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SPINNEREI - WEBEREI

Vor~ und Nachteile an Casablancas~, sowie an Drei~ und Vier~Cylinder~
Streckwerken fiir hohen Verzug.

Von einem Spinnereifachmann.

Im Juli 1913, als ich mich gerade in Manchester aufhielt,
erfuhr ich zum ersten Mal von Casablancas Erfindung,
welcher damals eben versuchte, die englischen Spinnmaschinen-
bauer fiir seine Sache zu interessieren. Die Spinnerwelt des
Kontinents erfuhr {iber das Riemchen-Streckwerk erstmals
durch Prof." Johannsen’s Abhandlung im Januarheft des Jahr-
ganges 1914 der ,Leipziger Monatsschrift fiir Textilindustrie”
niheres, wodurch es sich eriibrigt, auf die Einzelheiten dieses
Hochverzugsstreckwerkes hier einzugehen. Sieben Monate
spiater kam der Krieg, der zunédchst die Aufmerksamkeit der
Spinner auf die Beseitisung der Rohstoffnot beanspruchte.
Der Baumwollmangel in Deutschland und Oesterreich brachte
es ganz von selbst mit sich, dafl der Beschaffung von Er-
satzstoffen, wie Papiergarn etc. mehr Interesse dewidmet
wurde, als neu aufgetauchten Erfindungen, und die mit letztern
angestellten Versuche bewegten sich deshalb nur in engsten
Grenzen. In meinem Beitrag iiber die Anwendungsmdglichkeit
eines andern Streckwerktyps auf Flyern, welcher im Oktober
1920 in den ,Mitteilungen iiber Textilindustrie (Ziirich) er-
schien, habe ich auf die Tatsache hindewiesen, dafl zweifellos
Casablancas Hochverzugsstreckwerk theoretisch das Pro-
blem: die Fiihrung der durchzuziehenden, freischwimmenden
Fasern auf ihrem ganzen Wege vom Hintercylinder bis in den
niichsten Bereich des Vordercylinderpaares, am besten 10st.
Die dabei hervorgehobene Schwierigkeif, welche die beiden
Riemchen praktisch bedeuten, ist auch bis heute noch nicht
dinzlich behoben. Dazu treten andere Uebelstinde, die im
Interesse der Wahrheit nicht verschwieden werden diirfen. Der
erforderliche starke Druck von je ca. 5 K¢. auf den vordern
Druckcylinder (per 2 Fédden) bewirkt selbstredend einen
rascheren Verschleiff der Belederung desselben. Dann mufl der
untere, mittlere Cylinder eine sidgezahnartige Riffelung er-
halten, um ein sicheres Mitnehmen der Lederhose zu gewihr-
leisten, wobei aber deren Dauerhaftigkeit schidlich beeinfluf3t
wird. Ich habe 30er und 36er Zettelgarne einer bekannten

Baumwollspinnerei, welche viele n e ue Ringspinner mit diesem-

Streckwerk laufen hat, gepriift und dabei gefunden, dafl deren
Gespinst unverhdltnisméflig raub ist, d.h. es stehen aus dem
Fadenkdrper eine Unmenge langer Einzelfasern heraus. Der
verwendete Rohstoff war Amerika 28/30 mm, Drehungs-Coef.
bei beiden 4,5 und betrug der Verzug bei 30er 20 und beim
36er 18. Vergleiche mit Garnen anderer Provenienz aber aus
demselben Material mit derselben Tourenzahl gesponnen, zeig-
ten, dafl das haarige Aussehen bei weitem nicht an jenes der
Garne von Casablancas Streckwerken herankommt. Der grdfite
Nachteil dieses Systems diirfte jedoch in dem enormen Kraf t-
bedarf liegen, der die Vorteile durch Verminderung der
Zahl der Flyer fast aufwiegt. Es hat sich gezeigt, dafl nicht
nur aus Stahl gefertigte Tambourrdder mit gefristen Zihnen
nach unverhiltnismiflig kurzer Laufzeit ersetzt, sondern auch
die sogenannten Rofikopfrider besonders stark konstruiert
werden mufiten, um der erhdhten Beanspruchung dieses Streck-
werkes standzuhalten. Deshalb eignet sich Casablancas nur
fir kurze Spinnmaschinen mit, anormal kleiner Spindelzahl
und wie die Praxis beweist, auch mehr nur zum Spinnen grober
bis mittelfeiner Garne. Eine g¢rfiere Spinnerei im Elsafl
ist offenbar auch zu diesen Schliissen gelangt, da sie sich ver-
anlafit sah, 25,000 Spindeln mit Casablancas gegen ein anderes
Streckwerk auszutauschen.

Das Drei-Cylinder-Durchzugsstreckwerk von Jannink ist
in seinem hinreichend bekannten Bau wohl das einfachste, und
augenblicklich vielleicht das am meisten verbreitetste Hoch-
verzugsstreckwerk. Im Jahre 1917 wurde es durch den Schwei-
zer Spinner- und Zwirner-Verband in g¢réfierem Mafle bei
dessen Mitgliedern eingefiihrt, der die Patentrechte zum Um-
bau ihrer Ringspinner und Selfactors erworben hatte. Der
fein geriffelte Mittelcylinder mit nur 12 mm Durchmesser
mufite bald einem solchen von.14 mm weichen (fiir kurzen
Stoff), dann wurde die Entfernung der Centren vom mittlern
zum hintern Riffelcylinder von 40 auf 31 mm reduziert und
in den letzten Jahren verbesserfe Rieter das Streckwerk
dadurch, dafl der mittlere Riffelcylinder 115 mm hdher ge-

legt wurde, womit das hdufige Stehenbleiben des leichten
Druckcylinders verhindert und zugleich bei einem mittleren
Gewicht von ca. 70 Gramm innert einem g¢réflern Nummern-
bereich gesponnen werden sollte. Jeder Spinnereifachmann,
der mit dem Jannink’schen Streckwerk zu tun: hatte oder
noch zu tun hat, weifl, dafl eine Menge Vorbedingungen er-
fiillt werden miissen, ehe mit diesem System auch nur ein
einigermaflen befriedigendes Resultat erreicht werden kann.
Namentlich die Anforderungen beziiglich Reinhaltung des
Streckwerkes sind grofl, ebenso .darf nur sehr weich gedrehtes
Vorgarn verzogen werden, welcher Forderung sich verschiedene
Hindernisse in den Weg stellen. Im Anfang wihlte man =
dank der marktschreierischen Propaganda! — fiir die kar-
dierten Garne meist zu hohe Verziige; es gab und gibt noch
Spinner, die auflerdem noch eine qualitative Verbesserung ihrer
Gespinste erwarteten; andere siindigten durch unangebrachte
Sparsamkeit beim Umbau, indem sie die leichten Druckwalzen
in eigener Werkstitte auf plumpen Drehbinken herstellten,
wobei die absolut erforderliche Genauigkeit ja niemals er-
reicht werden konnte. Doch auch das verbesserte Jannink’sche
Streckwerk beseitigt nicht seinen Kardinalfehler: das
Fehlen des Vorverzuges. Mit dem Jannink-Streckwerk ist es
nicht mdglich, die Ansetzer (d.h. ‘angekniipftes Vorgarn) zu
verziehen, ohne dafl der Faden bricht, was einem Produk-
tionsausfall bezw. unndtigen Abfall gleichkommt und nur von
treuen Anhingern dieses Systems in Kauf genommen wird.
Tatsiichlich ist uns nur eine einzige Feinspinnerei bekannt, die
das Jannink-Streckwerk erfolgreich beim Spinnen von Garnen
in den Nos. 60 bis 18) anwendet mit 20—30fachem Verzug.
Beim Spinnen von mittlern Garnnummern dagegden kommt
man nicht iiber 13—14fache Verfeinerung. Es darf nicht ver-

.gessen werden, dafl fiir Rohstoffe mit ungleichem Stapel die
_Beseitigung der Ungleichmifligkeit im Verzuge nie ganz mdg-

lich ist und zu hohe Verziige im Vergleich zur Durchschnitts-
linge der Fasern ergeben immer schnittige Stellen im
Garn. Dieses Streckwerk hat bekanntlich nur 2 Klemmstellen:
am Ausgangs-(Vorder-) und am Einzags-(Hinter-) Cylinder,
deren Abstand mindestens 49—50 mm betrdgt. Das mittlere
Cylinderpaar besitzt keinen Klemmpunkt! Der die Faser-
linge erheblich {iberschreitende Klemmabstand ist die Ur-
sache von ungleichmédfligem Garn.

Von dieser Erkenntnis nahm die Entwicklung zum Vier-
cylinder-Hochverzugs-Streckwerk ihren Ausgang. Durch Ein-
schalten eines vierten Cylinderpaares zwischen Hinter- und
Mittelcylinder wurde ein dritter Klemmpunkt geschaffen.

Um auf den nétigen Vorverzug nicht verzichten zu miissen,
sind die englischen Maschinenbauer von vornherein dem,. Vier-
cylinder-Streckwerk ndher getreten. Unter ihnen kam DPlatt
Bros. als erster auf den Markt mit seinem Patent C.S.&L.
roller arrangement for long draft. Die jeder Spinnerei zu-
gegangenen DProspekte orientieren hinldnglich iiber die Bauart.
Das Hauptmerkmal daran ist die flexible Druckwalze auf dem
zweiten Riffelcylinder, bestehend aus einer mitfleren Achse
mit zwei losen Biichsen oder Hiilsen, welche ¢iinzlich unab-
hiingig von dieser Achse beiderseits durch eine besondere
Lederumhiillung gehalten werden. Dieser flexiblen Druckwalze
fillt die Aufgabe zu, durch ihre excentrische Bewegung eine
vollstindige Fiihrung des Feinflyerfadens zu gewihrleisten,
dadurch, dafl die losen Hiilsen sich an die kleinste Verschieden-
heit in den Faserbiischeln anpassen. Dabei wird allerdings
vorausgesetzt, dafl diese flexible Druckwalze, oder doch deren
innere Achse, sich in paralleler Lage zu den iibrigen Cylinder-
reihen befinde. Ich hatte schon im Jahre 1925 Gelegenheit,
dieses damals neue Hochverzugs-Streckwerk auf mehreren
Dlatt’schen Zetteltrosseln in zwei modernen, gut geleiteten
japanischen Spinnereien in lingerer Betriebszeit zu beobachten.
Die technischen Leifer der Betriebe #duflerten sich sehr unbe-
friedigt iiber die Arbeitsweise dieser Probemaschinen, weil
1. die Zapfen der beiden mittleren Druckwalzen cylindrische
Form (stat¢ konische) hatten, und sich an ihnen viel Flug an-
setzte, der bremsende Wirkung hatte; 2. die Lage des flexiblen
Druckcylinders an keiner Stelle auch nur fiir einen Moment
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parallel war; 3. das Spiel, bezw. der Hohlraum zwischen Hiilse
und Achse das Eindringen von Staub und Flug ermdglichte
und ' die Reinigung erschwerte; 4. die Einfiihrung einer ge-
brochenen Vorgarnlunte infolge der mittleren Fadenfiihrung
(travers motion) erschwerte, und 5. im Vergleich zu den Ma-
schinen mit gewdhnlichem Klemmstreckwerk eine viel grds-
sere Zahl Fadenbriiche auftrat. Dabei war der Ver-
zug nur 121%fach fiir Garn No. 30 und 20,96 Drehungen per
Zoll engl. Der Ringdurchmesser war nur 114, was als sehr
giinstiger Faktor betrachtet werden darf fiir diese Garn-No.
__ Die simtlichen Vier-Cylinder-Hochverzugs-Streckwerke leiden
iibrigens unter dem Uebelstande, dafi die untere Putzwalze
unter dem zweiten und dritten Riffelcylinder ‘unsicher gefiihrt
ist und gerne stehen bleibt. Die Ursache dieses Mifistandes
sind die eng gestellten mittlern Riffelcylinder von kleinem
Durchmesser; da aber dieselben das wesentlichste dieser Streck-
werktype sind, ist eine Beseitigung des Nachteiles ausge-
schlossen. ’

Das Hochverzugs-Streckwerk von Howard & Bullough
mit ebenfalls vier paar Cylindern weist wohl eine grofiere
Verstellbarkeit auf, die aber anderseits das Streckwerk kom-
pliziert und verteuert, wie auch der Umbau von gewdhnlichen
Streckwerken auf die Viercylinder-Type recht umstindlich und
kOStspieIig ist! Dagegen ist an eben erwdhnter Ausfithrung
als Vorteil anzufiihren die vier verschiedenen Putzwalzen,
die eine gute Reinhaltung herbeifiihren, und vorteilhaft ist
auch der Wegfall der mittleren Fadenfiihrung.

John Hetherington & Sons bauen ebenfalls ein
Viercylinder-Hochverzugs-Stred(werk, das jedoch nur zwei Putz-
walzen aufweist. Auffallenderweise decken sich Cylinderab-
messungen und Einstellungen fast vollstindig mit dem Streck-
werk von H.&B. Einzig der dritte Druckcylinder mit 7/8”
Durchmesser unterscheidet sich von jenem bei H.&B., indem
letzterer einen solchen von 3" besitzt,

Die Ausfiihrung des Viercylinder-Hochverzugs-Streckwerkes
von Brooks & Doxey Ltd. (1920) lehnt sich ganz an
Jene von Platt Bros. an. Es besitzt wie dieses den C.S. & L.~
Datent-Flexible-Roller, an dessen Stelle aber auch eine leichte,
hohle Druckwalze treten kann. Es sind hier drei Putzwalzen
Vorgesehen. Dem Gewicht der mittleren Druckwalze messen
B.&D. grofien EinfluB auf die Produktion eines festen Garnes
bei, wihrend die vorerwihnte Firma Hetherington eine ent-
Segengesetzte Ansicht vertritt. Auch Brooks & Doxey scheinen
auf die mittlere Fadenschaltung nicht verzichten zu wollen.
Schwierig gestaltet sich das Herausnehmen der untern Putz-
walze unter dem zweiten Riffelcylinder.

Es bleibt noch Dobson & Barlow zu erwihnen, welche
gleich drei verschiedene Hochverzugsstreckwerke empfehlen.
Ob dies aus einer gewissen Unsicherheit heraus geschieht, oder
aus andern Griinden, bleibe dahingestellt. In erster Linie
offeriert die Firma das C.S.& L.-Patent-System, dann baut
sie auch das Cesoni-Lirussi-Streckwerk alias Jannink (noch
dazu mit mittlerer Fadenschaltung), und wer sich gar fiir
das weniger bekannte Streckwerk von Roth & Le Blan infer-
essiert, kann auch dieses geliefert bekommen. Letzteres hat
etwelche Aechnlichkeit mit dem Vanni-System. Es soll den
sletziecn Versuch mit einem zuverldssigen System auf

dem Band- (Riemen) Prinzip” darstellen. Es diirfte aber kaum
zu einer nennenswerten Aufnahme kommen, denn die Spann-
vorrichtung verbreitert das Streckwerk gegen das Spulgatter;
ferner wird die Spannung des Riemchens durch den nach vorn
gelagerten Druckcylinder, der etwas durchhingt, auf die Dauer
kaum geniigen, und die -sichere Mitnahme, resp. der Antrieb
des Riemchens diirfte schwerlich vermittelst des doppelt kan-
nelierten hintern Riffelcylinders einwandfrei vor sich gehen.
Noch einen weitern Nachteil bedeutet die Tatsache, dafl sich
die vordern Faserenden am mittleren Druckcylinder sehr wahr-
scheinlich stauen werden, namentlich dann, wenn sie der
Reibungselektrizitit unterworfen sind. Die starke Kurve vorn
an der Gleitplatte wird zudem auf die Dauerhaffigkeit des
Lederriemchens schiddlich einwirken.

Ein Hochverzugs-Streckwerk mit zwei Druckwalzen auf dem
Mittelcylinder, wie es durch die Firma Rob. Schaellibaum & Co.
vertrieben wird, weist ebenfalls einige Nachteile auf. Beim
Umbau vorhandener Klemmstreckwerke braucht es neue, be-
sonders geformte hintere Fadenleitbleche. Die absolut erfor-
derliche untere Pufzwalze unter dem zweiten und dritten Rif-
felcylinder kann nicht angebracht werden, da sie im Durch-
messer zu . grofl ausfallen und den. Druckcylinder beriihren
wiirde. Fiir Hochverzugsstreckwerke geniigen aber blofi zwei
Putzwalzen nicht. "Dije Fiihrang des Vorgarnfadens vom hintern
zum mittlern Cylinderpaar, also von. oben nach unten, wird
namentlich -beim Einziehen der Lunte sehr schwierig sein, weil
sie dabei herunterhdngt und nicht leicht unter die Doppel-
rollen-Druckcylinder gebracht werden kann. Im {ibrigen fehlt
dieser Anordnung eine Zusatzbelastung. :

Ungewdhnlich viel Propaganda erheischte auch das sogen.
Viercylinder - Toenniessen - Hochverzugsstreckwerk,
um sich in Deutschland einigermafien einzufiihren. Im prakti-
schen Betriebe hat man an verschiedenen Orten mit diesem
System schlechte Erfahrungen gemacht, infolge der anfinglich
vom Erfinder zu diinn gewihlten mittleren Cylinderpaare und
der Unverstellbarkeit allex Cylinderabstinde.

Dic Spinnergebnisse zeigten keinerlei Ueberlegenheit der
Toeniessen-Garne im Vergleich mit den auf gewdhnlichen Vier-
cylinderstreckwerken gesponnenen Gespinste, sodafl die durch
den zusammengesetzten Biigel, der mit einem umklappbaren
Sattel verbunden ist, hervorgerufene Komplikation und Ver-
teuerung keinen nachweisbaren Vorteil aufweist. Wer mit zu-
sammengesetzten Gewichtsbiigeln {oder Gewichtshaken) schon
gearbeitet hat, dem sind die Anstdnde wohl bekannt. Die
dritte Druckwalze mufl beledert, die Auflage des Sattels ge-
schmiert werden, andernfalls neigt sie zum Stehenbleiben,
ein Nachteil, der auch dem vorerwidhnten Kiibler’schen Streck-
werk eigen ist. Fiir Umbauten kommt das Toeniessen-Streck-
werk wegen der hohen Kosten und der umsténdlichen Nach-
arbeiten, die das Bohren von neuen Ldchern in die Cylinder-
bank erfordern, praktisch nicht in Frage. Wie alle andern Vier-
cylinder-Streckwerke hat dasjenige von Toeniessen den N a ch-
teil, daf} der groflere Platzbedarf des Cylindergetriebes zum
Verlust von je zwei Spindeln per Maschinenseite fiihrt. Wenn
Toeniessen heute sein Streckwerk mit dickeren Cylindern und
verstellbar baut, gesteht er damit ein, dafl frither be-
hauptete Vorziige sich als Nachteile herausgestellt haben.

(Forts. folgt.)

Die Nicolet-Webmaschine.

Ein neues Webverfahren, iiber welches man seit etwa zwei
Jahren hin und wieder in den Textilfachschriffen gelesen
hat, beruht auf einer Erfindung von Herrn Walter Nicolet,
Mitglied der Vereinigung ehemaliger Webschiiler von Wattwil.
Er betreibt in Leipzig ein Textil-Handelsgeschiift mit Stoff-
Spezialititen, und kam dabei auf den Gedanken, eine Web-
maschine zu schaffen, welche eine betrichtliche Leistungs-
Steigerung zuldfit fiir Massenartikel, bei denen die ¢roft-
mdglichste Billigkeit ausschlaggebend ist. Dabei war ihm nicht
unbekannt, daf} dies eventuell durch eine hohe Tourenzahl der
gewShnlichen Stithle bis zu einem gewissen Grade erreicht
werden konnte, durch Webstiihle mit automatischem Schufi-
Spulenwechsel usw.. Aber er wufite auch, wie diese oft fiir
den Moment nicht unbetriichtlich erscheinende Verbilligung
wieder mehr als ausgeglichen wird durch die Zahlen, welche
sich bei der Jahresbilanz ergeben haben, und die auf einen
Uberméfigen Verbrauch an Geritschaften bezw. Garnituren,
viel Materialabfall, Reparaturen, geringere Lebensdauer der
Webstiihle, wesentlich hdhere Zins- und Amortisationsquoten
W.a.m, hinwiesen. Vielleicht darf man bei dieser Gelegen-

-Lochnadeln eingezogen werden.

heit auch solche Webmaschinen erwihnen, die mit riesig
grofien Schufispulen arbeiten, die viele Stoffbreiten neben-

‘einander herstellen, zwei i{ibereinander liegende Gewebe zu

gleicher Zeit bilden, die unter sich mehrfache Breiten dar-
stellen. Zuletzt geniigen alle diese Hilfsmittel nicht mehr,
sie miissen noch weiter iiberboten werden, und so entwickelt
sich manchmal eine Art krankhaftes Streben, das zum Ruin
fiihren muf.

Bei dem Nicolet-Webverfahren soll die ProduktionserhShung
dadurch erreicht werden, dafl. man zwei Fdcher hintereinander
bildet, in die zur selben Zeit Schufimaterial eingetragen wird.
(Siehe Abbildung 1.) Die weitern Erkldrungen haben wir

_ einer Zuschrift des Erfinders entnommen, welche sich auf die

Ausfiithrungen eines Herrn Ing. Alfred Breschke stiitzen, die
in der ,Leipziger Monatsschrift fiir Textil-Industrie” erschie-
nen sind. .
»Die beiden Fédcher werden durch zwei Ketten gebildet,
deren Fédden in der gleichen Art wie bei Kettenwirkstiihlen.in
Bei der normalen Stellung .
der beiden Lochnadelbarren ergeben sich die zwei hinter-
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einanderliegenden Ficher von selbst (Abb. 1). In diese zwei
Fédcher wird gleichzeitis durch bekannte Mittel (Schiitzen oder
Eintragnadeln) Schufimaterial eingetragen. Sobald das Schufi-

Abb. 1. Die arbeitenden Teile: Stellung wihrend
des Eintragens des Schufimaterials fiir Ware 1:1.

material in beide Ficher eingelegt ist, wird, nachdem der
vordere Schuffi S! an den Warenrand gebracht ist, das Fach
durch gegenldufige Bewegungen der Barren gedffnet und ein
seitlich angebrachter leichter Greiferhebel bringt den hinteren
Schufifaden S? ebenfalls in den Bereich des Anschlagkammes
(Abb. 2), mit dessen Hilfe er, wihrend sich das Fach wieder
schliefft, an den Warenrand angeschlagen wird. Auf diese

Abb. 2. Die arbeitenden Teile: Stellung wihrend
des Vordringens des hinteren Schufimaterials.

Weise ist die Bewegung einer schweien Lade vollstindig
vermieden. Die zur Ausfiihrung dieses Verfahrens erforder-
lichen beweglichen Teile sind meist leichte Hebel, bei denen
eine hdhere Geschwindigkeit leichter zu errelchen ist, als
bei einer Ladenbewegung.

Dafl der Vorteil dieses neuen Verfahrens in dem vollstandlg
neuartigen, gleichzeitigen Eintragen zweier Schiisse fiir zwei
aufeinanderfolgende Fachdffnungen liegt, erscheint sofortklar.
Es ist noch die Frage zu beantworten, ob nicht der zum An-
schlagen zweier Schiisse erforderliche Zeitaufwand die Ge-
schwindigkeit des Stuhles betrdchtlich herabmindern wiirde.
Wie aber der praktische Betrieb erwies, ist eine Verringerung
der Tourenzahl des Stubles nicht notwendig oder wiirde —
wenigstens bei breiter Ware — hdchstens nur einige Pro-
zente betragen.

Die Anordnung der Kettfiden in den Lochnadelbarren an-
stelle der {iblichen Geschirre, und das Fehlen der schwin-
genden Lade ermdglichen ein kurzes Vorderfach, wodurch der
Weg des Schufifadens bis zum Warenrand betridchtlich ver-
ringert wird, Auch kann man die Fachbildungsbewegung der
Nadelbarren schneller gestalten, als dies beim Geschirr des
alten Webstuhles geschieht. Die geringere Geschwindigkeit
bei der bisherigen Fachbildung durch Geschirre ist nicht
durch die Festigkeit der Kette bedingf, sondern dadurch,
dafl der schwere Schiitzen je nach der Warenbreite eine ge-

wisse Zeit zum Durcheilen des Faches bendtigt, wihrend deren
die Lade und das Geschirr entweder stillstehen oder nur
langsam sich bewegen. Auch mufl das Fach wéhrend des An-
schlagens des Schusses beim normalen Webstuhl so lange
geschlossen bleiben oder nur ganz wenig umgetreten wer-
den, bis die Lade aus ihrer vordersten Stellung den Riick-
gang begonnen hat, worauf erst das Fach zum Durchlassen
des Schiitzens vollstindig geoffnet werden darf.

Diese Eigenart der Fachbewegung hat eine hohe Geschwin-
digkeit und daher eine starke Beanspruchung der Kette zur
Folge. In der gleichen Zeit, in welcher also sonst normaler-

‘weise die Riickkehr der Lade erfolgt, ist es nach dem neuen

Verfahren méglich, das Fach zu &ffnen, den vordern Schuf§
abzubinden und gleichzeiti¢ den hintern Schufl durch einen
Hebel schnell vorzugeben. Wihrend dann das Fach zuriick-
wechselt, kann auch dieser zweite Schufi angeschlagen werden.
Weiterhin konnen durch die fiir das neue Verfahren ver-
wendeten offenen Anschlagkimme die beiden Schiisse schneller
angeschlagen werden, da sie viel leichter gebaut sind und
kiirzere Bewegungen haben als die sonst den SchuBanschlag
bewirkende schwere Lade.

Die offenen Anschlagkimme sowie die Nadelfiihrung der
Kette setzen dem Anwendungsbereich des Verfahrens hin-
sichtlich der Kettendichte eine gewisse Grenze. Doch sind
die fiir dieses neue Verfahren hauptsichlich bestimmten Mas-
senartikel in der Ketteinstellung ohnedies nicht allzu dicht.
Es beeintrichtigt auch keineswegs den Wert der Erfindung,
dafl sie nur fiir leinwandbindige Gewebe ausfiihrbar ist.

Der Erfinder hat durch praktische Versuche an einem nor-
malen Stuhl die Richtigkeit seiner Ideen erprobt und auf
Grund dieser Vorstudien und Versuche eine vollkommen neu-
artige Modellmaschine bauen lassen. Diese ist als Demon-
strationsmodell zur Herstellung von 10 cm breiter Ware ge-
baut und beruht auf vollig neuer Konstruktionsbasis. Mit
dieser Modellmaschine wurde schon eine grfiere Menge Ware
hergestellt, die von Fachleuten begutachtet und als normaler
Ware vollkommen gleichwertig¢ erkldart wurde. Die Modell-
maschine hat auch alle Erwartungen inbezug auf Geschwindig-
keit, Sicherheit der Fachbildung, des Schufieintrags und Schufi-
anschlags erfiillt und in manchen Beziehungen sogar {iber-
troffen. Besonders auffdllig ist die Seltenheit von Faden-
briichen. Trotz des Winkels, den die Kette in den Nadeln
bildet und frotz der Verwendung von ungeschlichtetem Garn
kommen Kettfadenbriiche so gut wie gar nicht vor, was
aufler auf die geringen Ausmafie der Bewegungen auch auf
die sinnreiche elastische Kettenspannung zuriickzufiihren ist.
Wir haben also hier den bisher noch nicht erreichten Wir-
kungsgrad von 989p.

Ueberraschend war fiir die Fachleute die Sicherheit der
Fachbildung, ferner das schnelle und exakte Vorspringen des
hintern Schufifadens in den Bereich des Anschlagkammes.
Die frither aufgesteliten Behauptungen vom schnellstm3glichen
Wechseln des Faches, schnellen Vorgeben des Schusses und be-
schleunigten Anschlages haben sich als berechtigt erwiesen.

Die Gewebearten, fiir die bis jetzt Versuche gemacht und
praktische Beweise der Ausfiithrbarkeit erbracht wurden, bieten
schon allein ein geniigend grofies Feld zur Ausnutzung der
Patente. Nun ist aber noch nicht abzusehen, fiir welche Ge-
webearten das neue Verfahren sich auflerdem eignet und
welche Aussichten dieses System bietet.”

Inzwischen ist ein Webstuhl fiir breite Gewebe (155 cm)
in einer Webstuhlfabrik Sachsens fertiggestellt worden. Zur-
zeit werden auf diesem Webstuhl Versuche mit Jutegarn
gemacht, nachdem die Versuche mit Baumwollgarn bercits
abgeschlossen sind. Fachleute, welche den Stuhl in Betrieb
gesehen haben, waren. iiberrascht von -dem ruhigen Gang der
Maschine und von der iibersichtlichen Anordnung der ganzen
Einrichtung fiir die Bewegung der Kette. Dieser Stuhl ist
fiir die Verarbeitung schwerer Schlauchkopse gedacht und er-
zielt jetzt schon eine ganz bedeutende Mehrleistung gegeniber
den bisherigen Webstiihlen.

Wie mir nun Herr Nicolet vor kurzem mitgeteilt hat, bringt
man seinem Webverfahren = namentlich in -Deutschland ein
grofles Interesse entgegen. Es sind insbesondere grobfidige
Gewebe, die dafiir in erster Linie passend erscheinen. ‘Die
Tatsache, dafl sich weitmaschige Gewebe am besten eignen
fiir diesen Webeprozef3, hat auch die Fabrikanten von Draht-
geweben veranlafit, sich mit diesem DPrinzip zu Dbefassen.
Jedenfalls haben wir Gelegenheit, in unserm Fachblatt spiter
wieder auf die Nicolet-Webmaschine erkldrend hinzuweisen.

A.Fr.
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Wissenschaftliche Betriebsfiihrung in der Textilindustrie.

Von Conrt. J. Centmaier, beratender Ingenieur.

(Fortsetzung)

Um im Rahmen einer zweckdienlichen Organisation die im
letzten Artikel erwiihnten Obliegenheiten in richtiger Weise
durchfiihren zu kdnnen, mufl eine klar gefiigte Basis vorhanden
'sein auf welcher sich die Prinzipien einer modernen Organi-
sation voll auswirken kdnnen.

Das wichtigste Prinzip ist das des wirtschaftlichen Opti-
mums, Urspriinglich ein rein mathematischer Begriff, die Er-
reichung des Scheitelpunktes einer Kurve, ist das Optimum
heute zum grundlegenden Gesefz fiir alle Titigkeiten des
Menschen geworden. In der Natur restlos verankert, besagt
es, daffl mit dem Aufwand an geringsten Mitteln ein Hdochst-
mafl an Wirkung erzielt wird. In die Sprache des Wirt-
schaftlers iibertragen, besagt dieser Ausdruck, daff mit einem
Minimum an sachlichen und persdnlichen Kriften ein Maxi-
malwert an Qualitit, Menge, Leistung usw..erzielt wird. An
den Techniker und Praktiker wird die Forderung gestellt, dafi
in technischer Hinsicht jener Zustand herbeigefiihet und
dauernd festgelegt wird, welcher die hochste Wirkung, also
das Optimum, verbiirgt. '

Um optimale Organisationsverhiltnisse zu erhalten, muf}
eine zweckdienliche Gliederung der einzelnen Titigkeiten durch-
gefithrt werden. Wesentlich ist hierbei die richtige Verteilung
der Verantwortlichkeit. Da in Textilfabriken die technologi-
schen Arbeitsprozesse in engster Weise aneinander héngen und
Fehler in einer Abteilung sich in den folgenden sehr un-
heilvoll auswirken konnen, ist es ein Hauptprinzip moderner
Organisation eines Textilbetriebes, dafl eine scharfe Kon-
trolle jeweilen die Verantwortung genau lokalisiert. Diese
Kontrolle ist nur mdglich bei fortlaufender Untersuchung aller
Betriebsvorginge nach den Methoden moderner wissenschaft-
licher Forschung. Die Verwendung des Akademikers im Textil-
betriebe ist heute eine organisatorisch bedingte Notwendig-
keit. Ein weiteres Erfordernis ist, dafl die gesamten Tatig-
keiten, Mafinahmen und Faktoren der technologischen Prozesse
in beziiglichen Arbeitsplinen festgelegt werden, die derart
beschaffen sind, dafl sie in einfachster Weise Klarheit {iber
alle Beziehungen schaffen und insbesonders ermdglichen, dafi
irgendwelche Verdnderungen in ihren Auswirkungen voll er-

fafit werden. Derartige Arbeitsbilder erhalten am besten die

Form graphischer Darstellung. Grundlegend fiir jegliche Or-
ganisation mufl sein, dafl Erfahrungen, die bereits einmal
irgendwo in derselben Titigkeit erlangt, restlos herangezogen
werden, daf} Fehler, die als solche erkannt worden sind, nicht
noch einmal gemacht werden. Die zweckmiflige Organisation
eines Unternehmens setzt also eine Fiille von vorbereitenden
Arbeiten voraus. Dabei soll aber nicht nur die néchste
Zukunft beriicksichtigt werden, sondern es soll der Rahmen
der Organisation soweit gefafit werden, dai auch spéter
notwendig werdende Erweiterungen sich zwanglos angliedern
lassen. Ganz besonders in finanzieller Hinsicht ist restlos alles
vorzubereiten, welches die spédtere Kapitalsvergrofierung er-
leichtert.

Die Organisation eines industriellen Betriebes ist von be-
stimmendem Einflufi auf die Geschiftsleitung. Es 1dft sich
leicht eine klare Abgrenzung der einzelnen Abteilungen er-
zielen, wenn entsprechende organisatorische Mafinahmen ge-
troffen werden. Von grofier Wichtigkeit ist bei denselben,
daf} sie eine automatische Kontrolle ermdglichen. Analog den
Methoden in einem Bankbetriebe miissen alle Arbeitsvorginge,
Bewegungen von sachlichen und persdnlichen Werten in mehr-
facher Weise und an verschiedenen Stellen erfafit werden.
Dabei soll die selbsttitige Kontrolle so ausgestaltet werden,
dafl es unmdglich erscheint, Wertinderungen durchzufiibren,
die von vornherein als unzuldssig angesehen werden miissen.
So diirfen z.B. Kredite nur in einer bestimmten Hohe be-
ansprucht werden, bei der Lagerhaltung darf die Menge be-
stimmter Werte nicht unter eine gewisse Grenze fallen usw.
Die Kontrolle soll hierbei schon aus dem Grunde eine auto-
matische und stille sein, weil die sonst iiblichen Revisionen
oftmals in wenig taktvoller Weise vorgenommen werden und
gleichwoh! manchmal nicht zu der gewiinschten Sicherheit
fiilhren. Bedeutend besser sind in der Art der Organisation
fest begriindete Zusammenhédnge der. einzelnen Verinderungen
finanzieller und wirtschaftlicher Natur, die eine durchaus vor-
nehme, dauernde Ueberwachung mit verhiltnismdfig geringen
Kosten ermdglichen. (Forts. folgt.)

Ueber Erfahrungen mit Grob-~Litzen.

Seit melft als 30 Jahren erfreuen sich die Grob’schen
Flachstahllitzen im In- und Auslande grofier Beliebtheit. Sie
werden sowohl in der Seidenweberei und Baumwollweberei fiir
glatte und Jacquard-Gewebe, sowie in der Bandweberei mit
groflem Vorteil verwendet.

Die Grob’schen Flachstahllitzen sind aus einem diinnen,
schmalen Stahlbdndchen ausgestanzt und in ihrer ganzen Linge
sorgfiltig poliert. Sie haben weder Drehungen noch L&t-
stellen, wodurch die Reibung, auch bei dichtester Einstellung,
auf ‘ein Minimum beschrinkt wird, wie es bei keiner andern
Drahtlitze der Fall ist. Die Fadenaugen sind ausgéstanzt,
nach ‘hinten und vorn ausgeweitet und an den Enden abge-
rundet, sodafl eine Beschddigung des Fadens ausgeschlossen
ist:" Das harte und ausgezeichnete Material verhiitet jedes Ein-
Shineiden des Kettfadens. Die Groblitzen werden in drei
verschiedenen Ausfiihrungen hergestellt, welche mit ,,Univer-
sal“, ,Ideal” und (die neueste Schdpfung) mit ,Duplex” be-
zeichnet werden.

Die Universallitze besitzt ein Fadenauge, bei dem der
virdere Augenschenkel nach links, der hintere nach ' rechts
ausgebogen ist. Diese Ausbiegungen miissen, je nach der
Art des zu verwebenden Materials, groBer oder kleiner ge-
wiihlt werden. In dieser Beziehung wird in vielen Webereien
gesiindigt, indem fiir Seide, Schappe, Baumwolle, Wolle usw.
die gleichen Litzen (gewshnlich Litzen, die urspriinglich fiir
Grége bestimmt waren) verwendet werden. Natiirlich ist der
Erfolg dann auch ein entsprechender, indem in der zu engen
Oese, bei einem groben Faden, zu grofie Reibung entsteht.
Daraus ergibt sich neben anderen unangenehmen Begleit-
erscheinungen eine Unterproduktion, die jedoch nicht auf die
Litzen, sondern auf die Wahl derselben zuriickzufiihren ist.

Besonders fiir faseriges Material, wie Tussah, Baumwolle und
Wolle, auch fiir Schappe sind grofie Litzenaugen zu verwenden.
Am besten ist es, wenn bei Bestellung ein Muster des zu
verwebenden Materials beigegeben wird. Fiir Kunstseide in
groberen Titern wird mit Vorteil die Universal-Fadendse nor-
maler Ausprdgung verwendet.

Die Ideallifze eignet sich hauptsdchlich fiir dicht- einge-
stellte Gewebe, wie sie in Seidenwebereien und Bandwebereien
vorkommen. Bei dieser Litze ist das Fadenauge nicht aus-
gebogen, sondern nur durch Pressung ausgetrieben. Infolge-
dessen nimmt die Litze sehr wenig Platz ein und die Er-
fahrung hat gezeigt, dafl mit dieser Ausfiihrung selbst Taffet-

gewebe mit Geschirrdichten bis zu 25 Litzen per Fliigel
und cm ohne Nachteil gewebt werden kdnnen. )
Die Groblitzen fiir die Seidenweberei werden in zwei

Breiten hergestellt. Die gewdhnliche, meistgebrduchliche Art
ist 2 mm breit und wird mit Mod. 12 bezeichnet. Mod. 12/15
mifit in der Breite 1,4 mm und wird wegen des gderingen
Gewichtes gerne fiir dichte Einstellung und bei grofier Fliigel-
zahl vorgezogen. Diese Litzensorte eignet sich namentlich
auch fiir Kunstseideketten in feinen Titern.

In letzter Zeit bringt Grob & Co. einen neuen Litzentyp,
denannt Duplex in den Handel. Diese Lifzen sind aus-
gebogen, und zwar die erste nach vorn, die zweite mach
hinten, die drifte wieder nach vorn usw., sodafl die Faden-
augen nicht mehr eine Reihe bilden, sondern deren zwei. Da-
durch werden die Reibungsstellen verteilt und die Reibungs-
wirkung bedeutend abgeschwicht. Diese doppelreihige Auf-
machung gestatfet eine noch dichtere Einstellung als dies bei
den bisherigen. Litzen schon der Fall war. Die Duplex-Litzen
erlauben eine Geschirrdichte bis 30 Litzen -per Fliigel und
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cm, wihrend bei den bisherigen Litzen, infolge der dichten
Einstellung, die doppelte Fliigelzahl eingezogen werden mufite,
als die betreffende Bindung erforderte, ist dies bei der neuen
Litze meistens nicht mehr der Fall, was jeder Praktiker
zu schifzen weif. Bei einer kleineren Anzahl Schifte ist es
leichter ein reines Fach zu erzielen, als bei einer gréfieren
Anzahl. Ferner miissen die. hinferen Fliigel weniger Hub
machen, je kleiner die Fliigelzahl des Geschirres ist. Daraus
ergibt sich, dal die Zugbeanspruchung der Kettfiden, im
Vergleich zu anderen Litzen bedeutend vermindert wird. Aber
auch inbezug auf Reibung st ein Vorteil festzustellen, indem
dieselbe kleiner wird, je weniger hoch ein Fliigel gehoben
werden mufl. Diese Vorteile sind in die Augen springend.

Der Litzentyp Duplex ist bereits in grofleren Webereien
ausprobiert worden, und die namhaften Nachbestellungen sind
Beweise der erzielten vorziiglichen Resultate.

Im allgemeinen haben die Groblitzen eine unbeschrinkte
Lebensdauer, wenn sie zweckmiéflig¢ behandelt werden. Ihr
Nutzeffekt ist ein vorziiglicher, wenn ihnen auf Stuhl und
aufler Betrieb die ndtige Aufmerksamkeit zuteil wird. Es ist
vor allem wichtig, dafl die Litzen auf den Aufreihschienen
geniigend Spiel haben, also auch bei hochgezogenen Schiften
und in der Mittelstellung 4—5 mm. Die Litzen bewegen sich
in diesem Falle sehr leicht, nehmen die durch die Kett-
fiden bedingte Stellung ein und kehren -bei Liickenbildung
durch Eingriffe ins Geschirr, sofort nach dem Ingangsetzen
des Stuhles in ihre urspriingliche Lage zuriick. Wo das ndotige
freie Spiel fehlt, entsteht zu viel Reibung. Ein einzelner krum-
mer Stab kann den guten Gang der Kette wesentlich beein-
trichtigen. Geschirre, deren Aufreihschienen in Hakenschrauben
gelagert sind, bieten in diesem Fall den Vorteil, dafl bei un-
geniigendem Spiel die Schrauben geldst und die Aufreih-
schienen nach Bedarf richtig gestellt werden konnen. Bei Ge-
schirren mit Schaftreitern miissen zu diesem Zwecke die
Stidbe ausgewechself werden. Dem Verbiegen der Stibe wird
vorgebeugt, indem die Fliigel nicht mehr als notwendig ist,
gespannt werden. Die Stirke der Stibe mufl der Bean-
spruchung und Breite des Geschirres angepafit sein. Wenn

die Stibe einc gewisse Linge, z. B. 130 cm iiberschreiten,
werden Mittelstiitzen angebracht, welche den Zweck haben,
die Aufreihschienen zusammen zu halten.

Von grofier Wichtigkeit fiir den guten Zustand der Ge-
schirre ist eine wirksame Kontrolle. Nach dem Abweben sollen
die Geschirre in der Andreherei durchgesehen werden. All-
fallige Fehler sind zu verbessern und beschiddigte oder ver-
kriimmte Litzen sollen ersetzt oder zurechtgedriickt werden,
bevor sie wieder in Gebrauch kommen. Es lohnt sich aber
auch, wdchentlich oder alle 14 Tage, eine genaue Kontrolle
auf Stuhl vornehmen zu lassen. Es wird z.B. nachgesehen, ob
alle Aufreihschienen in sdmtlichen Haken eingehdngt und
alle Schienenverschliisse in Ordnung sind. Ferner ist darauf
zu achten, .wie der Zustand der Litzen und des Geschirres
im allgemeinen ist. Auf diese Weise werden die Weber und
das Wartepersonal zur Aufmerksamkeit und Schonung der
Geschirre erzogen und manche schlimme StSrung auf Stuhl
kann vermieden werden.

Zum Einziehen der Kettfiden durch die Litzenaugen sollen
keine eisernen Einziehhaken zur Verwendung kommen, damit
die Oesen nicht beschidigt werden. Am besten verwendet
man Einziehhaken aus Messing, wie solche von Grob & Co.
geliefert werden. '

Da Grobgeschirre im Webereibetrieb fiir alle mdglichen Ge-
webe Verwendung finden, werden vielfach gebrauchte Ge-
schirre fiir andere Artikel, in anderer Fliigelzahl und Dichte
zusammengestellt. Um zu verhindern, dafl neue und ganz
alte Litzen zusammen aufgereiht werden, ist es sehr ratsam,
auf die Rahmen der betreffenden Geschirre die Jahreszahl
der Anschaffung anzubringen. Natiirlich sollten dann nur Litzen
zusammen verwendet werden, die aus dem gleichen Anschaf-
fungsjahr stammen, Damit wird auch die Kontrolle wesentlich
erleichtert. Nicht allgemein diirfte bekannt sein, dafl nicht
mehr ganz einwandfreie Litzen ' mit sehr geringen Kosten
aufpoliert werden und sich nachher wieder wie neue ver-
wenden lassen. Bei Beriicksichtigung vorgenannter Hinweise
bietet die Groblitze in jedem Webereibetrieb sehr grofie Vor-
teile und ist bei rationeller Ausniitzung die billigste Litze. -er.

FARBEREI - APPRETUR

Die Verwendung basischer Farbstoffe in der Kunstseiden~Firberei.

Basische Farbstoffe spielen in der Veredlung der Kunst-
seide eine nicht zu unterschidtzende Rolie. Einesteils sind sie
wegen ihrer uniibertroffenen Leuchtkraft gegeniiber den andern
Farbstoffen bevorzugt, und anderseits lassen sich auf Kunst-
seide — bei sachgemifler Ausfilhrung — Férbungen erreichen,
welche den mit substantiven Farbstoffen erzeugten in Echtheit
kaum nachstehen. Im Gegensatz zur Baumwolle, bei welcher
mit basischen Farbstoffen eine Fixage nur mit Hilfe von
Beizen wie Tannin-Antimon oder Katanol zu erreichen ist,
nimmt die Kunstseide infolge ibrer grofieren Quellbarkeit und
des damit verbundenen erhShten Adsorptionsvermdgens diese
Farbstoffe schon in direkter Fdarbung auf. Voun den drei ge-
briauchlichsten Kunstseidearten ist die Nitroseide fiir die basi-
schen Farbstoffe diec aufnahmefdhigste, widhrend in zweiter
Linie die Viskose und schliefllich die Kupferammoniakseide
anzufithren ist. Die erhShte Aufnahmefiéhigkeit der Nitroseide
fiit basische Farbstoffe diirfte hdchst wahrscheinlich auf das
Vorhandensein von Spuren von Nitrierstoffen, und auch auf
Oxydaticnsprodukte der Zellulose, die sich wiahrend des Nitrie-
rungsprozesses bilden, zuriickzufiihren sein.

Wihrend man Nitroseide im Grofibetriebe meistens direkt
firbt, empfiehlt es sich, bei Viskose und Kupferseide eine
Beizung mit Tannin oder Katanol vorzunehmen.

Die Beizung mit Tannin nimmt man am besten aus leicht
mit Ameisen- oder Milchsdure angesduerter Flofte vor, wo-
durch einerseits eine gleichmédflige Aufnahme der Beize bewirkt
und anderseits das Entstehen der im Tannin enthaltenen Triib-~
stoffe, welche die Brillianz der Nuance beeintrdchtigen, ver-
hindert wird. Das’ Tanninquantum schwankt je nach der
zu firbenden Nuance und Tiefe bei Kunstseide zwischen 1 und
306 vom Gewicht der Ware. Man beginnt bei der Beizung

mit gewdhnlicher Temperatur, welche man innerhalb einer
Stunde bis auf 60 Grad steigert. Nach dem Beizen wird
mehrmals gespiilt und in manchen Betrieben mit Brechweinstein
nachbehandelt. Diese Nachbehandlung mit Brechweinstein wird
wihrend einer halben Stunde in kalter Flotte vorgenommen.
Auf Grund langjihriger Betriebserfahrungen mufl von einer
Nachbehandlung der tannierten Kunstseide mit Brechweinstein
oder anderen Antimonpridparaten abgeraten werden. Diese
Nachbehandlung erhdht die Echtheit gegeniiber der nur tan-
nierten und mit basischen Farbstoffen gefdrbten Kunstseide
kaum, hat aber den Nachteil, dafl die Kunstseide an Glanz
und Weichheit einbiifit und die Fédrbungen eher zum Ab-
schmieren neigen.

Auch Katanol 1d8¢ sich zum Vorbeizen der Kunstseide fiir
basische Farbstoffe gut verwenden. Man verwendet auch hier
nicht zu konzentrierte Bidder, um ein Abschmieren der Fir-
bungen zu vermeiden. Das Losen des Katanols nimmt man
unter Zusatz von Soda vor und zwar sind fiir 3 Teile Katanol
1—2 Teile calc. ‘Soda erforderlich. Wird das Beizbad triib, so
ist in kleinen Mengen so lange Soda nachzusetzen, bis vdllige
Klirung eintritt. Beim Beizen der Kunstseide mit Katanol
empfiehlt es sich, aus moglichst kurzen Flotten ca. 1:12 bis
1:15 zu beizen. Man geht mit der Kunstseide bei 35° C ein,
erwiirmt innerhalb 1 Stunde auf 75° C. Bei dunkleren Nuan-
cen empfiehlt es sich, dem Beizbade gegen Schlufl des Beiz-
prozesses kleinere Zusiitze von Kochsalz nachzugeben. Ein
Beizen mit 30/ Katanol vom Gewicht der Kunstseide ist selbst
fiir sehr dunkle Fidrbungen ausreichend. Nach beendeter Bei-
zung spiilt man gut nach und fdrbt aus mdglichst neutraler
Flotte.

Beim FirbeprozefS selbst sind diverse Vorsichtsmafiregeln
zu- beachten. Das Férben . soll moglichst auf kalter oder
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