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Rohseidenverbrauch in den USA. Die Zukunft der

Seide ist in hohem Mafle vom Umfang ihres Verbrauches

in den Vereinigten Staaten von Nordamerika abhingig.

Dieses Land hat von jeher den griofiten Teil insbesondere
der ostasiatischen Seidenerzeugung aufgenommen, und
da nun die japanische Seidenzucht und Rohseidenindu-
strie unter amerikanischer Kontrolle stehen, so wird sich
an dieser Tatsache auch in Zukunft kaum etwas &dndern.
Dabei ist es die nordamerikanische Strumpfindustrie,
die den weitaus grofiten Teil der Seide beansprucht.
Hatte sich nun, wie dem Maildnder ,,Bollettino di infor-
mazioni Seriche” zu entnehmen ist, im Jahr 1940 die
Erzeugung von Striimpfen in den USA auf 57 Millionen
Dutzend belaufen, wovon 7000 Seidenstriimpfe, so ist
dieses Verhiltnis fiir 1946 auf 5% zuriickgegangen. Bei
einer Erzeugung von 40 Millionen Paar Striimpfen ent-
fallen 659 auf Nylon und 309 auf kunstseidene Ware.

Der allgemeine Seidenverbrauch in den USA, der fiir
1936 noch mit 58 Millionen amerikanische 1b ausgewiesen
wird, ist im Laufe von zehn Jahren auf 6 Millionen 1b
gefallen. Das Verhiltnis zum gesamten Textilverbrauch’
belduft sich fiir die Seide auf nur noch 0,1%; auf Baum-
wolle entfallen 74,89, auf Wolle 11,6% wund auf Kunst-
seide 13,5%. ;

Im Jahr 1946 haben die USA 13,4 Millionen 1b Rohseide
im Wert von 127,7 Millionen $§ eingefiihrt. An dieser
Summe sind beteiligt Japan mit 99,6 Millionen, Italien
mit 19,3, China mit 6,7 und Brasilien mit 1,6 Millionen $.
Erwdhnenswert ist die Einfuhr von 64000 1b aus der
Sowjetunion. Ein betrdchtlicher Teil der eingefiihrten
Ware ist zur Wiederausfuhr gelangt. Es handelt sich da-
bei um 4716 Ballen, von denen die Schweiz 3320 und
Frankreich 1051 auféenommen haben; der Rest entfallt
im wesentlichen auf Kanada und Argentinien.

Spinnerei-MJeberei

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

von Offo Bifzenhofer
(Schlufl)

Die Ermittlung der giinstigsten Kronenzahl und
gewichtsmiBigen Einzelleistung derselben

Nachdem nun auch fiir das Winden die giinstigsten Ein-
zelfaktoren fiir die Winderin, fiir die Windemaschine
und das Garn festgelegt waren, begann bei der weiteren
Untersuchung die Abstimmung der guten Durchschnitts-
leistungen dieser drei Faktoren aufeinander. Nach der
vorgenommenen Reparatur bediente die Winderin mit der
guten Durchschnittsleistung ihrer Maschine wieder einige
Tage reguldr. Zu Beginn der nidchsten Lohnperiode setzte
nun die eigentliche Ermittlung des giinstigsten
Wirkungsgrades ein, indem die Maschine abgestellt und
alles bereits gewundene Material, also die Kreuzspulen
von der Experimentierseite der Maschine entfernt wurden.
Die abgelaufenen Strihne wurden durch neue volle,
zwischendurch erteilte ersetzt und neue leere Kreuz-
spulen eingesetzt. Nun arbeitete die Winderin in einer
ersten vierstiindigen Untersuchungsstufe mit 20 gemischt-
vollen Kronen und Spindeln weiter. Alle {ibrigen Kronen
und Spulen blieben stehen. Alle vollgewundenen Kreuz-
spulen werden jetzt besonders gewogen. Nach vier Stun-
den wurden ‘alle, auch die teilweise vollen Spulen von
der Maschine entfernt, dann gewogen und die Tara- und
Nettogewichte festgestellt.

Nachdem unun wieder vollstindig leere. neue Kreuz-
spulen. eingesetzt waren, lief die Maschineinseite zum
zweiten Untersuchungsgang in gleicher Weise vier Stunden
mit 22 Kronen. So liefen in 8 Untersuchungsgingen nach-
einander bis zu 40 Kronen. Nach jeder Untersuchungs-
reihe wurde die gewundene, also kreuzgespulte Garn-
menge festgestellt. Wird bei dieser gleichen Maschinen-
geschwindigkeit die zu bedienende Kronenzahl gesteigert,
so nimmt auch die Anzahl der Bedienungsfille natur-
gemifd zu. Bei 20Kronen betrigt dielnanspruchnahme
der Winderin 51,5%, die Bereitschaftszeit also 48,59%,
siche Tabelle. Beim Bedienen von 40 Kronen ist die
Winderin restlos in Anspruch genommen. Ja es stehen
sogar immer einige Kronen, trotz ihrer stindigen Téatig-
keit. Aber die Winderin bendtigt auch hierbei zwischen
ihrer fortlaufenden Arbeit kurze Reaktionspausen, also
einen gewissen DProzentsatz freier Zeit zum Aufatmen.
Damit diese sogenannten Bereitschaftszeiten nun von
selbst entstehen, gibt man ihr nicht ganz soviel Kronen
als sie stindig und ohne Unterbrechung bedienen miifite.
Eine arbeitende Person soll von ihrer Maschinenarbeit
hSchstens zu 85—880 der Gesamtzeit in Anspruch ge-
nommen werden. Die nachfolgenden Untersuchungsergeb-

nisse zeigen die sich steigernden Resultate, also die ver-
schiedene Kronen- und Kreuzspulenausniitzung sowie die
Bereitschaftsprozente der Untersuchungsginge.

Die tabellarische Aufstellung beweist nun, dafl die Ge-
samtleistung der Kronen bei Steigerung ihrer Anzahl wohl
ansteigt, doch sinkt dabei die Einzelleistung je Krone
in viel stirkerem Mafle. Und nach einer Uebersteigerung
des giinstigsten, also optimalen Leistungsgrades, hort die
Wirtschaftlichkeit der Windearbeit {iberhaupt auf.

Untersuchungsresultate der einzelnen Arbeifsginge
fiir Ne36 resp. 70/2

Alle ermittelten Gewichte sind auf die Vergleichseinheit
in Gramm je Krone und Stunde umgerechnet

Esleisten  1Kr. stiindl. 145 ¢ Bereitschaftszeit = 96,59
20 ’» » 2750 g T 48,5 0,/0
22 » » 2970 g 4 44 0/()
24, » 3150 ¢ 5 38,30/
28 ,, » 35408 ” 31,590
32 » 3845¢ - 22,700
Optimum 35 ,, , 4040¢ » 14,00/
38 » 4110¢ " 5,20/
. 40 » 4100¢ " 1,400
1 Windestelle (Krone und Kreuzspule) produziert
bei Bedienung von einer Stelle 145 ¢
1 Windestelle produziert bei 20 Stellen = 137,5¢
2 135 ¢
2%, 1315 ¢
28 126,5 ¢
32, 120,2 ¢
Optimum . 35 5 1153 ¢
38 55 108,0 ¢
40 " 1042 ¢

Man hort manchesmal die Erwidérung, der Winderin
oder Spulerin einfach sovielKronen oder Spulen zu gebenals
mdglich, was sie nicht bedienen kann, bleibt eben stehen,
und je mehr sie leistef, umso mehr verdient sie auch.
Aber die meist beschrinkte Anzahl von Maschinen und
die wegen der Produktionskosten erforderliche stramme
und Jkonomische Zusammenfassung aller Arbeiten auf
die mdglichst kleinste, weil nur deshalb wirtschaftliche
Produktionseinheit, verbieten das einfach. Und dann
versucht die Winderin oder Spulerin nicht einfach mehr
oder mdglichst viel zu verdienen, sondern durchweg ist
es so der Fall, daf}, wenn die Arbeiterin ihre Arbeit nicht
bewiltigen kann, verliert sie die Arbeitslust und leistet
nur umso weniger.
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DasWindeleistungsoptimum betrdgt also
fiir Baumwolle oder Zwirn 35:-Kronen mit

4,040 kg stiindlich, also je Krone 1153 ¢ und

14 9 Bereltschaftszelt fiir Baumwolle Ne
36 oder 70/2 Zwirn.

Auf dieser Basis kann man durch Ein-
setzen je einer weiteren vierstindigen
Untersuchungsreihe die optimalen Verhéltnisse

oder Leistungen = fiir die iibrigen meistgebrauchten
Baumwollgarne Ne 20, 24, 28 und 32 oder ent-
sprechende Zwirne festlegen. Deren Leistungswerte

stufen sich, bei etwa gleicher normaler Garndrehung,
soft oder water und good Middling bzw. Makogarnen ent-
sprechend der Ne-Stirke gewichtsmdfig nach oben ab,
wobei ¢rébere Garnnummern allerdings oft auch kiirzere
Stringe ‘(bei gleichem Gewicht) oder gezwirnte Garne bei
nicht geniigender Offenlegiing durch Klopfen usw. oder
Schlaufendffnen leicht zusiétzliche Neben- und Verlust-
zeitarbeiten verursachen. Dazu erfordern ¢rdbere Garn-
nummern eine Bremsgewichtesteigerung bis 135¢ beim
dritten Gang der Windemaschine und 115—125 Trommel-
touren.

Nachpriifung der stindi¢ bleibenden Produktionsmenge

Die vorermittelte giinstigste Leistungsmdglichkeit wird
nun als sogenannte S oll-Leistung gewertet. Nun ist die
Is t -Leistung festzustellen, die auf Grund der Betriebsver-
besserung bleibt. Deshalb erhdlt die gleiche Winderin
zu Beginn der nichsten Lohnperiode auf ihre Maschinen-
seite erneut besonders abgewogenes Material, mit dem
sie ohne Beaufsichtigung reguldar wihrend einer vollen
Lohnperiode arbeitet und dabei 35 Kronen bedient. Die
nun nach 14 Tagen = 2X 48 Stunden gewundene Netto-
materialmenge ist die Istleistung. Die Winderin B er-
hielt nun zu Beginn 65kg. Im Laufe der 14tdgigen
DPeriode weitere 320,5kg. Zum Schlufl waren noch vor-
ritig und auf der Maschine insgesamt 18,5kg. In 96
Arbeitsstunden ohne Beaufsichtigung wurden nun insge-

samt 367 kg, das sind stiindlich 3,820 kg gewunden.
Akkordgtundlage dient nun eine Produktion von

4040—;3820 — 3930 kg

Aus sechs weiter zuriickliegenden Lohnperioden ergab
sich eine bisherige durchschnittliche. stiindliche Leistung
von 3,446 kg. Folglich wurde durch die Betriebsverbesse-
rung eine einhaltbar bleibende Produktionszunahme von
3,446 auf 3,930 kg = 484 ¢ = 1400 erreicht.

A}s

Erfolgs- und SchluBbetrachtungen

Nun besitzt der Betrieb genaue Unterlagen iiber die
Spulerinnen und Winderinnen. Die Erreichung der Durch-
schnittsleistung mufl fiir alle Spulerinnen und Winde-
rinnen das néchste Ziel sein. Es ist nicht zu hoch an-
gesetzt. In den meisten Fillen ist gewifl auch eine griind-
liche Reparatur und Ueberbolung der Spul- und Winde-
maschinen notig. Weil sich insbesondere die “leichten
Fiberlager in den Ldchern der Spindeln und in den Be-
festigungsschrauben verstellen oder Spannfederldsungen
sowie Verwicklungen durch Garnreste den Fadenablauf
hemmen.

Die beigefiigten Geschwmdlgkelts- und Gewichtstabellen
geben die Grundlagen fiir die Ueberholung. Die
Priifung der Garne, ihre richtige Verwendung, der Spin-
deln und Kronen oder Kreuzspulenbremsgewichte-
Schwungausgleich nach dem reparierten Zustand gab die
Voraussetzung fiir eine gute zuldssige Zugbeanspruchung
und Garnbearbeitungsfahigkeit. Die erzielte Leistungs-
steigerung der Abteilung hat in gleichem Mafle eine
Kostensenkung zur Folde. Es zeigt sich damit immer
wieder, daf} bei griindlicher systematischer Betriebsunter-
suchung noch in “den meisten Abtellungen Wirtschaftlich-
keitssteigerungen und Kostensenkungen in beachtlichem
Ausmaf, ohne nennenswerte Zusatzkosten erreicht werden
kdnnen. Die Kosten hierfiir sind in wenigen Tagen auf-
geholt, die Ersparnisse aber bleibende.

Ein hydraulischer Puffer fiir Webstiihle

Die Firma ZAMA AG vertreibt unter dem Namen
Zarn-Puffer (Z-Puffer) einen, nach dem Erfinder be-
nannten Fliissigkeitspuffer fiir Webstiihle. Das heutige
Modell kann ohne Schwierigkeit an s@mtlichen einschiitzi-
gen Webstiihlen angebracht werden, sowohl an Ober-
wie an Unterschldgern. Einzig bei mehrschiitzigen Stiihlen
mit DPickerriickzug mufl einstweilen die zweckmifligste

Montage an der Wechselseite von Fall zu Fall unter-
sucht und abgeklart werden.

Die Wirkungsweise des Z-Puffers kann anhand der
Abb.1 erldutert und verfolgt werden. Diese Zeichnung
stellt einen Schnitt durch einen Puffer an der Weblade
eines Unterschldgers dar. Vor dem Aufprall des Schiitzens
liegt die Deitsche mit dem Picker direkt an dem verstell-
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Abb. 1

baren Pufferkopf an, und ist um die Liénge des Kolben-
hubes von ihrer - dufersten Lage entfernt. Man beachte
auf der Abbildung den Wegfall des Fangriemens sowie
die Abwesenheit von Prelleder oder sonstigen Anschligen
fiir die Peitsche. Der Schiifzen wird zum. grofiten Teil
durch eine iibliche Bremszunge abgebremst, und stofit
normalerweise nur noch mif einer kleinen Geschwindig-
keit in den Picker, nimmt diesen mit und kommt nach
Zuriicklegen der Kolbenhublinge zum Stillstand. In
dieser #uflersten  Lage wird der Schiitzen durch die
Bremszungenreibung festtgehalten, bis der nédchste Schlag
erfolgt. Die Druckluft iiber dem Fliissigkeitsspiegel im
Gehiuse bewirkt sodann, daffi der freigegebene
Kolben wieder selbsttdtig in seine vordere Lage
vorriickt. Das iiber dem Zylinder angeordnete .
Riickschlagventil dient in Verbindung mit der hin-
und hergehenden Bewegung des. Kolbens . dazu,
die Fliissigkeit aus dem tiefer gelegenen Behilter
hinaufzupumpen, und sorgt somit dafiir, daf}
immer Oel, und nicht etwa Luft, in den Zylinder
gelangen kann. . )

Es liegt im Wesen-der Fliissigkeitsverdringung,
daf3 mit dem hydraulischen Puffer eine Wirkung
erzielt werden kann, die nicht mif einer rein
mechanischen Vorrichtung mdglich =~ wére. Bei
jedem Abbremsen des Schiitzens wird der Puffer-
kolben in den mit Oel gefiillten Zylinder geprefit.
Die Fliissigkeit entweicht mit grofier Geschwindig-
keit durch das Spiel zwischen Kolben und Zy-
linder, indes in letzterem der Bremsdruck ent-
steht. Dieser Bremsdruck im Zylinder ist umso
‘¢rofer, je grofer die Geschwindigkeit des auf-
treffenden Schiitzens ist. Auf dieser Eigenschaft
beruht die automatische Anpafifdhigkeit des Puf-
~ fers, die bewirkt, dafl der Schiitzen unter allen
Betriebsbedingungen immer genau an derselben
‘Stelle auf der Weblade stofifrei, zum Stillstand
gebracht wird.

In der Praxis duflert sich diese augenblickliche Anpaf}-
fahigkeit in einer sehr anschaulichen Weise, indem ein
Zuriickprallen des Schiifzens iiberhaupt ein Ding der Un-
mdglichkeit wird, Ob nun der Schlag verstdrkt oder die
Stuhldrehzahl erhoht werde: der Schiitzen kommt immer
mit derselben Prizision zum Stillstand. Ein zu schwaches
Einstellen der Bremszunge hat lediglich einen erhShten

Fliissigkeit nicht nur als

Dickerverschleifl zur Folge und bleibt auf den guten Lauf
des Stuhles ohne Einfluf}.. Das durch die Puffer ge-
wihrleistete stofifreie Abbremsen hat weiterhin zur Folge,

~dafl auch empfindliche und zu weich gespulte Schuf}-

spulen kaum mehr zerschlagen.

Die Bedienung der Puffer ist duflerst einfach, da die
Brems-, sondern auch als
Schmiermittel dient. Abgesehen von einer alljdhrlichen
einfachen Konfrolle, verbunden mit dem Ersetzen des
verbrauchten Oeles,- arbeiten die Puffer vollautomatisch
und ohne jedwelchen Unterhalt. Durch das konsequente
Ausschalten von trocken reibender Teile, findet nirgends
nennenswerte Abniitzung statf, so dafl die Lebensdauer
der DPuffer als sehr hoch in Rechnung gesetzt werden
kann. Die Konstruktion der Puffer ist sehr einfach und
besteht -aus wenigen Bestandfeilen. Der Z-Puffer wird
in betriebsbereitem Zustande geliefert, und- wird mittels
zweier Bolzen auf ein der Weblade angepafites Kopf-
stiick befestigt. - :

Abb.2 zeigt einen Z-Puffer an der Fiihlerseite eines
Automaten-Leinenwebstuhles. Auf der Wechselseite des
Stuhles ist ein gleicher Puffer montiert. Der Schiitzen
wird somit beidseitig mit grofier Genauigkeit gebremst,
womit die Voraussetzung fiir einwandfreien Spulenwechsel
unter allen Betriebsbedingungen gewdhrleistet ist.

Die wohl einzig dastehenden Eigenschaften des hydrau-

Abb. 2

lischen Puffers bewirken einen grofleren Nutzeffekt des
Webstuhles, verbunden in gewissen Fillen mit der Mdog-
lichkeit einer DrehzahlerhShung. Die Verwendung der
Duffer beschridnkt sich nicht auf eine bestimmte Web-
stuhlart, sondern erstreckt sich vom leichtesten Seiden-
bis zum schwersten Jutestuhl.

Die F.N.F.-Schnellkettenwirkmaschine (Schlu)

Fiihrungsteile aus plastischem Material

Eine weifere wichtige charakteristische Neuheit stellen
die Fiihrungsteile aus plastischem Material dar. Diesbe-
ziiglich ist die Firma F.N.F. Inhaberin des urspriinglichen
Datents. Leichtes Gewicht der Fiihrungsschienen ist ein
Sehr wichtiger Fakfor, doch- wurde, was die Platinen an-
belangt, der iiblichere Guf} aus einer Bleilegierung beibe-
hglten, da die Dlatine eine harmonischere - Bewegung
aufweist sowie einen kiirzeren Ausschlag als dies bei

Zungennadelmaschinen der Fall ist. Auflerdem ist bei
Metallegierungen eine grofiere Genauigkeit im Gufi der
Dlatinen erhdltlich. Soll das wichtide Merkmal einer
auflerordentlich festen Platinenbarre beibehalften werden,
so ist dies von Bedeutung.

Sehr viel Sorgfalt erheischte die Eliminierung der
Hitzeetfekte in den Nadelplatinen und Fiihrungsschienen,
die sich sowohl durch Kontakt als auch durch Wirme-
leitung durch - die arbeitenden Teile hindurch ergeben.
Die diesbeziiglichen Bemiihungen wurden durch die er-
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zielten Resultate vollkommen aufgewogen. Mit dieser
Maschine sind lange Arbeitszeiten bei hoher Schnelligkeit
normalerweise ohne weiteres mdoglich, vorausgesetzt, dafl
in der Fabrik nicht {ibermiflige und plotzliche Tempera-
turverdnderungen vorkommen.

Die Steuerung des Kettenanschlages ist nicht nach kon-
ventionellen Prinzipien verwirklicht worden und hat einen
bedeutenden EinfluB auf die Leistung der Maschine. Die
hier eingefiihrte Cantileverspannstange ersetzt vollkom-
men jede andere Einrichtung. Die Steuerung des Garnes
ist bei den grofiten Geschwindigkeiten gewihrleistet. Der
Nasenwalzenanschlag ¢ibt eine vollkommen fehlerfreie
Gleichformigkeit des Gewirkes. An den Balken entsteht
kein Abfall, und wenn die Maschine einmal eingestellt
ist, erscheint eine weitere Bedienung nicht ndtig. Dieser
Mechanismus erwies sich jedoch als kostspielig, so daf}
die weiteren Modelle mit einer verbesserten Einrichtung
versehen werden, die zwar kompakter ist, jedoch dennoch
die Vorteile der Nasenwalzen in sich vereinigt.

Die Maschine schliefit die iiblichen Steuervorrichtungen
ein, wie die vordere Hebestange, um das Einziehen von
zerrissenen Fadenenden in Sicherungsmechanismen zu
erleichtern, so dafl dem Abdriicken der Balken durch
unbeabsichtigtes Umschalten der Maschine, wenn die
Stange gehoben ist, vorgebeugt werden kann. Der Hand-
radantrieb wird automatisch entkuppelt und bleibt unbe-
weglich, wenn die Maschine mit einer beliebigen Ge-
schwindigkeit lduft. Die normalen Arbeitsverrichtungen,
wie das Eintragen der Ketten usw., werden in der ge-
wohnlichen Art und Weise durchgefiihrt. Die Federspan-
hung bei den Leitschienen wurde in neuartiger Weise be-
werkstelligt: die Schienen kdnnen miihelos entkuppelt
werden, ohne die Gefahren, die bei der Handhabung von
schweren Federn gewdhnlich vorhanden sind. Vom Ge-
sichtspunkt des Bedienungspersonals aus unterscheidet
sich die Arbeit mit dieser Maschine nicht sehr von jener
mit der Zungennadelmaschine; jedenfalls ist sie weniger
beschwerlich.

Die Kettensteuerung arbeitet genau, und die Qualitdt
des erzeugten Gewirkes ist vorziiglich. Bei einer grofien
Anzahl von Stiicken blieb der Durchschnitt der Defekte
unter einem Fehler je Stiick. Sehr hédufig waren mehr
als 5000 der 54,9 m langen Stiicke vollkommen fehlerfrei.
Falls es der Kidufer wiinscht, kdnnen die iiblichen Stop-
vorrichtungen fiir die Ketten mitmontiert werden.

Die Maschine ist fiir Bdume mit grofien Durchschnitten
gut geeignet, die bis-zu 9150 Meter (10000 yard) Kette
tragen. Wegen ihrer gesteigerten Geschwindigkeit hat
aber die F.N.F.-Kettenmaschine eine kleinere prozen-
tuelle Leistungsfahigkeit — 690/ verglichen mit den 820
der Zungennadeltype unter den besten Arbeitsbedingun-
gen. Dieser niedrigere Leistungsgrad ist ausschliefllich
auf die hdhere Geschwindigkeit zuriickzufihren, da wih-
rend den unvermeidlichen Unterbrechungen um Ketten zu
ersetzen, der Produktionsverlust bei der F. N.F.-Maschine
mehr als doppelt so grofl ist als bei einer langsameren

Maschine. Falls die Baumdurchmesser vergrdfiert werden,
wird der Unterschied in der Leistungsfihigkeit geringer,
und zwar im Verhiltnis zur zusdtzlichen Linge der
Ketten.

Die mit der F.N.F.-Maschine verbundenen Arbeitsvor-
teile lassen sich kurz wie folgt zusammenfassen: Die
Maschine erfordert weniger Adjustierungen als andere
Maschinen. Jene Adjustierungen, die unerlidBlich sind, er-
fordern weniger Erfahrung und Uebung. Die Qualitit
der Ware bleibt ohne besondere Bedienung gleichmiBig.
Der Abfall an den Kettenenden ist geringer. Die Nadeln
haben eine ldngere Haltbarkeit. Eine mit F.N.F.-Ma-
schinen ausgeriistete Fabrlk ‘bendtigt weniger Arbeits-
krifte. .

Ein wenig¢ Geschichte

In den Zeiten, da ausschheﬂlwh mit der Hand gestrickt
wurde, schien eine Geschwindigkeit von 200 Maschen je
Minute geradezu phinomenal zu sein. Die erste Wirk-
maschine wurde im Jahre 1589 durch einen Geistlichen,
Reverend William Lee, in Calverton (Nottinghamshire,
nordlich von London) erfunden. - Sie hatte zunichst eine
Hochstgeschwindigkeit von 600 Maschen je Minute, die
spiter auf 1500 hinaufgesetzt wurde.

Vor dem zweiten Weltkriege kamen an die 90% der
Weltproduktion von Flachkettenwirkmaschinen aus Deutsch-
land. Die schnellsten- deutschen Maschinen, die noch
zufriedenstellend arbeiten konnten, erreichten eine Ge-
schwindigkeit von rund 425 Umdrehungen je Minute. Die
deutsche Kettenwirkmaschinenindustrie war auf den Er-
findungen grofi geworden, die in England gemacht, aber
dort nicht weiter ausgenutzt worden waren. Als die be-
kanntesten der englischen Erfinder seien hier mneben
William Lee auch Matthew Townsend aus Leicester
und William Cotton aus Loughborough genannt. Der
Aufschwung der deutschen Kettenwirkmaschinenindustrie
gab Deutschland in gewissem Sinne die Kontrolle iiber
die Weltproduktion der kettengewirkten Rayongewebe in
die Hand. ;

Neue Wege

Es war lidngst allen Fachleuten klar geworden, daf} das
Produktionsvolumen in bezug auf gewirkte Gewebe nur
durch irgendwelche neue, schneller arbeitende Maschinen-
typen erhdht werden konnte. Gleichzeiti¢ war es jedoch
unerldBlich, dafl die Qualitit der Waren nicht der hohe-
ren DProduktionsgeschwindigkeit geopfert werden diirfte.
Neue bessere Maschinen mufiten daher unbedingt fehlex-
frei arbeiten kdnnen. Auf diesen Prinzipien baute Sir
James Morton seine Versuche auf, die er im Jahre 1934
begann. Diese und die damit gemachten Erfahrungen
brachte er zur Kenntnis der Firma Courtaulds. Das
Resultat war die Griindung der F.N.F.Limited, gemein-
sam durch Courtaulds Ltd. und Morton Sundour Fabrics
Ltd., und ‘die schlufiendliche Entwicklung der hier be-
schriebenen Maschine. L -G.B.-

(Férberei, [Rusriistung

,Positex* und Textilgewebe

oLatex ist die milchige Fliissigkeit, die bei Ein-
schnitten in die Rinde des Gummibaumes zutage fritf.
Diese Fliissigkeit stellt eine wisserige Emulsion von
Gummipartikelchen dar. Da Latex dem lebenden Baume
entspringt, ist es, wie jede Substanz, dem Angriff von
Bakterien ausgesetzt. Das gewdhnliche Schutzmittel, das
Latex beigesetzt wird, um es vor der Auswirkung solcher
Angriffe zu schiitzen, ist Ammoniak. Die auf diese Art
geschiitzten Gummipartikel weisen eine negative Ladung
auf.

Die britische Wool Industries Research Association
(britische Wollindustrie-Forschungsvereinigung) hat nun
in gemeinsamer Arbeit mit der British Rubber Produ-
cer’s Research Association (Forschungsvereinigung der-
britischen Gummiproduzenten) ein Verfahren ausgearbei-
tet, welches gestattet, die negativ geladenen  Gummi-
partikel in positiv geladene umzuwandeln. Dieses Ver-
fahren ist in Grofibritannien, Frankreich und Ifalien durch
DPatente gedeckt. Diese neue Form von Gummilatex mit
positiver Ladung hat den Namen ,,Positex” erhalten.
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