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laBt. Fiir Cordonnet benutzt man ein Gemenge von je 2 oder
3 zusammengebundenen Metallfdden.

Filés und Laminetten enthalten durchschnittlich auf ein
Kilogramm gerechnet 670 Gramm Metallfdden, wihrend der
Rest aus Baumwolle oder aus Schappe besteht. Hierbei kom-
men auf ein Kilogramm Metallfaden 10 bis 15 Gramm Silber-
gehalt, wiahrend der Rest aus Kupfer besteht. Der Draht erhélt
immer eine rechte und eine linke Windung, je nachdem das
Metall, welches die Baumwolle oder Schappe bedeckt, rechts
oder links aufgerollt wird. Deshalb werden die Filés fiir ge-
wohnlich halb links und halb rechts geliefert, damit der Gegen-
satz zur Geltung kommt, welcher dem Gewebe die gewiinschte
Glétte gibt. Wiirde man Draht mit nur einer Windungsrichtung
dafiir verwenden, dann wire eine Zusammenrollung und schnelle
Unbrauchbarkeit zu befiirchten. Eine Ausnahme macht man
nur bei Laminetten, bei denen man immer nur Draht mit ein-
heitlicher Richtung verwendet. L.N,

Aus der franzosischen Seidenweberei. Die franzosische Sei-
denweberei, die unter normalen Verhidltnissen mindestens die
Halfte ihrer dewaltiden Erzeugung zur Ausfuhr bringt, sieht
sich in dieser Beziehung den ¢leichen Schwierigkeiten gegen-
iiber, wie die Industrie der andern Linder, und auch die billig-
sten Preise vermdgen in vielen Fallen die Hindernisse nicht
zu iiberwinden. Wohl steht der Lyoner Fabrik das grofie
inldndische Absatzgebiet mit den Kolonien zur Verfiigung, doch
leiden auch Paris und die Provinz unter der Krise, sodaf}
an einen Ausgleich fiir den Exportausfall nicht zu denken ist,
Die Lage hat sich derarf zugespitzt, dafl nicht nur die Re-
gierung um - Hilfe angerufen, sondern auch innerhalb der In-
dustrie nach Mitteln gesucht wird, um eine Besserung herbei-
zufithren. So hatte der Vorstand des Verbandes der Lohn-
webereien auf den 9. Februar nach Lyon eine Versammlung ein-
berufen, die von den Inhabern von 240 Lohnwebereien be-
sucht war. Der Verband der Seidenstoff-Fabrikanten hatte
eine Abordnung entsandt und die Lage der franzdsischen
Seidenweberei wurde von den Vorsitzenden der beiden Ver-
bénde eingehend erdrtert. In einer Kundgebung wurde die
Dringlichkeit von Hilfsmafinahmen zur Rettung der franzdsi-
schen Seidenweberei, die seit drei Jahren wie keine andere
franzdsische Textilindustrie von der Krise heimgesucht werde,
verlangt. Dabei sei eine der wichtigsten Forderungen, die An-
passung der Erzeugung an den tatsdchlichen Bedarf. Um
dieses Ziel zu erreichen, bediirfe es eines verstindnisvollen
Zusammengehens zwischen den Fabrikanten und Lohnwebe-
reien. Ein gemeinsamer Ausschufi soll die geeigneten Wege
priifen und Vorschlige machen.

Die soeben bekannt gewordenen franzdsischen Ausfuhr-
zahlen fiir Gewebe, Bidnder, Posamentierwaren jeder Art aus
Seide oder Kunstseide im Jahr 1932 zeigen, dafl der Ausfall
dem Vorjahre gegeniiber, wenigstens der Menge nach, mit 17
Prozent nicht sehr bedeutend ist. Die Wertverminderung stellt
sich allerdings auf anndhernd 4600y, indem einer Ausfuhr im
Betrage von 1989 Millionen franz. Franken im Jahr 1931, nur
noch eine solche von 1083 Millionen franz. Franken im Jahr
1932 gegeniibersteht. Mit Ausnahme von Holland, ist die Aus-
fuhr nach sdmtlichen mafigebenden Absatzgebieten kleiner
als im Vorjahr, dagegen konnte der Umsatz mit den Kolo-
nien und einer Reihe anderer kleiner Mirkte erhSht werden.

Italien

Schutz der Naturseide in Ifalien. Ueber das italienische
Gesetz vom 18. Juni 1931, zum Schutze des Wortes ,,Seide®,
wie auch iiber die Ausfiilhrungsbestimmungen, ist in den ,,Mit-

teilungen” schon berichtet worden. Das Gesetz ist in seinen
wichtigsten Bestimmungen am 1.Dezember 1932 in Kraft ge-
treten. Nunmehr sind auch die Vorschriften erlassen worden,
die inbezug auf die zuldssige Erschwerung mafigebend
sind und die am 1. Juli 1933 Geltung erlangen werden. Be-
kanntlich miissen die Seidenwaren, die irgend eine Erschwe-
rung aufweisen, als solche kenntlich gemacht werden; es
geschieht dies durch die Anbringung einer besondern Schutz-
marke, deren Bild von demjenigen, das fiir die unerschwerten
Artikel bestimmt ist, etwas abweicht.

Im Einverstdndnis mit den beteiligten Verbidnden der Seiden-
weberei, der Seidenhilfsindustrie und des Seidenwarengrofi-
handels, sind fiir Seidengewebe folgende Hochstgrenzen fest-
gesetzt worden:

Hochstsdtze der Erschwerung
in °, des Gewichtes des

Gewicht des Rohgewebes
Art des Gewebes Rohjgeex‘w;ﬁbes gefirb oder (1%?:‘?,‘?32-
. gew. schwarz erschwerung)
Seiden- und Schappe~Ge-
webe, aus normal oder
stark gedrehtem Garn
hergestellt: bis 100 ¢ 30 40
desgleichen: iiber 100 ¢ 20 30
Gewebe, ganz aus Seiden-
abféllen (Schappe) her-
gestellt: beliebig 20 20
Im Strang gefdrbte Ge-
webe:
a) Futter~ und Konfek-
tions- sowie Krawat-
ten~Stoffe: Organzin ” 30 40
Trame » 40 50
b) Schirmstoffe: » 20 20
c) Bander: " 50 60

Bei Strumpfwaren jeder Art, darf das Gewicht der er-
schwerten Seide nicht hdher sein, als das Gewicht der Seide
vor dem Abkochen (Gewicht fiir Gewicht).

Fiir die Bemessung der Erschwerung wird der Gewichts-
verlust beim Abkochen fiir Grégen und Kreppgarn mit je
230/ bezw. 3000 in Anrechnung gebracht.

Bei der Blauholzerschwerung darf die Metallerschwerung
héchstens die Hélfte der Gesamterschwerung ausmachen.

Die Gewebemuster, die fiir die Untersuchung entnommen
werden, miissen eine Lénge von 50 cm aufweisen.

Argentinien

Seidenweberei in Argentinien. Die Seidenweberei in Argen-
tinien ist, dank des Zollschutzes und der infolge der Zahlungs-
schwierigkeiten stark behinderten Einfuhr ausldndischer Ware,
in groflem Aufschwung begriffen. Zahlte man zu Anfang des
Jahres 1932 24 Webereien, mit ungefdhr 500 Stiihlen, so be-
schaftigen zurzeit etwa 50 Firmen mehr als 800 Stiihle, die alle
im  Dreischichtenbetrieb, d.h. 24 Stunden laufen. In der
Hauptsache werden Kreppgewebe erzeugt, da die von einem
Lyoner Unternehmen eingerichtete Farberei nunmehr die Aus-
riistung solcher Ware ermdglicht. Daneben kommen Krawatten-
stoffe, Steppdeckengewebe, Stoffe fiir Wischezwecke und in
kleinem Umfange auch Mobelstoffe in Frage. Es ist berechnet
worden, dafi mit etwa 1200 Stiihlen, die ununterbrochen laufen
wiirden, der Gesamtbedarf des Landes an normaler Ware de-
deckt werden konnte. Vor einer zu grofien Erzeugung wird da-
gegen gewarnt, da die argentinische Ware nicht ausfuhr-
fahig sei.

SPINNEREI - WEBEREI

Ueber die Berechnung des Feuchtigkeitsgehaltes bei Garnen und Zwirnen aus

verschiedenen Materialien

Man kann das Woll- und Baumwollgewicht mit Vorteil so
sroff wihlen, dafl die Summe gleich 100 wird; dann kann
man ndmlich unmittelbar die aus der Gl. 4 bezw. 4a errech-
neten Gewichtsprozente verwenden. In diesem Fall wird M,
gleich 100. Um die Rechnung weiterhin noch zu verein-
fachen, ersefzt man entweder das Woll- oder aber das Baum-
wollgewicht durch eine Grofie, ist z.B. das Wollgewicht WT,
so mufl das Baumwollgewicht Bl, = 100 — W], sein, weil ja

(Schlufl)

Wi+ BL, 100 ist. Beriicksichtist man dies in GL. 5, so erhilt
man:

oder aber als Endgleichung fiir die gesuchten Feuchtigkeits-
prozente der Mischung

_ YL -pwL
100

100 — W,

- ——— . P
100 B

PML
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Diese letzte Formel stellt nun den gesuchten Zusammenhang
dar, aus der man die Feuchtigkeitsprozente berechnen kann.
Betrachtet man diese Gleichung etwas nidher, so findet man,
daf} auf der rechten Seite vom Gleichheitszeichen mit Ausnahme von
Wi, alle Grofien bekannt sind, denn die Feuchtigkeitsprozente
bezogen auf lufttrockenes Material ist fiir jede reine Faser-
substanz bekannt, bezw. kann leicht aus den Feuchtigkeits-
prozenten bezogen auf absolut trockenes Material berechnet
werden. Eine Umformungsgleichung werden wir spédter noch
bekannt geben. Tragen wir nun in einem rechtwinkligen Ko-
ordinatensystem auf der waagerechten Achse das Wollgewicht
WL, und zwar wie oben ausgefiihrt in Drozenten auf und auf
der senkrechten Achse den Feuchtigkeitsgehalt der Mischung,
so finden wir, dafl durch die Gl. 6 eine gerade Linie charakteri-
siert wird. Interessant ist es noch, die beiden Extremwerte fiir
Wi, = 0 und-Wj, = 100 zu berechnen. Fiir Wy, = 0 geht die
Gl 6 iiber in:

o’pWL 100 — 0

100 100

d.h. aber in Worten, dafl in diesem Falle der Feuchtigkeits-
gehalt der Mischung gleich ist dem Feuchtigkeitsgehalt der
Baumwolle bez. auf lufttr. Material. Dies ist aber auch ohne
Rechnung leicht einleuchtend, weil ja die ,Mischung” nur aus
Baumwolle besteht, wenn W[, = 0. Fiir den anderen Grenz-
fall, dal W[, = 100 wird, geht die Gl.6 iiber in:

100 . pyyy, 100 — 100
+

100 100

d. h. der Feuchtigkeitsgehalt der Mischung ist in diesem Falle
gleich dem Feuchtigkeitsgehalt der Wolle. Auch dies ist leicht
verstdndlich, weil bei W[, = 100 der Baumwollgehalt gleich
null sein muf.

Wenn aber diese beiden Grenzwerte festliegen, so kann
man auch die ganze Linie ziehen. In Abb.1 ist auf der waag-
rechten Achse der Wollgehalt und auf der senkrechten Achse
der Feuchtigkeitsgehalt der Mischung aufgetragen worden. Man
findet nun z.B. die Linie, die fiir die verschiedensten Misch-

PML = - PBL = PBL

PML = + PBL = PWL
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ungsverhidltnisse den Feuchtigkeitsgehalt angibt, indem man
bei Wolle Wy = 0 senkrecht den Wert pgy, und bei Wy = 100
den Wert pyyy, auftridgt und diese beiden Punkte miteinander
verbindet. Damit wire eigentlich unsere Aufgabe erledigt, denn
es ist vollstandig gleichgiilti¢ mit welchen Materialien man es
zu tun haf, man mufl nur bedenken, dafl z.B. bei Naturseide

und Kunstseide, etwa Viskose, zur Gewinnung der Ablese-
gerade nur entsprechende Werte fiir die Faserfeuchtigkeit von
Seide und Viskose bei null und hundert aufzutragen sind.
Aber es ist eine kleine Schwierigkeit vorhanden. In der
Praxis ist es iiblich nicht mit den Faserfeuchtigkeiten bezogen
auf lufttrockenes Material zu rechnen, sondern mit den Faser-
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Abb. 2

feuchtigkeiten bezogen auf absolut trockenes Material. Es ist
deshalb notwendig, in dem Diagramm Abb.1 noch eine kleine
Umrechnung vorzunehmen, damit man eine Ablesegerade er-
hilt, an der ohne weiteres der Mischfeuchtigkeits-Prozentsatz,
bezogen auf absolut trockenes Material, abgelesen werden
kann. Es wiirde zu weit fithren und vielleicht auch den Leser
ermiiden, wenn noch die Gleichungen fiir die Beziehungen
der beiden Feuchtigkeitsprozente untereinander abgeleitet wiir-
den. Es mag geniigen, wenn nachstehend die Gleichung ange-
geben wird:

Pabs =

und

Hierin bedeutet paps = Feuchtigkeitsprozente bezogen auf ak-
solut trockenes Material, py, = Feuchtigkeitsprozente bezogen

auf lufttrockenes Material. Da durch die Gl. 6 die Feuchtig-
keitsprozente bezogen auf lufttrockenes Material errechnet
wurden, so ist zur Umrechnung die Gl.7a zu verwenden. In
Abb.2 ist der Zusammenhang zwischen P,pg und py, darge-
stellt. Man sieht hieraus, dafl die Kurve leicht gebogen ist. Um
nun die Endkurve in Abb.1 zu finden, miifite man die Werte
flir papg aus der Zeichnung 2 iibertragen. Betrachtet man aber
den Interwall zwischen 7 und 16, so findet man, dafi die
Kurve .so wenig gebogen ist, dafl man sie ohne grofien Fehler
als gerade Linie zeichnen kann. Dadurch wird aber die Um-
rechnung sehr vereinfacht, denn man braucht nur die beiden
Extremwerte fiir null und hundert zu berechnen und kann
dann die Linie des Feuchtigkeitsgehaltes, bezogen auf absolut-
trockenes Material, ziehen. Angenommen, man hitte fiir Misch-
zwirne aus Baumwolle und Wolle das Diagramm zu zeichnen,
so wiirde man auf der waagrechten Achse die Wollprozente
auftragen ‘'und bei 0 auf der senkrechten Achse den Wert 8,5,
der ja bekanntlich den Feuchtigkeitsgehalt der Baumwolle, be-
zogen auf absolut trockenes Material, darstellt. Bei 100 der
waagrechten Achse trdgt man 18,25 senkrecht nach oben auf,
weil 18,25 der Feuchtigkeitsgehalt der Wolle, bezogen auf ab-
solut trockenes Material, ist. Jetzt zieht man die Verbindungs-
linie von 8,5 und 18,25 und hat damit fiir alle Wollprozente,
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die der Zwirn oder das Garn enthalten sollte, den Feuchtig-
keitsgehalt, bezogen auf absolut trockenes Material. Hat ein
Zwirn z. B. 4000 Wolle, so findet man den richtigen Feuchtig-
keitsgehalt des Zwirnes seiner Materialzusammensetzung ent-
sprechend, dadurch, dafi man bei 4009y von der waagrechten
Achse senkrecht bis zur deraden Linie fiir den Feuchtigkeits-
zuschlag bezogen auf absolut trockenes Material und liest
dann dort 12,400, ab. Dieser Wert ist, wie schon gesagt, nur
ein Niherungswert, gdenau wiirde er 12,2000 betragen. Der
Unterschied ist aber so klein, dai es wohl berechtigt ist, die
0,20y Differenz in den Kauf zu nehmen, man mufl ndmlich
bedenken, 'dafl unter Umstdnden die Materialzusammensetzung
bezw. die Materialprozente viel ¢réflere Schwankungen auf-
weisen.

Besteht der Zwirn oder das Garn aus anderen Materialien
als Wolle und Baumwolle, so mufi man selbstverstandlich ein
anderes Diagramm entwerfen. Dies diirfte aber dem Leser

nach den obigen Ausfithrungen sehr leicht fallen, denn man
braucht immer nur die Feuchtigkeitsgehalte der Materialien
bezogen auf absolut trockenes Material an der Null- bis an
der Hunderterlinie aufzutragen. Angenommen, man will das
Diagramm fiir Baumwolle und Naturseide entwerfen, so trdgt
man auf der Nullinie, wenn auf der waagrechten Achse der
Materialanteil an reiner Seide zur Abtragung kommt, den
Feuchtigkeitsgehalt fiir Baumwolle = 8,500 auf und auf der
Hunderterlinie den Feuchtigkeitsgehalt von Naturseide = 1100.
Umgekehrt miiite man verfahren, wenn der Materialanteil auf
der waagrechten Achse den Baumwollgehalt charakterisierte, in
diesem Falle trdgt man bei null den Feuchtigkeitsgehalt der
Naturseide == 11¢o und bei hundert den Feuchtigkeitsgehalt
der Baumwolle =: 8,500 auf. Die Ablesung geschieht in der
gleichen Weise wie oben beschrieben. Man kann auf diese
Weise sehr leicht die verschiedensten Materialien miteinander
in Beziehung brinden.

Wirtschaftlichkeitsuntersuchungen an Seidenkrepp beim Spulen
fiir das Zwei~ und Vier-Stuhlsystem

Von Otto Bitzenhofer, Textil-Ing.

Mehr denn je muf} sich heute jeder Unternehmer die Frage
vorlegen: Arbeitet unser Betrieb in allen Abteilungen wirt-
schaftlich? Habe ich Moglichkeiten, das zu priifen? Die ge-
samte Abwicklung eines Betriebes kommt zum Ausdruck in
den drei Faktoren: Mensch, Maschine und Material. Zur Er-
mittlung des giinstigsten wirtschaftlichen Wirkungsgrades beim
Spulen von Seidenkrepp sind diese Faktoren analytisch unter-
sucht und aufeinander abgestimmt worden. Ferner wurden die
Akkordleistungen auf die dem Optimum entsprechend giinstig-
ste Basis gebracht. Zur Durchfithrung dieser Untersuchungen
empfiehlt es sich, als erste Arbeit eine zeichnerische Darstellung
der betreffenden Abteilung anzufertigen. Hierauf folgt:

1. Eine kleine Voruntersuchung.

2. Arbeits- und Zeitstudien der Arbeitsweise: a) der Spu-
lerin (ihrer manuellen Tétigkeit), b) der Spulmaschine (durch
Untersuchung der Maschinendeschwindigkeit), ¢) Untersuchung
des Materials auf Festigkeit, Dehnung und Bearbeitungsfahig-
keit. Die Giite und Bearbeitungsfahigkeit des Seidenkrepps
bestimmt die Maschinengeschwindigkeit. Diesem Faktor muf}
sich die Leistung einer guten Durchschnittsspulerin anpassen
kdnnen.

3. Des weiteren folgt die Einfiihrung einer organisatorischen
Neuerung.

4. Anschlieflend an die vorhergegandgenen Untersuchungen
erfolgt in diesem Abschnitt die Bestimmung des optimalen
wirtschaftlichen Wirkungsgrades.

5. Ermittlung der dem Optimum entsprechenden Produk-
tion in der Spulerei.

Das Ergebnis der Untersuchungen: a) Alle diese Priifungen
filhren zu dem Ergebnis, dafi der giinstigste wirtschaftliche
Wirkungsgrad nicht erreicht war. Dessen Einhaltung in der
angefiihrten Weise erbringt bei einer beachtlichen Steigerung
der Wirtschaftlichkeit um 22,60/ eine entsprechende Akkord-
senkung von 180/.

b) Die Untersuchung der Maschinenverhiltnisse und die
daran anschlieflende Reparatur, sowie der Umbau einzelner
Teile erbringt, wie aus der Aufstellung ersichtlich, eine Steige-
rung der effektiven Spindelgeschwindigkeiten von 18,40.

c¢) Die Einhaltung einer guten ¢leichmédfligen Maschinen-
geschwindigkeit wirkt sich ebenfalls anregend auf die Intensi-
tait der Spulerinnen aus. Ermoglicht wird ferner deren Er-
fassung in ihrer Leistung, sowie eine Belehrung der unter dem
Durchschnitt liegenden.

d) Die Priifung des Materials erfolgt durch Reifi- und
Dehnungsversuche vor und nach der Bearbeitung, um festzu-
stellen, daf} die Beanspruchung nicht iiber das zuldssige Maf}
hinausgegangen ist.

Die gesamten Untersuchungen werden durch eine kurze
Priifung der Schufispulenzeit eingeleitet. Diese Priifung fiihrte
zu der Feststellung, dafl jede Spindel bis zum Vollaufen eine
andere Zeifspanne bendtigt, obwohl das gleiche Material ge-
spult wurde. Das konnte nur darin begriindet liegen, daf} die
Spindeln verschieden schnell liefen. Bei einer beliebigen Stelle

lie} man daraufhin vier nebeneinanderliegende Spindeln drei-
mal hintereinander mit normalen Spulen vollaufen. Hier be-
trug bei

Spindel 1 die durchschnittliche Laufzeit 16,7 Minuten

» 2, » » 108
» 3 » » 92
» 4 » » 125 .,

49,2 Minuten

Solche Unterschiede schon bei vier Spindeln! Die durch-

schnittliche Laufzeit der Spule betrdagt also o 12,3 Mi-
nuten. Zu erreichen ist nun eine durchschnittliche Laufzeit
von 10,5 Minuten je Spule, wobei die langsamer laufenden
Spindeln einer besonders genauen Untersuchung und Repara-
tur bediirfen. Spindel 3 zeigt, dafl sogar das Einhalten einer
Laufzeit von 9,2 Minuten bei dieser Maschinengeschwindigkeit
durchaus moglich ist. Die Ursache der verschiedenen Spindel-
seschwindigkeiten liegt also nur in der besseren, bezw. schlech-
teren Friktion der einzelnen Spindelgetriebe. Mit Riicksicht
auf das Alter der Maschinen und die Beanspruchung des Ma-
terials soll es beim Einhalten einer Laufzeit von etwa 10—11
Minuten bleiben. Die Spindeln, von denen die Laufzeiten ge-
messen werden, verteilen sich auf die ganze Maschine, an jeder
Seite fiinf Spulen.

| Linzel-
Zentral- | schwankg.;

Laufzeiten fiir 10 Spulen in 100stel Min. werte | Lingste und

Mittelwerte

'i kiirz, Zeit
S RS R e
Nommate 11,1 144 14,2 109 13,1 15 1 sy | 92
Spulen 11,2 96 92 15 143 | 10 | | 15
| =123 }
[ L= 0 k.
[ I
Groge Spu- 13,7 17,2 104 163 135 | 19 | 455 | (135
FRhiRt 168 21 198 151 162 10 21
| =169
Diese Zeiten sind vor der Reparatur zu messen. Des wei-

teren zeigte die Untersuchung, dafl 30 Spindeln ohne weiteres
bedient werden konnen, daff aber bei 40 Spindeln stets einige
infolge Vollaufens oder Fadenbruches oder sonstiger Ursachen
stehen. Die entsprechend lange Laufzeit der einzelnen Spulen
beweist, daf} die zuzuteilende Spindelzahl im Optimum zwischen
30 und 40 Spindeln liegen mufl. (Mafigebend ist fiir die An-
zahl die durchschnittliche Leistung einer guten Spulerin.)

Technische Rationalisierungsarbeit an den
Spulmaschinen, Arbeitsstudie, Reparatur
und Umbau.

Dafi die Spindeltouren der einzelnen Spindeln sehr stark
schwanken, hat seine Ursache in der reparaturbediirftigen, man-
gelhaften Friktion des Antriebes der einzelnen Spindeln. Als
kleine Vergleichseinheit dient die fiir 50 Spindelhiibe bendtigte
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Zeit in Sekunden; sie betrdgt bei 2810 Spindeltouren 12,3 Se-
kunden im Minimum und 3450 Spindeltouren in 10 Sekunden
im Maximum. Im Verlaufe der Maschinenuntersuchungen wer-
den jede einzelne Spindel, ihre Geschwindigkeit, die Friktions-
antriebe sowie die Spindelgetriebe auf ihre Arbeitsweise und
ihren Zustand gepriift. Die hauptsdchliche Schwankungsursache
liegt in den schneller verschleifibaren und nun abgeniitzten
Friktionsteilen. Die Untersuchung dient dem Zwecke, alle
Spindeln durch Reparatur und Umbau wieder auf eine mdg-
lichst gleichméflige Geschwindigkeit zu bringen. Fiir diese
ist die Festigkeit des Materials ausschlaggebend; ebenso das
Alter und die Antriebsweise der Maschine.

Fiir Seidenkrepp konnen ca.1400 Touren der Antriebswelle
eingehalten werden. Selbst fiir die um etwa 400p mehr Ma-
terial fassenden Spulen des Vierstuhlsystems konnen diese Ge-
schwindigkeiten béibehalten werden. Die an den Maschinen er-
forderliche Reparatur und der Umbau einzelner Teile kann
von Schlossern nach entsprechenden Angaben im Beisein des
Untersuchungsbeamten durchgefiihrt werden. Ratsam ist es,
zum Zwecke der nachherigen Rentabilititsaufstellung eine Re-
paratur- und Ersatzteilkostenliste anzufertisgen. Zur Auf-
stellung der beigefiigten Liste wird jede einzelne Spindel erst
demessen, die bendtigte Zeit je 50 Spindelhiibe festgestelilt
und daraus die Tourenzahlen folgenderweise ermittelt: Spindel
1 macht jetzt 50 Hiibe in 10 Sekunden und je Hub 11,5 Um-
drehungen, also je Minute —SO—X%{@': 3450 Spindeltouren.
Nach der Reparatur und Umstellung wird die fiir 50 Spindel-
hiibe bendtigte Zeit erneut demessen, und danach werden
die Spindeltouren ermittelt. Die Spalten 1-—5 entsprechen den
Verhiltnissen vor, die Spalten I—V denen nach dem Umbau.
In Spalte 2 bezw. II werden jeweils 3—4 Zeiten aufdenommen
und daraus der Mittelwert debildet. Die Reparatur und der
Umbau einzelner Teile bezwecken also, die Friktion, welche
zwischen der Antriebswelle bezw. deren Laufrddern und dem
Spindelgetriebe besteht, zu verbessern und dadurch die Spin-
delgeschwindigkeiten auszugleichen.

Die Fiberscheiben, welche durch die Laufrdder angetrieben
werden, haben urspriinglich eine Stdrke von 12 mm. Sind sie
iiber die Hilfte ihrer friitheren Stirke abgeschliffen, so miissen
sie ausgewechselt werden; sind sie noch nicht so sehr abge-
niitzt, so sollen sie abgenommen und auf der Drehbank zu
einer glatten Stirnfliche abgedreht werden. Bei Verwendung
von Ersatzfiberscheiben empfiehlt es sich, glatte Scheiben mit
einem Loch fiir die Befestigungsschraube auf dem Friktions-
knopfe (Gufl) an Stelle der verstirkten Scheiben mit drei
Lochern zu verwenden. Jene haben Innengewinde und sind zum
Aufschrauben gebaut, wihrend diese nur aufgeschoben werden,
Jene ermdglichen auch ein leichteres und beliebiges Einstellen
der Spindelgeschwindigkeiten. Sind die Scheiben nach langerem
Gebrauch infolge der dauernden Reibung abgeschliffen, dann
freten meist die hidrteren Schraubenkdpfe hervor, und an Stelle
des fritheren ruhigen Laufes verursachen die nun freien Kopfe
ein stetes Schlagen gdegen die Laufrider und vermindern bezw.
verhindern die Friktion. Hierdurch werden die Laufrdder sowie
die Spindelkdpfe zerstort. Eine in den Spindelkasten einge-
baute Feder sorgt fiir eine elastische Friktion. Die Spann-
kraft dieser Feder wird natiirlich vermindert durch das Diinner-
werden der Fiberscheiben, wenn sie nicht von Zeit zu Zeit
nachgespannt wird.
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Melanit. In der Dez.-Nr. unserer Fachschrift verdffentlichten
wir unter vorstehendem Stichwort einen Aufsatz iiber ein neues
Verfahren, um die Oberflichenbeschaffenheit gewisser Materialien
gegen schddigende Einfliisse zu schiitzen. In diesem Aufsatz
wurde insbesondere auf die Vorteile hingewiesen, die ,melani-
tierte Holzspulen gegeniiber den gewdhnlichen, bisher in der
gesamten Textilindustrie verwendeten Holzspulen aufweisen.

Inzwischen haben wir nun erfahren, dafl sich das ,Melanit-
Verfahren“ nicht nur auf Holz, sondern ebenso vorteilhaft auch

Ausgleich der Spindeltouren an ‘eciner Spul-
maschine mit beiderseitig 40 Spindeln.

Vor der Nach der Vor der Nach der
Reparatur. Reparatur. Reparatur. Reparatur
Eine Seite der Maschine. Andere Seite der Maschine.

Die Antriebswelle macht 1400 To/min.
Zeit fiir| Dem- | Zeitfiir| Dem- Zeitfiir| Dem- | Zeitfiir| Dem-
Nr. 50 Hiibe| mnach | 50 Hiibe nach Nr., |90 Hibe  nach 50 Hibe nach
Mittelw.| Touren |Mittelw.| Touren * | Mittelw.| Touren |Mittelw.| Touren
in Sek. | je Min. |in Sek. | je Min. in Sek. | je Min. |in Sek. | je Min.
11 10,3 | 3340 9,7 | 3560 | 41 | 12,3 | 2810 9,3 | 3700
2 11,8 | 2925 | 10 3450 | 42 11,3 | 3050 9,2 3750
3| 11,5 | 3000 | 10 3450 | 43 | 12 2875 | 10 3450
41 12,3 | 2810 9,8 | 3410 | 44 | 10,5 | 3280 8,6 | 4020
5| 12,2 | 2830 9,3 | 3700 § 45 « 11,3 | 3050 9,3 | 3700
6| 12,2 | 2830 | 10 3450 -} 46 11 3135 | 10 | 23450
7| 12,2 | 2830 9,2 | 3750 | 47 @ 12,2 | 2830 8,6 | 4020
8| 11,3 | 3050 | 10 3450 | 48 11,3 | 3050 9 | 3820
9 1,7 | 2950 | 9,1 | 3790 § 49 | 11,7 | 2950 9,1 | 3790
10 | 12 2875 | 8,6 | 4020 | 50 11,3 | 3050 8,8 | 3920
11| 12,2 | 2830 9,2 | 3750 | 51 | 12 2875 9 3820
12 | 11,3 | 3050 8,8 | 3920 | 52 | 12 2875 9,4 | 3670
13 | 10,2 | 3380 9 3820 | 53 | 11,8 | 2925 9,3 | 3700
14 | 10,3 | 3340 89 | 3880 f 54 | 11,8 | 2925 9 3820
15| 11 3135 | 10 3450 § 55 | 12,2 | 2830 9 3820
16 | 12 2875 9 3820 § 56 | 12 2875 8,6 | 4020
17 | 11 3135 | 10 3450 | 57 | 11,7 | 2950 9,1 | 3790
18 | 11 3135 9 3820 § 58 | 11,8 | 2925 9,1 | 3790
19| 10 3450 | 10 3450 | 59 | 10,8 | 3195 | 10 3450
20 | 11,2 | 3080 | 10 3450 § 60 | 12 2875 8,8 | 3920
21 | 12,1 | 2850 | 10,1 | 3410 | 61 | 11,7 | 2950 9 3820
22 | 11,8 | 2925 88 | 3920 § 62 | 11,8 | 2925 9,2 | 3750
23 | 12 2875 9,4 | 3670 § 63 | 12,2 | 2830 8,8 | 3920
24 | 11,3 | 3050 9,7 | 3560 | 64 | 12 2875 | 10 3450
25 | 11,3 | 3050 8,7 | 3970 | 65 | 11,8 | 2925 | 10 3450
26 | 10,8 | 3195 | 10,1 3410 | 66 | 11,7 | 2450 9,1 | 3790
27 | 11,3 | 3050 9,2 | 3750 § 67 | 11,7 | 2950 9 3820
28 | 12,3 | 2810 | 10,1 | 3410 | 68 | 12,3 | 2810 9,4 | 3670
29 | 10,4 | 3310 9 3820 § 69 | 12,2 | 2830 9,7 | 3560
30 | 10,4 | 3310 9,2 | 3750 § 70 | 11,8 | 2925 8,8 | 3920
31| 10,8 | 3195 | 10 3450 § 71 | 11,7 | 2950 9,1 | 3790
32 | 11 3135 9,1 | 3790 § 72 | 12 2875 94 | 3670
33| 10 3450 86 | 4020 § 73 | 11 3135 9 3820
34| 10,5 | 3280 9 3820 § 74 | 11,8 | 2925 | 10 3450
35 | 11 3135 9 3820 | 75 | 12,3 | 2810 9,3 | 3700
36 | 11,3 | 3050 92 | 3750 § 76 | 12,2 | 2830 | 10 3450
37 | 10,3 | 3340 9,7 | 3560 | 77 | 10,4 | 3310 8,6 | 4020
38 | 10,6 | 3245 88 | 3920 | 78 | 11,7 | 2950 9,1 | 3790
39 | 10,4 | 3310 9.3 | 3700 § 79 | 11,3 | 3050 | 10,1 | 3410
40 | 12 2875 9 3820 § 80 | 12 2875 9,7 | 3560
449,3 375,6 468,4 370,5
10 11,2 Sek. 30 9,4 Sek. 0 11,7 Sek. i 9,3 Sek.
Mittelwert nach dem friiheren | Mittelwert nach dem friiheren
Stand = 11,2 Sekunden. Stand = 11,7 Sekunden.
Mittelwert nach erfolgter Re~ | Mittelwert nach erfolgter Re-
paratur = 9,4 Sekundcn. paratur = 9,3 Sekunden.
Also Steigerung der effektiven | Also Steigerung der effektiven
Spindelgeschwindigk. 16 v.H. Spindelgeschwindigk. 20,4 v.H.

fir die
16 + 20,4

Also Steigerung
maschine

doppelseitig

=18,2 v. H.

arbeitende Spul-

(Fortsetzung folgt)

auf Karten- und Papierhiilsen anwenden ldfit. Es kdnnen somit
auch alle Arten von Schufispiilchen melanitiert werden. Da nun
in der gesamten Crépe-Weberei alle Rohmaterialien auf Papier-~
bezw. Karton-Hiilsen geliefert werden, scheint u. E. das neue
Verfahren nicht nur fiir die Weberei, sondern ganz insbeson~
dere auch fiir die Zwirnerei von sehr grofiem Interesse zu sein,
weil bei der Verwendung von melanitierten Kartonhiilsen, die
stets wieder gebraucht werden kdnnen, der Unkostenbetrag eine
recht wesentliche Verminderung erfahren diirfte.

FARBEREI - APPRETUR

Mattieren von Acetatseide

Beim Mattieren von Kunstseiden begegnet man dewissen
Schwierigkeiten, besonders bei klaren Nuancen, da die Unegali-
titen auf dem fertig gefdrbten und ausgeriisteten Stiicke viel

mehr hervortreten als auf der Faser. Das Mattieren kann auf
zwei verschiedenen Wegen erfolgen, erstens durch Mattmachen
des Spinnfadens wihrend der Fabrikation, und zweitens durch
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