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Dagegen werden Besorgnisse zu zwei anderen Dingen
geduflert. Die Kosten fiir eine Arbeitsstunde haben sich
seit 1938 um das 86fache erhoht (widhrend das 50fache
normal wire). Und dann besteht die grofie Besorgnis
wegen der Zollunion mit Frankreich, weil dieses Land
seine Kunstfaserproduktion ausdehnen will, wahrend noch
ein grofler Teil der italienischen Kapazitdten brachliegt.

Umsidtze der italienischen Seidentrocknungs-Anstalten.
Im Monat Juni 1949 sind in den italienischen Seiden-
trocknungs-Anstalten insgesamt 135903 k¢ umgesetzt wor-
den gegen 350971kg im gleichen Monat des Vorjahres.
Auf die Anstalt Mailand entfallen 109 325 kg.

Im Monat Juli 1949 hat sich der Gesamtumsatz auf
143940 kg belaufen gegen 310020kg im gleichen Monat
des Vorjahres. Auf die Anstalt Mailand entfallen
112 650 kg.

Oesterreich — Vorariberger Textilkapazitit. (Real-Pref})
Das Schwergewicht der industriellen Erzeugung lastet in
Vorarlberg auf dem Textilsektor mit heute rund 12000
Angestellten und Arbeitern bei einer Gesamtbeschédftigung
von anndhernd 50 000 Personen in allen Wirtschaftszweigen.
Hievon entfallen 8500 aut Spinnereien, Webereien, Strick~
und Wirkwarenbetriebe der Rest ist in Stickereien und
in Bekleidungsbetrieben tétig. Mit der industriellen Ver-
arbeitung von Wolle sind gegenwirtig rund 1400, von
Baumwolle 5300 Personen beschéftigt; in fabrikmédfigen
Wirk~ und Strickwarenbetrieben sind 1500, in Seiden-
webereien rund 300 Ménner und Frauen eingestellt.

Aus dem Krieg ¢ing diese Industrie unversehrt her-
vor; ihr prozentueller Anteil an der Gesamtkapazitit
der Osterreichischen Textilindustrie ist mit Riicksicht auf
die Kriegseinbufien der ostdsterreichischen Betriebe ge-
stiegen. Vorarlberg besafl vor dem Kriege z.B. rund ein
Viertel von 850 000 Baumwollspindeln und 4000 von 15 762
Baumwollwebstiihlen komplett, und weitere Sdtze wiren
nach Reparatur befriebsfihig. Die Baumwollwebereien
haben jetzt die volle Ausniitzung ihrer Leistungsfdhig-
keit erreicht, der gute Eingang an Spinngut (Baum- und
Zellwolle) hat die Lager aufgefiillt, die aber noch immer
nicht auf langer als fiir zwei bis drei Monate reichen. So
miissen die Webereien zusidtzlich fremde Garne zu den
eigengesponnenen hereinnehmen, um die lebhafte Nach-
frage nach Ware zu befriedigen.

Séamtliche sechs Baumwollspinnereien Vorarlbergs be-
treiben auch je eine Weberei und sind in der statistischen
Angabe von 22 Baumwollwebereien einbezogen. Diese
haben die Gesamtkapazitit im Durchschnitt bis auf 15
bis 200/, je nach dem Betrieb, schon weitgehend genutzt
und erwarfen in Bdlde eine Vollbeschéftigung, sobald die
Spinnereien der Anforderung nachgekommen sind. Einige
Fabriken haben Vollbetrieb erreicht und legen Schichten
zusétzlich ein. Die Monatsprodukfion der Spinnereien
diirfte derzeit um 170 Tonnen Garme liegen. Ueber die
Webereien sind solche Angaben micht zu erhalten.

Weniger giinstig war bisher die Lage der Wiollbetriebe,
die an Rohstoffmangel leiden und ihre Lager zu Jahres-
beginn reichlich ausgeschdpft hatten. Erst jetzt holen
sie zdgernd auf. Die Leistungsnutzung erreicht bei Spin-
nereien 7000 und bei Webereien 550/, wobei die ersteren
eine Garnerzeugung von monatlich 32000kg erreichen,

Alle Anzeichen deuten darauf, dal der schleppende Pro-
duktionsverlauf des Vorjahres heuer ziigi¢ wird, zumal
diese Betriebe Arbeitskrifte aufnehmen. Die Wollindu-
strie umfafit sieben Fabriken, von denen drei sowohl
spinnen wie weben, wihrend je zwei Nurspinnereien oder
Nurwebereien sind. Die Zahl der arbeitsfahigen Spin-
deln diirfte mit 45000 eher zu niedrig gegriffen sein,
die der Webstiihle ist mit 190 ausgewiesen und um 35
grofier als vor einemn Jahr.

Brasilien — Der Maschinenpark der Texfilindustrie
war wihrend des Krieges stdrkster Abnutzung wunter-
worfen gewesen, da starke ProduktionserhShungen not-
wendig waren, um die Nachfrage mach Textilien im In-
und Ausland zu befriedigen. Die Erneuerung der maschi-
nellen Ausriistung war daher in der Nachkriegszeit drin-
gend notig, so dafl umfangreiche Bestellungen in USA,
England, der Schweiz wusw. getitist wurden. Welchen
Umfang diese hatten, geht aus machstehender Ausstellung
iiber die Einfuhr an Webstiihlen in den lefzten vier
Jahren hervor: ‘

1945 1946 1947 1948
(in Tonnen)
USA 64,3 2315 5572 536,3
Grofibritannien - 303,0 318,7 551,8
Schweiz 181,7 129,9 464,3 2175
Italien — 6,1 55,9 99,2
Belgien - 26,6 21,7
Frankreich - — 31,5 48,4
Zusammen 246,0 670,5 1454,2 1474,9

(im Werte von 1000 Cruzeiros)

4756,3 88977 27259,5 271177
Dr. E. J.

Vereinigte Staaten von Amerika (Real-Preff) — Die
amerikanische Wirtschaftsstatistik stellt fest, dafl be-~
reits im Jahre 1946 der Hochststand der Textilindustrie
registriert wurde, und daf} seither ein stindiger Riickgang
der Produktion zu verzeichnen sei. Besonders macht sich
diese Tendenz in der Baumwollindustrie bemerkbar.
Nachdem aber die Lager der Konsumenten ordentlich re-
duziert sind und wieder der kommenden Wintersaison
angepafit werden miissen. hofft man Verbrauch und Preise
erhShen zu konnen. Man ist zwar etwas skeptisch, da
auch wihrend den lefzten Preissenkungen keine wesent-
lichen Kdufe gemacht wurden.

In der Herrenbekleidungsindustrie klagt man schon seit
Monaten {iber schlechten Absatz. Trotzdem werden die
Dreise nicht gesenkf, sondern man trachtet im Gegen-
teil darnach, sie noch zu erhdhen. Nur bei den sog.

" ,Ladenhiitern” war ein mniedrigerer Preisansatz zu kon-

statieren. In Anbetracht der prekdren Geschéftslage mufl
man sich fragen, ob diese Einstellung richtig sei. Da hat
die Damenkleiderbranche die Situation schon besser er-
faflt und sich rechizeitig auf die vorauszusehende Lage
eingestellt. N

Es ist verstindlich, dafl die Konsumenten zuriickhalten,
weil sie eine weitere Preissenkung erwarten. Wir mdch-
ten daher zweifeln, dafl es volkswirtschaftlich klug ist,
Krisenerscheinungen gespenstisch aufzubauschen; denn
dadurch f8rdert man die Krise.

Rohstofte

Neues aus der Nylonindusfrie. In den Vereinigten
Staaten, der Heimat des Nylon, wird dessen standiger
Qualitatsverbesserung besonderes Augenmerk zugewendet,
wie anderseits auch neue Verwendungsbereiche aus~
findig zu machen Aufgabe eigener Studienbiiros ist. Da-
bei kann die laufende Erzeugung die herrschende Nach-
frage bei weitem nicht befriedigen, so dafl die Zuteilun-

gen immer noch mach einem bestimmten Quotensystem
erfolgen, Das Hauptverwendungsgebiet bildet die Strumpf-
industrie, Im Jahre 1948 wurden bereits 45 Millionen
Dutzend Paar erzeugt gegeniiber 36 Millionen im Vor-
jahr, was einer Steigerung um 259% entspricht. Trotz
dieser Zunahme war die vorhandene Kapazitit nur zu
zwei Dritteln ausgeniitzt; die derzeitige Leistungsfahig-
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keit der Fabriken belduft sich auf 66 Millionen Dutzend
Paar. Die Verkaufspreise haben eine leichte Senkung
erfahren, von 1.50 bis 1.95$ auf 1.35 bis 1.75$ fiir bes-
sere Qualitaten, widhrend mindere bereits um 0.80 bis
0.85% je Paar zu haben sind. Es ist bezeichnend, daf}
einige Strumpffabriken ein Aufgeld von 20 bis 4000 be-
willigen, um mehr Nylon zu erhalten. Die Du Pont de
Nemours hat fiir gewisse Garne nun auch schon die Ga-
rantie {ibernommen, dafl sie beliebig waschbar, farb-
bestdndig und gegen Eingehen gesichert sind, was einige
verarbeitende Fabriken ihrerseits zu einer entsprechend
gleichen Garantiegewdhrung fiir Fertigwaren benutzen.

In England, wo die Fabrik in Pontypool mun iiber eine
Jahreskapazitdt von 2,5 Millionen k¢ verfiigt, geht eine
zweite grofie Fabrik in Billingham ihrer Fertigstellung
entgegen; mach deren vollem Anlaufen erwartet man
eine englische Gesamtproduktion von etwa 10 Millionen
Ibs. Eine newe Maschine zur feinen Strumpferzeugung
aus Nylon wird nun erzeugt, nachdem hiefiir auch ameri-
kanisches Kapital investier{ werden konnte. Man rechnet
damit, dafl vom kommenden Jahre ab englische Nylon-
striimpfe in betridchtlichem Umfang werden ausgefiihrt
werden konnen. Im iibrigen findet Nylon heute in Eng-
land grofiere Verwendung fiir die Erzeugung von Trikot-
waren, Bandern und Seilen.

Das neueste Nylonstrumpf-Erzeugungsland ist Déne-
mark, wo in Naerum, in der Ndhe von Kopenhagen eine
Fabrik errichtet wurde. Sie hofft, in Kiirze 2000 Paar
taglich herausbringen zu konnen, machdem vier grofle
amerikanische Maschinen installiert sein werden. Der
grofite Teil der Erzeugung soll ausgefiihrt werden; da-
bei mufl sich Didnemark die notwendigen Nylongarne
selbst im Ausland beschaffen.

Das deutsche Nylon, wenn man so sagen darf, das Per-
Ion, wird im zweiten Halbjahr in groflierer Menge erzeugt
werden konnen, und damit wird auch die Perlonstrumpf-
ausfuhr gesteigert werden. Dazu kommt, dafi eine neue

Cottonmaschine in Bau genommen wurde, die, kleiner und
billiger als die bisherigen Wirkmaschinen, in einem
Arbeitsgang drei Paar Striimpfe herstellen wird. Diese
neuen Maschinen, von welchen vorerst nur 200 jahrlich,
fabriziert werden kdnncn, werden auch fiir etwa 20 000
DM ausgefiihrt werden. Ist.

Die Seidenernte in Ifalien. Fiir die diesjahrige italienji-
sche Coconsernte, die sich unter giinstigen klimatischen
Verhiltnissen vollzogen hat, wird eine Coconsmenge von
19,5 Millionen k¢ ausgewiesen.

Australiens Wollausfuhr 1948/49. In dem am 30. Juni
zu Ende gegangenen Wirtschaftsjahr 1948/49 konnte die
australische Wollausfuhr einen RekorderlSs erzielen. Wie-
wohl mengenmiaflig die Gesamtausfuhr nur von 3,1 auf
3,2 Millionen Ballen angestiegen ist, hat sich doch inner-
halb dieser Ausfuhr eine Verlagerung zu hochwertigeren
Sorten ergeben, und {iberdies haben sich die Dwrch-
schnittspreise wesentlich erhdht. Sie stellten sich in der
vergangenen Saison fiir Schweiflwolle auf 48.07 australi-
sche Pence gegeniiber 39.50 d 1947/48 und fiir gewaschene
Merinowollen auf 61.96 d gegen 52.74d im Vorjahre. Das
sind die Durchschnittspreise der ganzen Saison; doch
gab es zeitweili¢ noch weit hohere Rekordnotierungen,

Der gesamte Ausfuhrerlds fiir die Saison 1948/49 er-
brachte 231 Millionen australische £ gegeniiber 148 Mil-
lionen in der voraufgegangenen Saison, was einer Zu-
nahme wum 569 entspricht. Die Hauptabnehmer (in
Millionen australischen &£) waren: Grofibritannien 80,
Frankreich 40, Italiea 23, Vereinigte Staaten 21, Belgien
14 und Sowjetrufiland 12.

Die Ausfuhraussichten fiir die neue Saison werden all-
gemein nicht so giinsti¢ beurteilt. Bessere Eindeckungs-
moglichkeiten und verringerter Bedarf werden ein Nach-
lassen der Preise auslSsen, zumal auch andere Wollpro~
duzenten bereits von der gleichen Auffassung geleitet
sind, Ist.

5pinnerei, [Oeberei

Psychotechnische Eignungspriifungen in der Industrie zur raschen und sicheren Auswahl
von besonders befdhigtem Personal

Von Otto Bitzenhofer, Ing.

Die praktische Durchfiithrung der Unter-
suchung und Anwendung der abgebildeten
Gerdte und die endgiiltice Auswertung der Er-
gebnisse ist hier in kurz gefafiter sachlicher Weise an
acht gepriiften Bewerbern wiedergegeben. Nachdem die-~
selben sich mit drei Aktenbogen, Bleistift und Schere ver-
sehen in einen besonderen Raum begeben haben, ist es
seitens des Priifungsleiters (Meister oder Betriebsleiter)

(Fortsetzung)

angebracht, etwaige Angstgefiihle durch einige ermuti-
gende und beruhigende Worfe zu beseitigen.

1. Priifung auf Sinmesleistungen

1. H6ren: a) und b) Vor- und Nachsagen eines
Satzes (laut und leise sprechen) bei 50 cm und 1,50 m
Abstand.

2. Sehen: Augenpriifung mit der Aerztepriiftafel
nach Photoabbildung 6.

Ergebnis bei den acht Priiflingen

L;
Gepriifte iest bei 6 m Abstand

Liest bei 1 m Abstand

is Zeilen
Perdonen Geschlecht :)::nzgi;:xx: gezahlt) et :)von oben gezihlt) trett
1.) St. W. ménnlich 13 grau 14 weiss normal alle gut
2.) Sch. S. weiblich 11, 12 ., sehr gut . sehr gut
3) J. A. weiblich 12 & 153 « gut # nicht ganz sicher
4) D. A. weiblich 13, 14 , normal » langsam
5.) F. H. miénnlich 12 13 gut # gut
6.) Sch. D. miénnlich 1, 12 , sehr gut » sehr gut
7) R. G. weiblich 14 , 5 , schlecht 5 nicht ganz sicher
8.) O. H. ménnlich 12, 13 , gut B mittel

Grdsste Buchstabenhdhe 20 mm, kleinste 2 mm. Die Priiflinge Sch. S. und Sch. P. sind Geschwister, 16 bezw. 19 Jahre alt
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3, Farbenunterscheidumg. Die Farbtafeln, Pho-
toabbildung 1 und 2 enthalten Strangen und Stoffarb-
muster aus Textilgarnen sowie Mischgewebe.

Pritlinge Forob Abpildung 1 ° * Abbiidang 3
1. gut normal
2. normal nicht ganz sicher
3 nicht ganz sicher gut
4. sehr gut mittel
5; sicher mittel
6. schlecht sehr schlecht
T nicht ganz sicher unterscheidet gelb u. griin nicht
8. gut nicht ganz sicher

Die Aufgab»e war: Absagen der Farben von den Tafeln
(1). Aneinanderlegen von acht Farbstrihnchen in ver-
schiedenen Farbtonstufungen, hell mnach dunkel iiber-
gehend. Gemessen wurde die Amlegezeit, welche von 12
bis 24 Sekunden dauerte.

II. Korperliche Leistungsfihigkeit

Die Begutachtung der korperlichen Ausdauer. Angaben
iiber Korperstatur, Grofie und Kdrperbau nach der Wer-
tigkeitstabelle 10.

IIL. Geschicklichkeit

1. Geschwindigkeit einfacher Hantierun-
gen mit einem Flechtrahmemn (Abb. 10). Jeder
der Priiflinge erhdlt einen solchen Flechtrahmen. Der
Priifleiter hidlt eine Stoppubr in der Hand und gibt ein
gemeinsames Anfangszeichen. Aufgabe: Die Schniire sind
nur links befestigt und sollen wie hier abgebildet ab-
wechseln (1,1, wusw.) eingezogen werden und gerade
laufen. Jeder, der fertig geworden ist, ruft seinen Namen,
und die Zeit wird nach dem Fortschrittsystem gestoppt
und hernach die Einzelzeiten aufgeschrieben.

Diiese Arbeit kann dreimal durchgefiithrt werden, z.B.:

Kandidaten 1 2 3 4 5 6 a

Zeitwerte 3,60 4,88 4,18 5,46 3,12 5,64 4,40 3,80
in Minuten 3,44 4,36 3,26 4,78 3,06 6,02 4,00 3,10
1/00 Teilung 3,28 3.95 2,94 3,92 2,84 5,28 2,90 3,70
Mittelwerte 3,43 4,40 3,46 3,70 3,01 5,65 3,76 3,53
Fehlerzahl 0 0 1 3 0 2 1 0
Beurteilung gut langsam gut unsicher sehr schnell langsam mittel gut
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Die Beurteilungswerfc entstammen der entsprechenden
Tabelle und sind als Préddikate in dem machfolgenden
Priifungsbefundbogen mit der zugehdrigen Wertezahl
einzutragen, z.B. hier ,schnell” = 3, ,,gut” = 2 usw.

2. Beidhdndige Genauigkeitsarbeit (Pho-

toabbildung 5). Zur Priifung wird der Figurbogen frei
unter einem festgespannten Bleistift durchgefithrt. Dabei
lauft dieser innerhalb der Figur, ohne die Ridnder zu be-
rithren. Nachstehend Ergebnis nach Zeit und Beriihrungs-
stellen (Fehlern) beurteilt.

Priiflinge 1 2 3 4 5 6 7 8
Fehler 40 26 41 43 34 36 39 - 33
Zeit | Geschw’k. 1,48 1,55 1,94 1,93 1,81 2,51 2,74 2,77
Leistungsfolge I II A% v I VI VII VIII
Beurteilungen schnell schnell normal normal gut langsam schlecht mafig

schlecht sehr gut s. langsam

3. Fingergeschicklichkeit (Photoabbildung 7).
Um diese festzustellen, hat der Priifling in den Apparat
50 oder 100 diinne Kordelstiicke einzuziehen, welche als
Biischel im dahinterliegenden Halter festgespannt sind

und mit dem zugehdrigen Haken durch das Rietgitter ein-
gezogen werden. Der Kordeleinzug kann zu 1, 2 oder 3
Kordeln je Liicke erfolgen.

Bendtigte Zeit in Min. 16,7 17,8 12,6 . 19,4 22,4 10,9 20,1 28,4
Fehler 0 0 1 0 . D 1 4 1
Leistungsfolge 111 v 11 v VII I VI VIII
Beurteilung mittel langsam gut mittel schlecht schnell schlecht sehr schlecht

Hier sind durchweg zwei Entwicklungsrichtungen ge-
zeigt: entweder grofie Schnelligkeit mit keinem oder nur
einem Fehler, oder etwas mehr Zeit ist bendtigt und
ohne Fehler. Beide Mdglichkeiten sind entwicklungs-
fahig in kurzer Zeit,

IV. Einfache handwerkliche Arbeit (Photoabbildung 12).

Hier war den gepriiften Leuten die Aufgabe gestellt,
einen Briefumschlag selbst anzufertigen. Gezeigt wurde
ein normales weifles Geschaftskuvert (aufgefaltet). Nun
wird dasselbe ganz wegdenommen und jeder mufl allein
mit Schere und Papier arbeiten. Diese acht Kuwerts sind
in der Photoabbildung gezeigt. Herstellungsendzeit sechs
Minuten.

Abgegeben nach 4,39 5,9 4,73 4,18 5,1 5,04 6,0 58
Fertigungssfolge 11 VIL I I v v VIII VI
Kuvertbeurteilung ungenau schief gute langlich sehr 2 mal nichts gute
Leistungsbeurteilung klein Form klein gedndert schlecht Form

5. Ruhe der Handfiihrung. Hierbei erfolgt die
Fiihrung des Blattes unter dem senkrecht festgespannten
Bleistift auf einer Unterlage und mit der rechten Hand
allein. Die Beseitigung fast aller maschinentechnischen

Stillstandsursachen und alle industriellen Handarbeiten
erfordern ruhige Handarbeit. Randberiihrungen sind micht
ganz zu vermeiden, doch ist die Anzahl geringer.

Zeit u. Geschwindigk. 1,42 3,13 1,6 2,05 2,11 2,56 1,61 3,44
Zeitfolge I VII II \% v VI I VIII
Fehler oder Genauigk. 14 8 -~ 19 5 12 9 7 16
Fehlerfolge v II VIII I v II VI VII
Beurteilung mittel langsam schlecht gut mittel mittel gut s, langsam

6. Abzeichnen eines K&rpers oder einer
Figur (Photoabbildung 9). Hierzu dient zweckmafliger-
weise der dargestellte Wiirfel und das Prisma. Die
Leistungsbeurteilung erfolgt ebenfalls in gleicher Weise.
Die Wiirfelkorper kdnnen auf den Tischen vor den Priif-
lingen stehen bleiben (oder z.B. fiir Lehrlinge der Repa-
raturabteilungen) auch entfernt werden. Ich habe fest-
stellen konnen, dafl die gezeichneten KOrper mancher
weiblichen Personen weit besser und schdner ausfallen
wie die mancher ménnlicher Bewerber.

7. Priifung der Handgelemkbeweglichkeit
(Photoabbildung 8). Weifilackiertes Brett mit Kugel-
wolbung. Die farbige Kordel wird in der vorgezeichneten
Weise um die Schraubenstifte gelegt. Sie reicht fiir
acht Touren, also viermal hin und zuriick. Amnfang und
Ende sind vorgezeichnet. Gemessen wird die Zeit des An-
legens. Der Mittelwert liegt bei 6,40 Min. Die Beurteilung
erfolgt in bekannter Weise.

Zeitlinge 6,40 7,00

7,10
Fehler 1 0 3

5,80 6,00 7,50 8,10 6,20 Min.
0 1 2 0 1

Anwendung insbesondere fiir Handwerker

(Fortsetzung folgt)
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Die Verarbeitung der Effektgarne

Die Verarbeitung der Effektgarne in sdmtlichen Sparten
der Textilfabrikation erfordert vor allem die Riicksicht-
nahme auf die natiirliche Elastizitdt, die zahlreichen
Zierfddenmaterialien eigen ist. Demgemafl diirfen solche,
namentlich feinere Phantasiegarne micht zu starken Span-
nungen ausgesetzt werden. Man riskiert es sonst, dafi
nicht nur die Dehnungsfdhigkeit in irgend einem Ver-
arbeitungsstadium Einbufle erleidet, sondern auch die
bereits gestreckten Triagerfdden zerreifien, wodurch sehr
leicht das gesamte Fadengebilde in wesentlichen Teilen
zerstort wird und die Ursache mancher Verarbeitungs-
hemmungen abgibt. In der Regel liefern die Effektzwir-
nereien ihre Produkte auf Kops, Kanetten, Kreuzspulen
oder DParallelspulen, so dafl eine langwierige Vorbereitung
der Faden in der Weberei nicht notwendig ist.

In der Breitweberei und auch in der Bandweberei
diirfte es zweckmidflig sein, sofern das Effektgarn zu
Einzelfadenmusterungen in der Kette verwendet wird,
beispielsweise zu Stepp-, Schling-, Einzug-, Noppen-,
kurzen Figurenbindungen usw., die Phantasiefdden allein
zu halten, entweder durch Aufstecken der einzelnen
Effektgarnspulen im besonderen Gatter oder durch Scha-
ren der gleichbindenden Zierfiden zu einer Kette. Die
DPassierung der Effektfdden durch Kamm und Webeblatt
soll ohne jede Hemmung vor sich gehen. Deshalb sind
fiir Schaft- und Harnischlitzen der Stdrke beziehungs-
weise dem Umfange des Fadens entsprechende grofie
Maillons zu wiéhlen. Das Webeblatt mufli ebenso den
leichten Durchgang des Effektfadens gestatten; jeden-
falls darf der Faden nicht durch iiberméflige Reibung
ganz oder teilweise verdorben werden. Sollte eine den
einzelnen Zierfdden angepafite Webeblattdichte micht an-
gewandt werden diirfen, weil die Grundierung zu fein ist,
so miissen an den Passierungsstellen der Effektfdden
Rohrstdbe ausgebrochen werden. Sehr bewdhrt haben
sich auch die sogenannten Ausziehrieter, in welchen die
einzelnen Stdbe ausgewechselt und herausgezogen werden
konnen, wodurch eine breifere Webeblattliicke entsteht.
In gewissen Fillen kdnnen auch, der Warenkonstruktion
angepafit, Rieter mit wechselnden Dichten mnach genauer
Disposition angefertigt werden. )

Dient das Ziergarn als Schufimaterial, so ist sorgfaltig
darauf zu achten, dafl die Spulung nicht zu fest, aber
auch nicht zu lose erfolgt. Der Faden soll die Schiitzen~
augen ohne Widerstand durchlaufen, so daffi auch hier
fiir die entsprechende Grofie gesorgt werden mufl.

(SchluB)

Die Flechterei und KlSppelspitzenfabrikation gestattet
eine vielseitide Verarbeitung von Effektzwirnen. Das
Garn mufl auf dem Weg von der Kldppelspule zum
Flechtmittelpunkt eine Amnzahl von Fadenfiihrungen in
Form von Oesen wund DPorzellanaugen passieren, die
alle in jhren Dimensionen so gewdhlt sein miissen, dafy
sie den hemmungslosen Durchtritt gewdhrleisten. Sehr
zu beachten ist in der Flechterei und Kldppelspitzenfabri~
kation die Garndrehung. Eine Ueberdrehung der Faden
soll tunlichst, wenn micht bestimmte in dieser Richtung
liegende Musterungseffekte zu erzielen sind, vermieden
werden. In der Flechterei kommen die Phantasiegarne
als Kléppel- wie auch als Mittelendmaterial in Betracht,
wihrend in der Spitzenfabrikation einzelne Effektfdden
in den Musterkonturen hdufig zu sehen sind. In allen
Fiéllen aber mufl die Spannung der Effektgarne sorg-
faltig geschehen, da die Spannungsintensitdt die Muste-
rung zum ¢rofiten Teil beeinfluflt und in manchen
Fillen —- z.B. bei Zacken- und Bogenlitzen — fiir den
Warenausfall direkt ausschlaggebend ist.

Die Wirkwarenindustrie bevorzugt Ziergarne in grofie-
ren und mittleren Feinbeiten zur Produktion gewisser
Jacquard-~, Streifen-, Luxus- und Phantasiemuster. Die
Elastizitdt, die bei Wirkwaren bekanntlich eine grofie
Rolle spielt, ist deshalb auch bei den zur Verarbeitung
gelangenden Effektfddenmaterialien von einiger Bedeu-
tung. Auf den Wirkmaschinen darf der Phantasiefaden
bei der Zufithrung von der Spule zur Nadel keinen Ver-
zug erleiden; ebenso mu die Passierung der Nadelhaken
leicht vonstatten gehen. Die Gestalt der NadelSse ist der
Struktur des Garnes sachgemdfl anzupassen.

Allgemein ist noch festzustellen, dafl manche Effekt-
zwirne unter entsprechendem Feuchtigkeitsgrad leichter
zu verarbeiten sind. In solchen Fillen mufl die Lage-~
rung und die Verarbeitung in gleichméflig temperierten
Rédumen deschehen; auflerdem ist fiir die notwendige
Luftbefeuchtung Sorge zu tragen.

Im {ibrigen sei darauf hingewiesen, dafl die vielseitige
Verwendung der Effektgarne in der Textilfertigfabrika-
tion gemdfl der Struktur und Musterung ihrer einzelnen
Arten eine.ganz individuelle Behandlung und Bearbeitung
beansprucht. Die hier gegebenen Richtlinien sind des-
halb in der textilen Praxis je mach den vorkommenden
Fidllen entsprechend abzuleiten und auszuwerten. Die
Ziergarnherstellung und -verarbeitung ist ein Gebiet,
welches den Geschmackswandlungen des Publikums be-~
sonders unterworfen ist und in ihren Betdtigungsdufie-
rungen elastisch sein und bleiben mufl. Sch.
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Kreuzspulhiilsen, konisch 3° 30" fiir Kunstseide.

Bei diesen Hiilsen handelt es sich um Ausfithrungen,
die eigentlich schon als ,international” bezeichnet werden
diirfen. Auf vorliesendem Entwurf sind zwei Ausfiihrun-
gen aufgenommen: eine gelochte fiir die Farberei sowie
Bleicherei und eine ungelochte fiir die Spulerei sowie
Zettlerei, wobei die Ausfiihrung der Hiilsen jedem Ver-
wendungszweck angepafit werden kann.

Die Konizitdit von 3° 30° sowie die beiden Totallangen
von 150 und 175 mm entsprechen den bis anhin ange-
wandten Abmessungen.

Reg.-Nr. 319/5 Scheibenspulen fiix Seide

und Kunstseide

Der vorliegende Entwurf enthélt zwei verschiedene Aus-
fiithrungsarten:

A, Hiilsen mit geradem Rand, besonders geeignet zum
Abrollen.

B. Hiilsen mit schrigem Rand, von denen das Material

besonders gut iiber dem Kopf abgezogenwerden kann,

Diese Hiilsen finden Anwendung in der Zwirnerei,
Spulerei sowie Zettlerei, wo beispielsweise Seide, Kunst-
seide, Crépe und feine Gespinste verwendet werden.

Dem Entwurf wurden diejenigen Abmessungen zugrunde
gelegt, die heute aktuell sind und von welchen bekannt
ist, da} damit in der Praxis gute Resultate erzielt wor-~
den sind. '

Allfallige Einwédnde zu diesen Entwiirfen sind bis
20. September 1949 an das VSM-Normalienbureau, Gene-
ral-Wille-Strafie 4, Zirich 2, zu richten.

Der Vorsitzende der Texma 4:
H.Inauen
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