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der italienischen Kunstfaserindustrie wird aber fiir 1948
dennoch mit rund 120 Millionen $ (1947 105 Millionen $)
angegeben.

Als Programm fiir dic Zukunft gibt der Geschiftsbe-
richt die Modernisierung der Anlagen, die Fortfiihrung
der technischen Verbesserungen, insbesondere in enger
Zusammenarbeit mit dem Courtaulds-Konzern an. 1948
wurde in Varedo eine hochmoderne Kunstseidenfabrik,
welche in kontinuierlichem Verfahren arbeitet, in Betrieb
genommen.

Hervorgehoben wurden die sozialen Leistungen, zu
welchen jedoch das Sinken der Produktivitit einer poli-
tisch verhetzten Arbeiterschaft im Widerspruch steht.

Von den Konzernunternehmen wird berichtet, daff die
CISA VISCOSA einen dhnlichen Geschiftsgang wie die
SNIA VISCOSA aufzuweisen hatte. Die durch Kriegs-
ereignisse zerstorten Werke wurden weiter aufgebaut,
bzw. die erhalten gebliebenen modernisiert oder erweitert.
Die SAICI, welche sich mit der Gewinnung von Zellulose
aus Schilfrohr in Torviscosa befafit, weist eine Produk-
tion von 33000t Zellstoff aus. 1949 sollen davon. 45 000 t
erzeugt werden, und zwar wieder in einer Qualitat, welche
jener von ausldndischer Ware vollkommen gleicht. Die
gesellschaftseigene Sodaerzeugung soll Mitte Juli aufge-
nommen werden.

Aus der vorgelegten Bilanz sowie Gewinn- und Verlust-
rechnung geht die ausgezeichnete finanzielle Lage der
SNIA VISCOSA hervor, welche bei einem — wiederholt
und auch gratis aufgewerteten — Kapital von 8,4 Milliar-
den Lire Abschreibungen von 1,5 Milliarden Lire vor-
nehmen und noch immer einen Reingewinn von iiber 1,5
Milliarden Lire ausweisen kann, der eine Dividende von
200 Lire je Aktie (Nennwert 1200L) erlaubt.

Ein dhnlich giinstiges Bild bietet der Abschlufi der
zweitgrofiten italienischen Kunstfasernindustrie, der Fibre
Tessili Artificiale, welche ihre Firmenbezeichnung nun
wieder in ,,Chatillon” riickinderte. Diese Gesellschaft
hatte einen Reingewinn von 553 Millionen L. und zahlt
eine Dividende von 80 Lire pro Aktie zu 200 Lire. Das
Gesellschaftskapital wurde gleichzeitig von 1,1 Milliarden
auf 5,5 Milliarden durch Erhdhung des Nominalwertes
der Aktien hinaufgesetzt. Dr.E. J.

Umsifze der italienischen Seidentrocknungs-Anstalten.

Die italienischen Seidentrocknungs-Anstalten zeigen fiir
den Monat Mirz 1949 einen Umsatz von 165395 k¢ gegen

206135 k¢ im gleichen Monat des Vorjahres. -Auf die
Anstalt in Mailand entfallen 132 190 kg.

Oesferreich — Fortschritte in der Textilindustrie. Die
Osterreichische Textilindustrie wurde vom Kriegsgeschehen
hart getroffen. Regional befand sie sich bei Kriegsende
in ganz verschiedenen Lagen. Wiahrend die Betriebe in
Vorarlberg, Kirnten, Steiermark wund Salzburg aufier
zeitweiligen Stillegungen kaum Schdden zu verzeichnen
hatten, waren die Industrien in Wien, Niederdsterreich
und zum Teil auch in Oberdsterreich und Tirol schwer
beschddigt. Als -Drehscheibe des Aufstieges erwiesen
sich anfinglich der englische Wollkredit, die erhdhte Ka-
pazitit der Lenzinger Zellwollefabrik und die von der
UNRRA gelieferten Materialien. Nimmt man den Pro-
duktionsindex von 1937 mit 100 an, so betragen die
Sdtze fiir Ende 1947 47,39 wund Ende 1948 ungefihr
720/p. Im Jahre 1937 betrug die Produktion in der Baum-
wollindustrie 40000 t. Sie verfiigte iiber 800000 Spin-
deln und 16000 Webstiihle. Heute sind es nur mehr
550 000 Spindeln und 14000 Webstiihle bei gesteigertem
Bedarf. Auf dem Sektor der Baumwollverarbeifung ist
die Kapazitdt in einfacher Schicht iiber 7090 ausgeniitzt,
arbeitet jedoch zum Grofiteil fiir Export. Bei anhalten-
der Besserung der Rohstofflage und Einsetzung einer
zweiten Schicht konnte der inldndische Markt anndhernd
befriedigt werden. Lediglich in Feinspindeln besteht ein
Mangel, doch soll dieser nach Anlaufen einer neuen Fein~
spinnerei behoben werden. Das nmeue Werk, das zu den
modernsten Europas g¢ehdren wird, soll iiber 30000
Spindeln und 20000 Zwirn- und Cordspindeln verfiigen.

Auch die Wollspinnerei hat bedeutende Fortschritte ge-
macht. Das Produktionspotential ist nahezu gleichge-
blieben. 89660 Streichgarnspindeln des Jahres 1937
stehen 81122 des Jahres 1948 gegeniiber, wihrend bei
den Kammgarnspindeln sich die Zahl von 89295 fiir
1937 sogar auf 101781 fiir 1948 erhdhte. Webstiihle besaf}
die Wollweberei im Jahre 1937 3455 gegen 3230 im Jahre
1948. Fiir die Steigerung der Produktion ist wohl das
Beispiel eines niederdsterreichisch-burgenlandischen Be-
triebes bezeichnend, dessen frithere Normalproduktion
20000 bis 25000 m monatlicher Stofferzeugung betrug
und der seine Kapazitit auf 40 000 m nach 1945 erhdhte,
wobei er auflerdem noch neben der fritheren Produktion
von Grobstoffen und Loden zur Feinstoffproduktion tiber-
gegangen ist. Eines der wichtigsten Exportlander ist zur-
zeit England, das der Wollindustrie Streich- und Kamm-
garnwaren abnimmt. Dr. H. R.

5pinnerei, [Oeberei

Rationelle Reparaturwirtschaft im Texftilbetrieb

Dort, wo die eigentliche Fertigung zur Tatigkeit der
Reparaturwerkstitten wesensfremd ist — also vor allem
in der Textilindustrie -— wird seitens der Betriebsleitung
die Reparaturwerkstatt vielfach als ,,notwendiges Uebel®
betrachtet: Man beanstandet zwar regelméflig den hohen
Kostenaufwand und den hohen Anfall an Verlustzeiten —
an Mafinahmen, um zu einer Bestgestaltung zu gelangen,
wird jedoch kaum gedacht. Griinde hierfiir sind: Zeit-
mangel besonders bei der leitenden Angestellten — be-
rufliche Ausrichtung der Betriebsleitung fast ausschlief3-
lich auf die Belange der textilen Fertigung und schwierige
Uebersichtlichkeit des den Werkstdtten obliegenden Auf-
gabengebietes.

Auf Grund praktischer Erfahrungen auf dem Gebiete
der Betriebsrationalisierung, sei im folgenden auf die
Grundsdtze hingewiesen, die es bei einer Bestdestaltung
der Reparaturwirtschaf zu beachten gilt:

1. Auch dic Werkstitten (Schlosserei, Schreinerei,
Schmiede wusf.) sind gdenau so einem Leifer zu unter-

stellen wie andere Fertigungsabteilungen., Dieser, je
nach dem Betriebsumfang, als Ingenieur- oder Meister
tatige Leiter, ist verantwortlich fiir eine rationelle
Durchfithrung der einzeln vorkommenden Reparaturen,
fiir die planmiflige Durchfithrung von Revisionsarbei-
ten und fiir den Zustand der ihm unterstellten Repa-
raturwerkstitten. Insbesondere mufi vom Lei-
ter der Reparaturwerkstdtten verlangt
werden, dafli er bestens mit den Beson-
derheiten derim Werk vorhandenen Pro-
duktionsmaschinen vertraut ist und dafl
er iiber alle Schwierigkeiten Bescheid
weifl, die sich gderade bei der Verarbei-
tung textilen Rohstoffes ergeben. Auch
ist von vornherein dafiir zu sorgen, dafl mit Hilfe ge-
nauer Arbeitsanweisungen fiir eine Abgrenzung der
Kompetenzen des Werkstittenleiters zu sorgen ist.
Haufig ergeben sich in der Praxis gerade hier Schwie-
rigkeiten zwischen Betriebsleitung bzw. Obermeister
und dem Werkstittenleiter.
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Besonders wichtig ist die Fahigkeit des letzteren zu
einer geschickten Menschenfithrung. Er mufi befdhigt
sein, nicht mur seine eigenen Abteilungsangehdrigen ge-
schickt einzusetzen und laufend zu tberwachen, sondern
auch fiir eine einwandfreie und pflegliche Behandlung
von Maschinen und Geriiten seitens der gesamten Be-
legschaft sorgen zu kdnnen.

2.Bei der Auswahl der Reparatur-Handwerker und der in
den Werkstdtten selbst eingesetzten Krafte ist so acht-
sam als mdglich zu verfahren. Eine liederliche Arbeits-
verrichtung in den Werkstédtten kann sich gerade in der
Textilindustrie in den Fertigungsabteilungen im Hin-
blick auf die Fertigungsgiite und Menge verheerend
auswirken. Auch bei Handwerkern undHilfs-
krdaften ist darauf zu achten, dafl sie mit

den Besonderheiten der Textilmaschinen

vertrautsindund dafl sienotfallsim Rah-
men planmidfiiger Lehrgdnge damit ver-~
traut gemacht werden. Bei Anschaffung neuer
Maschinen und Gerite ist grundsidtzlich dafiir zu sor-
gen, da} auch die Werkstatt mit den Fragen der Be-
dienung und Instandhaltung bekannt gemacht wird.

3. Um einen umfassenden Ueberblick {iber Art und Um-
fang auftretender Maschinenschiden zu erhalten, ist
es zweckmifig, fiir die einzelnen Abteilungen — bei
Grofimaschinen, auch fiir die einzelnen Maschinen —
eine ,Reparaturkarte” anzulegen. Bei Auftreten von
Schdden, deren Behebung z.B. mehr als eine Stunde
erfordert, erfafit man anhand dieser. Karﬁe folgende
Daten: Tag, Maschinennummer, Art und Ursachle der
Reparatur, Dauer der Reparaturdurchfithrung, Name
des (der) Reparaturhandwerker, verwendete Ersatzteile.

Auf Grund dieser Karten ergeben sich nach einem ge-
wissen Zeitraum oftmals sehr interessante Feststellun-
gen: da treten immer wieder an der gleichen Maschine
die gleichen Schdden auf, da zeichnet sich besonders

eine bestimmte Abteilung- dadurch aus, daff in ihr
gleichartige Schiiden in besonders hohem Mafle vor-
kommen. — Ist eine Maschinenkartei vorhanden — fiir
einen gutgeleiteten Betrieb eine Selbstverstdndlichkeit
— so verwendet man diese Karten g¢leichzeitig als
Reparaturkarten. Notfalls wédhlt man Durchschriften,
falls das Original bei der Betriebsleitung verbleiben
soll. — Auf Grund der Feststellungen ist €s nun zweck~
méaflig, genaue Einstellungs-, Bedienungs- und Instand-
haltungsvorschriften zu entwickeln und diese dem ein-
zelnen Meister und der Maschinenbedienung zu iber-
geben. Es darf dies jedoch nicht nur in schriftlicher
Form erfolgen, unbedingt erforderlich ist eine miind-
liche Unterweisung, gegebenenfalls in Form von Schu-
lungsstunden. Die Zeitverluste, die hierdurch entstehen,
werden, wie die Praxis beweist, durch eine wesentliche
Verminderung der Reparaturzeiten mehr als ausge-
glichen! — Es sei jedoch nicht verkannt, daf} es in vmllen
Fillen ganz besonders schwierig ist, dltere Abteilungs-
meister daran zu gewdhnen, die als richtig erkannten
Maschineneinstellungen anzuwenden oder bestimmte, In-
standhaltungsvorschuften zu beachten.

. Seitens des Werkstattenleiters ist die Arft und Weise
der Durchfiihrung hédufig vorkommender Reparatur-
arbeiten zu {iiberpriifen. Ungeachtet des nun einmal
unterschiedlichen persdnlichen Leistungsgrades wird in
vielen Fillen die gleiche Reparaturarbeit aufierordent-
lich unterschiedlich hinsichtlich Zeitaufwand: und Ar-
beitsgiite ausgefiihef. Auch hier sollte man bestrebt
sein, zu gewissen Normwerten zu gelangen, wobei
es gilt, iiberfliissige Genauigkeit und
unndtige Verfeinerungen grundsidtzlich
auszuschalten. (Dies sefzt jedoch wiederum vor-
aus, dafl Werkstiittenleiter und Handwerker genaue-
stens iiber Sinn und Zweck des einzelnen Teiles unter-
richtet sindT) (Schlufi folgt)

N

Die Numerierung der Gummifiden
Von Otto Pennenkamp
(SchluB),

Die Rundgummifiden haben einen anderen Flédchen~
querschnitt als die Schnittgummifdaden. Dadurch ergeben
sich auch andere Fadendicken, so dafi die Nummern der
Rundgummifiden von den Quadratgummifdden etwas ab-
weichen. Man hat fiir die Berechnung der gleichge~
arteten Garnnummern in der Praxis bestimmte Multipli-
katoren herausgefunden, die sehr leicht zu verwenden
sind.

So wird di¢ Nummer eines Rundgummifadens ermittelt,
indem man die englische Querschnittsnummer des ge-
schnittenen Fadens mit 0,885 multipliziert. In wumge~
kehrter Reihenfolge kann man die Querschnittsnummer
eines geschnittenen Kautschukfadens finden, indem man
die Nummer des Rundgummifadens mit 1,13 multipliziert.
Fiir die Praxis diirfte noch folgende Tabelle von In-
teresse sein, in der die Nummern der Rundgummifdden
den ungefdhren Stdrken der quadratischen Gummifiden
gegeniibergestellt sind:

Rundgummifaden Quadratgummifaden Rundgummifaden (uadratgummifaden

Nr. Nr. Nr. Nr.
20 == 22 42 = 48
22 = 24 44 = 50
24 = 28 46 = 52
26 = 30 48 = 54
28 = 32 50 = 56
30 — 34 52 = 58
52 — 36 54 = 60
34 == 38 56 = 64
36 = 40 58 = 66
38 = 42 60 = 68
40 = 46

Diese Tabellen und Formeln sind fiir die Zwecke der
Materialdisposifion in der Industrie der gummielasti~
schen Textilerzeugnisse von ¢roflem Wert, da sie in
kiirzester Frist die ungefihren Nummer- und Gewichts-
angaben in Verbindung mit den Lauflingen ergeben.
ZweckmiBigerweise kalkuliert man besonders hinsichtlich
des Verbrauchs von Gummifdden jeden Artikel und jede
Garnnummer einzeln.

Es gibt auch breitere Gummifdaden, die als sog. Bénd-
chengummi vielfach in Strumpfbidndern und in Damen-
wiischeartikeln als Abschlufl eingearbeitet werden. Dieser
Bindchengummi hat aber keinen quadratischen, sondern
einen rechteckigen Querschnitt. Bei der Nummernbezeich-
nung g¢ibt die erste Zahl die Bindchendicke mach der
englischen Querschnittnumerierung, die zweite Zahl die
Breite in mm an. So ist beispielsweise ein Béndchen-
gummi der Nummer 25/6 = 1!/,; engl. Zoll dick und
6 mm breit.

In umsponnenen Gummifiden wird stets die Quer-
schnittsnumerierung bzw. die Nummer der Rundgummi-
fdden verwendet. Durch das Umspinnmaterial wie Baum-
wolle, Zellwolle, Wolle, Kunstseide, Naturseide usw. wird
das Volumen des Gummifadens vergrofert. Infolge-~
dessen wird man bei Verwendung von wumsponnenen
Gummifdden stets mit einer derinderen Menge von
Gummifddenmaterial auskommen kdnnen. Zugleich wird
durch das Umspinnen der Gummifiden mit anderen Tex-
tilmaterialien ein ¢leichméfigerer Zug bzw. eine kon-
stantere Dehnbarkeit erreicht, wenn diese auch geringer
ausfdllt als bei den Rohgummifdden. Zudem haben die
Umspinnungen von Gummifdden eine gewisse hygienische
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Wirkung, da sie die Beriihrung des menschlichen Kor-
pers mit dem Rohgummimaterial verhindern.

Bei den umsponnenen Gummifidden werden je mach der
Gummifadenstirke und mach dem Umspinnmaterial von
den Herstellerfirmen bestimmte Artikel geschaffen und
im einzelnen mach einem gesonderten Firmenschliissel
numeriert. Fiir den Verkauf werden dann in der Regel

Papp- oder Holzspulen verwendet, die mit Etikett ver-
sehen werden, auf denen die Artikelnummer und die
Angaben iiber die Fadenldnge, Materialzusammensetzung
und Farbengebung verzeichnet werden. Nach diesen An-
gaben konnen die Fachleute der Industrie der gummi-
elastischen Textilerzeugnisse ihre Kalkulationen wvor-
nehmen.

»9JAG“~Fadenfiihrer und Fadendimmung
7 & Datent

Beim Spulen von .Seide und Kunstseide, von DPerlon, Ny-
lon und andern sehr harten (hartgedrehten) Garnen
werden als Fadenfiihrer Schlitzkndpfe aus Porzellan ver-
wendet. Fiir die ruhige Zuleitung und Ddmmung der
Garne werden Klauenddmmungen aus Porzellan oder
Stahlgitterdimmungen verwendet. Die erhdhten Touren-
zahlen der Maschinen geben dem durchlaufenden Faden
eine grofie Geschwindigkeit. Dies bedingt eine iiberaus
g¢rofle Inanspruchnahme der Durchlaufstellen mit dem
Resultat, dafi die Porzellan-Fadenfihrer und -Ddmmungen,
ja selbst die hdrtesten Stahlddmmungen vom Faden ein-
geschnitten werden. Der Faden wird bei Nichtbeachfung
dieser Beschddigung aufgerauht, d. h. die einzelnen Kapil-
larfiden werden aufgerissen und der Faden wird fiir
die weitere Bearbeitfung unbrauchbar. Um solche Schiden
zu vermeiden, ist eine stetige Kontrolle von Fadenfiihrer
und Ddmmung notwendig. Im gegebenen Fall miissen die
Maschinen abgestellt und die schadhaften Teile ausge-~
wechselt werden.

Um diesen mehr oder weniger kostspieligen und zeit-

raubenden Auswechslungen im Betrieb abzuhelfen, hat-

die Firma Adolf Gujer, techn. Biiro in Ziirich, sowohl
Fadenfiihrer wie Fadenddmmungen mit Einsdtzen aus
synthetischem Saphir auf den Markt gebracht. Unter dem
Namen ,,SJAG“-Fadenfiihrer und Fadenddm-
mung ¢Patent sind diese neuartigen Armaturen nach
langen sorgfiltisen Versuchen herausgebracht worden.

Der ,SJAG“-Fadenfihrer besteht aus einem
Kunstharzknopf, in welchem ein den Verhiltnissen genau
angepafiter Einsatz aus synthetischem Saphir fest ein-
gekittet ist.

Die ,SJAG“-Fadenddmmung besteht aus Sei-
tenteilen mit eingesetzten Stegen aus Leichtmetall, welches
durch Eloxieren vor Korrosion geschiitzt ist.

In die 16 Stege, welche ebenfalls klauenartig ineinander-~
greifen, sind Einsdtze aus synthetischem Saphir fach-

gemdf} eingeprefit. Sowohl Stege als Saphireinsdtze sind
nach vielen Versuchen nun so konstruiert, dafl das Ein-
fideln des Fadens rasch und sicher erfolgen kann; auch
kann der Faden wshrend des Betriebes keinesfalls
herausspringen. Da die ganze Ddmmung sehr leicht ist
(diese wiegt nur 50 Gramm) ist es auch mdglich, die
Fadenspannung duflerst fein einzustellen und der beweg-
liche Teil der Ddmmung reagiert auf die leichteste
Schwankung des Fadenzuges. Da der Faden iiber 16
Saphirsteine lauft, wird auch eine vorziigliche Brems-
wirkung erzielt.

Die ,SJAG"“-Fadenfithrer und Diammungen sind so
konstruiert, dafl diese ohne weiteres an jeder vorhande-
nen Prazisions-Kreuzspulmaschine miihelos eingebaut wer-
den konnen.

Das Neuartige neben der Konstruktion dieser Faden-
fithrer und Dd@mmungen ist die Verwendung von synthe-
tischem Saphir an den Ueberlaufstellen des Fadens.

Synthetischer Saphir ist aufler Diamant das hérteste
Material (Mohs’sche Hirte 9) und kann deshalb nur mit
Diamantwerkzeugen bearbeitet werden. Es ist dies ein
sehr teurer Prozef}, insbesondere das Polieren der Lauf-
flachen, da hiervon die Widerstandsfahigkeit gegen me-
chanische Abniitzung abhdngt. Denn bei ungeniigend
hoher Politur verbleiben kleinste Diamantstaubpartikel
in den Poren, und diese wirken beim Durchlaufen des
Fadens wie Sagen. ;

Diese kostspieligen Saphireinsdtze beeinflussen mnatur-
gemdfl den DPreis der ,SJAG“-Fadenfithrer und Dém-
mungen, obschon diese so klein als moglich gehalten
werden. Der Umstand aber, dafl diese Armaturen prak-
tisch nie mehr ersetzt werden miissen, weil keine Faser
diese Saphireinsiitze anzugreifen vermag, wird die Wirt-
schaftlichkeit der ,,.SJAG“-Fadenfiihrer und Dédmmungen
nach kurzer Verwendung unter Beweis stellen.

Mitteilungen des VSM-_Normalienbureau

Adresse: VSM-Normalienbureau, Ziirich 2 (Schweiz), General Wille-Strafle 4, Telepbon 237577
Normen auf dem Gebiet des Textilmaschinenbaus

CK 24, Cextilmaschinen, Cexma 1 und 2

Entwiirfe: :
Reg.-Nr.316/3 Zylinderdurchmesser fiir Streckwerke
Reg.-Nr.317/1 Spulen und Aufsteckspindein fiir Flyer

Zylinderdurchmesser:

Unterzylinder und Druckzylinder von Spinnmaschinen
sind Massenartikel, deren Normung im Hinblick auf ein-
fachere Lager- und Werkzeughaltung besonders er-
wiinscht ist.

Dank grofier Anstrengungen gelang es, die Auswahl
der bereits eingebiirgerfen Unferzylinderdurchmesser auf
ein Minimum von 8 zu reduzieren. Um alle Erfordernisse
spinntechnischer Art vollauf zu beriicksichtigen, lief sich
eine reichhaltigere Auswahl in der Durchmesserreihe der
Oberzylinder nicht umgehen. Eine weitere Vereinfachung
besteht darin, dafl fiir Druckzylinder mit synthetischem

Bezug bei gleichem Aufliendurchmesser wie fiir belederte
Zylinder jeweils der n#chstkleinere genormte Walzen-
kdrperdurchmesser zar Anwendung gelangt.

Spulen und A4fsteckspindeln fiir Flyer:

Im Laufe der Zeit haben sich hinsichtlich Wagenhiibe
von Spindelbdnken einheitliche, aus dem Zollmaflsystem
stammende Abstufungen von 6 bis 127 durchgesetzt.
Der Rahmen fiir die vorliegende Norm war dadurch be-
reits festgelegt. Von besonderem Wert ist, daff sich die
zu normenden Spulen und Aufsteckspindeln in geraden
metrischen Maflen ausdriicken lassen, ohne dadurch die
bestehende Reihe des Zollmafisystems zu durchbrechen.

Einsprachen zu diesen Entwiirfen oder Antrdge auf
Aenderungen sind bis 25. Mai 1949 an das VSM-Nor-
malienbureau, General-Wille-Str. 4, Ziirich 2 zu richten.

Der Vorsitzende der Texma 1 und 2:
E. Birnstiel
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