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eine neue Musterkarte No.973 heraus, welche 49 Typfarbstoffe
in zwei Schattierungen auf Baumwollgarn illustriert. Die Reihe
der Chlorantinlichtfarbstoffe ist im Laufe der letzten Zeit
durch eine ganze Anzahl sehr gut lichtechter Produkte be-
reichert worden.

Die Chlorantinlichtfarbstoffe bieten die M?Jglichkeit, auf
einfachstem Wege lichtechte Nuancen zu erzielen. Sie eignen
sich in gleich vorziiglicher Weise fiir das Farben von loser
Baumwolle, die fiir die Herstellung von lichtechten, dicht-
gewobenen Stoffen bestimmt ist, von Garnen, die zur Ver-
fertisung von Dekorationsstoffen, wie Vorhidnge, Mdobelstoffe
oder von lichtechten Trikotagenartikeln dienen und von Stiick-
waren wie Vorhangmaterial, Regenmantelstoffe, Samte, Wand-
bekieidungsstoffe und &@hnliche.

Musterkarte No.978, Riganfarbstoffe, illustriert diese
Farbstoffgruppe auf Viskose-Satin, Viskose mit Acetatseiden~
effekten, Vistragewebe, Baumwolle-Viskose-Gewebe, Viskose-
trikot mit Baumwolle plattiert, sowie auch Cordsamt aus Vis-
kose-Baumwolle.

Die Rigantarbstoffe sind Spezialprodukte mit der Eigen-
schaft, streifig farbende Viskose egal anzufdrben. Dem Mangel
an ¢leichmaflig farbenden Produkten in der Blau- und Griin-
reihe ist durch die Herausgabe der Riganfarbstoffe Rechnung
detragen worden.

Musterkarte No.99) zeigt die Neolanschwarzmarken
im Druck auf chloriertem Wollstoff, auf unchargiertem Crépe
de Chine, sowie im Aetzdruck von Wollmousseline und Crépe
de Chine. Intensive und gleichzeitig vorzugsweise wasser- und
lichtechte Schwarz fiir Wolle und Seide sind schon ldngst zu
einem Bediirfnis geworden. Die Neolanschwarzmarken eignen
sich infolge ihrer Echtheit nicht allein fiir direkten Druck,
sondern auch fiir den Weifl- und Buntédtzdruck. Auch bei
starken Deckern ¢eben sie sehr gute Egalitit und zeigen
keinerlei Einbluten. Gegeniiber vielen sauren Farbstoffen
zeigen die Weifldtzen auf Féarbungden mit Neolanschwarz-
marken ein stabiles Weif§, das nicht vorgilbt. Neolanschwarz
WA extra g¢ibt auBerdem bei reinem Viskosegewebe im di-
rekten Druck ein vorziigliches Schwarz.

In die lichtechte Chlorantinlichtfarben-LL-Serie der Gesell-
schaft fiir Chemische Industrie in Basel ist die neue Marke
Chlorantinlichtblau 3RLL aufgenommen worden. Der
neue Farbstoff wird fiir das Fidrben der Baumwolle in allen
Verarbeitungsstadien, besonders zur Herstellung von licht-
echten Dekorationsmaterialien, wie mercerisierte Webgarne,
Vorhangstoffe usw. empfohlen.

Fiir Cellulose-Kunstseide ist Chlorantinlichtblau 3RLL ge-
cignet, deckt jedoch streifis farbende Ware nicht ganz gleich-

miflig. Acetatseide wird auch in grofien Effekten rein weify
reserviert. In Halbseide bleibt, aus alkalischen Badern gefarbt,

die Seide rein weifl reserviert. In Halbwolle wird die Wolle
bis zu Temperaturen von 60° C nur leicht angefdrbt, bei Zu-
satz von 300 Invadin N oder 390 Albatex WS bleibt die
Wolle weifl.

Fiarbungen von Chlorantinlichtblau 3RLL sind auf Kunst-
seide mit Hydrosulfit R konz. Ciba rein ‘weify #tzbar.

Cibanonviolett 2BW (® (pat.) der Gesellschaft fiir
Chemische Industrie in Basel besitzt dhnliche Echtheitseigen-
schaften wie Cibanonmarineblau RA ® und GA '@ und zeich-
net sich wie diese durch vorziigliche Wassertropfechtheit -aus.
Baumwolle wird mit dem neuen Farbstoff in allen Verarbei-
tungsstadien, sowohl auf Kufen als auch auf Apparaten gefdrbt.
Die Echtheiten sind ausgezeichnet und der neue Farbstoff kann
auch fiir den Buntbleichartikel bei Beobachtung der iiblichen
Vorsichtsmafiregeln verwendet werden. Cibanonviolett 2BW @
ist auch zum Fidrben von Viskose, Chardonnet und Glanzstoff
verwendbar. Naturseide wird in abkochechten und bleichechten
Ténen getirbt. Im Baumwoll- und Seidendruck arbeitet man
nach dem iiblichen Pottasche- oder nach dem Reduktionsver-
fahren. Der Zusatz von 100 Verstirker Ciba zur Druckfarbe
gibt eine wesentliche Verbesserung der Ausgiebigkeit.

Direktbraun 4R der gleichen Gesellschaft fiir Chemi-
sche Industrie in Basel liefert etwas rotere Nuance als das
bekannte Direktbraun 2RE und besitzt gutes Egalisiervermdgen.
Der neue Farbstoff wird besonders fiir Baumwollstiick- und
Baumwollgarnfdarberei, sowie fiir das Farben von Trikotagen
und Striimpfen empfohlen, die Ndhte werden gut durchgefarbt.
In Cellulosekunstseide werden streifige Stellen nahezu ge-
deckt. Acetatseide wird stark angefdrbt. Fiir das Firben von
Naturseide ist der neue Farbstoff nicht geeignet. In Halbwolle
wird die Wolle bei 60° C mit einem Zusatz von 2*30’0 Albatex
WS oder Invadin N kaum angefarbt.

Direktbraun 4R kann zum Drucken von Baumwolle, Wolle,
Seide und Viskose verwendet werden, wobei die gute Loslich-
keit hervorgehoben wird. Die Fédrbungen auf Baumwolle und
Kunstseide sind mit Hydrosulfit R konz. Ciba weify dtzbar.

Unter der Bezeichnung Cibanonblau 3RH (Zirk. No.
388) bringt dieselbe Gesellschaft einen neuen Kiipenfarbstoff
in den Handel, welcher beziiglich Eigenschaften und Férbe-
verfahren dem é&lteren Cibablau 2RH und dem in Nuance etwas
griineren Cibablau RH und BH sehr nahe steht. Von den
beiden &lteren Produkten unterscheidet sich Cibablau 3RH
durch seine merklich rdtere Nuance. Der neue Farbstoff dient
zum Fidrben von Baumwolle fiir tiefe, billige Blaunuancen
wie fiir Arbeiter-Ueberkleiderstoffe, Futterstoffe, Trikotagen,
Néahfaden, Strick- und Stickgarne. Cibablau 3RH wird ferner
fiir das Farben von Cellulosekunstseide und von Naturseide
empfohlen. Die letzteren Farbungen widerstehen dem Abkoch-
prozef3.

SPINNEREI - WEBEREI

Untersuchungsarbeiten an Grége zwecks Priifung und Festlegung einer giinstigen,
wirtschaftlichen Arbeitsweise in der Winderei

Von Otto Bitzenhofer, Ing.

¢). Beanspruchung des Materials. Fiir diese Unter-
suchungen werden prinzipiell nur die Betriebshauptquali-
{aten verwendet und von den so ermittelten Normwerten wird
fiir die wenider hdufigen Qualititen Gebrauch gemacht.

Unter der Anzahl der Stillstandsursachen befinden sich
mehrere, welche fiir die Bearbeitungsfdhigkeit des Materials
beredtes Zeugnis geben. Die Gesamtzahl der aufgetretenen,
curch diese Fakforen verursachten Stillstinde ist hier fiir
Grége 15/17 den. folgenderweise angefiihrt:

Arbeitsstufen: Anzahl der Fiille

je kg
a) Beseitigung einfacher Fadenbriiche 8
) Fadenbruch mit Enden auf der Spule suchen 4
¢) Fadenbruch mit Enden auf den Kronen suchen 6
¢) Fadenbruch mit Enden auf den Spulen
und Kronen suchen 2
e) Faden 138sen 7

insgesamt 37
Die Maschine, an welcher diese Aufstellung abgenommen
ist, entspricht als neuerdings durchreparierte, leistungsmaflig
dem guten Durchschnitt. Die Reififestigkeit betrdgt fiir Grege
13/15 den. 3) bis 36 gr., fiir 15/17 den. 36 bis 42 gr., fiir 22/24

(Schiuf})

den. 51 bis 57 ¢r. Das Gewicht der Strihne 30 gr. und 90 bis
100 g¢r. Infolge des langen Laufens der grofien Strdhne
konnen leicht bis 70 Kronen bedient werden. Ein die Bruch-
haufigkeit mit entscheidender Faktor liegt in der Handhabung
der Strahne beim Auspacken, Vorbereiten und Auflegen. Wird
diese ‘Arbeit mit der ndtigen Sorgfalt ausgefiihrt, so werden
hierdurch viele Stillstdnde vermieden. Einzuhalten ist nach
Méglichkeit eine Saaltemperatur von 18 bis 20 Grad und nicht
iiber 500/ relative Feuchtigkeit. Wird in der vorstehenden
Haufigkeitsangabe eine der drei Bedingungen, sei es die An-
triebsgeschwindigkeit von 380 metr./Min., das Spindelgewichf
von 45—50 ¢r., oder das Kronenbremsgewicht von 60—70 gr.
erhoht, so steigert dies die Fadenbruchhaufigkeit in starker
Weise, die bedienungsmdgliche Kronenzahl und Kronenleistung
sinken.

d) Steigerung der Strahnlingen und der Faden-
lingen auf den Spulen. Diese so geschaffenen Nor-
malverhiltnisse ermdoglichen es, statt der bisher meist iiblichen,
im Betriebe seit Jahren verwendeten kleinen Holzspulen,
welche 30 bis 40 ¢r. Material fassen, grofiere 5), 65 oder sogar
ca. 100 ¢r. autnehmende Spulen zu verwenden. 50 ¢r. fassende
mdgen eingehalten werden fiir 13/15 den., 65 ¢r. fiir 15/17
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Spulenformes -
e —

den. und 100 ¢r. aufnehmende fiir 22/24 den. Hierdurch ver-
lingert sich die Zeit bis zum Vollauf auf das Doppelte. In-
folge des grofier werdenden Spulenumfanges steigert sich eben-
falls die Ablaufgeschwindigkeit, die schwerer werdenden Spulen
vermindern den Faktor: Faden 13sen und steigern die Faden-
briiche etwas. Nachstehende Tabellen zeigen das Zeit- und
Mengen-Ergebnis bei Verwendung: a) von 30 g¢r. und 90 bis
100 gr. schweren Strshnen, und b) Anwendung von 30 ¢r.,
55—60 ¢r. und 100 gr. fassenden Spulen, 380 Touren der An-
triebswelle, 45 gr. Spindel und 60—70 g¢r. Kronenbremsgewicht,
durchgefiihrt an Grége 22/24 den.

Gesamt-Zeitanteil Anzahl Gesamt-Zeitanteil Anzahl
Zeit y je ins- | stiind- Zeit A " 7 je | ins- stiind~
6Std. | ° | Stunde | gesamt lich | 6Std. /o | Stunds | gesamt | lich
30 gr. Strihne, 55-60 ¢r. fassende Spulen 90-100 gr. fassende Spulen, 100 gr. Strihne
s i ptzeit: Minuten Minuten Minuten Minuten
1. Bereitschaft an der laufen~
den Maschine 41,15 11,4 6,85 — — 150,5 41,85 25,1 = =
Nebenzeiten:
2. Strahn vorbereiten 80,5 22,4 13,4 244 40,6 40,5 11,25 6,75 90 15
3. Strahn auflegen I 115 32 19,2 244 40,6 58,5 | 16,25 9,75 90 15
4. Spulenwechsel . . . . . 31 8,6 5,16 155 25,4 17,6 i 4,85 2,94 86 14,4
Verlustzeiten: !
5. Einfache Fadenbriiche be- |
seitigen . . . . . . . 12,3 3,42 2,05 65 10,8 18,4 l 5,1 3,06 77 12,8
6. Fadenbriiche mit Enden an
den Spulen suchen 6,25 1,74 1,04 33 5,4 92 | 2,56 | 1,53 38 6,4
7. Fadenbriiche mit Enden an | |
den Kronen suchen . 10,5 2,92 1,75 41 6,85 10,3 | 2,86 ] 1,72 33 5,5
8. Fadenbriiche mit Enden an |
den Spulen und Kronen 1
suchen : 3,6 1 0,60 9 1,6 36 | 1 0,6 9 1,5
9. Faden l8sen . R 6,9 1,92 1,15 52 9,55 6,4 1,78 1,07 38 6,4
10. Ginge zwischen den Ar-
beitsstufen e 42,6 11,8 7,1 — — 35,2 ; 9,78 5,85 — —
11. Sonstige Unterbrechungen i
des Arbeitsgangs . 10,2 2,84 1,7 — — 9,8 2,72 1,63 - —
360 100 60 360 100 60 |
30 gr. Strihne, 30 ¢r. fassende Spulen 95-100 ¢r. fassende Spulen, 30 gr. Strihne
! ? \
Hauptzeit 1 29,8 8,3 4,96 — — 52,5 14,5 8,68 — | —
Nebenzeiten. 2. . . . . . 80,5 22,4 13,4 244 40,6 115 52,4 19,2 244 | 40,6
T 115 32 19,2 244 40,6 115 32 192 | 244 i 40,6
4. . . 48,5 13,45 8,07 285 48 17,6 4,85 2,94 | 86 14,4
Verlustzeiten 5.—11. 86,2 23,85 14,37 — — 94,7 26,25 | 15,77 ‘ — —
SR PR E N N - B NR—
360 100 60 360 100 | 60 ; ,
Gesamtleistung: 8,55 k¢ 1,425 kg
55-60 gr. fassende Spulen, 100 gr. Strihne 30 ¢r. fassende Spulen, 100 gr. Strihne
Hauptzeit 1 137 38 22,84 - ‘ s 1n9s5 | 332 | 109 | — | —
Nebenzeiten. 2. . . . . . 40,5 11,25 6,75 90 l 15 40,5 11,25 | 6,75 | 90 | 15
B: s+ ow oz # s 58,5 16,25 9,75 9 | 15 58,5 16,25 9,75 i 90 15
4. . . . .. 31 8,6 5,16 155 ‘ 25,4 48,5 13,4 81 | 285 ‘ 48
Verlustzeiten 5—11. . . . | 93 259 | 155 - | = 93 259 | 155 | — .| —
360 100 60 } 360 100 60 | 5
| ‘

Obige Darstellung zeigt, dafi bei 9) bis 100 gr. schweren,
Grege-Strahnen bei dieser Maschinen-Tourenzahl und Kronen-
zahl noch eine sehr hohe Bereitschaftszeit vorhanden ist. Es
ist deshalb eine weitere Steigerung der Antriebsgeschwindig-
keit auf 450 To./Min. sehr wohl anzuraten.

e) Dile giinstigste Kronenzahl und Kronen-
leistung. Ausgehend von den so geschaffenen guten Durch-
schnittsverhaltnissen fiir die Faktoren: Winderin, Maschine-
und Material-Bearbeitungsfdahigkeit als Norm; sind sie in
dem nachstehenden Abschnitt aufeinander abgestimmt, um so



182

MITTEILUNGEN UBER TEXTIL-INDUSTRIE

den giinstigsten Grad betrieblicher Leistungsfahigkeit und Wirt-
schaftlichkeit fesfzustellen. Fiir das Windematerial Greége 22/24
den. wird an der Versuchsmaschine, welche 70 Kronen hatf,
unter den vorgeschilderten Verhaltnissen diejenige Kronenzah]
ermittelt, welche den giinstigsten Ausnutzungseffekt hat. Es
zeigt sich, dafl infolge der grofien Fadenldngen und minimalen
Bedienungserfordernis 60—70 Kronen bedient werden kdnnen
(unter der konstruktiven Voraussetzung, dafl die Kronen oben
laufen und die Spulen unten aufwinden).

Untersuchungsgang fiir Grége 22/24 den.: (Die
Methodik desselben entstammt den Forschungsarbeiten des
Instituts fiir Betriebsorganisation Krefeld und wurde hier fiir
die praktische Durchfiihrung angewandt.)

Sind nach der Reparatur und Umstellung: Winderin, Ma-
schine und Material wieder einige Tage eingearbeitet, so stellf
zur festgesetzten Zeit die Maschine ab. Fehlende Strihne
werden, zwischendurch verteilt, durch volle ergédnzt; alle Spulen
ausgesetzt und durch neue ersetzt. Unter diesen Verhilt-
nissen arbeitet die Winderin nun 4 Stunden lang mit 50 Kro-
nen weiter (die iibrigen bleiben stehen). Alle vollgelaufenen
Spulen kommen in einen leeren Korb, ebenso nach Ablauf
dieser Zeit die teilweise vollen; so wird das gewundene Ma-
terial gewichtsmiflig ermittelt durch Abzug der Tara vom
Bruttogewicht. In dleicher Weise wiederholt sich dieser Unter-
suchungsgang nacheinander mit 50, 54, 58, 61, 64, 67 und 70 Kronen,
wobei jedesmal das gewundene Mindergewicht festgestellt wird.Es
zeigt sich hierbei, dafi bei Steigerung der bedienten Kronen-
zahl sich ebenfalls die Inanspruchnahme der Winderin steigert.
Bei Verwendung von 30 gr. Strdhnen und 70 Kronen ist ihre
Zeit fast restlos in Anspruch genommen, da sich die Zahl der
Bedienungstille, wie Fadenbriiche beseitigen, Spulenwechsel
usw., Strahn vorbereiten und auflegen, hduft, widhrend bei
54 Kronen die Bereitschaftszeit noch eine sehr grofle ist. Da
eine stindige Hochstintensitit der Winderin nicht mdglich ist,
1df3t man sie kleine Erholungspausen unwillkiirlich einschalten.
Man g¢ibt ihr nur soviel Kronen, dafi zeitweise alle am Laufen
sein konnen. Die Bereitschaftszeit darf und soll 10—159 der
Gesamtzeit, ihre Inanspruchnahme demnach 85 bis 9000 be-
tragen. So ¢ibt es fiir die Ermittlung der zu bedienenden
Kronenanzahl eine gdewichtsmiflige giinstigste Ausniitzung der
einzelnen Krone. Es zeigt sich im Untersuchungsverlaufe, daf}
eine Gesamtleistungssteigerung wohl mdglich ist, bei Bedienung
der Gesamtkronenzahi, doch sinkt die Einzelleistung derselben
in viel stirkerem Mafie und hebt bei Ueberschreitung des
giinstigsten Leistungspunktes die Mehrleistung wieder auf.
Nachstehende Tabellen zeigen das Untersuchungsergebnis, in
dem alle. Unfersuchungsstufen angegeben, ferner alle Resultate
auf eine vergleichbare Einheitsleistung je Krone und Stunde
und die Bereitschaftszeiten prozentual festdelegt sind.

Untersuchungserdebnis fiir Grége 22/24
30 ¢r. Strdahne, 50—60 ¢r. fassende Spulen.

den.

Produktion bei 1 Krone == 28 ¢r. Bereitschaftszeit = 95 /o
» » 40, = 960 ,, » = 33 %
5 , o4, = 1230 ,, ’ = 24,7%
- s 98 = 1310 ,, 5 = 18,7%
. , 61 ., =135 ,, 5 = 15,50
55 , 064 = 1410 ,, W = 13,1%
, . 67 = 1450 ,, ’ = 11,4%0
5 s 10, = 1448 ,, - = 9 %

Produktion je 1 Krone bei 40 Kronen = 24 gr.
54

» » 1, » » =23
» » Ly, » 98 ., =226,
» » Ly, » 61, =222,
e
» » 1y, » 67, =216,
» w1y » 70, =207,
Graphische Darstellung:
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Nach gleichem Schema kdnnen nun die Optimum-Ermitt-
lungen fiir Grége 15/17 den. ebenfalls bei 380 To/Min. und fiir
13/15 den. bei 320 To/Min. und jeweils gleichen sonstigen Ver-
hiitnissen durchgefiihrt werden, da die Normalverhiltnisse ja
bereits geschaffen sind.

f) Vergleiche der Soll- und Ist-Leistung in
der praktischen Produktionsermittlung. Die
stufenweisen Untersuchungen erbrachten fiir Greége 22/24 den.
eine erreichte und stdndig einhaltbare Soll-Leistung von 1450
gr. stiindlich und bei einer Bedienung von 67 Kronen. Nun
setzt die Ist-Leistungsermittlung ein, indem die wihrend einer
Lohnperiode von 2> 48 ==96 Stunden ohne Beaufsichtigung de-
wundene Materialmenge ermittelt wird. Die Winderin arbeitet
nun ab Anfang der nidchsten Lohnperiode stindig mit spe-
ziellem qualitdtsgleichem Material und neu aufgesetzten Spulen,
deren Materialgewicht nach jeder Abnahme stdndig besonders
registriert wird. In 96 Stunden sind nun 134 k¢ gewunden,

also stiindlich %1 = 1,400 k¢. Demnach bildet eine Stunden-

leistung von g _2’—’“1’409 = 1,425 k¢ die Akkordgrundlage.
Dieses Ergebnis ist nun zu vergleichen mit der fiir dasselbe
Material aus 6 zuriickliegenden Lohnperioden ermittelten durch-
schnittlichen stiindlichen Leistung, es betrug hierfiir 1,210 kg.
Somit ergibt sich also eine effektive bleibende Leistungssteige-
rung von 1,425 bis 1,215 = 0,210 kg = 17,30).

Schlufibetrachtung: Wie ersichtlich, brachte eine
griindliche Untersuchung den Produktionsstand des Betriebes
wirtschaftlich auf eine giinstige Hohe. Es wurdenL eistungs-
normen gebildet, die fiir die verschiedenen Abteilungen und
Maschinen verwendet werden kdnnen. Wohl entstehen geringe
voriibergehende Lohn- und Sachkosten, doch sind die erzielten
Kostensenkungen resp. Leistungssteigerungen in der Produk-
tion bleibend. Die Maschinenreparaturen waren ebenfalls ein
Erfordernis. Sie erbrachten eine 14,4prozentige Steigerung der
Ablaufgeschwindigkeiten, widhrend das Gesamtergebnis eine
Leistungssteigerung von 17,39 aufweist bei kleinen Kosten,

Sollen wir unsere Webereien automatisieren?

Von Hans Keller

Wichtig sind noch vier DPunkte, die bei Einrichtung einer
solchen Automatenweberei streng beriicksichtigt werden miissen.

Die richtige Organisation erfordert es, daf} jeder
Arbeiter nach denauer DPriifung seiner geistisgen und kdrper-
lichen Fidhigkeiten seinen richtigen Arbeitsplatz zugewiesen
erhilt. Es soll darauf gesehen werden, dafl die Arbeitsteilung
so weitdehend Platz greift, dafl jeder Arbeiter seine Titig-
keit auf ein Minimum von Handgriffen beschrinken kann.
Diese wenigen Handgriffe wird er sehr bald vollendet be-
herrschen.

Die Zuteilung von Webstiihlen erfolgt, wie man ja aus den
erwidhnten praktischen Beispielen entnehmen kann, schritt-
weise. Ist der Weber mit den wenigen Handgriffen, die er
leisten muf}, ganz vertraut, so wird die Anzahl der zuge-
teilten Stithle dem Fortschritt entsprechend erhdht. Es ist

(Schluf)

nicht richtig, wie es fast immer g¢eschieht, die zugeteilte
Stuhlzahl als mafidebend anzusehen. Vielmehr mufl die An-
zahl der zu beaufsichtigenden Kettfaden unter Beriicksichtigung
der je Stunde vorkommenden Kettfadenbriiche zu Vergleichen
herangezogen werden. Durchschnittlich kann ein Weber mit
einer Hilfe leicht je Stunde 27—30 Kettfadenbriiche in Ord-
nung brinden, und ein Mehr oder Weniger hdngt dann von
den personlichen Fihigkeiten des Webers ab, die beriicksichtigf
werden miissen.

Der fortlaufenden, peinlich genauen Garnuntersuchung
mufl volle Aufmerksamkeit geschenkt werden. Diese Unter-
suchung erstreckt sich auf Drehung, Nummer, Reinheit, Feuch-
tigkeit, Reif}festigkeit und Dehnung. Genaue Aufschreibungen
ermdglichen die fortlaufende Garnkontrolle und weisen vor-
kommende Unregelmidfiigkeiten, die den kontinuierlichen Be-
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trieb speziell in Automatenwebereien oft auf das Schwerste
gefdhrden konnen, sofort auf. Man hat so die Mdoglichkeit
sofortiger Abstellung, ohne erst, wenn es zu spidt ist, die
Kosten dieser Unregelmiafligkeiten spiirén zu miissen.

Diese stindige Untersuchung fiihrt zwangsmaflig dazu, vom
Spinner gewisse Qualitdtsgarantien fiir seine Garne zu ver-
langen.

Der Statistik, die konsequent alle wichtigen kaufméanni-
schen und technischen Vorginge im Betriebe umfassen soll,
kommt grofie Bedeutung zu. Sie ist das einzige Mittel, recht-
zeitig, bevor also noch grofier Schaden entsteht, Schwichen
im ganzen Betriebe oder in einzelnen Abteilungen aufzudecken
und die Neigung zu abnormalen, sich verschlechternden Ver-
héltnissen bemerkbar zu machen. Zeitdewinn ist in solchen
Fillen alles und nur die richtige Statistik ermdglicht recht-
zeitiges Eingreifen und Abstellen der Mingel.

Endlich die richtide Wartung der Automatenstiihle und
siamtlicher Arbeitsmaschinen und Einrichtungen. Hiezu sind
spezielle Leute ausgebildet, die in regelmidfiigen Zeitrdumen
die Reinigung und Oelung besorgen und fiir die richtige
Durchfiihrung dieser Arbeiten voll verantwortlich sind. Speziell
Automatenwebstiihle miissen immer sehr gut dewartet werden
und soll wochentlich einmal nach abgewobener Kette der Stuhl-
putzer mit der Biirste unter Aufsicht des Meisters eine griind-
liche Reinigung vornehmen. Es befinden sich bereits Staub-
saugertypen fiir Maschinen auf dem Markte, die besonders
fiir die Reinigung schwer zugédnglicher Staubablagestellen gute
Dienste leisten.

Fiir die Aufstellung der Stiihle empfiehlt es sich, dieselben
unter den Fiiflen mit Filzunterlagen, die mit einem im Hande]
erhiltlichen Spezialleim auf den Boden geklebt werden, zu
versehen, wodurch eine geniigende Stofiddmpfung erfolgt.

Dem tadellosen Schiitzengang ist besonderes Augenmerk
zuzuwenden und bei allen schmalen Stiithlen mufl der Schiitzen-
schlag so eingestellt sein, dafl die Bewegung des Schiitzens
bereits beginnt, bevor noch die Kurbeln in der tiefsten Stel-
lung angelangt sind. Durch Verstellung der Schiitzenleiste
ist die Schiitzenspitze genau auf die Peitschenmitte einzu-
visieren. Dadurch wird der Pickerverbrauch mdglichst gering
gehalten. Sind die Stithle mit Lamellen-Kettfadenwichtern
ausgestattet, so verwendet man mit Vorteil bei der Erzeugung
von Stapelartikeln die geschlossene und beim hdufisen Wech-
sel der Artikel die offene Lamelle. Vorteilhaft sind die Ge-
schirrwichtervorrichtungen, die sich auf dem Markte befinden,
besonders wenn sie mechanisch und nicht elektrisch betitigt
werden. Man erspart mit diesen das Einziehen der Kett-
fiaden durch die Lamellen und das Aufrauhen des Garnes
findet nicht statt.

Die Webschiitzen miissen vor Verwendung gut gedlt sein
und dies ist nur dann von Vorteil, wenn sie mindestens 4—6
Monate nach dem Oelen lagern kdnnen, um zu trocknen. Ersf
nach dieser Zeit ist jene Verbindung des Oeles mit der Holz-
faser erfolgt, die den Schiitzen dauerhafter macht.

Was fiir Webereien kdnnen nun automatisiert werden?

Selbstverstandlich vor allem einfache Baumwoll- und Baum-
wolljacquardwebereien ebenso wie Buntwebereien, da sich ein
ausgezeichneter Buntautomatenwebstuhl auf dem Markte be-
findet, der gleich gut auch fiir rohe Wollgewebe verwendbar
ist. Es ist dies ein 2—4schiffliger Automat, der auch in Leinen-
webereien Eingang defunden hat.

Seiden- und Kunstseiden-Automatenstiihle sind zwar fertig
konstruiert und mehrfach in praktischem Betriebe, ein- und
zweischifflig. Es sei nur dariiber gesagt, dafl ein Arbeiter
etwa 6—8 Stiihle bedient. Jedenfalls ist dieses Problem sozu-
sagen gelost, wenn auch jetzt noch zum Zeitpunkt der Nieder-
schrift dieser Zeilen die sehr gewissenhaften und umfassenden
praktischen Dauerversuche noch nicht ganz beendigt worden
sind.

Auch in der Leinenweberei bestehen fiir die Automatisierung
heute keine Schwierigkeiten mehr.

Die Wollweberei ist in Anbetracht des Umstandes, dafl
Wolle bekanntlich ein sehr schwieri¢ zu verarbeitendes Ma-
terial darstellt, heute mindestens zum Grofiteil in der Lage,
sich mit Vorteil der Automaten zu bedienen. Die Unter-
suchung der einzelnen Fille ist hier natiirlich immer not-
wendig.

Frottier- und Drehergewebe, Samte und Teppiche konnen
heute ebenfalls schon automatisch erzeugt werden.

Um die diesem Aufsatz zugrundeliegende Frage moglichst
erschépfend zu beantworten, sei noch in grofien Ziigen die
Auffassung eines Delegierten auf dem vorerwidhnten Baum-
wollkongref angefiihrt, die sehr bemerkenswerte Richtlinien
gibt, unter welchen Bedingungen die Aufstellung von Auto-
matenwebstiihlen nach der Meinung dieses Herrn vorteilhaft
erscheint:

Wenn Arbeitermangel herrscht.

Wenn die zur Verfiigung stehende Arbeiterschaft ungelernt
ist und nicht befriedigt, weil es tatsdchlich leichter ist, einen
Automatenweber auszubilden als einen solchen fiir gewShnliche
Stiihle, da der Automat selbsttétig einen Teil jener Arbeit ver-
richtet, die beim g¢ewdhnlichen Stuhl vom Arbeiter geleistet
werden mufl.

Wo Mangel an guter Leitung und gutem Meisterpersonal
herrscht, da der Erfolg einer Weberei grofitenteils von dieser
Personalgruppe abhédngt. In Automatenwebereien werden
Meister bendtigt, die zugleich gute Mechaniker sind, weil es
in solchen Webereien sehr auf den mechanischen Teil an-
kommt. =

Wenn g¢rofie Stuhlzahlen in Frage kommen, weil die Auto-
matenweberei eine teure, sehr deschickte Leitung bendtigt,
schon in Anbetracht der wissenschaftlichen und organisatori-
schen Fabrikationsmethoden. Kleine Unternehmungen verfiigen
selten iiber eine solche Leitung. Auch rentieren sich z. B. die
notwendigen teuren Webkettenankniipfmaschinen nicht fiir
kleine Webereien mit einer Stuhlzahl von weniger als ungefdhr
100 Stiihle.

Wenn einfachere Artikel hergestellt werden.

Wenn nicht zu dichte Einstellungen im Verhiltnis zur
Blatteinteilung und Garnnummer in Frage kommen.

Wenn der einem Arbeiter zuzuteilenden Stuhlzahl keine
kiinstlichen Grenzen, etwa durch Gewerkschaftsbeschliisse und
dergl. gesetzt sind.

Wenn doppelschichtig gearbeitet werden kann.

Wenn durch die eigene Spinnerei oder durch in der Néhe
befindliche Spinnereien der Bezug ¢leichmifligen Garnes ge-
sichert werden kann.

Wenn man ohne Fiihler arbeiten kann, was heifien soll,
dafl der g¢rdfite Vorteil beziiglich Abfall und Lobhn dann er-
zielt wird, wenn der Fiihler nicht notwendig ist. Das soll
heifien, dafl Automaten ohne Fiihler auch dort angezeigt
sind, wo sie mit Fiihler nicht mit Erfol¢ angewendet werden
kénnten.

Wenn — endlich — man das Kapital besitzt, eine Auto-
matenweberei einzurichten.

Zum dritten Punkt, der in Anbetracht des demselben fol-
genden Dunkte unklar erscheint, sei bemerkt, dafl eine fiir
gewdhnliche Stiihle nicht entsprechende Leitung und Meister-
schaft bei der Automatisierung vielleicht gute Erfolge dann
aufweisen wird, wenn sie in der Automatenweberei die im
Punkt vier erwihnten Eigenschaften besitzt und wenn die
Meister gute Mechaniker sind.

Es ist klar, dafl nicht etwa alle der hier genannten Vorbe-
dingungen zutreffen miissen, sondern dafl es geniigt, wenn
einige oder mehrere derselben vorhanden sind. Es geniigt
z.B., dafl Arbeitermangel besteht, um zur Automatenweberei
iiberzugehen.

Es ist selbstverstindlich im Rahmen dieser Abhandlung
nicht mdglich, noch genauer in die Frage der Automatisierung
einzugehen. Der Verfasser hat sich bemiiht, seine theoretischen
Ausfiihrungen durch die DPraxis bestdtigen zu lassen. Er-
widgungen sozialer Natur, wie sie eingangs erwdhnt wurden,
diirfen in dieser Frage nicht mitsprechen. Die Weberei wird
zweifellos in absehbarer Zeit vor einem Wendepunkt jener
Art stehen, wie es der Fall war, als die mechanische Weberei
ihren Einzug hielt. Vielleicht wire dieser Wendepunkt schon
da, wenn die jetzigen wirtschaftlichen Verhiltnisse, die ja
schlieilich doch einmal sich rasch und griindlich dndern werden,
ihn nicht aufgehalten hatten.

Wer aber bereits jetzt automatisiert hat, gehdrt zu den
Pionieren, die ihren Weg unbekiimmert um die Ungunst der
Zeit gehen und, das steht ganz aufler jedem Zweifel, wenn
bei ihnen die notwendigsten Vorbedingungen da waren, auch
die Friichte zuerst ernten werden.
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Das Spulen von Kunstseide und Crépe, Umspulen von Baumwolle, Wolle usw.

In den Webereibetrieben sind es hauptsdchlich zwei Ma-
schinen, welche die Produktion und die Qualitat der Erzeug-
nisse beeinflussen. Es sind dies die Windemaschine und die
Schufispulmaschine. Entsprechen diese beiden Maschinen den
gestellten Aufgaben nicht, so werden Qualitdtsstoffe nur schwer
und mit starker Leistungseinbufle herauszubringen sein.

Eine bekannte Schweizer Maschinenfabrik, die Firma Br i ¢-
ser & Co. in Horgen, ist vor Jahren als erste mit einer
spindellosen Patent-Windemaschine auf den Markt gekommen,
die speziell den durch die Verarbeitung von Kunstseide de-
schaffenen, verdnderten Verhdltnissen Rechnung getragen und
mitgeholfen hat, den Siegeszug der Kunstseide zu beschleu-
nigen.

Bei den Kunstseidengeweben trifft man indessen immer
noch fehlerhafte Stoffe, bei welchen die Miangel offensichtlich
von Produktionsmaschinen herrithren. Zu diesen g¢ehdrt als
eine der wichtigsten die Schufispulmaschine; entspricht aber
die Schufispulmaschine den Anforderungen, so werden fehler-
lose Gewebe eine Seltenheit sein.

Die gleiche Firma baut seit zwei Jahren eine patentierte
Schufispulmaschine, die Gewdhr bietet Stoffqualitit und Leist-
ung zu heben. Die dauernd in Verbindung mit ersten Fach-
leuten durchgefiithrten Stoffanalysen haben eine Spulmaschine
erstehen lassen, die den Forderungen der Zeit entspricht und
die Fabrikation der verschiedenen Gewebe erleichtert.

Der Aufbau der Maschine besteht im wesentlichen aus
Untergestell mit Antrieb, Spulkasten und Oberbau. Das Unter-
destell setzt sich zusammen aus gufieisernen Fiiflen mit ge-
frasten Aufbauflichen, welche mit vier blanken U-Eisenschienen
und zwei Rundtraversen zu einem kréftigen, soliden Unterbau
verbunden werden. Die Maschine wird normalerweise fiir
3000, 4000 und 5500 Spultouren per Minute einstellbar geliefert.
Auf Wunsch kdnnen andere Tourenzahlen beliebig vorgesehen
werden. Ein jeder Spulkasten ist fiir sich eine fertige Ma-
schine, deren Antrieb durch ein geschmeidiges endloses Band
erfolgt, welches ohne jede Schriankung lauft. Dieser Antrieb,
welcher sich fiir hochtourige Werkzeugmaschinen ¢ldanzend be-
wihrt hat, wird auch fiir Spulmaschinen sehr begdriifit, weil
damit eine rubige, vibrationsfreie Antriebsvermittlung mit wenig
Verschleifl erreicht wird. Im Spulkasten befinden sich nur vier
arbeitende Bestandteile; eine Triebwelle vermittelt in Verbin-
dung mit einem Schneckengetriebe die Spulrotierung, die im
Hub beliebig einstellbare Fadenleitung und die Fadenver-
legung. Mit der Fadenverlegung wird eine, das Material
schonende, gute Spitzbildung an der Spule erreicht und zu-
gleich dem Abschlagen des Materials am Webstuhl begegnet.

Eine gliickliche Losung verkorpert der Antrieb der Spul-
welle durch Konuskupplung, also durch Flachenberiihrung, wo-
durch Tourenverluste und vorzeitige Abniifzung restlos be-
hoben sind. Der bekannte Antrieb durch Friktionsscheiben in
Form von Kegelrddern ist grofiem Verschleiff durch unvermeid-
lichen Tourenverlust und durch Reibung unterworfen, weil die
Kraftiibertragung nur durch Linienberiihrung erfolgt. Es ist
wohl versucht worden, dem Uebelstand dadurch zu begegnen,
dafl ein Rad des Friktionsantriebes mit Spezialmaterial iiber-
zogen und das andere Rad aus Gufieisen hergestellt wird. Eine
Beseitigung des bestehenden Nachteiles ist aber damit nicht
maoglich. .

Kimmende und kraftverschleifiende Zahnridder sind giinzlich
ausgeschaltet.

Um die Abniitzung herabzumindern sind in neuerer Zeif
Konstrukteure dazu iibergegangen, die Spulspindel aus Material
mit ¢roflerer Festigkeit als bisher iiblich anzufertigden und
dieselben in Biichsen aus Spezialmaterial zu lagern.

Die neue patentierte Schufispulmaschine ist auch hier vor-
ausgegangen und verwendet fiir die Lagerung der Spulwelle
drei Kugellager, um bei hohen Tourenzahlen einen ruhigen
Dauerbetrieb sicher zu stellen. Die Spulkdrper werden
zwischen zwei Lager gespannt, sind also an beiden Enden
gehalten, was ein sicheres, vibrationsfreies Rundlaufen der
Spule gewdhrleistet und die das Material sehr schiddigenden
Schldge ganzlich beseitigt. Das Auswechseln der Spule geht

schneller als bei den Spindelmaschinen; ebenso ist das Be-
festisen des Fadenanfanges durch eine zum Patent angemel-
dete Vorrichtung beschleunigt. Es eriibrigt sich dabei, das
Aufwickeln des Fadenanfanges auf den Spulkdrper, indem
ein einfaches Anschlaufen geniigt. Zum Ankniipfen des ge-
brochenen Fadens muf} die Spule nicht aus den Lagern gehoben
werden, weil der Faden bei abgestellter Spule bequem zuriick-
gezogen werden kann.

Eine sinnreich konstruierte Abstellvorrichtung setzt den
Spulapparat bei Fadenbruch und bei voller Spule me ch a-
nisch aufler Betrieb, ohne irgendwelche Materialbeanspruch-
ung. Hervorzuheben verdient ebenfalls das Anlassen der
Spulapparate durch Anlehnen des Korpers, um der Spulerin
beide Hidnde fiir die iibrigen Manipulationen frei zu lassen.

Die Spulwelle selbst macht nur die rotierende Bewegung,
wihrend die Fadenleitspindel die hin- und hergehende Arbeit
ausfiihrt, was die Massenbewegung verringert. Die Rotier-
scheibe fiir die Vorwirtsschaltung des Fadenfiihrers beriihrt
nur bei jedem dritten Hub das Material.

Die Vielseitigkeit der zu verarbeitenden Materialien laf3t
es in vielen Fillen nicht zu, daf} ein Betrieb sich auf einen
einzigen Aufspulkdrper beschrdnken kann. Diesem Umstand
hat der Konstrukteur Rechnung getragen, indem die Spul-
apparate ohne Zu- oder Wegnahme von Bestandteilen fiir
Spulkdrper von 100—250 mm Linge und von 17—36 mm Spul-
dicke leicht einstellbar sind. Ueberdies konnen Holz- oder
Pappkannetten mit oder ohne Anfangskonus, sowie Nortrop-
spulen mit oder ohne Reservefadenwicklung verwendet werden,
Die Maschine ist also vollkommen universell gestaltet.

Trotz all diesen Verbesserungen wire die neue ,,Briigger-
Maschine nicht vollkommen, wenn sie nicht auf die verschie-
denen Materialien Riicksicht nehmen wiirde, die auf einer
Spulmaschine verarbeitet werden miissen. Es ist hier speziell
die Fadenkreuzung gemeint, welche in der Weise beriicksichtigt
wurde, dafi 515, 7 oder 11 Wicklungen je Hubldnge gewihlt
werden kdnnen.

Das Obergestell der Maschine ist vorgesehen zum Arbeiten
ab stehender Spule, sowie alternativ ab rollender Spule oder
auch ab Haspel. Die Anwendung der verschiedenen Spul-
methoden richtet sich nach den zu verarbeitenden Materialien.

in den meisten

sich
Fiéllen, das Prinzip des Abziehens des Fadens iiber den Kopf

Fiir Kunstseide z.B. empfiehlt es

ab stehender Spule anzuwenden. Diese Spulmethode hat den
Vorzug, dafl keine Schwungmassen zu iiberwinden sind und
dafl deshalb mit entsprechend hdherer Tourenzahl gearbeitet
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werden kann, als beim Abrollen. Der ¢rofie Nachfeil beim
Abrollen besteht ja nicht nur in der Bewegung der Schwung-
massen, sondern auch darin, dafi die Fadenspannung mit der
Abnahme der Materialdicke auf der Abrollspule wichst und
zwar progressiv, so dafl Spannungsdifferenzen bis zu 10090
und mehr keine Seltenheit sind. Dies bedingt naturgemidfl eine
Herabsefzung der Spultourenzahl und dadurch Leistungsein-
bufien. Die Idee des Abziehens des Fadens ab stehender Spule

iiber den Kopf ist heute nicht mehr neu; es sind ja schon
eine ganze Reihe Versuche g¢emacht worden, um dafiir eine
zuverldssige Einrichtung resp. Spulmaschine zu schaffen. Ge-
wisse Erfolge wurden denn auch wenigstens fiir solide Ma-
terialien in den groberen Titres erzielt; fiir die feineren Kunst-
seidengarne dagegen versagten die bisherigen Vorrichtungen,

Die vorbesprochene Neukonstruktion besitzt eine Einrich-
tung, die auch zum Abziehen feiner und feinster Garne als
zuverldssig bezeichnet werden mufl. Der Faden lduft mit einer
besonderen patentierten Vorrichtung stdrungsfrei von der Spule
ab und passiert eine dem Material entsprechend fiir mehr oder
weniger Bremswirkung einstellbare Zahnbremse. Wichtig ist
dabei, dafl der Faden unverletzt durch die Bremse geht und
keine Schldge erhidlt. Im engen Zusammenhang mit einer ge-
eigneten Abziehvorrichtung stehen die zur Verwendung kom-
menden Abspulkdrper. Nicht jede Randspule kann zum Ab-
ziehen genommen werden; denn es sind den Spulendimen-
sionen bei dieser Spulmethode bestimmte Grenzen gesetzt,
die eingehalten werden miissen, speziell was den Scheiben-
durchmesser und den Schaftdurchmesser anbetrifft. Eine vor-
trefflich geeignete Spule hat die Firma Briigser konstruiert,
welche viel Erfahrung auf diesem Gebiet verrdt. Es sollte
immer mehr dazu iiberdegangen werden, Kunstseide mit ent-
sprechend geeigneten Spulmaschinen und Spulen in der Haupt-
sache nach dem Abziehprinzip zu kannettieren; es gibe viel
weniger Fehlstoffe und Rabattware. Vereinzelt kommen im-
merhin Félle vor, wo aus bestimmten Griinden ab rollender

Spule kannettiert werden mufl. Die beschriebene Spulmaschine
hat auch fiir diese Spulart eine gute Vorrichtung mit zuver-
lassiger Bremse, um Beschddigungen und iiberstarke Bean-
spruchung des Materials wéhrend dem Spulprozefl zu ver-
meiden.

Starke Titres konnen direkt ab Haspel kannettiert werden.
Diese Methode hat den Vorzug, dafl das Vorspulen auf
Scheibenspulen auf der Windemaschine umgangen werden kann.
Immerhin sollen fiir diesen Spulprozefli nur gut geordnete, ein-
wandfreie, im Kreuz gewickelte Strihne mit unverschobenen
Unterbinden und nur ungefdrbte Garne ¢enommen werden,
weil sonst zu viele Stérungen und Unterbriiche entstehen wiir-
den, wodurch das Einsparen des Vorspulens mehr als aufge-
wogen wiirde. Um bei dieser Spulart dem Vorlaufen des
Haspels zu begegnen und eine konstant gleich spannende
Bremsung zu erhalten, wird jeder Spulgdang mit einer soge-
nannten Kippbremse (Pat. ang.) ausgeriistet.

Diese Bremse ist fiir mehr oder weniger Spannung einstell-
bar und erhdlt vom Spulkasten eine mit dem Fadenlauf auf
der Spule von der Basis zur Spitze oder umgekehrt im Ein-
klang stehende, hin- und herkippende Bewegung, die einen
soliden Spitzanzug verbiirgt.

Ein zum Abziehen heikles Material, das zur Ldsung des
Problems viel Schwierigkeiten g¢eboten hat, sind die Crépe-
zwirne. Die beschriebene Maschine hat auch hier die Schwierig-
keiten {iberwunden und konnen darauf Crépegarne einwandfrei
gespult werden. Um das Kridngeln des Fadens zu vermeiden
passiert derselbe eine mit Selbsteinfidler versehene, spezielle
Fiihrungsscheibe und die vorgdngig beim Abziehen von Kunst-
seide erwiahnte einstellbare Zahnbremse, welche hier als Vor-
bremse dient. Die ausgeglichene Bremsung und den Spitzanzug
besorgt auch hier die Kippbremse. Fiir Crépegarne, welche
schlecht gespult sind, viele Unreinigkeiten und Knoten auf-
weisen, empfiehlt sich das Spulen nach der Abrollmethode.

In richtiger Erkenntnis, dafl sich das Umspulen von Baum-
woll- und Leinengarnen auf spezielle Schufispulen lohnt, sind
schon eine ganze Anzahl Betriebe auf das Umspulen {iber-
gegangen. Es ist deshalb zu begriiflen, dafl bei der Konstruk-
tion der erlduterten spindellosen Schufispulmaschine auch diese
Materialien gebiihrend beriicksichtigt und dafiir eine Umspul-
vorrichtung geschaffen wurde, mit welcher selbst bei schwiche-
ren Garnen durch das Umspulen der Weblohn verbilligt wird.
Der Faden geht ruhig gleitend durch die Kippbremse, welche
auch hier nicht fehlt und wickelt sich konstant gleich gespannt
auf die Schufispule. Wenn fiir das Umspulen anstelle von
Copseri  Scheibenspulen oder Kreuzspulen verwendet werden,
so ist beim Herstellen der Spulen darauf zu achten, dafl die
Knoten an den Rand gelegt werden, weil sonst der Faden
beim Abziehen an den Knoten leicht hingen bleibt und abge-
rissen wird.

Wenn unegale Garne umgespult werden miissen, die einen
Reinigungsprozefi bendtigen, werden entsprechende Faden-
reiniger an der Spulmaschine angebracht. Natiirlich wird dabej
bdufigeres Kniipfen des Fadens ndtig sein, was entsprechenden
Produktionsausfall bringt. Es empfiehlt sich also, Fadenreiniger
nur da anzuwenden, wo es wirklich notwendig ist. Baumwoll-
und Leinengarne etc. werden vorteilhaft mit kleiner Faden-
kreuzung gespult, um harte Spulen zu bekommen und das
Maximum an Fadenlédnge auf die Spule zu bringen. Je mehr
Material die Kannette enthidlt, desto weniger Webstuhlstill-
stinde entstehen, was naturdemifi ¢réflere Leistung bringt und
einer Weberin die Bedienung von mehr Webstiihlen ermdglicht.

Die ganze ,Briigger*-Spulmaschine ist eine gut durchdachte
Konstruktion, bei der alle Einzelheiten auf schnelles Arbeiten,
grofite Schonung des Materials und geringste Abniitzung hin-
zielen. Sozusagen alle Mechanismen an der Maschine stellen
etwas Neues, Fortschrittliches dar, was der Maschine einen
hohen Wert gibt und dieselbe zur Erfiillung der heutigen
Anforderungen voran stellt.

Zeigen sich Schwierigkeiten bei der Herstellung von Stoffen
oder kommen Fehlgewebe heraus, deren Ursachen nicht mit
Sicherheit festgestellt werden konnen, so empfiehlt es sich
bei kompetenten Fachleuten Rat zu holen. Die Erbauer der
vorbeschriebenen Maschine besitzen jahrzehntelange, praktische
Erfahrungen und kdnnen Interessenten auch in Fillen, welche
viel Sachverstindnis erfordern, zuverldssige Ratschlige geben,
z.B. wie fein fibrillierte Kunstseide, bekanntlich ein sehr
heikles Material, glanzfadenfrei zu spulen ist.
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