mit 20 kg einer
10prozentigen Wasserstoffsuperoxydlosung, kocht alsdann 1015
Minuten in eciner Seifenlésung vou 12 kg Seife in 1400 Liter
Wasser, © Zum Schluf wird mit Wasser griindlich gewaschen.

Brit. Patent 131906. Dr. O.

, Weberei

Der Elektromotor fiir den Textilbetrieb.

Von Conr, J. Centmaier, Ing.
(Nachdruck verboten.)

Die Textilindustrie, insbesondere die Seidenweberei, war
wohl eine der ersten Branchen, in welcher der élektrische
Antrich, speziell eine Form desselben, der Einzelantrieb, in
grofieremt Umfang Anwendung fand.

Nachdem sich herausgestellt hatte, daB die Verkettung
von drei in ilirem zeitlichen Verlaufe um je 120 geome-
trische  Grade gegeneinander verschobene Wechselstrome
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cine technisch und wirtschaftlich sehr zweckmiflige Ldsung
darstelle und es auBerdem gelungen war, fiir diese neuent-
deckte Stromart dreiphasigen Wechselstrom oder Dreh-
strom’ genannt, brauchbare Kleinmotoren zu bauen, brach
sich mit tiberraschender Schnelligkeit der elektrische Ein-
zelantrieb in der Textilindustrie Bahn, dank seiner geradezu
vollkommenen Figenschaften, die iha zu ciner idealen An-
triebsart stempeln.

Der Drehstrommotor besteht bekanntlich nur aus ganz
wenigen Teilen, die zudem derart einfach gebauat sind, daf}
err mit keinem anderen Kraftmotor in Vergleich gezogen .
werden kann.  Zwei wesentliche Teile: der stillstehende
Stinder (Stator) und der umlaufende Liufer (Rotor), nebst
Welle, Riemenscheibe, lLager, bilden die ganze FEinrich-
tung.  Der Stinder und der Liufer tragen einfache, gut
isolierbare Wicklungen, die vollig geschiitzt liegen - und zu
Schwierigkeiten keinen Anlafi geben. Die auf dem Liufer
angebrachte Nebenwicklung besteht, bei den Motoren klein-
ster Ausfiihrung, wie sie in der Textilindustrie in der Regel
Verwendung finden, aus einer in sich geschlossenen Wick-
lung, die hiufig nur aus kriftigen Kupferstiben besteht.
Diese KurzschluBwicklung wird nirgends unterbrochen, so
dafi im Motor kein Anlafl zu Funkenbildung vorliegt. Das
Ein- und Ausschalten des nur in der stillstehenden Wick-
lung des Stinders flieBenden Betriebsstromes vollzieht sich,
auBerhalb des Motors, in einem vollkommen sicher ab-
schliebaren  Schalter.  Die  Wirkungsweise eines  Dreh-
strommotors ist nun die folgende: Die drei um 120 Grad
gegeneinander verschobenen  Wicklungen erzeugen, indem
das Maximum der Stromstirke von einer Wicklung zur
andern wandert, eine wandernde magnetische Wirkung im
Innern des vom Liufer ecingenommenen Raumes, wobei
der Eisenkorper des Liufers und die auf ihm aufgebrachte
Kurzschlufwicklung die Wirkung enorm verstirken. Der
Liuler sitzt aul einer kedftigen Stahlwelle, die in robusten
Ringschmierlagern des Stinderschildes gelagert ist und am

. Ende eine Riemenscheibe, eine Kupplung oder ein Zahnrad-

kolbchen trigt.

Bei allen Antricbsmotoren ist nun fiir die Beurteilung des
Verwendungszweckes und der zweckmifigsten Antriebsait,
die Frage nach den Betriebseigenschaften von wesentlicher
Bedeutung.  Nachstehend sollen die fundamentalen Eigen-
schaften des Drehstrommotors kurz  geschildert werden,
wobei aul das beigefiigte Schaubild verwiesen wird, wel-
ches im besonderen die Eigenschaften eines Webstuhl-
motors iiblicher Grifie veranschaulicht. '
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Jeder Motor, jede Kraft oder Arbeitsmaschine, die

menschliche nicht ausgenommen, braucht fiir ihren Eigen-

verbrauch einen gewissen Prozentsatz der hindurchgeleite-

ten oder in ihr unigewandelten Energie. "So wird in einer

Dampfkraftanlage die in einem Kohlenhaufen verkérperte
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chemische Fnergie von z.B. 100 PS derart ungiinstig um-
gewandelt, daBl nur etwa 10—16 PS schlieBlich zur Ver-
fligung stehen, wihrend die {ibrigen 74 bis 90 Prozent, die
als Verluste in Kessel, Rohrleitungen, Dampfmaschine, Zu-
behorteile ete. zu buchen sind, fiir die mechanische [eistung
aber vollig verloren gehen.

In einer Wasserturbine gehen etwa 20—30 Prozent der
Energie des fallenden Wassers verloren, so daB3 der Wir-
kungsgrad oder Nutzeffekt einer hydraulischen Kraftma-
schine etwa 70—80 Prozent ist. Dabei ist in der Regel
bei allen Kraftmaschinen der Wirkungsgrad von der je-
weiligen Belastung abhingig. Je grofler die Belastung,
umso grofler ist bis zu einer gewissen Grenze der Wir-
kungsgrad. Von dieser Figenschaft macht nun der Elektro-
motor im allgemeinen keine Ausnahme. Wie aus der Linie
[ ersichtlich, steigt der Wirkungsgrad z. B. des zu Grunde
gelegten Webstuhlmotors von 0 bis 0,3 PS stark an,
um bei 0,45 PS seinen Hochstwert zu erreichen und dann
ganz allmilig abzufallen. Der Stromverbrauch ist, wie
aus der Linie Il ersichtlich, sofort bei Finschalten schon
sehr betriichtlich, fillt dann nach erreichter normaler Tou-
renzahl auf den Betrag des Leerlaufstromes, um dann mit
der Belastung, wie gezeigt, anzusteigen, vorausgesetzt, daB
die Spannung genau gleich bleibt. Sinkt die Spannung
mit steigender Belastung, so’ist die Stromaufnahme gréer,
es ist aber auch in diesem Fall der Wirkungsgrad ein un-
glinstiger. Die Tourenzahl des Motors ist entsprechend
der Wicklungsart und der sogenannten Frequenz oder Pol-
wechselzahl des zugefiihrten Wechselstromes eine gegebene
Grofe, etwa 3000, 1500, 1000, 750 oder dergleichen.
Unser Motor besitzt eine theoretische Tourenzahl von 1000
Umdrehungen in der Minute, wobei infolge des Zuriick-
bleibens des Liufers gegeniiber dem mit dieser theoreti-
schen Umdrehungszahl umlaufenden Drehfeld, die Liufer-
tourenzahl geringer ist und zwar um den Behao der sogcn
Schliipfung, die je nach Grofie, Art und B(Iastung 1—405
betrigt. Bei unserem Motor steigt die Schliipfung von
000 bei Leerlauf bis 700 bei 5/4 Belastung. Man kann
alsg fast sagen, dieser Webstuhlmotor liuft bei allen Be-
lastungen, bei Leerlauf sowohl wie bei Ueberlast, mit
einer stets gleichen Umdrehungszahl. Dies ist nun, da es
zudem ohne irgendwelche Regulierorgane erreicht wird, von
grofler praktischer Bedeutung.

Es ist einleuchtend, daB enorme praktische Vorteile sxch
bei einem Webstuh]motor mit absolut konstantem Antrieb
erzielen lassen. Ist die Fadenspannung unter allen Ver-
hiltnissen die gleiche, so kann die Arbeitsgeschwindigkeit
gesteigert werden, die Fadenbriiche werden kleiner, die
Giite der Erzeugnisse eine hohere, es steigt auch die Pro-
duktion. Da unser Drehstrommotor infolge der Wechsel-
beziechungen der magnetischen Krifte im Liufer, bezw. im
Stinder, sofort nach erfolgtem Finschalten seine normale
Umdrehungszahl anzunehmen bestrebt ist, so erfolgt schon
der erste Arbeitsgang mit voller richtiger Umdrehungszahl
und Stirke. Dies ist besonders in der Webereitechnik von
wesentlicher Bedeutung. Hierbei ergibt sich noch der wei-

tere Vorteil, dafl es moglich ist, kleine Bewegungen des

Motors durch  kurzzeitiges Einschalten herbeizufiihren.
Auch dies ist von grofier Wichtigkeit, wie jeder Fachmann
zugeben wird.

In der Spinnereitechnik ist die erwihnte Konstanz der
Umdrehungszahl fast noch wichtiger wie in der Weberei,
dazy kommt noch, dafi die Tourenzahl des Elektromotors
relativ- schon eine hohe ist, sodaB der Antrieb leicht den
hohen Umdrehungszahlen, mit welchen der Textilvorgang
in der Regel arbeitet, angepafBit werden kann.

Zusammenfassend kann man sagen, daf§ der
motor infolge der grofien technologischen Vorziige des elek-
trischen Antriebes derjenige Motor ist, der in der Texlil-
industrie in Zukunft allein noch anzutreffen sein wird.
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Elektro-.

Die Bestimmung von Titer und Charge.
Nachdruck verboten. — Fortsetzung.
Muster Nr. 1. Artikel: Gabardine lancée.
(Titer und Charge der verwendeten Materialien bekannt.)

Chargeangahe

: des Firhers

Kette: Org. 22/20 d noir ct. 40/509 519
SchuB: Trame (1. Schuf}) 28 d noir ct. 70/800% 81%
Trame (2. Schufl) 28 d blanc ct. 35/500 4700

Untersuchung der Kette.
Zihlproben der Organzin (in' der Reihenfolge der
Untersuchungen aufgefiihrt):
18, 18, 16, 20, 16, 18, 18, 16, 18, 20
10 Proben = 178 Elementarfidden;

Durchschnitt = 17,8
'/s Zuschlag = 5,03
mittlerer Titer = 23,73 den.

- Wigeprobe: 3 m = 11 mgr.;

rechnerisch = 33  den.
Differenz = Charge = 9,27 den. od. 39,44 °/o
Das Ergebnis der Untersuchung zeigt nur 39,449
Charge gegeniiber 5190, die der Firber ausweist; somit
eine Differenz von 11,569 unter der richtigen Erschwe-
rung. Die Untersuchung kann also nicht richtig sein.
Wir machen daher eine weitere Probe, die folgende Er-

gebnisse zeigt:

Zihlproben; Elementarfiden: 18, 22, 20, 20, 16, 16,

18, 16, 16, 18 = total 180 Elementarfiden;

Arithimetisches Mittel = 18

I/s Zuschlag = 0

Mittlerer Titer = 24 den.

(Aus diesen neuen Zihlproben, die mit den ersten {iber-
einstimmen, ergibt sich, daf} der Fehler bei der ersten Un-
tersuchung ohne Zweifel einem ungenauen Abwigen oder

« einem Versehen im Ablesen zuzuschreiben ist.)

~Wigeprobe: 50 Fiden zu 9 cm — Einweben = 4,5
m = 18 mgr, rechnerisch = 36 den. Differenz gegeniiber
dem gezihlten Titer = 12 den. oder 5009o Charge.

Wir sind mit diesem Versuch der Wirklichkeit sehr
nahe gekommen; die Differenz in den beiden Resultaten

" ist indessen zu groff; es ist daher notwendig, dafi eine

dritte Kontrolluntersuchung vorgenommen wird.

3. Zihlung: 16, 18, 18, 22, 20, 106, 16, 18, 18, 20 =
180 Elementarfiden. Nun nehmen wir alle 30 Zihlproben
zusammen und kommen dadurch auf ein Mittel von 17,93,
mit Hinzurechnung von 13 = 5,08, erhalten wir einen
Titer von 23,91 den. und kommen damit dem arithmeti-
schen Mittel des Titers dieser Seide sehr nahe.

Die Wigeprobe dehnen wir diesmal auf 9 m (90 Féden
zu 10 em — Einweben) aus. Diese 9 m zeigen ein Ge-
wicht von 36 mgr bezw. fiir 450 m = 36 den.

Wir erhalten demnach: gefirbter Titer 36  den.

roher Titer 23,01 den.

S A Differenz 12,09 den.
12,09 >< 10 -
23,91 = 00,56
Es ergibt sich nun eine Charge von 50,569
gegeniiber der vom Firber ausgewiesenen '
Beschwerung von .51 %
Differenz —- 0,449

Dieses Resultat zeigt uns, dafi:
1. zu kurze I_angen im Abwigen ungenaue Resultate
ergeben;
2. Je groBer die Zahl der Zihlproben,
das Titer-Mittel.
Zur Kontrolle der Richtigkeit koénnen nun auch die
Einzelresultate der drei Versuche herbeigezogen werden:

umso genauer
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Mittel der ersten 10 Zahlpr. = 17,8
: '/s Zuschlag = 5,93
23,73 den.
neueWigepr. 3 m = 12 mgr. = 36 3

Differenz = 12,27 den.od.51,7%/Charge

Mittel der zweiten 10 Zahlpr. = 18
'/s Zuschlag = 6

Wigeprobe 4,5m = 18 mgr. ~3 .,
Differenz = 12  den. od. 50°/o Charge

Mittel der dritten 10 Zahlpr. = 18
!/s Zuschlag = 6

Wigeprobe 9 m = 36 mgr. = 36 .

Differenz = 12  den. od. 50%/o Charge

Summe der Chargenhdhe aller drei Wigungen 151,79/
mittlere Charge = 50,50% (wie oben), gegeniiber 5100
der wirklichen Erschwerung.

Die Differenz in der Hohe der ermittelten Beschwerung
betriigt bei der

1. ‘Probe - 0,7%
2: £ —1 %
3. " —1 9%

und reduziert sich bei der Kontroll-Untersuchung auf
—0,449%. Das Resultat kann somit als sehr genau be-
zeichnet werden.
Untersuchung des Schusses.

1. Schuss noir; bezeichneter Titer Jap. Trame 28 den. 81°o
Zahlproben: 20, 24, 20, 22, 24, 24, 20, 22, 22, 24 = 222
arithmetisches Mittel 22,2 + ('/s) 5,55 = 27,75 den.
Wigeprobe:

9m = 50 mgr. = 450 m = 50  den. fiirden charg.Titer

hievon ab 27,75 , roher Titer

22,25 den. od. 80,2°/o Charge
Charge-Angabe des Firbers 81 %

Rechnen wir nun den Titer anstatt 27,75 den. nach
dem Untersuchungsergebnis mit 28 den. wie bezeichnet,
so erhalten wir natiirlich eine etwas geringere Chargen-
hohe, nidmlich:

Wigung 50 den
g roher Titer 28 den
Differenz 22 den

oder 78,69 Beschwerung, und bleiben damit um 2,40
unter der vom Firber bezeichneten Beschwerungshohe,
Wir diirfen indessen auch dieses Resultat als richtig be-
trachten, da ja der Titer gewisse Schwankungen zulift
und eine mit 28 den. bezeichnete Seide in den seltensten
Fillen bei allen Proben genau 28 den. aufweisen wird.
2. SchuB blanc; bezeichneter Titer Jap. Trame 28 den. 47°/o
Zihlproben: 18, 24, 24, 26, 20, 20, 20, 26, 26, 20 = 226
arithmetisches Mittel 22,6 4+ (!/4) 5,656 = 28,25 den.
Wigeprobe:
9m = 42 mgr. = 450 m = 42  den. fiir den charg.Titer
hievon ab 28,25 , roher Titer

somit 13,75 den. od. 45,1°/o Charge
Charge-Angabe des Firbers 47 %

Ditferenz —- 1,9%

_Trotzdem fiir die Untersuchung der Trame nur je 10
A_éihlprob,en gemacht worden sind, kénnen beide Ergeb-
nisse als sehr genau genannt werden. Es ist daher nicht
notwendig, die Proben weiter “auszudehnen.

: (Schluf3 folgt.)

...............................................................

Stickerei
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Was sind echte Spitzen?

Echte Spitzen sind solche Spitzen, welche nur mit der
Hand hergestellt sind.  Sie kosten oft sehr viel, aber sie
sind auch sehr viel wert. Unechte Spitzen sind solche,
welche mit Hilfe von Maschinen hergestellt werden.

Das ist die Art, wie man echte und unechte Spitzen
im allgemeinen einzuschitzen pflegt. Dieses Werturteil ist
aber ein ginzlich unrichtiges. Der kiinstlerische Wert
einer Spilze, einer Stickerei, besteht nur in dem, was sie
zum Ausdruck bringt. Die Art der Herstellung entschei-
det dabei rein nichts. Fine handgearbeitete Spitze kann
vollig wertlos sein.  Wertlos, als kunstgewerbliches Er-
zeugnis, und ebenso wertlos als Schmuckstiick an sich.
Die Zeit und Miihe, welche auf die Herstellung irgend einer
Arbeit angewendet wird, entscheidet iiber den endgiiltigen
Wert in keiner Weise. Die Leistungskraft, das Koénnen
allein gibt einem jeden Werke seinen endgiiltigen Wert.
Oder ist eine Arbeit, welche ein Nichtkoénner in hundert
Arbeitsstunden erstellt hat, hoher einzuschitzen als eine
Arbeit, welche ein Mann von Erfahrung und grofien Kennt-
nissen in zehn Stunden geleistet, zehnmal weniger Wert?

Diese Finsicht ist grundlegend fiir die Bewertung von
Spitzen. Der allgemein iibliche Ausdruck ,echte Spitzen*
ist darum stets irrefiihrend fiir den Laien und auch unter
Fachleuten als ein nicht unbedenklicher Ausdruck zu be-
zeichnen. FEs wire viel zweck- und sinnentsprechender,
nur von Handspitzen und von Maschinenspitzen zu- spre-
chen, wenn ein solches Auseinanderhalten der Herstellungs-
art von Spitzen iiberhaupt so nachdriicklich hervorgehoben,
werden soll. Zu welchen komischen Ereignissen der Aber-
glaube von echten Spitzen fiihren kann, davon habe ich vor
Jahren zwei Erlebnisse gehiort, welche unvergessen scin
sollen. Prof. Albert Hempel (Plauen) berichtet in einem
Aufsatz , Krieg und Industrie’ (, Textile Kunst und Indu-
strie”, 1917): ,,An einem Gesellschaftsabend erster Kreise
in Berlin wurde er anldBlich der beiliufigen Besichtigung
bezw. Bestimmung der feinen Spitzensammlung des Haus-
herrn von einigen Damen, die Spitzen trugen, um Bezeich-
nung bezw. Charakterisierung derselben gebeten ... Einige
Kostiime trugen hervorragende Plauener Erzeugnisse, die
technisch und kiinstlerisch wesentlich hoéher standen als
einige sogenannte ,echte’ Briisseler Handarbeiten. Als der
Vertasser in erklirlicher Freude einer fragenden Dame er-
widern konnte, daBl er begliickt sei, Plauener Spitzen an
ihrem Kleide zu begegnen, mufite er zu seiner Ueber-
raschung erkennen, dafi dieselbe sich {iber diese Feststel-
lung verletzt fiihlte...” Und ein zweites Erlebnis: , Auf
einer Ausstellung bester Erzeugnisse der Plauener Spitzen-
industrie in der sidchsischen Residenz mufite der Verfasser
einer Dame aus hochstem Kreise, die eine selten schone
Spitze aufrichtigst und in sichtbarer Freude bewunderte, auf
ihre Frage hin, ob das Handarbeit sei, antworten, daff diese
Spitze mit Hilfe einer kunstvollen Maschine hergestellt wor-
den sei; darauf der Ausruf: , Ach wie schade!” — Mir
personlich scheinen auch die fabelhaft hohen Preise, welche
zuweilen fiir ,echte’ Spitzen bezahlt werden, von ziemlich
groflem EinfluB auf die Wertschitzung von Laien zu sein.
Es ist doch natiirlich, daBl vier- und fiinfstellige Zahlen
grofien Eindruck machen miisseri. Staunt doch der Fach-
mann selbst oft, was fir Preise alte Spitzen und Stickereien
auf Auktionen erzielen. So wurde z. B. bei Christie in
London aus der Spitzensammlung Sir William Abdys fiir
eine altitalicnische Goldfadenspitze eine Kante von zirka
4 Meter Linge und 29 Zoll Breite 14,800 Mk. bezahlt.
Eine venetianische Kante - gleicher Linge, mit ein Paar
Aermeln 13,000 Mk. Alte franzosische Spitzen mit 11,000
und 12,000 Mk. Bei solchen Preisen ist nun vor alleni festzu-
stellen, dafi solche Angebote allzumeist iiber den Kunstwert
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