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Norwegen.

Die schwierige Lage der norwegischen Textilindustrie. Die
steigende Einfuhr auslandischer Textilerzeugnisse nach Norwegen
aus Lirdern mit schlechter Valuta verursacht der norwegischen
Textilindustrie groBe Schwierigkeiten. Die Verhiltnisse in der
Textilindustrie Norwegens sind beinahe als hoffnungslos "zu be-
trachten, da die meisten Fabriken schon seit ldngerer Zeit nur
mit eingeschrinktem Betrieb arbeiten kénnen; etwa 3—4 Tage in
der Woche mit verminderter Belegschaft kann zurzeit in den
norwegischen Textilfabriken produziert werden. Besonders di¢
franzosische Konkurrenz ist zurzeit auBerordentlich driickend und
wird in der Branche mit dem deutschen Dumping zur Zeit der
schlimmsten Inflation verglichen.

Schweden.

Errichtung einer Kunstseidenindustriz in den nordischen Lian-
dern? In schwedischen Wirtschaftskreisen erwdgt man die Frage,
ob man den Bedarf des Landes an Kunstseide nicht im Lande
selbst herstellen kann. Gegenwirtig arbeitet eine kleine Probe-
fabrik in Boraas, die aber nur jahrlich etwa 80 To. Kunst-
seide herstellt, wihrend Schwedens Bedarf an diesem Produkt
dreimal so groB ist. Die endgiiltige Entscheidung dariiber, ob
Schweden eine eigene Kunstseidenindustrie errichten will, diirfte
vorldufig noch von der Mdoglichkeit, die bisherigen Herstellungs-
methoden und die technischen Maschinen zu verbessern im wesent-
lichen abhingen. Die jetzigen Produktionsmethoden fordern noch
allzuviei Arbeitskrifte und Schweden kann mit den italienischen
Lohnen nicht konkurrieren. Schwedens Interesse an Kunstseide
und Kunstwolle liegt demnach jetzt vor der Hand nur an der
Ausfuhr der Rohstoffe fiir dier Kunstseidenindustrie. Iin Jahre
1925 lieferte Schweden ca. 40,000 To. Cellulose an die aus-
landische Kunstseidenindustrie.

Auch in norwegischen Industriellenkreisen beschéftigt man
sich mit der- Frage, ob Norwegen eine Fabrik zur Herstellung
von Kunstseide errichten soll, sehr stark. Hier wird sogar die
Ansicht vertreten, daB eine derartige Fabrik nicht nur den Be-
darf des Inlandes an Kunstseide decken soll, sondarn auch
gleichzeitig den Export in nennenswertem Umfange pflegen miiilte.
Gegenwiirlic werden dariiber Erwdgungen angestellt, ob man
Patente aus Italien und Maschinen aus Deutschland erwerben
soll. Der Rohstoff, die Cellulase,” kann von der einheimischen
Industrie bezogen werden, und die Errichtung einer norwegischen
Kunstseidenindustrie diirfte wesentlich zur Beseitigung der im
Lande herrschenden Arbeitslosigkeit diecnen. Der Moglichkeit je-
doch, die Frachtkosten durch Errichtung einer eigenen Kunst-
seidenindustrie zu sparen, steht jedoch dic Tatsache gegeniiber,
daB in Norwegen die Lohne bedeutend hoher als in Italien sind.

Verbesserte Lage in der schwedischen Textilindustrie. Die Bes-
serung innerhalb der Beschiftigungslage der schwedischen Tex-
tilindustrie, welche bei Jahresende eintrat, hilt weites an. Die
Einfuhr an Baumwolle ist auf 2225 To. (im Januar 1925 1808 To.)
gestiegen, ebensy auch die Einfuhr von Baumwollabféllen in Hohe
von 395 To. gegeniiber 167 To. im Januar 1925. Auch die Ein-
fuhr von Wolle und von Kunstwolle erhohte sich im Monat Januar
bedeutend. 824- To. Wolle (im Januar 1925 575 To.) und 60
To. Kunstwolle wurden im Januar 1926 eingefiihrt. Auch der
Leinenimport erhohte sich auf 280 To., wihrend jedoch Jute
und Hanf in geringeren Mengen eingefithrt wurden. Die Einfuhr
von Wollgarnen erhohte sich auf 238 To. im Januar 1926 (179
To. im Januar 1925). Ungefdrbte und ungebleichte Baumwoll-
garne wurden in einer Menge von 73 To. gegen 63 To. im
Januar- 1925 importiert.

Chile.

Seidenindustrie in Chile. Zu den =zahlreichen Staaten, die
sich in neuester Zeit eine cigene -Seidenweberei zugelegt haben,
ist auch Chile anzufithren. Seit zwei Jahren sind in der Néhe
von Valparaiso zwei kleine Seidenwebereien in Betrieb, die der
Sociedad Manufacturera de Tijedos de Seda gehéren und in
denen Seidenstoffe und -Binder in billiger Preislage hergestellt
werden. Die Griindung und der Fortbestand solcher an sich
gewiB wenig leistungsfihigen Fabriken, wird jeweilen einzig durch
gewaltige Schutzzolle ermoglicht.

Rohstoffe
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Die Kunstseidenproduktion des Jahres 1925. An der vor
}(urzem stattgefundenen Generalversammlung der  Snia Viscosa"
In Turin gab der Vorsitzende iiber die Kunstseidenproduktion des
vergangenen Jahres folgende Aufstellung:

Vereinigte Staaten 25,000,000 kg = 30,13 9%
Italien 13,500,000 kg = 16,26 %
Deutschland 12,000,000 kg = 14,45 %
GroBbritannien 11,000,000 kg = 13,25 %
Frankreich 6,500,000 kg = 783 9
Belgien 4,500,000 kg = 5,42 %%
Niederlande 3,000,000 kg = 3,62 9%
Schweiz 2,500,000 kg = 3,02 %o
Uebrige Linder 5,000,000 kg = 6.02 %

1925 Total-Produktion 83,000,000 kg
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Die Dimmung.
(Nachdruck verboten.)

Bekanntlich muBl jede Kette, je nach Material, Bindung usw.,
im Webe1 eine bestimmte Spannung haben. Dieser Spannungs-
oder Ddmmungseffekt kann auf die verschiedenartigste Weise cr-
reicht werden.

In der Handweberei kommt lediglich die sogenannte direkte
Dammung zur Anwendung, wobei die Gewichte, sobald sie eine
bestimmte Hohe erreicht haben, von Hand wieder herunterge-
lassen werden miissen. Fiir' die mechanische Weberei ist diese
Art Spannung zu zeitraubend, kann daher gar nicht in Frage
kommen. Hin und wieder wird auch das sogenannte Rutsch-
gewicht angewendet, welches in seiner Wirkung genau der di-
rekten Ddmmung entspricht, somit in allen Fachstellungen sozu-
sagen die gleiche Spannung aller Kettfdden ergibt. Infolge der
Schwierigkeit der Ausregulierung der kleinen’ Gegengewichte ist
diese Ddmmungsart aber wenig beliebt.

Ferner wird in neuerer Zeit, speziell fiir Rohware, die eine
starke Spannung benétigt, die Hebelgewichtsddimmung angewendet.
Letztere hat den Vorteil des kleinen Gewichtsbedarfes, da die
Uebersetzung 1:3 und 1:4 verwendet wird. Fiir die Weber
ist diese Dadmmungsart sehr bequem. Der groBte Nachteil be-
steht darin, dall diese Einrichtung in einem gewissen Momente
zu wenig spannt und durch die nachherige plotzlich wirkende
Spannung am Streich- und am Kettbaum verhédltnismédBig zu
viele Fadden brechen. )

Aligemein eingefiihrt ist jedoch die Dammung mit Gegen-
cewicht, weil letztere am wenigsten Wartung erfordert. Bei
dieser Art Ddmmung wird indessen am meisten gesiindigt, indem
das Gegengewicht zum eigentlichen Dimmgewicht zu grof
und nicht verdnderlich ist, und damit die Bewegung des Kett-
baumes .und das Gutlaufen der Kette beeintrachtigt wird. Spe-
ziell bei grofer .Schéftezahl werden in diesem Falle verhiltnis-
méBig viel zu viel Fadenbriiche entstehen, was die Leistung
und die Qualitdit der Ware wesentlich beeintréachtigt. .

Ferner werden die verschiedenartigsten Schleifbackenapparate zur
Dammung verwendet, welche in der Wirkung der direkten Ddmmung
gleichkommen, jedoch nur fiir einbdumige Artikel verwendet wer-
den konnen. Des groBen Platzbedarfes wegen findet man aber
diese Apparate selten angewendet.

Die gewohnliche Ddmmung mit dem ~Dammseile zeitigt auch
verschiedene Nachteile. Ungleiches Rutschen der Seile  infolge
Feuchtigkeitsveranderung der Luft, schmutzige Seile, schmutzige,
rauhe Ddmmscheiben usw. ergeben abschligigen Stoff.

Spannung und Reibung sind die zwei groBten Feinde der Web-
kette, wobei jedoch prozentual durch erstere die meisten Faden
brechen, besonders wenn die Anzahl der Schifte 10 iibersteigt,
und die Schréigfachbildung gehérig angewendet wird.

In neuerer Zeit bringt dic Firma Aktiengesellschaft
Adolph Saurer Arbon, eine automatische Kettdimm- und
AblaBvorrichtung auf den Markt, die alle Nachteile der Seil-
ddmmung durch Wegfall der Seile aufhebt.

Die sinnreiche Konstruktion des Apparates ergibt eine wesent-
liche Mehrproduktion bei besserer Ware; auch ist der Apparat
sowohl fiir die leichten wie fiir die schweren Gewebe gleich
zuverldssig. Die Neuheit an diesem Apparat besteht darin, daf§
die Kette iiber einen beweglichen Streichbaum gefiihrt wird,
welcher in einer Verlingerung des automatischen Getriebes liegt.
Wird die Kette durch den Warenbaumregulator und durch . die
Fachbildung nachgezogen, so kommt auch die Kettstreichwalze mit.
Dadurch wird die Spannung in der Kette groBer als die nor-
male Ddmmung und durch diese Spannungsvergroferung wird die
Friktionsscheibe des Kettbaumgetriebes an die vordere kontinuier-
lich in Bewegung befindliche Friktionsscheibe gedriickt. Durch
diesen Vorgang wird so viel Kette nachgeschaltet, bis die Span-
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nung wieder die normale ist, ganz unabhdngig vom Arbeiten
des  Warenbaumregulators, wodurch auch viel ‘weniger Faden-
briiche entstehen.  Die Spannung der Kette kann durch Ver-
stellen von zwei Federn nach einer bestimmten Skala leicht
verdndert und jedem Gewebe angepafit werden. Der Apparat
cignet sich daher nicht nur fiir Naturseide, sondern in ganz
hervorragender Weise auch fiir Kunstseidenketten, weil jegliche
Ueberspannting  au chlossen ist.

Der Apparat bietet den Vorteil absolut gleichmiBiger Span-
nung, ob sich viel oder wenig Kette auf der Welle befindet,
ein  Abdimmen also nicht mehr notig ist und trotzdem die
gleiche Qualitit erzeugt wird.

Kommt ecine Weberin in den
aufléser. zu miissen, braucht sie nicht mehr um den Stuhl
zu laufen, um auf- und abzudimmen, sondern das kann sie
von ihrem Standort aus besorgen, durch eine leicht ein- und
ausriickbare Verbindung mit dem Kettbaumschaltgetriebe.  A. K.

Fall, einige Zentimeter Stoff

Die FErfindung von F. Deiner, ausgestellt
auf der Leipziger Tedhnischen Messe.
Von J. A. ing.

Der Spezialberichterstatter der ,Mitteilungen iiber Textilindu-
stric’ hatte Gelegenheit, anldBlich der Leipziger Friihjahrsmesse
die Erfindung von Fr. Deiner zur Herstellung von Jacquardgewe-
ben ohne Karten eingehend kennen zu lernen. Herr Deiner

gab in liebenswiirdiger Weise personlich genauen Aufschiuf fiber
die Hauptelemente dieser Frfindung und demonstrierte an Hand
des vorhandenen Modells den Arbeitsvorgang.

Es handelt sich hier um cin neues Verfahren ohne Patronen
und ohne Karten. Das Originalmuster mubte mit Hilfe von licht-
empfindlichen Zellen iibertragen werden auf einen Wachszylinder.
Am besten ist vielleicht hier der Vergleich mit einer Gramophon-
Walze. nur mit dem Unterschied, dafi die Vertiefungen etwas
grober  sind.

Der Vorgang ist folgender: Der Entwurf des zu webenden
Bildes wird auf eine Glasscheibe projiziert und dort SchuBreihe
auf SchuBreihe in seine Licht- und Schattenténe besw. [FFarben,
unter Zuhilfenahme von photoelektrischen Zellen zerlegt. Es
kann das Bild nicht nur in seine Licht- und Schatten- oder Far-
bentone aufgelost werden, sondern es kann auch jede Farbe vor
der Abtonung eine beliebige Abbindung erfahren und zwar da-
durch, daf die Stromkreise von den photoelektrischen Zellen dber
einen Bindungswihler, ein Bindungsverrieglungs-System  gefithrt
werden. Das Muster wird demzufolge auf dem wachsartigen
Zylinder nicht etwa als Relief des zu wihlenden Dessins anzu-
schen sein, sondern dic Einkerbungen entsprechen genau den
Lochurgen in dem bisher gebrivchlichen Kartenblatt. Der vor-
gerichtete  Zylinder wird an der Jacquardmaschine an einem
anzumontierenden Aushebeapparat eingesetzt und beeinflut durch
ein Tast- und Nadelsystem, die Nadeln der Jacquardmaschine,
anstelle der bisher iiblichen Karten. Wesentlich ist, daB der Zy-
linder nicht wie bisher die Karte, aufbewahrt werden muB, um
spiter nach Bedart benutzt zu werden. Der Zylinder kann viel-

mehr jederzeit in wenigen Stunden mit dem  gleichen  Muster
vorbereitet werden.  Aufbewahrt wird nur der Entwurf des Des-
sins und eine Lescweise, welche die niheren Aufzeichningen
tiber die FEinstellung des Vorrichteapparates enthilt.

Die wirtschaftliche Seite der Erfindung ist, daB beispiclsweise
cin Muster, das heute bei Zugrundelegung von 25 Cts. fiir ein
Kartenblatt, cinschlieBlich Patronicren und Schniiren auf Fr. 125
zu berechnen ist, sich mit dieser Neuerung auf Fr. 2,50 Selbst-
kosten stellt, worunter Stromverbrauch und Amortizationskosten
inbegriffen sind.  Dic Apparatur eignet sich fiir jede Jacquard-
Spezialbranche, Gardinen, Madras, Teppiche, Damaste usw. gleich
aut.

In  Anbetracht  dessen, dal eine grofiere  Kapitalanlage in
dieser Zeit allgemeiner Geldknappheit, griindlich iberlegt wird,
ist Herr Deiner der Ansicht, da die Verwendbarkeit seiner Er-
findung ers: im eigenen Betrieb gepriift werden soll. Der Vor-
schilag des Erfinders, bezw. der Gesellschaft, welche die Apparate
baut, lautet im Werbeblatt folgendermaBen:

Vorschlag: Sie bestellen zunichst cinen Aushebeapparat.
Wir liefern Ihnen auf die Dauer von sechs Monaten die Muster-
aushebezylinder, dic in den Aushebeapparat eingesetzt, die Aus-
hebung der Platinen dem Muster gemilh anstelle der bisherigen
Karte bewirken.  Sic haben uns lediglich den Entwur! (nicht
Patrone) der gewiinschten Muster mit Angabe der Fadenzahl
und Garnstirke SchuBl und Keite - Rapport, bestinimte Wiin-
sche fiber Abbindungen usw. zu (ibermitteln.  Wir {ibertragen
dann mit unserem Aufnalimeapparate wunschgemdl die Musfer
auf die wachsihnliche Oberfliche der Aushebezyviinder und liefern
Ihnen diese unter Berechnung von cinem Drittel derjenigen Un-
kosten, die Sie bel dem gleichen Muster fiir Patronen und
Karte zu verausgaben hitten. In Streitfragen tber die Kosten
von Patronen und Karten cines Musters entscheidet das Waren-
pritfungsamt der  Hoheren Webschule  Reichenbach Vootland.
Wir garanticrer fiic die im Anhang aufeefithrten technischen und
wirtschaftlichen Vorteile.  Sobaid  Sie sich entschlieen  werdea,
auch einen  Aufnahmeapparat und  weitere  Aushebeapparate i
Ihrem Betriebe einzufiihren, garanticren  wir ausdriicklich auch
voll und ganz fir die Artikel unserer Garanticaufstellung.  Auf
dic Dauer der Probezeit jedoch miissen wir fiir die vorbereiteten
Aushebezylinder einen hokeren Betrag ansetzen.  Trotzdem haben
Sie aber den groBien Vorteil, -in der Probezeit an Unkosten fiir
andernfalis crforderliche Patronen und Karten mindestens. soviel
cinzusparen, was Sie fiir den Aushebeapparat bezahlt haben.
Sie haben also kostenlos Gelegenheit, unsere Erfindung fiir Ihre
Spezialerzeugnisse durchzupriifen.  Haben Sie einen kleineren Be-
trich, bei dem: es sick nicht lohnt, einen Aufnahmeapparat anzu-
schaffen, so sind wir bereit, Sic dauernd mit den bemusterten
Aushebezvlindern zu beliefern, cventuell auch sclbst eigene Ent-
wiirfe oder solche nach Wunsch anzufertigen.  In diesem Falle
lictern wir die Aushebezylinder nach besonderem Dauerabkommen
und  garuntieren, dall Sie dann nur etwa ein Sechstel der bis-
herigen Ausgaber: fiir Karten und Patronen haben werden.  Also
anch in diesem  Falle ein gewaltiger Fortschritt und  Vorteil.

Verfahren um Ersparnis an Fadenabfillen
auf Baumwollschlichtmaschinen zu erzielen.

Von Theodor Abt, Prof. a.D.. Spinn- und Webereidirektor
Nachdruck verboten. — Fortsetzung

Aligemeine Bemerkungen:

1. Samtliche Zettelbiume miissen gleiche innere Durchmesser
haben (da die Durchmesser beim Ablauf vom Gestell eine ¢e-
wisse Rolle spiclen).

2. die Zettelbaumachsen miissen gut befestigt sein, rund
laufen und eine glatte Oberfliche zeigen (dies alles, um beim
Ablauf nicht ungewdhnlich zu bremsen).

3. Die Abstinde zwischen den Basen der Achsen miissen
untereinander gleich secin, cbenfalls die Abstinde zwischen den
beiden Zettelbaumlagern (damit der Baum nicht gezwiingt wird).

4. Die Bremsscheiben sein, um  gleichmibige
Reibungen zu verursachen,

5. Jede Seitenscheibe soll eine Ebene bilden (da die Rand-
fiden sich rollen und reien konnen, was eine Backstelle und
somit Abfail verursacht).

0. Simtliche Biume einer Garnitur werden auf der gleichen
Zettelmaschine  gezettelt. (Die Zahluhren kénnen Abweichungen
aufweisen, und die MecBwalzen konnen von den Fiden mehr
oder weniger gut mitgenommen werden.)

sollen glatt
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7. Die Kettfdiden miissen wegen der Fadenbriiche &duBerst
widerstandsfihig und in Bezug auf Garnnummer und Durch-
messer regelmifig sein (gleicher Draht, gleiche Baumwollmischung,
wegen des spezifischen Gewichtes. Inbezug auf den Durch-
messer des Fadens bemerke man, daB bei gleicher Garnnummer
eine groBere Linge an dickerem Faden iiber die  MeBwalze
zieht als bei diinnerem Faden, da die Seele des Fadens vom
Umdrehungspunkt weiter entfernt ist, withrend die MeBwalz:
durch die Oberfliche der Faden angetrieben wird).

8. Beim Ansetzen der Zettelmaschine mufl die durch das
Kniipfen verlorene Linge der Fiaden immer gleich bleiben.

9. Wéhrend des Bdumens miissen die Beschwerungsgewichte
immer zu gleicher Zeit abgenommen werden (z.B. das grole
Gewicht am. 15. Zahn, das kleine am 25. Der Zusammenhang
des Baumes mit der Trommel muB immer so groB wie mdglich
sein, um das Gleiten zu verhiiten und gleichdicke, volle Zettel-
bdume zu erhalten).

10. Man beachte, wieviel Meter sich noch aufrollen beim
Ausriicken der Maschine durch- Fadenbruch (da bei den meisten
Zetteimaschinen dic Trommel nicht sofort stillsteht. Der Baum
muB  etwas zurlickgedreht und der Faden mittelst einer Spule
verldngert werden, damil der gebrochene Faden in gleicher Linge,
nicht etwa um einen Umfang weniger, angekniipft werden kann.)

11. Den Zettlerinnen gebe man’ Regularitdtspramien (siche die
Primie fiir Abnahme des Rohabfalles der Schlichter).

12. Vor der Inbetricbsetzung erprobe man auf einer Drehbank
oder in ihren Lagern, ob die Zettelbdume rund laufen.

-13. Man bremse die Zettelbdume mit stets groBeren Gewichten
oder Hebeigewichten von E gegen A zu ab.

14. Mt dem Abnehmen der Baumdurchmesser miissen die
Bremsgewichte vermindert werden, um Fadenbriiche zu verhin-
dern). Man kann die Biume auch etagenweise anordnen, wie in

den schottischen Schlichitinascliinen, oder man verbindet sie unter-

einander auf irgendwelche Art, durch Zahnrider z. B., oder Zahn-
radketten. Man kann auch verschiedene Lingen zetteln.

15. Man lasse taglich eine Garnitur durchlaufen, um cine
Backstelle, d.h. einen Abfall zu verhiiten.

16. Die ungeschlichteten "und geschlichteten Abfille miissen
stets gewogen werden.

17. Man gebe den Schlichtern Ersparnispramien.

18. Man beachte den Inhalt des folgenden Abschnittes:

Ansectzen einer Garnitur auf der Schlichtmaschine.

Die Fadenanfinge der Biume werden 2 und 2 zusammengefiigt
und hernach der Anfang sdmtlicher Fiden in die Hohe von
E gefiihrt, weicher der Schlichtmaschine am nichsten ist. Die
neue Garnitur wird an die alte gekniipft. Hier hdnge man die
zwei Ketten durch ein Dutzend Knopfe zusammen anstatt 5 oder
6, um dic Kettbreite in der Hohe der Knpten nur wenig zu
verringern. Wihrenddessen ist der Tauchzylinder gehoben und
die Schlichte kocht. Sobald die Schlichte fliissig ist, wird Dampf
in die Trockentrommeln eingelassen, das Leimrohr durch Dampf
gereinigt und der. frische Leim in den Trog eingelassen.

Einschalten des Kriechganges. Sobald die Knoten iiber den
Trog weggelaufen sind, tauche man die Tauchwalze in den Leim.
Man steche ein der Linge nach geteiltes Blatt dicht bei E in
die Kette," und zwar da, wo die Kette schon gleichmiBig ver-
teilt ist; darauf schiebe man dieses geteilte Blatt bis in die
Hohe des Rietkammes. Die Mitte der Kette wird durch eine
kleine Fadenschleife gekennzeichnet. Sobald die Kette die Breite
der Zettelbdiume eingenommen hat, steche man den Rietkamm
ein (2,5 m etwa nach den Knoten).

(Bemerkung: Der Rietkamm hat die Aufgabe, die Kette in
eine Anzah! Fadengruppen zu tellen. Diese werden Rietschniire
genannt, weil die Faden jeder Gruppe sich zusammenkleben. Am
Ausgange der Schlichtmaschine Wwerden diese Rietschniire zu je
cinem in den Expansionskamm eingelegt.. Die Bildung dieser
Schniire so!l die gleichmiBige und schnelle Verteilung der Fiden
auf den Expansionskamm erleichtern.)

Man lege die Teilschniire ein und bewege sie von Hand
vorwirts von b gegen: ¢ zu, von' ¢ nach d usw., da also, wo die
Fiden zwischer zwei Bdumen glatt gespannt sind und von dem
letzten Baum bis in die Hohe des Rietkammes. Der Abstand
zwischen der die Kettenmitte bezeichnenden Fadenschleife muB
klein gehalten werden, und zwar muB die kleinste Linge gleich
der Summe des Abstandes zwischen Expansionskamm und Teil-
stiben plus 1 Meter sein; man bedenke, daB simtliche Riet-
schniire wahrend dieses einzigen Meters Kettendurchlauf im Ex-
pansionskamm  verteilt sein miissen. Der, Rietkamm wird um-
gelegt, sobald die Teilschniire ihn erreicht haben. ‘

Darauf setzt man den groBen Gang ein und rollt den Rest
der alten Garnitur auf. Ganz nahe an der Knotenreihe hebt
man den letzten Kettbaum ab und setzt einen leeren ein, um
den die Knoten enthaltenden Kettenteil im Kriechgange aufzu-
nehmen. Von Hand wird die Kette der neuen Garnitur ausge-
dehnt und ausgeglichen, bis die Rietschniire in die Hohe des
Expansionskammes kommen.

Sobald die Fadenschleife der Kettenmitte hier angekommen ist,
sticht man diesen Kamm in die Kette ein. Die mittlere Riet-
schnur, welche die Schleife enthilt, wird neben dem mittle-en
laingeren Zahn eingelegt, dann je eine Rietschnur rechts und
links in je einen Zahn. Die Einlage dieser Rietschniire in den
Expansionskamm muB wiahrend einer Reihe kleiner Haltepausen
und Bewegungen: geschehen. Das soll heiBen: Die Schniire wer-
den wihrend der Pausen eingelegt, jedoch werden diese nach
te 10 Sekunden etwa durch eine kleine Bewegung von 5 bis 6
cm unterbrochen. Die Dauer der Pausen hidngt von der Be-
schaffenheit des Leimes ab. Die kleinen Vorwirtsbewegungen
sollen die Backstellen verhiiten, welche durch lidngere Pausen
im Trog verursacht wiirden. Diese Haltepausen ersparen einen
groBen Teil der geschlichteten Fadenabfille.

Sobald die Rietschniire in dem Expansionskamme liegen, schalte
man den Kriechgang wihrend einiger Sekunden ein, bis die
Teilschniire in die Hohe der Teilstidbe gelangt sind.

Das kleinste MaB von geschlichtetem Fadenabfall ist- erreicht
worden, wenn die Teilschniire hier einlaufen, wéhrend die letzte
Rietschnur in den Kamm eingelegt wird.

Die Teilstibe werden durchgezogen. In die &duBersten Zihne
werden die Randfiden eingelegt. Man hebe den die geschlichteten
Abfille enthaltenden Baum ab, ersetze ihn durch einen neuen;
man kennzeichne den Anfang des ersten Stiickes durch die
Stempelmarke und stelle den Zeiger des Zihlers ein. Der Kriech-
gang wird belbehalten und die Gleichformigkeit der Kette ver-
bessert.

(Bemerkung: Um eine absolut gleichmifige Kette zu erhalten,
kann man am Eingang in die Schlichtmaschine die Fiden zihlen
und eine gleiche Anzahl in jeden Zahn des Rietkammes einlegen.)

(SchluB folgt.)

' Die WirkwarensIndustrie.
Von Conr. J. Centmaier, beratender Ingenieur.
IV. Die Technologie des Strickens und Wirkens.
12. Das Stricken von Jacquard-Waren.

In den Statistiken der Wirkwaren-Industrien aller Lander neh-
men die buntgemusterten Waren eine stets steigende” Bedeutung
ein. Die Griinde fiir diese Erscheinung sind die gleichen wie
in der Buniweberei: das immer groBer werdende Bediirfnis der
Mode, moglichst reich gemusterte Entwiirfe zu verwenden. Das
in der Webwaren-Branche vorhandene gleichlaufende Bestreben,
die Muslernng auch in der Weise zu erziclen, daB die Entwiirfe
in Farben aufgedruckt werden, ist in der Wirkwarenbranche nur
bedingt anwendbar.  Gleichwohl hat der Druck von Trikot-
waren noch eine sehr grofie Zukunft, da sich hierbei iiberaus
kiinstlerischie Dessins erzeugen lassen. Die Musterung beim Wir-
ken liBt sich zundchst. durch einfaches Wechseln des Fadens,
durch  Abwechseln in den Stellungen des SchloBmechanismus,
wodurch verschiedene Strickarten verwendet werden, erzielen; dann
ist es moglich --- und diese Methode ist verhdltnismdBig neu —
durch einen dem Jacquardmechanismus der Weberei ahnlichen
Apparat, eine vielseitige und von jeder Beschrankung freie Mu-
sterung herbeizufiihren. Die Bestrebungen, den  Jacquardmecha-
nismus auch an der Strickmaschine zu verwenden, haben zu zahl-
reichen, zum Teil héchst interessanten Losungen gefiihrt. Die
Erfolge waren von Anfang an zufriedenstellend und die Folge
war, daB sich die Musterstrickmaschinen, die mit dieser Neuerung
eingeflihrt wurden, sich rasch grofier Beliebtheit erfreuten. Um
nur einige Konstruktionen zu nennen, seien die Typen ,Victoria“
der Dresdener Strickmaschinenfabrik, die Buntmuster-Maschine
der Firma Walter & Co. in Miihlhausen i. Thiiringen, der Firma
H. Stoll & Co. in Reutlingen (Wiirttemberg) und besonders auch
die Ausfiihrung der Firma Ed. Dubied & Co. in Couvet
(Schweiz) angefithrt. Das Prinzip dieser Jacquard-Buntmuster-
Strickmaschinen. ist ein verhdltnismiBig einfaches. Zundchst wird
durch einen besonderen, beliebig einstellbaren Wechselmechanis-

* mus bewirkt, daB sich in gewisser Weise verschiedene Faden-

fiihrer in die Zufuhr des Strickgarns teilen, dadurch ist zundchst
cine unter Umstdnden sehr hiibsche Musterung erméglicht. Ein
anderer Mechanismus, der eigentliche Jacquard-Apparat bewirkt
durch Musterungskarten (Blechtdfelchen mit aufgesetzten Blech-
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nasen etc.) ein verschiedenartiges Hochheben der Stricknadeln in
die Arbeitsstellung. Durch Vorwiérts- eventuell auch zeitweises
Riickwirtsbewegen dieser Blechkarten wird nun in gesetzmiBiger
Weise das Strickmuster erzeugt. Die Karten sind verhéltnis-
méBig leicht auch von ungeiibten Leuten ecinstellbar; es handelt
sich um ein einfaches Aufsetzen von leicht zu handhabenden
Teilen, die zudem leicht zu ersetzen sind und wobei eine viel-
seilige Musterung jedermann moglich ist.
(Fortsetzung folgt.)

Die Berechnung der Gréfien fiir gestridste
Artikel.

Herstellung von Strickwaren ist es von Vorteil,
die verschiedenen Artikel vor deren An-
um gleich eine brauchbare

Bei der
wenn das MaB fiir
fertigung berechnet werden kann,
Ware in der richtigen Form zu erhalten. Da von dem Material,
womit der gestrickte Artikel angefertigt werden soll, meistens
vorher eine Qualititsprobe gemacht wird, so kann dieses Strick-
muster so ausgefiihrt werden, daB nach demselben die Unter-
lagz fiir die Berechnung vorhanden ist. Man laBt also zu diesem
Zweck auf der Strickmaschine, auf jedem Nadelbett 100 Nadeln
in Tatigkeit bringen und l4dBt in dieser Breite von dem in Be-
tracht kommenden Garnmaterial 100 Touren stricken, in der
Qualitit, wie die Strickware gewiinscht wird.

Nach dem auf diese Art erhaltenen Strickstoff kann nun
berechnet werden, wieviele Nadeln und Touren auf 1 cm Stoff
kommen, ebenso kann danach die Tourenzahl, sowie dic Nadeln
fiir die Herstellung eines gestrickten Artikels berechnet werden.

Es kommt auch vor allem darauf an, die Form eines gestrickten
Artikels richtig berechnen zu konnen, z. B. bei Aermeln, Hosen,
Strumpflingen und anderen Strickwaren.

Bei diesen Artikeln sind Abnahmen oder Minderungen not-
wendig, weil sich die Breite der Teile wihrend des Strickens
andern mub,

Nachdem man berechnet hat, wieviel Abnahmen zur Erreichung
der richtigen Breite notwendig sind, muB man auch ausrechnen,
wieviele Touren zwischen den einzelnen Abnahmen zu stricken
sind, um die Linge so zu erhalten, daB z.B. beim Aermel die
mittlere Weite richtig und dabei die Form gut ist. Dic Be-
rechnung der Abnahmen oder Zunahmen an Strickwaren ist ein-
fach, nachdem aus der Strickprobe gefunden wurde, wieviele
Nadeln und Touren auf einen cm dieses Strickstoffes kommen.

H.

Technische Mitteilungen aus der Industrie.

Die Behandlung der Kunstseide
in der Winderei.

Bei der Bearbeitung der Kunstseide fiir die Weberei und
Wirkerei bietet die Behandlung der Strangen in der Firberei
und das Winden der Strangen unter Verhiitung von Knoten
und Verstrecken des Fadens, die Hauptschwierigkeiten.

In den Seidenverarbeitungs-Fabriken (Webereien und Wir-
kereien) ist die Kunstseide vielfach anstelle der Naturseide ge-
treten. Die Produkte werden meistens auf den bisher gebriuch-
lichen Arbeitsmaschinen und Einrichtungen zu mannigfaltiger Art
hergestellt. Es zeigt sick aber, daB der Kunstseidenfaden eine
ganz andere Behandlung und spezielle Verarbeitung benotigt
als die Naturseide.

Schon die Férberei bedarf einer besonderen Behandlung und
Einrichtung um die Strangen fiir die Weiterverarbeitung dienlich
zu machen. Bekanntlich 14Bt sich die Rohseide viel besser
verarbeiten als die gefdrbte Seide. Die Firbereien muBten sich
speziell eirstellen, um das Material unbeschddigt den Auftrag-
gebern zuriickzuliefern. Es ist deshalb von groBer Wichtigkeit,
das Férben von Kunstseide nur solchen Firbern anzuvertrauen,
die dafiir biirgen, daB die Strangen unverdorben bleiben und be-
sonders die Unterbinde und die Kreuzhaspelung in technisch voll-
kommener Ordnung belassen werden, wie sie ab Haspel ge-
liefert wurden. Leider trifft es vielfach zu, daB das Kreuz und
die Unterbinde in der Farberei sich verstoBen, bezw. gestaut
haben. Genannter Uebelstand riihrt hauptsichlich davon her,
daB die Transport- und Umzieharme der Firbemaschine die
Strangen, weil freihdngend, in ihren Lagen verschieben und
dadurch ein Stauen des Kreuzes bei den Unterbinden ver-
ursachen, wodurch am Umfang der Strange ungleich lange Faden-
partien entstehen. Solche Strangen miissen, bevor sie in die
Winderei kommen wieder geordnet werden; was je nach der
Fertigkeit der Arbeiterin und dem Zustand der Flotte méglich ist.

Das Auflegen der Kunstseide auf den Haspel bedarf einer
sorgfaltigen Behandlung und Uebung. Wie bereits erwihnt,
miissen vorab die Unterbinde in gleichem Abstand und uneinge-
klemmt liegen, hernach achte man auf die Kurz- und Lingsseite
der Strange, wobei der Anfang bezw. Ablauf des Fadens beim
Losen der Unterbinde genau kontrolliert wird. Je nach der
Herkunft der Kunstseide liegen die Knoten der Unterbinde
immer links oder rechts der Flotte. Schon beim Einkauf der
Kunstseide sollte immer die genaue Angabe verlangt werden, auf
welche Seite die Knoten der Unterbinde beim Auflegen der
Strangen auf die Héspel liegen miissen. Richtig aufgelegte Stran-
gen haben die Kurzseite auf dem Haspel und die Lingsseite da,
wo der Faden abliuft. Ist die Flotte wie vorgeschrieben auf dem
Teilarm geordnet, so kann mit dem Auflegen der Seide auf die
Hispel begonnen werden. Als Haspel fiir die Kunstseide eignet
sich speziell der patent. verstellbare Haspel ,PERFECT*, Grofe
A, der von den ersten Kunstseidenfabriken, wie Viscose Emmen-
briicke und Bemberg empfohlen wird.

Das genaue Rundlaufen, die geringe Schwungkraft, das weiche,
technisch einzig richtige und schnelle Aullurul der Strangen,
sowie seine unverwusthchn Bauart haben den Hdspcl ,,PFRH:C] “
an erste Stelle gebracht. Erfinder und Konstrukteur des patent.
verstellbaren Haspels ,PERFECT* ist die FirmaBriigger&Co,,
Textilmaschinenfabrik, Horgen (Schweiz).

Das Entstehen der Knoten und das Verstrecken der Seide ist
auf die Windmaschine zuriickzufiihren. .

Die ndmliche Firma Briigger & Co., Textil-Maschinenfabrik,
Horgen (Schweiz) ist auch Erfinder und Konstrukteur der Ori-
ginal patent. spindellosen Windmaschine, welche fiir Kunstseide
an erste Stelle kommt, da das Winden der Kunstseide mit dieser
Maschine knotenlos und ohne Verstrecken garantiert ist.

Die patent. spindellose Windmaschine eriibrigt das Umspulen,
da der Faden durch eine Balance ausgeglichen und gleich-
miBig gespannt aufgewickelt wird. Durch eine sinnreiche Auf-
spulvorrichtung wird der Fadem zart vom Haspel abgezogen
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und bei plotzlichem: Héngenbleiben in der Flotte derart ent-
lastet, daB ein Verstecken ausgeschlossen ist.

Die Anordnung der Haspel wurde nach reiflicher Ueber-
legung auf die Augenhohe plaziert, damit die Winderin die Flotte
ohne Miithe bequem iiberwachen kann. Der Haspel resp. die
Flotte darf dem Auge aus drei wichtigen Punkten nicht ent-
zogen werden: i

1. Um das rasche Aufsuchen des verlorenen Fadens zu er-

moglichen.

2. Um allfdllig hiingengebliebene Fiden sicher zu ldsen, ohne

andere Fadenpartien in Mitleidenschaft zu ziehen.

3. Um das volle Licht auf den Haspel wirken zu

sowohl bei Tag wie bei kiinstlichem Licht.

Gerade der lelzte Punkt, d.h. die gute Beleuchtung ist sehr
wichtig fiir einwandfreie Bewicklung. Allein das Fallenlassen
der Abfallfiden auf unten gelagerte Hispel ist Grund genug,
die Haspel dahin zu plazieren, wo die Hauptarbeit dem Auge
nicht entzogen wird.

Die Maschine ist ferner fiir beliebige Schnelligkeit von 60
bis 240 Minutenmeter ausgeriistet, sodaB auch Grége und andere
Materialien mit gleicher Sorgfalt gewunden werden kénnen.

lassen,
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‘i Farbereli - Appretur

| —

Die Zinnerschwerung der Seide.

Von Dr. Ing. A. Foulon, Berlin.
(Nachdruck verboten.)

An die in der letzten Nummer beschriebene Behandlung
der Seide mit salzsauren Chlorzinnlgsungen, dem Pinken, schlielit
sich das sogenannte ,Phosphatieren” der Seide mittels einer
sodaalkalischen  Natrivmphosphatlésung  zwecks Niederschlagung
des Zinnes als Phosphat auf der Faser.

Wie beim Pinken wird auch beim Phosphatieren teils aut
der Barke, z.B. bei Stiickware, teils in der Zentrifuge oder in
Apparaten gearbeitet. Beim Arbeiten auf der Barke wird die
Seide nach dem Ausschleudern vom Pinkwaschen auf die Stécke
gemacht, jedoch nicht zn dicke Handvoll, und auf das Phosphat-
bad gestellt. Das Bad enthilt etwa 150 g krist. Natrium-
phosphat im Liter und wird etwa 50 Grad warm angewendet.
Man zieht drei bis fiinfmal wihrend 8/4 Stunden um, dann wird
die Seide aufgeworfen, gut abtropfen gelassen und geschwungen.
Holzbarken miissen wegen des Angriffs durch das Phosphat gut
ausgeschlagen werden (mit Stramin und anderen Stoffen). Ze-
mentbarken sollen sich hier besonders gut bewéhrt haben.

Gebrduchlicher als das Arbeiten auf der Barke ist das Phos-
phatieren in Zentrifugen und Apparaten. Folgende drei Appa-
rate sollen hier kurz erwdhnt werden:

1. Die Natronzentrifuge von A. Clavel & Fritz Linden-
meyer in Basel, welche von der Maschinenfabrik
Burckhardt in Basel gebaut wird. Bei dieser Zentrifuge be-
finden sich im Trommelboden schlitzfsrmige Durchbrechungen,
welche unterhalb des Bodens ldngs diesen Durchbrechungen als
Forderschaufeln ausgebildet sind, wodurch die Flotte aus dem
unteren Teile des Kessels von untenher mit Druck durch den
Irommelboden in das Innere der Schleudertrommel gefordert
wird.  Etwas oberhalb des Trommelbodens befindet sich ein
zweiter siebartiger Boden, um die von unten geférderte Flotte
auf die ganze Fldche zu verteilen und einen regelmiBigen Kreis-
lauf der durch die Bodenoffnungen eintretenden Fliissigkeiten
zu ermdglichen. Ein weiterer Wechsel geschieht durch die unter
dem Deckel des AuBenkessels sich befindende Leitvorrichtung,
bestehend aus kleinen Schaufeln, welche dazu dienen, einen
Teil der ausgeschleuderten Fliissigkeit unmittelbar wieder in das
Innere der Trommel zu fithren. Der Deckel ist fest und nahe
an den Korb geriickt, wm ein rasches und praktisches Ein-
packen der Seide in keiner Weise zu hindern. Der Antrieb
der Zentrifuge erfolgt durch ein Zahnradvorgelege mit zwei Ge-
schwindigkeiten. An letzterem ist auch ein unmittelbarer An-
trieb fiir eine Zentrifugalpumpe, um die in einem Behélter be-
findliche Flotte in die Zentrifuge zu beférdern. In dem Be-
hilter befindet sich eine Heizschlange, um das frische Bad auf
die entsprechende Temperatur zu bringen. Nach beendigtem
Phosphatieren kann die Seide durch entsprechende Uebersetzung
leicht ausgeschwungen werden. Die Arbeitsweise -ist hier kurz
folgende: Nachdem die Seide vom Pinkwaschen ausgeschwungen
ist, werden die Handvoll durch Aufschlagen iiber der Hand ge-
lockert. Sodann werden sie derart in die mit Stramin ausge-
kleidete Zentrifuge gelegt, daB die Flotten quer liegen, d.h. von

der mittleren Achse bis an die Seitenwand, also mit dem Kopfe
der Handvoll nach der Mitte, und nicht, wie in der Pinkzentri-
fuge, in Paketen und in der Richtung der Seitenwandung. Die
Seide wird ohne jede Zwischenlage in die Zentrifuge gebracht
und jetzt das Stramintuch nach der Mitte zu verschlossen, was
durch besondere Klammern geschieht, um jegliche Verschiebun-
gen der Flotten zu vermeiden. Hierauf pumpt man das Phosphat-
bad auf die Seide, setzt die Zentrifuge in Bewegung und laBt
3/y Stunden mit einer Geschwindigkeit von etwa 50 Umdrehungen
in der Minute laufen. Die Temperatur wie die Zusammensetzung
des Bades ist die gleiche wie beim Phosphatieren auf der Barke.
Nach dem Phosphatieren wird das Bad abgelassen und dann die
Seide durch Erhéhung der Umdrehungszahl (500 pro Minute) der
Zentrifuge ausgeschwungen.

2. Ein zweiter Phosphatierapparat ist die Phosphatier-Zentri-
fuge von Gebriider Heine, welche in ihrer Ausfilhrung den
Pinkzentrifugen &hnlich ist, nur mit der Abédnderung, daB der
Zulauf  des Phosphatbades ein anderer ist wie bei der Pink-
zentrifuge.  Wir wollen deshalb hier nicht weiter auf die Ein-
richtung und Arbeitsweise dieser Zentrifuge eingehen.

3. Die dritte Art von Apparaten zum Phosphatieren, welche
hier noch erwdhnt werden sollen, sind dic Wegmannapparate der
Firma Wegmann & Cie. in Baden (Schweiz)., Der Appa-
rat besteht im wesentlichen aus vielen kleinen, durchlocherten
und verbleiten Kupfertrommeln, in deren Mitte eine durchlocherte
Hohlspindel angebracht ist, welche zur Befestigung der Trom-
meln auf einer Schleudermaschine dienen. Die Trommeln be-
finden sich in einer Barke. Die Trommeln selbst sind mit
Straminstoff zum Schutze der darin befindlichen Seiden aus-
ockleidet.  Mittels einer Pumpe wird das Bad abwechselnd durch
dic Seide gedriickt und abgesaugt. Nach dem Phosphatieren
wird das Bad in einen Behiilter zuriickgepumpt, die Trommecln
werden abgenommen und zu je 6 auf einer besonderen Schleuder
ausgeschwrngen. .

Ein ganz neues Verfahren, auf das hieran anschlieBend noch
kurz hingewiesen werden soli, ist das Phosphatieren im Schaum-
bad, wodurch nicht nur die Seide sehr geschont werden, sondern
auch viel Zeit damit erspart werden soll, indem dieses Ver-
fahren nur eine Viertelstunde dauert. Die fiir dieses Verfahren
vorgesehene Apparatur ermdglicht auch ein direktes Waschen
und Absduern der Seide, ohne daB die Seide herausgenommen
zu werden braucht.

Im Anschlu§ an die hier beschriebenen Methoden des Phos-
phatierens soll noch bemerkt werden, daB das Phosphatieren von
Strangseide in modernen GrofBbetriecben nur noch mittels der
Zentrifugen ausgefiihri wird, wihrend bei stiickerschwerter Ware
fast nur die Barke im Gebrauch ist. Beim Phosphatieren ist auf
besondere Schonung der Seide zu achten, weil die Faser in
der alkalischen Fliissigkeit leichter verletzt wird als in der sauren,
wie beim Pinken. Deshalb vermeide man beim Arbeiten auf
der Barks jegliche Beriihrung der Seide mit Unebenheiten, sei
es inbezug auf die Stocke, auf die Auskleidung der Barken
oder ihrer Kopfleisten. Beim Arbeiten in den Apparaten achte
man darauf, daB die Seide fest genug in denselben verpackt
ist, wm ein Reiben bei der Drehung 'an den Seitenwdnden zu
verhiiten.  Anderseits darf auch die Seide nicht zu fest ge-
packt sein, weii dies leicht ein ungleichméBiges Durchdringen
der Ware mit dem Phosphatbad und damit schwer zu beseitigende
Fleckenbildung zur Folge hat. Von Bedeutung ist hier ferner die
Alkalinitit der "Phosphatbider. Es ist klar, daB eine fiinfmal
gepinkte Seide ein stirker alkalisches Bad braucht, als eine ein-
mal gepinkte. Wihrend des Phosphatierens darf auch das Bad
nicht etwa sauer werden, weil dadurch, abgesehen von einer
event. Beeinflussung der Beschwerung leicht weiBe Flecken auf
der Seide entstehen konnen. Anderseits darf der Zinngehalt
nicht mehr als 1g pro Liter iibersteigen, andernfalls muB man
das Phosphatbad mit frischem Bade entsprechend verdiinnen,
weil sonst die Seide erheblich an Stirke einbiiBt. Die genauen
Grenzen sind naturgemiB durch die jeweilige Beschaffenheit des
Materials bedingt. (SchluB§ folgt.)

Die mechanische Appretur der Gewebe.
Vortrag von Hrn. Prof. Dr. E. Riist.
Infolge Platzmangel ist es leider nicht moglich, auf den in-

. teressanten Vortrag ndher einzugehen, es sei daher in Kiirze

das Wesentlichste aus dem Vortrage hervorgehoben.

Die Ausriistung der Gewebe ist schwierig, mannigfaltig und
sehr verschieden, je nach der Natur und dem zu erfiillenden
Zwecke des Gewebes.  Die Appretur eines Gewebes kann Zweck-
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