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quote im Jahre 1939 betragen hatte. Diese Quote, die
als ,original quota“ bekannt ist und noch heute Geltung
hat, sofern nicht fallweise Aenderungen dekretiert wer-
den, beziffert sich auf 45656 420 Gewichtspfund (a 450 g)
per Jahr (mit 20. September beginnend). Die vorerwihnte
Zustimmung bedeutet daher eine Mehreinfuhr von rund
23000000 Gewichtspfund vom 20. September 1947 bis
zum 19. September 1948. Diese zusitzliche Einfuhr hatte

sich als notwendig erwiesen, um den erhShten Bedarf
der US-Industrie an langfaseriger Baumwolle zu befriedi-
gen. In den Vereinigten Staaten wird verhdltnismafig
wenig langfaserige Baumwolle erzeugt, die in der Her-
stellung von Geweben erstklassiger Qualitdt bevorzugte
Verwendung findet. Gewdhnlich wird die langfaserige
Baumwolle aus Aegypten und Peru bezogen. -G. B.~

Spinnerei-Weberei

Wirtschaftliche Betriebsgestaltung in der Spulerei und Winderei bei der Verarbeitung von
Baumwollgarnen, Zwirnen und Krepp ab Strangen und Kopsen

von Offo Bifzenhofer
(Fortsetzung)

In einer gesonderten anschliefenden Untersuchungsreihe
wurden in der Winderei nach gleichem Verfahren die
Wirtschaftlichkeitsuntersuchungen fortgesetzt und der Er-
folg zeigte auch, dafl es richtig ist, die Arbeits- und Zeit-
studien und die nachfolgenden Ermittlungen alle paar
Jahre zu wiederholen. Auch hierbei wurden in gleicher

Weise fiir die Geschicklichkeit und Handfertigkeit sowie

die Intensitdt der Winderin die gute Durchschnittsleistung
ermittelt. Sodann wurden die Windemaschinen durch-
repariert und ihre Geschwindigkeit neu festgelegt; so-
dann wurden die Baumwollgarne, insbesondere die meist-
verarbeiteten Nummern Ne 18—36 und davon die Ne
20—22 und 28—32—36, letzteres auch in Zwirn als Ne
70/2 bei der Verarbeitung untersucht und die Federspan-
nungsmechanismen {iberpriift. Die Gegenkontrolle der
verbesserten Produktionsverhiltnisse wurde anschlieflend
in der vorhergeschilderten praktischen Produktionsermitt-
lung durchgefiibrt. Bis zum Beginn der Untersuchungs-
zeit war fatsdchlich die Wirtschaftlichkeit der Abteilung,
die Leistungshdhe, die Geschwindigkeit und Arbeitsweise
der meist iiberholungsbediirftisen Spulmaschinen und der
Winderinnen und die bendtigte Zeit dem Gutdiinken des
Abteilungsleiters und der Winderin iiberlassen. Die
Kronenbelastung schwankt zwischen 50—150¢, die Ge-
schwindigkeit der Maschinenantriebswelle von 100—200
pro Min. resp. 80—175 und die bis jetzt bediente Kronen-
zahl von 22—40 Kronen. Strahngewichte fiir Ne20=25¢g,
fiir Ne 28 =18¢, fiir Ne32=15¢ und fiir Ne 36=13¢,
Gute Normal-Durchschnittszeitwerte je 1 kg gewundenes
Garn. Gute Tétigkeitseinzelheiten. ’

Aufteilung der Arbeitsoperafionen zur Arbeitsstudie
in der Winderei

Riistezeit in Minuten Prozenten

Die Hauptzeit umfafit:
1. Die Arbeitsbereitschaft an der laufenden

Maschine 3.24 Min.

Die Nebenzeiten umfassen:
2. Strahnvorbereiten 6.10 Min.
3. Strahnauflegen 9.50 Min.
4. Austausch voller Kreuzspulen 1.50 Min.

Als Verlustzeiten sind anzusehen:
5. Einfachen Fadenbhruch beseitigen 0.35 Min.
6. Fadenbruch beseitigen mit Enden auf den

Spulen suchen 0.35 Min.
7. Fadenbruch beseitigen mit Enden auf den

Kronen suchen 0.70 Min.
8. Fadenbruch beseitigen mit Enden auf den

Spulen und Kronen suchen 0.50 Min.
9. Fadenlosen 0.46 Min.
10. Giénge zwischen den einzelnen Arbeits-

stufen 1.10 Min.
11. Sonstige Unterbrechungen der Arbeitszeit 0.45 Min.

Insgesamt 124.25 Min.

Abriisten in Minuten und Prozenten

Unter obigem sind mehrere Arbeitsstufen vorhanden,
deren Ausfiihrungsdauer ganz von der Geschicklichkeit
der Winderin abhdngt. Diese kleinen Arbeitsoperationen
entscheiden durch ihre Stindigkeit und Héufigkeit oft

‘g¢enug die gesamte Windeleistung.

Geschicklichkeits- und Arbeifszeitwerte
in Hundertstelminuten

T St B
A B C D E F -

2 18 16 24 19 23 18 16—24 8

3 16 18 253 16 18 21 16—23 7

1 17 16 19 18 20 14 14—20 6

5 12 8 9 13 12 12 8—13 5

6 26 22 30 34 19 34 1934 15

7 16 24 16 18 20 24 16—24 8

8 26 24 23 30 31 28 23—31 8

9 9 11 18 16 10 8 8—18 10

Totalzeitwerte
140 129 162 164 153 159

Klassifizierung der Windeleistung: A =2, B =1, C = 5,
D=6E=3F =4

Zwischen B, C und D sind Schwankungen bis zu 509
vorhanden. Die Windezeiten sind Durchschnitte aus je
12 reguldren Aufnahmen. Die Winderin B hat die giinstig-
sten Gesamtzeiten. Sie -ist die beste Winderin. A ent-
spricht dem guten Durchschnitt. Aber die Aufnahme zeigt

- typisch, dafl die Winderinnen C, D, E, F belehrt werden

miissen, um an eine Leistung von A und B, d.h. wenig-
stens an A heranzukommen, die als eigentlich gute
Durchschnittsleistung anzusehen ist. Alle hochliegenden
und sprunghaften Zeitwerte sind iiberpriifungsbediirftig.
Die letzten vier Winderinnen erhalten ihre Unterweisung
am besten in kameradschaftlicher Weise durch die beiden
Winderinnen A und B.

Die intensive Arbeitsweise, d.h. das schnelle oder
langsame Handeln und Gehen von einer Arbeitsstelle
oder stillstehenden Krone zur anderen wird folgender-
weise dargestellt: s

Arbeitsgang Winderinnen
Génge zwischen den A B C D E F
Arbeitsstufen 91 86 7,2 124 11,6 10,0
Intensititsklassifizierung 3 2 1 6 5 4

Die Linge der Windemaschine und das verschiedenort-
liche Stillstehen der einzelnen Kronen in der Lingsreihe
erfordern stindiges Hin- und Herlaufen der Winderinnen.
Die ruhige Arbeiterin bendtigt weniger Gidnge und lédn-
gere Laufzeiten und hat dann kurze Arbeitszeiten. An-
dere Winderinnen sind hastiger; das fiithrt zu kurzen
Gangzeiten, aber ldngeren Stillstandsbeseitigungszeiten
fiir die Kronen.
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Fiir die Untersuchungen dienten Windemaschinen mit Ergebnis von drei durchreparierten Maschinen
Fadenfiihrer-Schlitztrommel. Die Tourenzahl der Maschi- Maschine 1 Maschine 2 Maschine 3
nenantriebswelle betrug infolge der Keilriemenantriebe L nach vor nach vor nach
nun 200, 250, 300 je Minute. Die Kreuzspulen be- .. e e?;n-mn m_mnder Rep.m-mn it ndet Rep.m_mn
kommen Friktionsantrieb durch die Spindelgewichte und 4 '0 123.0 108.3 121 0 68 0 826
Federspannungshebel. Die Bremsgewichte schwanken von 110% 130.0 6.6 1160 74.0 82.0
90—150¢. Demnach betrdgt die Ablaufgeschwindigkeit: 109;0 132:0 103.2 1148 70.4 80.6
120,0 138,0 100,4 119,7 70,6 86,0
Gewicht des gewundenen Materials < Einheitslinge XX Ne
Laufzeit in Minuten X Einheitsgewicht = mtr.jeMin.  115,0 122’9 : ,1,],2’0 1,2&0 75,0 .84’4
832768 X 28 _ 114,0 130,4 104,1 118,7 71,6 83,0
T35 i = 25 mtr. je Min.
TAX T8 XM g5 e e Min. | Steigerungen:
24 X 454 16,4 m = 14,359/ 14,6 m = 149/ 11 4 m/min. = 15,9%

Datfen einer Maschinenuntersuchung zur Ermittflung der
gewundenen Garnmenge und der Ablaufg¢eschwindigkeit

5 8% % .e 83 P s 38
gf ¥ ZyzEs fag  3gEl i
Ee  83% ggsEZx  g§3F g5%2 237
er % gefe &Y gEE ek
175 36 83,2¢ 24 74 125.—
9 g 83,5¢ 141.—
87,5¢ 7158 T
98,0 ¢ 87 s 147.—
90,0 ¢ 80 ¢ 135.—
145 36 75,0 ¢ 24 66,5 ¢ 112.50
7008 - 62,2¢ 105.—
775¢ 68,5 ¢ 116.—
66,5 ¢ 59,2 ¢ 100.—
72,08 64,0 ¢ 108.—
115 36 62,0 ¢ 249 55,0 ¢ 93—
675 ¢ 60,4 ¢ 102.—
56,4 ¢ 50,0 ¢ 84,50
60,2 ¢ 532¢ 90.—
64,5 ¢ 57,4 ¢ 97.—

Wiederholt erwies sich eine Laufzeit von 36 Minuten
fiir Versuche mit feineren Garnen und 24 Minuten fiir
grobere Garne am zweckmifligsten. So wurden die Ver-
suche, die zu obigen Resultaten fiihrten, in einheitlicher
Zeit in zwei Garnnummern und drei verschiedenen Ab-
laufgeschwindigkeiten durchgefiihrt. Windemengen wund
Ablaufgeschwindigkeiten schwanken also selbst bei
gleicher Garnnummer und gleichen Trommeltouren, ob-
wohl alle Windestellen, Kronen und Spindeln an der
gleichen Antriebswelle liegen. Ist das Uebel erkannt;
dann ist die Beseitigung leicht mdglich. Der Grund liegt
in der kaum ausgleichbaren wunterschiedlichen Friktion.
Das beweist am besten die Notwendigkeit, alle Winde-
stellen und Friktionsspindeln nachzupriifen und durch-
zureparieren; die Windestellen durch eine systematische
Reparatur auf eine gleichméflige Geschwindigkeit aller
Spindeln und Kronen zu bringen; vorher ist jede Steige-
rung der Antriebstouren zwecklos. Die Abzugsgeschwin-
digkeit bzw. die gewichtsmiflige Leistung jeder einzelnen
Windestelle wurde nun aufgeschrieben und darnach die
Windestelle griindlich iiberholt. Die Kreuzspulen-Spin-
deln und die Antriebslauffliche miissen genau parallel
stehen, damit der gesamte Antriebsdruck wirksam ist.
Infolge Loswerden der Schraubenverbindungen, insbeson-
dere der kleinen runden Fiberlager, setzen sich die
Friktionsspindeln schief, sie ecken. Wichtig ist ferner,
die gleichmiflige doppelte Ausbiegung  der eingelegten
Federn, denn damit wird ein Gleiten der Spule auf den
Spindeln verhiitet, denn diese miissen ja die Kronen
nachziehen. Das Resultat der Reparatur veranschaulicht
nun die folgende Tabelle der Ablaufgeschwindigkeiten
vor und nach der Ueberholung.

Durchschnittliche Gesamtsteigerung nach der Reparatur
14,8 m/Min. = 14,750.

Schwankungen fiir Maschine 1 von 109—120 m/Min.,
Maschine 2 96,6 m/Min.—112,0, Maschine 3 68—75 m/Min.
Trotzdem die Maschinen schon zwei Jahrzehnte Dienst
tun, lieflen sich durch die ebenfalls systematisch durchge-
fiihrte Reparatur und Spindellaufgewichte-Ueberpriifung,
Reinigung, Lager- und Federspannungsiiberholung bei
gleichbleibender Geschwindigkeit beachtliche Besserungen
und Steigerungen erreichen. Auch hier ergibt die Ver-
wendung von Keilriemen, also 2X NP 22/16 mm einen
gleichméBigen Durchzug des Maschinenantriebes und der
Spindelgetriebe, da das Lingen und Rutschen des Flach-
riemens auf den glatten Scheiben behoben wird.

Was die Materialbeanspruchung betrifft,

so sind in der friiher genannten Titigkeits- und Arbeits-
zeitstudie mehrere Operationen aufgefiihrt, die ganz klar
die Materialbeanspruchung beim Winden zeigen. Deshalb
sei nur kurz erwihnt, dafl bei dem jetzigen Stand der
Qualitdt die Anzahl der Aufenthalte und Bedienungs-
notwendigkeiten oder Stdrungen infolge Garnfehlern doch
ziemlich gering sind. Ein gut aufgelockerter geklopfter
Strahn ist Vorbedingung fiir guten Ablauf und wenig
Storungen, Fadenbriiche oder Losestellen.

Anzahl der Fille je kg

Arbeitsstufen bei Verwendung von
Holzspulen  Kreuzspulen
Einfachen Fadenbruch beseitigen 4 2
Fadenbriiche beseitiden mit Enden auf
den Kreuzspulen suchen 4 4
Fadenbriiche beseitigen mit Enden auf
den Kronen suchen 3 3

desgleichen mit Enden auf den Spulen
und Kronen suchen 3=18 4=17

-Die verhdltnismiflig kurzen Strdhne von 4000m bei
Ne 36 verursachen viel Auflegearbeit und Bedienungszeit.
Dies wirkt sich in nachstehender Leistungsermittlung
entsprechend aus. Insbesondere durch die Steigerung der
Arbeit zur Beseitigung stillstehender Kronen und Spulen.
Die Einhaltung der feuchtwarmen Raumtemperatur 20—22
Grad C und etwa 60--700o relative Feuchtigkeit hat einen
sehr giinstigen Einfluf} auf die Garnfestigkeit. An trocke-
nen heiflen Tagen mufi durch Besprengen des Bodens
mit -Wasser etwas nachgeholfen werden. Festigkeits-
durchschnitte sind fiir Ne36 trocken — 180 ¢, nafl etwa
200 ¢, und die Substanzreifilinge betrdgt 18—25—40 Rkm.
Substanzdehnung 7--8-12 fiir Makobaumwolle oder Good-
middling. Die kreuzgewundenen Spulen haben eine Ein-
heitsgroBle. Trotzdem ergibt jede Garnart, jedes Ma-
terial unterschiedlich schwere Spulen. Dabei wirkt eben
noch der Umstand mit, daf} durch differierende Faden-
spannung die Zugverhéltnisse beim Aufwinden unter-
schiedlich sind. (Schluf3 folgt)

Die F.N.F.-Schnellkettenwirkmaschine

Eine besondere Attraktion fiir den Textilfachmann
bildete auf der im Mai abgehaltenen britischen Industrie-
messe (British Industries Fair) die neue F.N.F.-Schnell-
kettenwirkmaschine, die auf einem besonderen Stand der
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F.N.E. Schnellwirkmaschine

Firma Courtaulds, des fiihrenden britischen Rayonunter-
nehmens, ausgestellt und in voller Funktion zu sehen war.

Die Entwicklung dieser Flachkettenwirkmaschine geht
auf Studien und Versuche zuriick, die bis in das Jahr
1934 zuriickreichen, aber das erste Exemplar der Maschine
konnte erst im Jahre 1944 verwirklicht werden. Seit
jenem Jahre wurden noch zahlreiche Verbesserungen
durchgefiibrt, so daf} sich die heutige Maschine in vielem
wesentlich unterscheidet von dem Modell, das bereits da-
mals das ungeteilte Interesse der Fachleute erregte. Die
ersten Vorfiihrungen der 1944 erbauten Maschine fanden
in Nottingham am 2. November jenes Jahres statt.

Allgemeine Angaben

Die F.N.F.-Kettenwirkmaschine, die heute bereits in
allen Werken der Firma Courtaulds eingefiihrt ist, ist
die schnellste Maschine ihrer Art auf der Welt. Wirk-
waren der besten Qualitdt konnen auf dieser Maschine
mehr als doppelt so schnell, und dabei zur Hilfte der
Kosten erzeugt werden, als dies bei irgend einer anderen
Kettenwirkmaschine der Fall ist.

Ein neuer Nadeltyp ist die Hauptsache dieser Uebet-
legenheit. Im Gegensatz zur alten ,,Zungentype® ist diese
Maschine, vom mechanischen Gesichtspunkt aus betrach-~
tet, viel einfacher. Sie hat weniger sich bewegende Teile
und lduft ruhiger. Gleichzeiti¢ widersteht sie gldnzend
der grofien Beanspruchung, die aus der hohen Geschwin-
digkeit erwidchst. Nadelbruch, bislang die hauptsichlichste
Ursache hiufiger Betriebsunterbrechungen, besonders bei
hohen Geschwindigkeiten, ist bei dieser Maschine fast
vollkommen ausgeschaltet. Die Maschine erzeugt fehler-
lose Gewebe von volikommen gleichméfliger Spannung.

Die Maschine arbeitet ldrmfrei; bei normalen Fabrik-
bedingungen unterliegt sie kaum irgend einer Vibration.
Die Bedienung der Maschine ist auflerordentlich einfach.
Die Maschine erfordert auflerdem nur eine geringe Ad-
justierung und fast gar keine Wartungsarbeit. Es lassen
sich auf ihr Waren in einer Breite von 2134 mm (84 engl.
Zoll) in einem Stiick wirken, obwohl man bei ihr auch
die dltere, abschnittsweise Methode mit zwei oder vier
Spulen leicht und ohne Adjustierung anwenden kann,
wenn dies wiinschenswert erscheint.

Die F.N. F.-Maschine hat eine normale Arbeitsgeschwin-
digkeit von 1000 Umdrehungen in der Minute, obwohl sie
bis auf 1200 Umdrehungen in der Minute gelangt. Bei
1000 Umdrehungen erzeugt sie mehr als 2350 000 Maschen
in der Minufe mit einer derartigen Prézision, dafl durch
lange Zeifrdaume hindurch nicht eine einzige Masche de-
fekt ist. Wenn einer der 4704 Faden reifit, bleibt die
Maschine automatisch stehen. Bei normalen Arbeitsbe-

dingungen sollte blofy ein Fadenbruch auf 54,9 Meter (60
yard) Gewebe entfallen.

Die schnelle Arbeltswelse der Maschine 14f3t sich gut
ermessen, wenn man bedenkt, dafl die Maschine 271
Meter (30 yard) Stoff in einer Stunde, oder 508 bis 635
mm (20 bis 25 engl. Zoll) in einer Minute herstellen
kann.

Die industtieméﬁige Herstellung der F.N. F.-Schnell-
kettenwirkmaschine begann etwa im Mai 1946. Die Pro-
duktion erfolgt durch Courtaulds selbst, und zwar in
einem Tochterunternehmen dieses grofien Konzerns, der
Firma F.N.F.Limited, in Gloucester (Westengland), die
im Jahre 1935 von der Firma Courtaulds Ltd. und Morton
Sundor Fabrics Ltd. gegriindet wurde. Das Aktienkapital
dieses Tochterunternehmens ist vollig im Besitze dieser
beiden Firmen. Es wird wvorausgesehen, dafi sich die
Produktion 1948 auf 800 Maschinen und 2300000 Patent-
nadeln jdhrlich belaufen wird.

Den Ausfuhrmdglichkeiten der Maschine wird ein be-
sonderes Augenmerk g¢eschenkt. Aus diesem Grunde
wurde sie auch bisher in Canada, den Vereinigten Staa-
ten, in Australien und in Frankreich ausgestellt. Der
DPreis der F.N.F.-Maschine stellt sich nach Angaben
vom Mai 1947 auf ungefdhr £ 2000 ab Werk, d. h. nach

‘dem Clearingkurse von Fr.17.34 auf rund 34700 Schwei-

zerfranken.

Technische Details

‘Allgemein betrachtet, erscheint die Maschine dem her-
kémmlichen Stuhl mit Zungennadeln #hnlich zu sein. Eine
genauere Priifung ergibt aber, dafi sie sowohl in prinzi-
pieller Hinsicht wie auch in den Details bedeutende Ab-
weichungen aufweist.

Bei einer Geschwindigkeit von 1000 Umdrehungen in
der Minute ist schon das Fehlen jeden Lérmes und jeder
Vibration hochst eindrucksvoll. Bei dieser Geschwindig-
keit arbeitet die Maschine so gleichméfig wie eine Hoch-
geschwindigkeits-Nihmaschine, weil alle ihre Mechanismen
komplett ausbalanciert und keine Hebedaumen vorhanden
sind. - Die wichtigsten sich bewegenden Mechanismen sind
vollstindig eingeschlossen; alle ihre Teile haben Druck-
schmierung.

Die hauptsichlichsten Mechanismen sind auf einem
sehr robusten Kasfenbett aufgebaut. Dies hat den Vor-
teil, daff die Aufstellung der Maschine von Unebenheiten
des Bodens vollig unabhingig ist und dafl die komplette
Genauigkeit der Nadelbarren usw. absolut gewdhrleistet
ist. Im Kastenbett befindet sich der Doppelexcenter-

" mechanismus, welcher genau abgestimmte harmonische

Bewegungen auf alle Barren iibertrigt. Diese Mechanis-
men stellen wichtige Abweichungen von der bisherigen
DPraxis dar, doch geben sie den Wirkbestandteilen eine
gleichmiflige, vibrationsfreie und genaue Bewegung; ein
Fakfor von grofiter Wichtigkeit fiir die Gewdhrleistung
der Qualitat.

Die Arbeit dieser Bewegungen ist durch einen neu-
artigen Typ von rdhrenfdrmiger Kompoundnadel erleich-
tert worden, welche weniger Bewegung als die Zungen-
nadel erfordert und die durch einen weniger komplizier-
ten und leichter zugénglichen Mechanismus in grofle
Arbeitsschnelligkeit versetzt werden kann. Die DPrefi-
schiene ist ginzlich ausgeschaltet worden und es wird
vorausgesehen, daf die Nadeln eine lange Lebensdauer
haben werden. Die Adjustierung der Maschine ist dank
dem Fehlen der DPrefischiene einfacher; auch sind Briiche
des Nadelbreftes ausgeschlossen.

Sobald die Maschine zur Arbeit eingestellt ist, sollte
keine Adjustierung der Nadel mehr erforderlich sein,
mit Ausnahme der Adjustierung des Anschlagkamms bei
der DPlatinenbarre. (Schluf3 folgt)
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