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einer elektrischen Kraft von 4000 PS aufgenommen werden.

Nach vorliegenden Berichten soll auch die Snia Viscosa
beabsichtigen, die Fabrikation in den Staaten aufzunehmen.

Die erste Fabrik der American Chatillon Corp. kommt nach
Rome (Georgia), wo der Betrieb mit 2000 Arbeitern begonnen
werden soll. Alle Mafinahmen fiir die spitere Erweiterung
der Produktion sind bereits getroffen. Die Fabrikation be-
zieht sich auf die Herstellung von Viskose- und Cellulose-Aze-
tatseide, und zwar Viskose-Seide von 80—100 den. und Aze-
tatseide von 35—75 den. Fiir den Anfang ist eine. tigliche
Produktion von 12,000 Pfund Viskoseseide und 6000 Pfund
Cellulose-Azetatseide vorgesehen.

Errichtung einer hollindischen Kunstseidefabrik in den U.
S.A. Auch eine der bedeutendsten hollindischen Kunstseide-
fabriken, die N.V.N. Nederlandsche Kunstsijdefabriek, welche
in den Staaten den Namen Enka Artificial Silk Com-
pany fiihrt, beabsichtigt die Errichtung einer groferen Fabrik-
anlage in Nordamerika. Auch diese Fabrik soll nach dem
Stiden der Staaten verlegt werden, da dort die Lohne, Steuern
usw. wesentlich giinstiger sind. Die Fabrikation soll im
groflen Stile erfolgen. Es sind 4000—5000 Arbeiter, sowie eine
durchschnittliche Tagesproduktion -von 30,000 Pfund Garn vor-
gesehen. Die Finanzierung soll teilweise mit europalschem,

teilweise mit amerikanischem Kapital erfolQen
#

ROHSTOFFE

Seidenproduktion in Persien. Die heurige Seidenkokonernte
in den persischen Provinzen Gilan und Masenderan ist gegen-
iiber dem Jahre 1927 recht giinsti¢ ausgefallen. Die Ernte
war im Umfang ¢rofler und die Qualitit der Seidenkokons
besser als im Vorjahre. Die Ernte an ungetrockneten Seiden-
kokons wird mit ca. 146,000 Pud veranschlagt. . Der grofite
Teil der Ernte, niémlich 117,000 Pud wurde bereits fiir die
Ausfuhr aufgekauft. Besonders interessiert sich der russische

Textilhandel fiir die persische Seidenernte. Die Verarbeitung
von ungetrockneten Seidenkokons im Lande selbst wird mit
25,000—30,000 Pud veranschlagt. Die Preise fiir Rohkokons
waren verhiltnismiflig hoch, sie betrugen durchschnittlich 24
Kran pro Schahbatman (5,7 kg). Die Seidenproduktion in
DPersien wird = sehr ¢ilinstig beurteilt und rechnet man mit
einer allmdhlichen aber wesentlichen Steigerung der Produk-
tion in den nédchsten Jahren. Dr. Sch.

SPINNEREI - WEBEREI

Kritische Betrachtungen zu dem Artikel ,,Vor- und Nachteile an Casablancas~
sowie an Drei~ und Vierzylinder-Streckwerken fiir hohen Verzug“. ’

Von einem Herrn K. von Heuser wurde in den Ziircher
,Mitteilungen iiber Textilindustrie” und in der Leipziger Fach-
schrift ,Spinner und Weber eine Reihe von Behauptungen
aufgestellt, insbesondere auch beziiglich des Kuebler-Streck-
werkes, die im Interesse der beteiligten Industrie nicht un-
widerlegt bleiben konnen, da sie sonst leicht zu einer Irre-
fiihrung in der Spinnereiindustrie fithren kdnnten.

Es ist unrichtig, dafl beim Umbau vorhandener Streck-
werke auf das Kuebler-Streckwerk neue Fadenfiihrer in be-
sonderer Form notwendig sind. Durch Tiefersetzung des Faden-
fiihrers ist bei allen Konstruktionen von Spinnmaschinen die
iiberaus wertvolle und von Kuebler patentierte Vertikallage
des hinteren Druckzylinders durchfiihrbar. Kuebler hat be-
obachtet, daf} bei hdherem Verzug die Geschwindigkeit des
Hinterzylinders so gering wird, daf} hdufige Unregelméfligkeiten
im Einzug der Lunte und damit ¢rdflere Nummerschwankungen
entstehen, als sie aus den Schwankungen des Vorgarnes be-
rechtigt wiren. Es wird nun vor allem die Zapfenreibung
dieses schweren hinteren Druckzylinders ausgeschaltet und
auflerdem der gesamte Druck dieser Walze zum gleichmifligen
Einziehen der Lunte verwendet. Schon in dieser Richtung
stellt das ,D-Streckwerk” eine Verschlechterung des nachge-
ahmten ,Kuebler-Streckwerkes” dar.

Die Behauptung, daf} die Anbringung einer gemeinsamen
Putzwalze zwischen dem mittleren und hinteren Riffelzylinder
unmdglich sei, ist eine aus der Luft gegriffene Unwahrheit.
Gerade. Kuebler hat durch Anwendung der sogenannten ,Kal-
fuf}-Putzwalze” eine in tausend Fillen laufende Kombination
geschaffen, die ein Maximum von Reinhaltung dewiihrt, lange
bevor die Nachahmunﬂ durch die ,Deutschen Werke" heraus-
kam. Das von den ,D-Werken' zwischen Hinter- und Mittel-
zylinder eingebaute Leitblech ist ein prachtvoller  Patzen-
fanger, wie ihn der Spinner nicht besser finden kann, da ja
bekanntlich der alte Vorgarnfaden mit der neu aufgesteckten
Spule angedreht wird, so ist ein Hinauflaufen auf die Putz-
walze bei sachgemifier Bedienung ausgeschlossen und dieses
Flugfingerblech eine ganz unndtige und gefidhrliche Einrich-
tung. Die von den ,Ingolstitter Werken patentierte Ver-
wendung einer Druckkomponente vom hinteren Druckzylinder
ist eine alte Idee von Kuebler, die derselbe dem bei den
»Deutschen Werken tidtigen Ing. Schau schon in den Jahren
1923—24 ausgesprochen hat und sie auch mit Hilfe zweier
durch Steg verbundenen Gabeln ausgefiihrt hat, sie spiter
jedoch als zwecklose Komplikation wieder fallen gelassen hat.

Im weitern Verfolg dieser durchaus nicht neuen Idee hat
Kuebler die noch einfachere Konstruktion ausgefiihrt, - und
zwar durch die Ausfiihrungsform, laut Skizze 2. Einen schwe-
ren, zapfenlosen Hinterdruckzylinder von 70—-8) Durchmesser
zwischen Hinter- und Mittel-Riffelzylinder zu legen, wobel der
Hinterzylinder auf das Niveau des Mittelzylinders g¢esenkt
wurde.

Alle diese Versuche wurden im Anschlufl an den Baum-
wollkongref in Wien auf einer fiir Versuchszwecke von den
Sandauer-Eisenwerken gebauten Ringmaschine mit viererlei
Streckwerk gemacht. Diese Vergleichsversuche ergaben, dafi
die Kuebler’sche Konstruktion dem praktischen Betrieb nicht
nur die wirkungsvollste, sondern aqcli . die einfachste und
billigste LOsung des Problems darstellt.

Die notwendige Haltekraft im Hauptverzugsfeld wird voll-
stindig erreicht durch eine 0,9 mm-Riffelung der grofien Druck-
walze am Mittelzylinder, der bei der heutigen Ausfiihrung
des Streckwerks einen Durchmesser von 24—28 mm hat. Das
behauptete Stehenbleiben des Zylinders ist bei den vielen
tausend eingebauten Streckwerken nicht ein einziges Mal er-
folgt. Es ist uns nur ein Fall bekannt, wo eine Firma zur
Umgehung der Kuebler’schen Patente durch ihre Fabrik-
schlosser das Streckwerk unsachgemifl selbst einbaute, ein
Fall, der jedoch spdter durch die Monteure des betreffenden
Lizenznehmers in Ordnung gebracht wurde.

Alles in allem stellt das ,D-Streckwerk” eine ungeschickte
Nachahmung einer selteneren Form des Kuebler’schen Streck-
werkes dar mit Nachteilen, die Kuebler auf Grund langjihriger
Versuche geschickt vermieden hat. Man stelle sich bei dem
»D-Streckwerk nur die Wirtschaft vor, die durch das Ab-
heben der Hinterwalze bei dem’ notwendigen Reinigen des
dritten Zylinders entsteht und jeder Spinner wird sich von der
Unzweckmifligkeit der Konstruktion leicht iiberzeugen.

Nun noch ein Wort von der von manchen Seiten behaup-
teten Notwendigkeit einer Extrabelastung des schweren Druck-
zylinders auf den Mittelzylinder.

Aelteren Spinnérn ist bekannt, dafl die urspriingliche Hebel-
belastung der Ringmaschinenstreckwerke zu Anfang des Jahr-
hunderts verlassen wurde und der Selbstbelastung weichen
mufite. Warum? Die Garne waren bei etwas engerer Zylinder-
stellung wesentlich besser! Das war unbewufiter Beginn des
Durchzuges bei Schonung gerade der ldngsten und . wert-
vollsten Fasern. Nun soll auf einmal diese Erfahrung ins
Gegenteil gekehrt sein. Ja es gibt einen Fall, wo dieser. dritte
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Anbringung der DPutzwalze
Kuebler-Streckwerk mit KalfuB-Putzwalze.

Zyiinder selbstbelastet werden muf}, wenn eine Spinnerei ihre
Flyer nicht in Ordnung hat und aus Bequemlichkeit des Herrn
Flyermeisters ihr Vorgarn wie einen Strick zusammendreht, ist
dieser Sattel zweifellos eine Notwendigkeit.

Man stelle sich bei langstapeliger #gyptischer eine der-
artige Belastung vor und wird sofort das Problematische dieser
Konstruktion erkennen. Die Folge der scharfen Belastung

i
Kuebler-Streckwerk Versuche 1925,

der zweiten Walze auf den Mittelzylinder bedingt eine wesent-
lich weitere Zylinderstellung, auflerdem eine betriichtlich hihere
Vorderzylinderbelastung, um Kracher zu verhiiten. Beides sind
schwere Nachteile.

Tatsache ist, dafl bis heute trotz der Hunderte von Kon-
struktionen keine Ausfiihrung herauskam, die an Einfachheit
und Wirksamkeit der Kuebler’schen Konstruktion ¢ eichkommt,
vorausgesetzt, daf} das Streckwerk von sachkundigen Leuten
eingebaut wird und nicht von Laien.

Beweis: Die grofie Verbreitung des Streckwerkes in
den letzten Jahren und die zahlreichen, minderwertigen Nach-
ahmungen dieses Streckwerkes.

Das Knittern kunstseidener Stoffe und dessen Ursache.

Zu den hiufigsten Beanstandungen kunstseidener Stoffe
gehdrt das unangenehme Knittern. Solange kunstseidene Ge-
webe und Gewirke fast ausschlieflich fiir Dekorationszwecke
und in der Wischeindustrie Verwendung fanden, fiel das

Knittern weniger auf, sodafl man dieser Erscheinung keine -

allzu grofle Aufmerksamkeit schenkte. Erst seit den letzten
Jahren, in welchen sich kunstseidene Stoffe immer mehr in die
Konfektionsbranche einfiihrten, hat man das Knittern als sehr
unangenehme Eigenschaft empfunden. Wenn auch kunstseidene
Stoffe kaum mehr knittern, als die ihr nahe verwandten baum-
wollenen, so tritt dies bei ersterer infolge ihres Glanzes
wesentlich stirker in Erscheinung. Fiir das Knittern kunst-
seidener Stoffe ist in erster Linie die Konstitution der Kunst-
seidenfaser selbst die Ursache, wobei jedoch die Art des Ge-
webes wesentlich Anteil trigt. So werden taffetartise Gewebe
infolge ihrer éngen Bindung und der dadurch verursachten
Hirte mehr zum Knittern neigen, wie weiche, locker einge-
stellte Bindungen oder Gewirke.

Von den in der Praxis zur Verfiigung stehenden Textil-
fasern konnen wir nur die Wolle als knitterfrei bezeichnen,
was auf ihre Elastizitdt und Torsionsfdhigkeit zuriickzufiihren
ist. Die Wollfaser kann man beliebig biegen oder knittern,
immer wieder kehrt sie in ihre urspriingliche Lage zuriick.
Man kann die Wolle daher mit einem Gummifaden oder
einer Spiralfeder vergleichen., Auflerdem hat die Wollfaser
starke Kriuselung und eine schuppige Oberfliche, die sowohl
dem Garn, als auch dem Gewebe einen gewissen Reibungs-
widerstand verleihen. Dabei spielt die Walkfdhigkeit der
Wolle eine nicht zu unterschdtzende Rolle. Diese charakte-
ristischen Eigenschaften, welche der Wolle eigen sind, machen
die aus ihr erzeugten Gewebe widerstandsfihig gegen Ver-
zerrungen, Faltenbildungen und dergl. unerwiinschte mechani-
sche Verinderungen, die beim Tragen der Kleidungsstiicke
unvermeidlich sind.

Die Wollfasern, die infolge ihrer Krduselung und Walke
im Gewebe wirr durcheinander liegen, heben den von irgend

als er die Festigkeit der Fidden und Zwirne bedingt.

einer Seite kommenden Druck oder Zug auf, da die Kriu-
selung einer jeden Wollfaser die Wirkung einer Spiralfeder
ausiibt. Werden daher Stoffe geknickt oder gefaltet, so wird
zur Hauptsache nur die Krduselung der Faser getroffen, sodafl
eine bleibende Falte nicht eintreten kann. Dies kann man
bei Wolltuchen wahrnehmen, die den hdchsten Widerstand
gegen jedes Knicken und Falten bieten. Dazu ist noch zu
bemerken, dafi die Wollfaser eine hohe Dehnbarkeit besitzt,
aus welcher sie sich nach Aufhebung des Zuges wieder in
ihre urspriingliche Lage zusammenzieht. Wenn auch praktisch
eine solche Dehnung nicht in Frage kommt, weil sie sowohl
durch die Krduselung, wie auch durch die Elastizitit der
Wollfaser auf¢enommen wird, spielt sie dennoch fiir die Wider-
standsfdhigkeit geden die Faltenbildung eine wesentliche Rolle.

Biegt man eine- Wollfaser, so bildet sich im dufleren Faser-
radius eine Dehnung, die im innern Faserradius gleichzeitig
einen Druck auslost. Liafit man die umgebogene Faser wieder
los, so schnellt sie unter Ausgleich der Dehnung und des
Drucks des &dufleren und inneren Faserradius wieder in ihre
urspriingliche Lage zuriick. Ebenso verhidlt es sich mit der
Torsionsfestigkeit der Wollfaser. Dreht man die Wollfaser,
so hat sie -das Bestreben, diese Drehung wieder aufzuheben,
ur ihre urspriingliche Lage wieder einzunehmen. Dieser Dreh-
zug ist fiir die Spinnerei insofern von grofiter Bedeutung,
Eine
Faser, die absolut keine Torsions-Elastizitit besitzt, 1dfit sich
im eigentlichen Sinne nicht verspinnen, wenigstens lifit sich
daraus kein haltbares Garn erzeugen.

Wenn wir uns nun der Kunstseide zuwenden, so miissen
wir feststellen, dafl ihr die charakteristischen Eigenschaften,
die wir bei der Wolle kennen lernten und dieser die Elasti-
zitit und Geschmeidigkeit verleihen, fehlen. Das Verhalten
der Kunstseidenfaser ist jenem der Wollfaser direkt entgegen-
gesetzt, woraus durchaus nicht geschlossen werden kann, daf}
sie deshalb ein minderwertiges Fasermaterial darstellt. Vom
technischen Standpunkt aus gesehen, gibt es keine Textilfaser,
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in welcher alle Vorteile vereint sind, auch wire ein solches
Fasermaterial gar nicht zu gebrauchen.

Vergleicht man die physikalischen Eigenschaften der Wolle
mit jenen der Kunstseidenfaser, so ldfit sich erkennen, daf
dieselben wesentlich voneinander abweichen. Die Elastizitit
der Kunstseide, die von bestimmten Verhéltnissen abhingig
ist, kommt viel langsamer zur Geltung, als es bei der Woll-
faser der Fall ist.

Um bei Kunstseidengeweben den charakteristischen Griff
und das seidenartige Aussehen mdglichst gut herauszubringen,
miissen sowohl fiir Kette und Schufl mdglichst schwach ge-
drehte, ungezwirnte Garne verarbeitet werden, was mit viel
Schwierigkeiten verkniipft ist und viel praktische Erfahrung
erfordert. Wie nun die Erfahrungen lehren, neigen gerade un-
gezwirnte, schwach gedrehfe Kunstseidengarne zu Geweben
verarbeitet mehr zur Faltenbildung. Das ungezwirnte Kunst-
seidengarn besteht aus einer Menge langer Kunstseidenfdden,
die glatt nebeneinander liegen und dem Faden eine glatte
Oberfliche geben, wodurch ein Reibungswiderstand, wie wir
ihn bei der Wolle infolge ihrer Krduselung kennen, vollig
fehlt. Neben der Kriuselung, welche der Wollfaser so wert-
volle physikalische Eigenschaften verleiht," fehlt der Kunst-
seidenfaser schliefllich noch der Torsionswiderstand. Infolge
dieser fehlenden Eigenschaften sind kunstseidene Gewebe aus~
serordentlich empfindlich gegen jeden Druck, z.B. mit einem
spifzen ‘Gegenstand, durch welchen nur der Einzelfaden be-
troffen wird, sodafl derselbe aus dem Gewebe herausgedriickt
oder zu Faserverschiebungen im Schuffi oder der Kette fiihren
kann. Noch empfindlicher sind kunstseidene Gewebe in nassem
Zustande, bei welchem durch Druck infolge Dehnung Beulen
hervorgerufen werden, die wenn iiberhaupt, nur mit Schwierig-
keiten zu entfernen sind.

Kunstseide besitzt eine gute .Dehnbarkeit, welche jedoch
vom Feuchtigkeitsgehalt abhdngig ist, und in nassem Zustande
noch wesentlich zunimmt. Diese Dehnung der Kunstseide geht
jedoch nach Aufhebung der Belastung nicht ohne weiteres auf
ihre urspriingliche Lénge zuriick. Es bedarf besonderer che-
mischer Behandlungen, um diese Riickbildung des Fadens
zu erreichen. Die gleichen Erscheinungen konnen wir bei der
Priifung ihres Torsionswiderstandes und der Dehnung, die mit
einer Biegung der Faser verbunden ist, beobachten. Bei der
Dehnung zeigt die Kunstseidenfaser nicht das Bestreben, ihre
urspriingliche Stellung einzunehmen, sodafl Torsionswiderstand
und das bei der Wolle beobachtete spiralfrmige Verhalten
beim Biegen der Faser, bei der Kunstseide nicht in Er-
scheinung tritt.

Wenn es auch heute noch keine Kunstseide g¢ibt, die in

ihrer Elastizitit den Anforderungen der Textiltechnik voll und

ganz genligt, so unterliegt es keinem Zweifel, dall es der
Wissenschaft iiber kurz oder lang doch gelingen wird, die
physikalischen Eigenschaften dieses Rohfaserstoffes so zu ver-
bessern, daf} sie den von der Praxis gestellten Anforderungen
geniligen wird. Solange es nicht mdglich ist, eine Kunstseide
mit vollkommen chemischer Elastizitit zu erzeugen, ist es er-
forderlich, die der Kunstseide noch fehlende Elastizitdt durch
geeignete Behandlungen textilchemischer Art- zu ersetzen.

Auflerordentliche Fortschritte in dieser Richtung hat die
Vistrafaser zu verzeichnen. Die Kunstseide wird in Stapel
geschnitten, auf kiinstliche Weise gewellt und gekrduselt und
der Wolle, Schappe oder Baumwolle dhnlich versponnen. Durch
diesen Spinnprozefi erreicht man ein wirres Durcheinander-
liegen einzelner Fasern im Gespinst, sodafl wir &hnliche
Wirkungen, wie sie der Wolle eigen sind, kiinstlich zu erzeugen
vermdgen, wodurch anderen Kriften wie Druck und Dehnung
groflerer Widerstand geboten wird, als es bei glatten Kunst-
seidenfdden der Fall ist. Durch dieses Verspinnen und Zwirnen
erhidlt der Faden eine bessere Elastizitit und Reififestigkeit,
als es bei Tramen der Fall ist, da bekanntlich bei der Deh-
nung nicht nur einzelne Fasern betroffen werden, was zu
einer Zerdehnung und Reiflung fiihrt., Derartig versponnene
Kunstseidenfasern bieten im Gespinst und Gewebe wesentlich
erhdhten Reibungswiderstand zu den einzelnen Fasern selbst,
wie es auch im Gewebe auf diese Weise gelingt, der Falten
und - Knitterbildung erfolgreich zu begegnen.

Fiir die Herstellung faltenfreier Kunstseidengewebe empfiehlt
es sich in erster Linie, versponnene Garne, sowohl fiir die
Kette als auch fiir den Schufl zu verarbeiten. Die Garne von
feinem Titer und nicht zu starker Zwirnung ermdglichen es,
der Ware den charakteristischen Glanz und Griff der Kunst-
seide zu erhalten. Bei der Verarbeitung feiner, leicht ge-
zwirnter Kunstseide ist es leicht mdglich, mehrere Fidden
nebeneinander zu legen, sodafl Glanzwirkung und Deckkraft
im Gewebe wesentlich gewinnen. Solche Stoffe, selbst bei
dichter Einstellung, zeigen wenig Neigung zum Knittern, wie
jene aus unversponnener Kunstseide verarbeitete Ware.

Wirkwaren, in welchen die Wirkung der nebeneinander-
liegenden Einzelfasern im Garn durch die Maschenbildung
grofitenteils aufgehoben, und Zug- und Druckwirkung durch
die Verschlingung des Fadens ausgeglichen wird, neigen im
allgemeinen viel weniger zum Knittern, wie kunstseidene Web-
stoffe.

Es soll jedoch nicht unerwiihnt bleiben, dafl Knittern und
Falten aus kunstseidenen Stoffen gerade wegen ihres be-
sonderen physikalischen Verhaltens leicht wieder durch Biigeln
oder bei schwereren Qualititen durch Aushdngen entfernt
werden konnen. Ha.

Luftbefeuchtung in der Textilindustrie.

Von Ingenieur Paul Seuchter.

Beim Verarbeiten der Garne und Zwirne in der Tegtil-
industrie spielen Temperatur und Feuchtigkeit eine wichtige
Rolle. Bei einem gewissen Feuchtigkeitsgehalt der Luft lassen
sich alle Garne und Zwirne besser verarbeiten als in trockener
Luft. :

Die in der Textilindustrie zu verarbeitenden Fasern ent-
halten Wasser in verschiedenen Mengen und haben das Be-
streben, Feuchfigkeit aus der Luft anzuziehen. Je nach der
Herkunft der Faser werden grdfiere oder geringere Mengen
aufgenommen und hartnéckig festgehalten. Bei sehr trockener
Luft, also wenn deren Gehalt an Feuchtigkeit geringer ist als
der der Faserstoffe, geben diese an jene ihren Wassergehalt
ab. Dieser Umstand ist natiirlich fiir die Fasern und gesponne-
nen Garne sehr nachteilig und es treten aufierdem noch Nach-
teile ein, die namentlich wirtschaftlicher Natur sind. Die Hy-
groskopizitit der Fasern bedingt einen Wassergehalt, der mit
der Temperatur und dem Feuchtigkeitsgehalt der Luft wechselt.
Beim Kauf und Verkauf erweist sich diese Eigenschaft als
hinderlich. ; .

Die Aufnahmefihigkeit der Faser an Wasser ist nun sehr
verschieden. Die tierischen Fasern, also Wolle und Seide,
unterscheiden sich dabei von den pflanzlichen, also Baumwolle,
Hanf, Jute und Flachs dadurch, dafl ihre Aufnahmefdhigkeit
grofler ist.

Bei der Verarbeitung der Fasern in einem trockenen Raume
ist es selbstverstindlich, dafi dieser Wassergehalt zum Teil

an die Luft iibergeht und dadurch ein betrdchtlicher Gewichts-
verlust entsteht, der aber leicht festgestellt werden kann. Die
Grenzen des Feuchtigkeitsgehaltes der Textilien beim Verkauf
sind amtlich festgelegt worden und in nachstehender Tabelle
wiedergegeben.

Zuschlag |Feuchtigkeit
Art des Materlals des 'il'nroogtcn— des lae;/;mt-
gewichtes gewichtes
Baumwolle . . o & B 8,50 7,83
Seiden und Seidenabfille . 11,00 9,90
Flachs und Hanfgarn 12,00 10,71
Jutegarn - 13,75 12,09
Werggarn . 12,50 11,11
Streichgarn 17,00 14,53
Kammgarn 18,25 15,43

Ein Beispiel aus der Praxis. Bei einer Kiste mit 40/1 fach
engl. Trostlekopse soll der Feuchtigkeitsgehalt und die engl.
Nummer festgestellt werden.

Sieben Kopse aus einer Kiste werden abgehaspelt und haben
eine Lénge von 16,852 m, ‘
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Reingewicht: 255,21 ¢ Trockengewicht: 235,09 ¢
Hiezu 8,5 Teile zuldssige Feuchtigkeit auf 100 Teile
Trockengewicht . . . . . . . . . . . . . 19,983 ¢
Normalfeuchtes Gewicht der Proben = 255,073 ¢
255,21 ¢
255,073 ¢

9,137 ¢ = 0,050 Ueberfeuchtigkeit des Reingewichtes.

Die engl. Nummer g¢ibt an, wie oft eine Anzahl Léngen-
einheiten in einem gegebenen Gewichte enthalten sind. Der
engl. Nummer ist als Lingeneinheit der Hank = 840 Yard,
gleich 768 m, als Gewicht das engl. Pfund = 7000 Grains gleich
453,6 ¢ zugunde gelegt. Die engl. Nummer 1dfit sich im me-
trischen Mafle und Gewichte berechnen, indem* man statt Yard,
Meter und statt Grain, Gramm sefzt. In diesem Falle ist die

_ 453,6 X Lange in Meter
"~ 768 X Gewicht in Gramm
16,852 m einfach wiegen normal feucht 255,073 ¢

4000 X 1682 _ Ro. 59,05/ Lfach engl.

768 X 255,073

No.

Nummer =

Ein Faden, welcher einen zu niedrigen Feuchtigkeitsgehalt
besitzt, ist nicht nur hart und wenig geschmeidig, sondern zeigt
auch beim Abspulen grofle Neigung, Schlingen oder Schleifen
zu bilden, welche stdrend beim Weben wirken. Die Fasern der
Baumwolle haben das Bestreben, bei den hohen Drehungen des
Fadens ihre urspriingliche Linge wieder anzunehmen und da-
bei den Faden zu schlingen. Durch Aufnahme von Feuchtigkeit
jedoch wird die Faser geschmeidig und schmiegt sich in den
fest gedrehten Faden des Kotzers gut ineinander und anein-
ander. )

Ist deshalb der Feuchtigkeitsgehalt z, B. bei Baumwollgarn
geringer als 8,5, so bedeutet diese Minderfeuchtigkeit fiir den
Spinner einen Nachteil, und zwar weil die Festigkeit des Ge-
spinstes zuriickgeht. Der Fall, daff die Garne mit einer
Unterfeuchtigkeit abgeliefert werden, diirfte nur selten vor-
kommen.

Die Abbildung zeigt, wie ich mich von dem Ansteigen der

Zerreififestigkeit bei zunehmendem Feuchtigkeitsgehalte eines
Baumwollgespinstes 20er Ringgarn (Amerika) {iberzeugt habe.

Garnfeuchtigkeit.
5% 6% 3% 8% 9% IO?,
a

.

)
0o

Reisstestigkeit in engl. Plund

,_

R

P
va .

Eine hohe Lufttrockenheit {ibt einen nachteiligen Einflufl auf
die Uebersetzungsorgane der Maschine, also Seile, Riemen und
Schniire aus, die sich bei trockener Luft dehnen, so dafl sie
auf den Scheiben und Rollen gleiten. Die Lederriemen werden
andererseits durch die zunehmende Feuchtigkeit ldnger, so daf}
sie auf den Riemenscheiben gleiten, wihrend die Textilriemen,
-Schniire, -Seile kiirzer werden. Durch die Kiirzung der Spin-
delschniire wird wohl ein Tourenverlust der Spindeln ver-
hiitet, aber andererseits der Lagerdruck und die Reibung er-
hoht, so daf} sich ein Mehraufwand an Kraft ndtig macht. Nun
kdnnte es scheinen, als sei der Einflufi einer so hohen Luft-
feuchtigkeit von Nachteil. Hierbei ist aber zu beriicksichtigen,
daf} trotz des erhdhten Kraftaufwandes eine Mehrleistung der
Maschinen vorhanden ist, die sich aus dem gleichmidfligen
Durchziehen der Schniire ergibt, so dafl die Nachteile wieder
ausgeglichen werden. Diese Mehrleistungen lassen sich ge-
nau feststellen, man kann jedoch im allgemeinen 4 bis 7% an-
nehmen. (Fortsetzung folgt.)

~
(5]

Wissenschaftliche Betriebsfithrung in der Textilindustrie.

Von Cont. J. Centmaier, beratender Ingenieur.

(Fortsetzung)

Bei der betriebswissenschaftlichen Behandlung von Pro-
blemen der Textilindustrie erscheint nach dem Arbeitsplan
als nidchst wichtig¢ der Verkehrsplan. Ueber die Bedeutung
der Verkehrsverhiltnisse in der Textilbranche bestehen nicht
liberall zutreffende Anschauungen. Meistens wird die Ver-
kehrsfrage vollig unterschitzt. Es hingt dies damit zusammen,
dafi bei der iiblichen Art der Unkostenberechnung die Ver-
kehrskosten nicht genau in die Erscheinung treten, insbesonders
in ihrer Hohe nicht voll gewiirdigt werden. Verkehrsunkosten
finden sich unter allen mdglichen Konten als Teilkosten, sehr
selten ist es aber, dafl alle Kosten, die irgendwie mit Trans-
portbewegungen im vertikalen oder horizontalen Sinne zusam-
menhingen, in einem einzigen Konto buchmiflig erscheinen.
Daher ist es in den weznigsten Fillen bekanntf, dafl die Ver-
kehrskosten eines Textilbetriebes sowohl relativ wie auch abso-
lut eine ziemliche Hohe erreichen. Es ist somit bei den
heutigen wirtschaftlichen Erschwernissen dringend erforder-
lich, dafl hier nach Moglichkeit gespart wird und tatsdchlich
lassen sich denn auch hier, bei geschickter Disposition und
mit verhiiltnismiflig geringen Kosten ganz erhebliche Erspar-
nisse erzielen. Zudem stellt die heutige Technik des Trans-
portwesens eine Fiille von Neukonstruktionen zur Verfiigung,
die nur sachgemifl vorgesehen und betrieben werden miissen,
um technische und wirtschaftliche Vorteile erzielen zu kdnnen.
Sehr einfach ldfit sich das Verkehrsproblem 16sen bei einer
Neuanlage. Schwieriger liegen die Verhiiltnisse, wenn es sich
darum handelt, in einer bestehenden Textilfabrik die Verkehrs-
bewegungen zu verbessern und zu rationalisieren. Gewd&hnlich
ist hierbei der Raum sehr beschrinkt und man mufl mit der
gegebenen Lage der Maschinen, Gebdudeteile usw. nun einmal
rechnen. Meistens lassen sich aber gleichwohl befriedigende

Ldsungen erzielen. Sehr einfach gestaltet sich das Verkehrs--

problem, wenn ein Hochbau vorliegt. Man zieht in diesem

Falle die Schwerkraftwirkung nach Mgdglichkeit heran, die
natiirlich die billigsten Betriebskosten ergibt nicht nur dadurch,
dafl an motorischer Kraft gespart wird, sondern auch infolge
des Umstandes, dafl in der Regel eine weitere Bedienung
wegfallen kann und auch der Zeitgewinn ein erheblicher ist.
Naturgemidfl miissen sich auch die Textilgiiter fiir die Art der
hier in Frage kommenden BefSrderungsmethode eignen, doch
ist dies meistens der Fall. )

Um ein Bild iber die grofle Wichtigkeit des Verkehrs-
problems in der Textilindustrie zu erhalten, sei das folgende
Beispiel der Transportverhiltnisse einer Buntweberei mit Spin-
nerei gegeben. Die Grofie der Anlage sei 80,000 Spindeln
und es werde im Jahr e€ine Webstoffmenge von 300,000 kg er-
zeugt. An einzelnen Transportbewegungen vom Eingang der
Rohware bis zum Ausgang des Fertigfabrikats kann man je
nach der Natur der Ware, insbesondere je nach Appretur,
40—70 Einzelhandhabungen und einzelne Transportwege fest-
legen. Der Weg ergibt total etwa 2 km. Im Jahr resultieren
somit 600 Tonnen-Kilometer bei einer Einzelhandhabung. Nun
sind aber total im Mittel 55 Handhabungen notwendig, wo-
durch sich 60X 55=33,000 Tonnen-Kilometer ergeben. Nun
kostet im Mittel der Tonnenkilometer bei HandfSrderung im
Karren 50 Rappen, es werden also 16,500 Fr. fiir den Trans-
port aufgewendet, unter Annahme einfacher Verhéltnisse und
stets glatter Durchfiilhrung des Transportgeschiaftes. Rechnet
man, dafl im Mittel das Kilogramm Fertigware 5.— Fr.
kostet. so sind die Gesamtverkaufs-Erfridgnisse bei 300,000 kg
im Jahr, 1,500,000 Franken; hiervon betragen die Transport-
spesen, die dem Betriebe zuzuschreiben sind, 1,19, oder wenn
man 25% Gewinn abzieht, 1,459 der Herstellungskosten.
Ein Kilogramm Ware mit 380 Rp. Herstellungskosten erscheint
somit mit 5,5 Rp. Transportspesen belastet, ein ziemlich hoher
Betrag. Nun lassen sich diese Kosfen aber bei geschickter
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Disponierung wesentlich vermindern, sodafl mit prozentualen
Betrigen von 0,3% auf den Verkaufspreis, bezw. 0,4% auf
den Herstellungspreis gerechnet werden kann. Einrichtungen,
die zur Verbilligung der Transportspesen dienen, lassen sich
in zwei Gruppen einteilen, je nachdem es sich um den Trans-
port in vertikaler Richtung handelt, oder ob nur horizontale
Forderung in Frage kommt. Im ersten Fall sind es die ver-
schiedenen Arten von Hebezeugen, wie Krane, Aufziige, Pater-
nosteranlagen, Fallschichte, Rutschbahnen und dergleichen. Die
andere Gruppe von Fordermitteln umfafit die Karren mit und
ohne Schienenanlagen, Transportbahnen mit Hand oder mo-
torischem Antrieb, die Forderbinder und dergleichen. Be-
stimmend fiir die zweckmifigste Verwendung des einen oder
anderen Fordermittels sind jeweilen die Ortlichen Verhiltnisse,
der Umfang der Transportbewegungen und besonders auch die
Anforderungen des betreffenden technologischen Arbeitsvor-
ganges. Es hat keinen Zweck, eine besonders hohe Férderungs-
geschwindigkeit in dem Fall vorzuschreiben, wenn die Ware
zu oder von einer Ablegestelle transportiert werden soli.
Anders ist es aber, wenn Ware zur laufenden Bedienung
von Maschinen transportier{ werden muf}, die unter keinen
Umstiinden einen Betriebsstiflstand erleiden diirfen. Auf jeden
Fall mufl stets eine genaue Untersuchung des vorliegenden
Transportproblems vorausgehen, bevor iiber die Wahl einer

neu einzufithrenden Fordereinrichtung eine Entscheidung ge-
troffen werden kann.

Wenn ein Forderproblem systematisch untersucht werden
soll, so sind anhand des Arbeitsplanes folgende Untersuchun-
gen anzustellen.

1. Ermittlung der Fordermengen.

2. Ermittlung des zweckmifligsten Forderweges.

3. Festlesung der Bewegungsverhiltnisse, Verkehrsanfall,
Dauer der Fahrten, des Auf- und Abladens, der Fahrzeit im
engeren Sinne usw.

4. Kraftbedart de+« Grofle und der Zeit nach, Mdglichkeiten
des Ausgleichs mit anderen kraftverbrauchenden Einrichtungen
und dergleichen. :

5. Ermittlung -der FSrderkosten aus Anlagekosten, Kapital-
dienst und Betriebskosten. Vergleichende Betriebskostenrech-
nung verschiedener Transporteinrichtungen.

6. Untersuchung beziiglich der Verwendung derselben Trans-
porteinrichtung fiir verschiedene Zwecke.

Eine auf der Grundlage der vorstehenden sechs Punkte
durchgefiihrte Untersuchung muf} in jedem Falle erschdpfenden
Aufschlufl iiber alle wesentlichen Verhiiltnisse eines Transport-
problems geben und die Wahl der zweckdienlichsten Fordet-
einrichtung leicht machen. Diese wird dann auch technisch
und wirtschaftlich voll befriedigen.

TECHNISCHE MITTEILUNGEN AUS DER INDUSTRIE‘

Oellos-Lager im Textilmaschinenbau.

Es ist bei Geweben aller Art, soweit dieselben fiir Be-
kleidung und Wohnungsausstattung in Betracht kommen,
duflerst peinlich, wenn das Gewebe durch Abtropfen von Oel
usw. verunreinigt wird, sodafl diese Flecken erst wieder aus-
gewaschen werden miissen, unter Verwendung von Chemikalien,
welche event. die Farbe des Stiickes angreifen konnen. Der
Verschmutzung von Geweben wihrend des Webprozesses kann
man dadurch abhelfen, dafl man mdglichst viele Lagerstellen
eines Webstuhls mit Oellos-Lagern ausriistet.

Eine Reihe von Firmen, welche Textilmaschinen bauen oder
solche in ihren Spinnereien und Webereien verwenden, sind
dazu iibergegangen, Oellos-Lager einzubauen und haben damit
sehr gute Erfolge erzielt. Es sei vorausgeschickt, dafi die
Oellos-Lager normalerweise aus einer Stahlbiichse bestehen, in
welche eine Schmierpackung oder auch ein Metallgitter ein-
gebracht ist, wobei sich die Schmiermasse bei den letzteren
von der in deren Lochern untergebrachten Schmiermasse aus
ergidnzt. Die Oellos-Lager sind also mit einem Vorrat von
Schmiermaterial ausgeriistef, der es erlaubt, sie auf ldngere
Zeit ohne Nachschmierung einwandfrei arbeiten zu lassen.

Vor allem in der Kunstseideindustrie ist man zur Ver-
wendung von Oellos-Lagern iibergegangen, und zwar werden
dort je nach Spindeln, auf welche Aluminium-Zylinder auf-
gesteckt sind, oder auch diese selbst mit Hilfe von Oellos-
Lagern gelagert. Aufler diesen genannten Spindeln weisen
die Maschinen der Kunstseideindustrie eine grofie Anzahl
von Schwinghebeln auf, welche ebenfalls simtlich mit Hilfe
von Oellos-Lagern gelagert sind. An derartigen Maschinen sind
also 300 Lagerstellen fiir die Spindeln und etwa ebensoviele
fiir die Schwinghebel, welche durchweg mit Oellos-Lagern ver-
sehen sind, sodafl man an einer solchen Maschine die Schmier-
kosten fiir rund 600 Lagerstellen erspart, wobei noch zu
bedenken ist, dafl die fiir die Spindeln bestimmfen Lager
nicht mehr kosten, als eine gewdhnliche Broncebiichse. Wenn
es an dem eben angefiihrten Beispiel das Charakteristische
ist, dafl bei einer Maschine mit &duflerst vielen Lagerstellen
die Schmierarbeit wegfillt, so ist fiir die Verwendung von
Oellos-Lagern bei der Lagerung von Wechselridern fiir Kunst-
seidespulmaschinen besonders zu beachten, dafl es sich hier-
bei zwar nur um einige wenige Lagerstellen handelt, daf} die-
selben aber sehr schwer zugdnglich sind, weil diese Zahn-
radgetriebe in einem Gehduse aus Eisenblech an der Seite
der Spulbank angeordnet sind. Man miifite also, so oft
man schmiert, eine Blechwand abschrauben, ehe man an die
betreffenden Lagerstellen kommen kann. Es sei an dieser
Stelle noch bemerkt, daff die Schmierpackung der Oellos-
Lager gegen die Einwirkung von S#uren — insbesondere der
in der Kunstseideindustrie hdufig verwendeten Schwefelsdure
— absolut unempfindlich ist, weshalb verschiedene grofiere

Werke, wie z.B. ,Maurer Textilmaschinen G.m.b.H.” in
Breslau, zur Verwendung von Oellos-Lagern in ihren Be-
trieben {ibergegangen sind.

Jedoch nicht nur die Kunstseideindustrie, sondern auch
alle anderen garnerzeugenden Industriezweige, sowie Seide-
und Leinenwebereien, Tuchfabriken usw. verwenden die Oellos-
Lager mit ¢rofitem Vorteil. Es sei zundchst auf die Kamm-
garnspinnereien hingewiesen, welche verschiedene Telle ihrer
Waschmaschinen (Leviathan) und ihrer Wollkrempeln, bei den
letztereh insbesondere Arbeiter und Wender mit Hilfe von
Oellos-Lagern lagern. Besonders bei den Krempeln, welche im
Betriebe sehr viel Staub erzeugen, ist die Verwendung selbst-
schmierender Lager von grofiem Vorteil, weil die Lageraugen
fiir Arbeiter und Wenderwalzen dann vollkommen glatt ge-
halten werden konnen, sodafl der in Krempeln auftretende
Staub keine Gelegenheit hat, sich in Schmierlchern oder in
Ecken zwischen Schraubenkdpfen und Lagerdeckeln festzu-
setzen. So hat z. B. eine westdeutsche Tuchfabrik die Oellos-
Lager in Walkmaschinen und Waschkumpen mit Erfolg ein-
gebaut. Es wird also in Zukunft, wenn sich die Oellos-Lager
allgemein durchgesetzt haben, mancher Maschinenteil leichter
und schneller zu reinigen sein, als seither. Sowohl in der
Kammgarn, als auch in der Baumwollspinnerei hat man unter-
halb der sehr viel Staub erzeugenden Maschinen einen Ven-
tilator angeordnet, und naturgemidfl werden die dort befind-
lichen Lagerstellen sehr selten geschmiert, weil eben dieser
Apparat in das Innere der Maschine und zwar an der tiefsten
Stelle eingebaut ist, sodafl man auch in diesem Falle Ver-~
kleidungsbleche abnehmen mufl, um an die Schmierstellen zu
gelangen. In der Kammgarnspinnerei diirften sich die Oellos-
Lager bei den Kammstiihlen rasch Eingang verschaffen. Diese
sinnreichen Maschinen weisen eine Unzahl von Schwinghebeln
auf, welche zum Teil nur etwa wihrend der Hilfte' der von
ihnen ausgefiihrten Schwingungen belastet sind. Es ist an-
zunehmen, dafl nicht nur das Schmieren der Maschine und
das Reinigen des Kammzuges wegfillt, sondern dafl auch
die Maschinen, viel gerduschloser als vorher laufen. In den
Tuchfabriken werden die Oellos-Lager in die verschiedenen
Stellen an Waschkumpen eingebaut. Von ganz iiberragender
Bedeutung ist jedoch die Verwendung der Oellos-Lager fiir
Webstithle. An Webstiihlen sédmtlicher Systeme befindet sich
eine Reihe unzugénglicher Lagerstellen, fiir welche man zwar
Schmierlcher und Nuten vorgesehen hat, welche jedoch in
manchen Betrieben nur duflerst selten geschmiert werden, weil
diese Lagerstellen infolge ihrer Anordnung zu leicht der Be-
achtung entgehen. Wir denken hier an die Stecherwelle, deren
Lagerstellen bei den meisten Stiihlen so angeordnet sind, daf}
sie von auflen her kaum gesehen werden konnen, und daf}
es kaum mdglich ist, mit der Oelkanne daran zu kommen.
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Besonders geeignet sind die Oellos-Lager fiir den Einbau in
Taffetapparate und insbesondere in Jacquardmaschinen. An
einem Jacquardapparat ¢ibt es je nach Konstruktion desseiben
tber 30 Lagerstellen, welche mit Oellos-Lagern ausgeriistet
werden konnen, sodafl es nicht mehr ndtig ist, auf den
Webstuhl heraufzuklettern, um nachzuschmieren. Dieser lefztere
Umstand bedeutet eine sehr grofle Zeitersparnis und damit
eine entsprechende Produktionssteigerung und nicht zuletzt
— wie von Betrieben, welche Oellos-Lager verwenden, zuge-
geben wird — eine wirksame Mafinahme, Unfille, welche beim
Nachschmieren der hochgelegenen Jacquardapparate entstehen,
zu verhiiten. Auflerdem ist zu bedenken, dafl unndtige Ma-
terialverluste, welche insbesondere dann entstehen, wenn Ge-
webe mit Kunstseidenfaden von Oel beschmutzt werden und
dann die betreffenden Teile weggeworfen werden miissen, ver-

mieden werden, wodurch allein schon die Verwendung der
Qellos-Lager in kurzer Zeit sich bezahlt macht. In den
Betrieben der Vereinigten Seidenwebereien A.-G. Krefeld sind
die Lager in eingehenden Versuchen in Jacquardapparaten
ausprobiert worden.

Zum Schlusse sei noch darauf hingewiesen, dafi die Oel-
los-Lager auch fiir Appreturmaschinen in Frage kommen. Es
sei hier nur erinnert an die Lagerung von Riihrfliigeln an Ein-
sprengmaschinen, Teilen von Schlichtmaschinen, Stirkmaschinen
und Biigelmaschinen.

Die Oellos-Lager sind dazu berufen, in Konstruktionen von
Textilmaschinen eine ausschlaggebende Rolle zu spielen, weil
es mdglich ist, mitfels derselben sehr einfache und billige
Lagerungen zu entwerfen.

Eine fordertechnische Neuheit.

Von Ing. Konrav‘d Zapf, Dessau (Deutschland).

Es gab einmal eine Zeit, in der nur Sachverstindige und
»Angelernte* nach einer ldngeren Probezeit eine Maschine
bedienen konnten und durften. Laien hielten sich am besten
in respektvoller Entfernung davon, wollten sie sich selbst
oder die Maschine vor Schaden bewahren.

Diese Zeiten sind durch die fdrdertechnischen Bestrebungen
der Industrie, Maschinen recht einfach zu bauen, gliicklich
vorbei. Heutzutage setzt der Maschinenbau seinen Stolz darein,
eine Maschine so zu bauen, dafy ihre Bedienung und Wartung
moglichst einfach wird und sie Vorkenntnisse nicht erfordert.
Wenn sich dies aber jetzt noch nicht fiir alle Maschinen
durchfiihren lief}, und sich in besonderen Fillen fiir die
Zukunft nicht erreichen ldf¢t, so sind doch schon eine ganze
Menge von technischen Hilfsmitteln nach diesem Gesichts-
punkt gebaut worden.

Es mége an dieser Stelle des Elektro-Flaschenzuges ge-
dacht werden, der als iiberaus niitzliches Transportmittel in
fast allen Betriecben des Gewerbes, der Industrie und des
Handels in grofierer Anzahl Verwendung gefunden hat. So
findet man jhn in den Werkstitten und Werkhdfen der Ma-
schinenindustrie, in den Maschinensilen, Lagerkellern und Ex-
peditionen der Spinnereien und Webereien, auf Holz-Lager-
plitzen und an den Gattern der Sigemiihlen, in den Lager-
kellern und am Kalander der Papierfabriken, in Elektrizitiits-
werken, in Gieflereien, in Girtnereien, im Obst- und Gemiise-
handel, in Weinkellern und Brauereien, in Speichern und
Lagerhallen der Speditionen, am Tiegel und an der Schnell-
Presse der Druckereien, in der Landwirtschaft usw.

Der Elektro-Flaschenzug stellt also eine Maschine dar,
die von fast allen anderen die geringste Aussicht hat, von
fachkundigen Personen bedient zu werden.

Aus diesem Grunde hat die Berlin-Anhaltische Maschinen-
bau A.-G. Dessau, einen Elektrozug auf den Markt gebracht,
der wohl die einfachste Bauart aufweist und demgemiafl auch
auf Bedienung und Wartung die geringsten Anspriiche stellt.
Dieser Elektrozug wird in zwei Ausfiihrungen, ortsfest und
fahrbar, fiir 250 bis 3000 k¢ Tragfdhigkeit, normalisiert und
typisiert gebaut. Er besteht aus dem Mantel mit Aufhinge-
6sen und der darin eingebauten Seiltrommel, dem Motor-
gehduse mit Deckel und dem darin angeschraubten Motor,
sowie aus dem Getriebegehduse. Das Triebwerk besteht nur
aus vier Stirnridern in Spezialausfithrung mit Auflenver-
zahnung und im Oelbad laufend. Der Motor mit Schalter
befindet sich in einem Gehiuse, sodafl diese Teile gegen
Witterungseinfliisse vollkommen geschiitzt sind. Eine durch
Bremsliiftmagnet betitigte Handbremse hilt die Last in jeder
gewiinschten Hohe. Die Steuerung des Elektrozuges erfolgt
durch Zugketten, fiir Sonderfille ist auch eine Fernsteuerung
vorgesehen.

Fiir besonders uniibersichtliche Strecken wie Speicher, Mon-
tagehallen und Lagerplitze findet vielfach der elektrisch fahr-
bare Elektrozug mit angekoppeltem Fiihrersitz Verwendung.
Das Ein- und Ausschalten des Fahrmotors erfolgt durch eine
Handkurbel, das des Hubmotors durch ein Handrad.

Die Bedienung und Wertung dieses Elektrozuges .ist aufler-
crdentlich einfach, sie beschrdnkt sich lediglich auf die Be-

titigung der Schalter, bezw..auf das zeifweise Nachfiillen des
Qelbades. Irgendwelche Vorkenntnisse dafiir sind nicht not-
wendig. Die sonst bei vielen Maschinen iibliche Schmierung
durch Staufferbiichsen und die damit verbundenen Stdrungs-
quellen kamen also bei diesem Elektroflaschenzug in Wegfall.

1. Elektro-Flaschenziige kennzeichnen eine wirtschaftliche Flief3-
Fertigung. Transport cines schweren Kettbaumes mit einem
Elektroflaschenzug.
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2. Zur Bedienung auf uniibersichtlichen, ausgedehnten Ar-
beitsplatzen wird der Elektro-Flaschenzug mit Fiihrersitz
verwendet. Auflerordentlich  geringes Eigengewicht und
grofie Tragfihigkeit zeichnen dieses niitzliche Fordermittel
besonders aus.



	Spinnerei : Weberei

