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libergehen kann, als es bisher der Fall war. Irgendwelche
Auftragsbestdtigungen — oder der Verkehr mit Vertre-
tern — bediirfen nun wirklich nicht immer erst der Ab-
fassung wvon Originalschreiben.

Auf eine weitere Tatsache sei hingewiesen: Wie oft
kann man es z. B. in Korrespondenzabteilungen erleben,
daB morgens zwischen 8 und 10 Uhr, wihrend man die
Post durchsieht, formlich herumgebummelt wird, w&h-
rend abends vor Feierabend Hochbetrieb und entspre-
chende Nervositit herrscht. MuBl dies sein oder liegt
hier nur Unfidhigkeit vor, fiir eine richtige Arbeitsein-
teilung zu sorgen und mit gewissen Traditionen zu bre-
chen, die sich gerade im Biirobetrieb. eingenistet haben?

Ein besonderes Kapitel auf dem Gebiete der Rationa-
lisierungsmaBnahmen im Biiro ist dasjenige der Biiro-
mobel, wie z. B. Schreibtische, Registraturschrinke,
Schreibmaschinentische und dergleichen. Obgleich es auf
diesem Gebiete sehr zweckmiBige Ausfiihrungen gibt,
scheinen manche Vorgesetzte grundsédtzlich solche zu
wihlen, die kein rationelles Arbeiten erlauben. Da gibt
es auch heute noch Schreibtische mit Schubféichern, in
denen man z. B. die Ordner horizontal libereinander ab-
legt ‘anstatt Hiangeordner einsetzt, da gibt es Schreib-
maschinentische, die nicht einmal eine ordentliche Auf-
bewahrung des Schreibmaterials erlauben, da gibt es
Sitzgelegenheiten, die alles andere als sinnvoll sind.
Selbstverstéindlich bedarf es bei der Auswahl von Biiro-
mobeln gewisser Kenntnisse darliber, was zweckméafig ist.
Gute Organisationsmittelfirmen helfen zwar bei der Aus-
wahl — bestimmte grundsétzliche Ueberlegungen miissen
jedoch auch seitens desjenigen angestellt werden, der
die Anschaffungen vornimmt.

ZweckmiBig ist es, wenn man z. B. die Schreibfléche
von Schreibtischen mit einer Glasplatte abdeckt, unter
die man Fernsprechverzeichnisse, Anschriften, Preislisten,
Fahrpléne, Mafiskizzen, Arbeits- und Terminpldne usw.
gut sichtbar anordnet. Selbstverstidndlich sollte auch
darauf geachtet werden, dafl sich der Telephonapparat
in griffbereiter Ndhe befindet und daB man nicht jedes
Mal Schriftstiicke durcheinanderwirft, wenn man zum
Horer greift. Miissen mehrere Mitarbeiter den gleichen
Apparat beniitzen, so sollte man schwenkbare Arme ver-
wenden, auf denen der Apparat angeordnet ist.

Um nun auf dem Gebiete der rationellen Biirogestaltung
Schritt halten zu kénnen, sollte ein Biirovorsteher sich
auch einmal um die betreffende Fachliteratur kiimmern
und insbesondere auch solche Zeitschriften lesen, die sich
mit Rationalisierungsmafnahmen im Biiro befassen.
Warum soll man nicht grundsétzlich bestrebt sein, fremde
Anregungen auf diesem Spezialgebiet fiir die eigenen
Biiros zu verwerten? Auch eine Betriebsfiihrung kann von

ihrem leitenden Personal nicht verlangen, daB alle
Neuerungen eigenen Erkenntnissen entspringen und sollte
von sich aus grundsitzlich darnach trachten, ihren Mit-
arbeitern entsprechendes Schrifttum zur Verfligung zu
stellen.

Ein Weg, auch in Bliros zu einer rationelleren Arbeits-
verrichtung zu gelangen, fiihrt {iber das betriebliche Vor-
schlagswesen. Voraussetzung hierzu ist, dal man dieses
entsprechend gestaltet und vor allen Dingen jedem Mit-
arbeiter die Moglichkeit gibt, Verbesserungsvorschlige
— auch anonym —einzusenden. Bekanntlich besteht nun
einmal im Betriebsleben eine gewisse Scheu vor den Re-
pressalien seitens einzelner Vorgesetzter, wenn diese etwa
erfahren, da Untergebene sich «erdreisten», etwas besser
zu wissen — bzw. kOnnen zu wollen als sie selbst.

Man wird also das Vorschlagswesen von einer neutralen
Stelle aus steuern, fiir die Beurteilung mehrere sachlich
denkende und erfahrene Mitarbeiter heranziehen, und
falls dies gewlinscht wird, auf keinen Fall den Namen
des betreffenden Einsenders bekanntgeben — auch nicht
dem Kreis der Beurteiler.

Da nun gerade im Biirobetrieb viele Arbeitsmethoden,
Organisationsverfahren, Einrichtungen usf. Moglichkeiten
zur rationelleren Gestaltung bieten, vermag hier ein ge-
schickt aufgebautes Verbesserungsvorschlagswesen auf3er-
ordentlich segensreich zu wirken. — Auch hinsichtlich der
Primierung wvon Verbesserungsvorschligen sollte man
nicht kleinlich verfahren! Die Bekanntgabe von Pri-
mierungen sorgt flir einen wesentlichen Anreiz zur Mit-
arbeit. Zum Beispiel kénnte monatlich einmal eine Liste
veroffentlicht werden unter Angabe der Vorschlige, der
Hohe der Primien sowie der Namen oder der Decknamen
der Einsender. — Fiir eine Betriebsleitung vermag nun
gerade das Verbesserungsvorschlagswesen auBerordent-
lich aufschluBreich zu sein. Zunichst einmal gewinnt sie
laufend einen Einblick iiber das Wirken ihrer leitenden
Mitarbeiter und die Arbeitsmethoden in deren Abteilun-
gen. Auch werden sich im Laufe der Zeit Mitarbeiter
herausstellen, die sich in besonderem MafBe durch eigene
Ideen "auszeichnen. Aus deren Kreisen wiren dann ge-
gebenenfalls die Vertreter von Vorgesetzten und schlie-
lich Vorgesetzte selbst zu wihlen.

DaB man auf die Dauer bei allen Rationalisierungs-
bestrebungen nicht vor den Tiiren von Biiros Halt machen
darf, dies sollte jeder fortschrittlich denkenden Betriebs-
flihrung klar sein. DaB3 dabei jedoch in ganz besonderem
MaBe Widerstinde iiberwunden werden miissen, die sich
aus der traditionellen Einstellung mancher leitender Mit-
arbeiter ergeben, weiB derjenige am besten, zu dessen
Obliegenheiten die Rationalisierung von. Verwaltungsab-
teilungen gehort.

Rohstoffe

Neuerungen auf dem Gebiet der Polyamidfasern

Fortsetzung
Von G. B. Riickl, Wattwil (SG)

Ueber das Firben und Ausriisten von Profil- und Hohl-
profilfasern berichten Dr. H. Bohringer und Ing. F. Bol-
land *, daB sich die vorldufigen Erkenntnisse in erster
Linie auf Laboratoriumsversuche beziehen. Geféirbte Wirk-
waren aus Profilfasern erschienen im Vergleich zu Rund-
fasern bei Aufsicht heller, bei Durchsicht dunkler gefirbt.
Der Eindruck der dunkleren Nuance im Durchlicht ist
durch das bessere Deckvermégen des Profilfasertyps zu
erkléren.

Profilierte Fasern bedingen ein gréBeres Riickhalte-
vermogen von Wasser, Andererseits ist ihre Oberfldche
groBer als die der Rundfasern. Daraus ergibt sich eine
raschere Verdunstung, so daB beispielsweise nasse Damen-
striimpfe, in zweifddiger Verarbeitung aus 15 den., bei
profiliertem Faserquerschnitt in 2 Stunden, aus normalen
Endlosfaden hergestellt erst in 3 Stunden trocken waren.
Beim Trocknen von Faserflocken ergab sich kein Unter-
schied in der relativen Trocknungszeit, d.h. die Profil-
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fasern mit héherem Wassergehalt brauchten linger zum
Trocknen. Der Zeitablauf war somit von der aufgenom-
menen Wassermenge abhiingig.

Sehxr interessante Feststellungen wurden beim Impri-
gnieren mit Hydrophobierungsmitteln gemacht. Paraffin-
emulsionen ergaben bei normalen Polyamidfasern stets
u.ngiinstige Resultate. Zur Ermittlung des' Haftvermdgens
einer Paraffinemulsion wurden zwei Gewebestreifen be-
handelt. Einer war aus Hohlprofilfasern, der andere aus
normalen Rundfasern bestehend. Das Gewebe aus profi-
lierten Hohlfasern nahm um 25—50 % mehr Imprégnier-
mittel auf., Weiter wird von einem Versuch berichtet, wo
man zwei Mischgewebe, bestehend aus 50 % Polyamid und
50 % Polyester, das eine mit normal rundem, das andere
mlt'pr»oﬁl'iert‘em Faserquerschnitt, verglich. Man machte
zwel Versuche, einmal mit einer Paraffinemulsion, dann
mit einer Silikonimpragnierung. Gepriift wurde mittels
Trichtertestes durch Feststellung der Durchgangszeit des
erst.en, Tropfens. Das profilfaserhaltige Gewebe besaB den
weitaus besseren Imprégniereffekt. Bei der Paraffin-
emulsion ergab sich ein Unterschied von 20 Minuten
Zu 3% Minuten, bei der Silikonhydrophobierung sogar
en solcher von 25 Minuten zu 1 Minute. Diese betréicht-
lichen Unterschiede des wasserabstoBenden Effektes spre-

chen deutlich zugunsten der Profilfasern.

__Dle groflere Haftreibung der profilierten Faserober-
flache erschwert dag Herausziehen der Fasern aus dem
Faserverband der Garne. Dieses Verhalten erschwert das
Rauhen der Gewebe, Daher erfordert der Rauhvorgang

bei den Geweben aus Profilfa uhpassagen als
sonst {iblich, ilfasern mehr Rauhp g

Um C?le tatséichlichen Trageigenschaften der neuen Fa-
i@rp-rofﬂg ZU ermitteln, war es nicht zu umgehen, das Ver-

alten dieser Materialien durch den praktischen Gebrauch
kennenzulernen, GroBes Interesse wurde dem Problem
der Noppenbildung (Pilling) entgegengebracht. Fiir diese
Beurteilung wurden Profilfasern mit fiinfzackiger Stern-
for:m versponnen und daraus ein Korpergewebe fiir Ar-
beitskleidung hergestellt. Zur Gegeniiberstellung wurde
ein gleiches Gewebe aus Normalfasern erzeugt. Die Ar-
ngts-klei‘der aus Profilfasern waren auch nach halbjéh-
Tigem Gebrauch praktisch noppenfrei, hingegen waren
die aus Normalfasern fabrizierten Versuchskleider schon
I den ersten Wochen des Gebrauchs sehr stark noppig.
Obwohl die Noppenbildung an der Gewebeoberfliche in
erster Linie das gute Aussehen eines Kleidungsstiickes
nachteilig beeinfluBt, wird auch gleichzeitig durch das
Herausgleiten der Fasern aus dem Gewebegefiige die
Gebrauchstiichtigkeit beeintrachtigt.

Auch bei Mischungen aus zwei oder drei Komponenten,
untgr Verwendung von Profilfasern, wurden beziiglich
geringer Aufrauhung und Vermeidung der Noppenbildung
8unstige Resultate erzielt. Ueberall war eine wesentlich
Weniger starke Vernoppung festzustellen.

So sehr die Profilierung der Polyamide als wichtiger
Fortschritt zu bewerten ist, muB doch darauf hingewiesen
werden, daB dieser Fasertyp noch nicht iiber eine genii-
gend grofie Steifheit verfiigt, wie dies fiir die Verwendung
bei modischer Oberbekleidung wiinschenswert wire. In
dieser Beziehung zeigen die profilierten Hohlfasern bes-
sere Eigenschaften.

Bei den bisherigen Damenstriimpfen bemingelt man
bekanntlich die groBe Empfindlichkeit gegeniiber Faden-
zlige und damit zusammenhingende Verzerrungen. Eine
volle Auswirkung der hohen und geschitzten Scheuer-
festigkeit der Polyamide ist erfahrungsgem#f nur bei
geringerer Fadenzugempfindlichkeit méglich. Durch Ver-
suche wurde festgestellt, daB sich endlose Profilfiden
besonders bei hoherer Maschendichte vorteilhaft erwei-
sen. Es werden Striimpfe aus Perlon-Monofilfidden, profi-
liert, mit dem Titer 15 den. hergestellt. Bei Striimpfen
mit 60 gg konnte eine Gebrauchsverbesserung von ca.
40 % ermittelt werden. Ein weiterer Vergleich ist in die-
sem Zusammenhang ebenso interessant, bei dem je 50 Paar
Striimpfe aus Perlon-Monofil, 15 den., hinsichtlich Trag-
daver gepriift wurden. Alle Striimpfe aus profilierten
Monofilfiden zeigten durch geringere Fadenzugempfind-
lichkeit eine verbesserte Tragdauer. Bei 54-gg-Striimpfen
betrug die Verbesserung 25 %, bei Striimpfen mit 60 gg
sogar 100 %. Letztere konnten durchschnittlich 42 Tage
getragen werden, bis sich Fadenzugstellen bemerkbar
machten und dies ergab eine doppelt so lange Haltbarkeit
gegenliber Striimpfen aus normalem Monofilmaterial. Das
Ergebnis einer weiteren Versuchsreihe, bei der Damen-

-strliimpfe aus zweifiidigem Monofilmaterial, mit rundem

und profiliertem Querschnitt, getestet wurden, zeigte
gleichfalls eine deutliche Qualitdtsverbesserung bei den
Fabrikaten aus Profilfiden.

Auch aus profilierten endlosen Hohlfiden wurden ver-
suchsweise Striimpfe hergestellt. Das Verhiltnis von 140
Schadenstellen bei Hohlprofil zu 290 bei Vollrundfiden
148t klar den Vorteil der profilierten Querschnittsform
hervortreten. Das gréBere Volumen der Hohlfdden verur-
sacht eine engere Maschenlage im Strumpf, woraus sich
eine weitere Verringerung der Fadenzugempfindlichkeit
ergibt. Die giinstige Wirmeisolation der Hohlraumfasern
macht sich auch durch eine bessere- Warmehaltung bei
Damenstriimpfen im positiven Sinn bemerkbar.

Wenn man am SchluB die beschriebenen Neuerungen
zusammenfassend betrachtet, so hat man den Eindruck,
daBl die gewonnenen Erkenntnisse fiir die zukiinftige Ge-
staltung von Synthesefasern sehr bedeutsam und wichtig
sind. Das erstrebte Ziel, die Fasern in ihrer dufleren und
inneren Form dem jeweiligen Verwendungszweck bestens
anzupassen, ist zum grofiten Teil erreicht worden. Es wére
nun zu wiinschen, daf die Chemiefaserindustrie all die
wertvollen Neuerungen recht bald in die GroBproduktion
aufnehmen kann.

* Zeitschrift fiir die gesamte Textiliﬁdustrie Nr. 19 und 20/1959

FaserléingenmeBautomat fiir Baumwolle
Typ 4-10-4/b

Vor% Boldizsar Gangli, Oberingenieur der Spinnereisektion

Anwendungsgebiet

Es ist allg
entscheidend
wird. Bei P

emein bekannt, daB die Faserlinge als der
s«te. Kennwert der Baumwolle betrachtet
bégriand tal‘t'l'e'ank.‘eiuﬁen wird die Faserlinge sehr oft
ki andet, Um éinen besseren Spinnwert erreichen
- ‘or_men,'wmi darauf sorgfiltig geachtet, daB Ballen
liixf mit gleicher Faserlénge gemischt werden. Die Stapel-
o €¢ ist die wichtigste Kennzahl. Darunter versteht
. ];ien ‘emr.nal die effektive Faserlinge, ein andermal die

°Te mittlere Faserlinge nach Balls, das andere Mal
Wieder die Modallinget. Diese charakteristische Linge

des Forschungsinstitutes der- Textilindustrie, Budapest

wird im allgemeinen durch Handstapelausziehung ermit-
telt. Den Ergebnissen haften aber recht oft infolge der
subjektiven Einfliisse Fehler an. Die sich auf den Fé&h-
lerwert beziehenden statistischen Angaben weisen darauf
hin, daB8 die Ungenauigkeit der Stapellinge im Falle der
Handstapelausziehung auch einen Wert von 0—2,5 mm
erreichen kann. Auf Grund des handbereiteten Stapels

‘lassen sich selten Aufschliisse auf die Menge der kiirze-

ren Fasern erhalten. Die Methode der Handstapelziehung
kann sich sehr leicht fiir die Menge der lingeren Fasern
glinstig erweisen. Die Abwégung der im Priifgut befind-
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lichen Gesamtfasern, die Léngenmessung der Einzel-
fasern ist sehr zeitraubend und findet nur in besonderen
Fillen Anwendung.

Im allgemeinen bedarf man einer raschen und doch
verldasslichen Methode wund Priifgerdtes. Zu diesem
Zwecke dient der FaserlingenmefBautomat, Mit Hilfe
dieses Apparates konnen die Baumwollarten nach ein-
gehender Probenahme und Vorbereitung unmittelbar
nach Egrenieren (Entkornen), bei der Bearbeitung der
Ballen oder auf Grund des Spinngutes gleicherweise
untersucht werden. Mittels dieses Priifgerdtes lassen sich
sowohl die Stapellinge und die Modallinge der Baum-
wolle, durch Berechnung die mittlere Faserlénge, als
auch z. B. die Menge der Fasern unter 20 mm, auf Grund
der Haufigkeitskurve bestimmen. E

Das Spinngut kann auch fortlaufend iiberpriift wer-
den, da die Priifung auf dem vom Grobflyer genomme-
nen Vorgarn (roving of the slubbing) unmittelbar
durchgefiihrt werden kann, indem man dieses Vorgarn
in das Priifgerat legt. Auf Grund der gewonnenen Werte
konnen die Streckfelder nachgestellt werden, um eine
gleichméaBigere Garnproduktion zu erlangen.

Arbeitsprinzip

Das Arbeitsprinzip des Apparates beruht auf statisti-
schen Grundlagen. Nimmt man von der Baumwollpartie
eine Volumenprobe, so wird sie nach entsprechender
Vorbereitung auf der mit dem Priifgerit gelieferten
kleinen Streckvorrichtung zum Band gestreckt. Dieses
Band wird zwischen ein Lieferwalzenpaar geschoben.
Unter dem letzteren wird ein Abzugswalzenpaar ange-
bracht, das aus dem Bande nach Umwandlung desselben
in eine Quadratform (squaring) Béarte (Stapel, tuft)
auszieht, Auf diese Weise riihren die zu herausziehenden
Stapel aus der Volumenprobe her. Vor der Lieferungs-
seite der Abzugswalze lauft ein schwarzes Pliischband,
das die aus den Abzugs-, Lieferswalzenpaaren frei-
werdenden Fasern ergreift. '

Aus dem Stapel werden zuerst die kiirzeren Fasern
befreit, dann fortlaufend die ldngeren und die ldngsten.
Auf der Pliischoberfliche kommt auf diese Art und
Weise eine lingenm#fBige Sortierung zustande. Die Aus-
ziehung der Stapel wiederholt sich nach je einer Ablege-
periode derart synchronisiert, dafl gleiche Faserlingen
auf der gleichen Stelle der Pliischoberfliche abgelegt

werden. Nach Ablegung bestimmier Bartmengen gestal-
tet sich auf der Pliischoberfldche eine florméBige Schicht.
In der Gegend der Modalfaserlinge wird der streifen-
artige Faserflor am weiBesten. Die WeiBheit der kiirze-
sten und ldngsten Fasern wverschmilzt sich mit der
Schwirze des Pliisches, da sie in der Baumwolle am sel-
tensten vorkommen. Von der vergroferten Millimeter-
teilung des rundlaufenden Pliisches lassen sich die vor-
kommenden kiirzesten und ldngsten Fasern ermitteln.

Die auf die Pliischoberfliche abgelegte Fasermasse
wird durch eine elektromechanische Vorrichtung in Form
eines Schaubildes photographiert, Auf die Pliischober-
flache fallt ein Lichtstrahl und die Intensitdt des Refle-
xionslichtes gestaltet sich desto gréfer, je mehr die
Menge der weien Baumwollfasern an der vorliegenden
Stelle ausmacht. Die Intensitét des Reflexionslichtes wird
durch eine Photozelle gemessen und sie wird fiir das 14n-
genmiBig verteilte Baumwollpriifgut an der Modalfaser-
linge am groften. Der Photozellenstrom wird verstéarkt
und dem Registriergalvanometer zugefiihrt. Auf dem
gleichfalls synchronisierten Papierstreifen zeichnet sich
das faserldngenbedingte Haufigkeitsdiagramm der Baum-
wolle auf.

Alle die oben beschriebenen Prozesse — vom Anfang
iiber die Kurvenaufzeichnung bis zum Abstellen — wer-
den automatisch bewirkt. Der Mefivorgang kann sofort
wiederholt werden. Nachher kann auf die Priifung des
nichstfolgenden Priiflings i{ibergegangen werden.

Priifergebnisse

Die iiber die verschiedemen Baumwollsorten durch die-
ses Priifgerdt gewonnenen Diagramme sind auf den
Abbildungen A, B, C dargestellt. Werden dieselben Priif-
linge mit der Balls-Sortiervorrichtung (Balls-sorter)
gepriift, so bekommt man die unter A1, B, 'Ct darge-
stellten Schaubilder, Die auf dem elektrischen Wege
erhaltenen Bilder zeigen zwar mehr Einzelheiten auf,
aber die anhand beider Methoden gewonnenen Modal-
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la&gen stimmen {iberein, Die Stapellinge 148t sich ent-
:’1" T mittels der Verteilungskurve oder der Berechnung

€r oberen mittleren Linge nach Balls erfassen. Die auf

0

elektrischem Wege erhaltene Haufigkeitskurve 138t sich:

leichthin auswerten. Nach einer gewissen Uebung kann
die Stapellinge der Baumwolle auch unmittelbar abge-
lesen werden. :

Die mit Nadelfeldern versehenen Vorrichtungen geben
im allgemeinen — ohne die Fasern einzeln abgemessen
zu haben — bedeutend kleinere Faserlingenwerte.

Die Verteilungskurven lassen sich zwar auf der
Pliischoberfliche durch Einschaltung von Nadelfeldvor-
richtungen auslegen, aber nachher kann die charakteri-
stische Stapel-, d. h. effektive Faserlinge nur anhand des
unter dem Namen der effektiven Faserliangemkonstruie-
rung (Zeichnung) bekannten Verfahrens bestimmt wer-
den. Alle die Nadelfeld- und dergleichen Prozesse haben
den Nachteil, daB die Vorbereitung und Auswertung der
Priiflinge eine auBerordentlich geraume Zeit in Anspruch
nehmen. Demgegeniiber ist die Anwendung des Faser-
lingenmeBautomaten fiir Baumwolle mit dem Vorteil
verbunden, daB die erforderlichen Faserlingenkennzah-
len auf Grund eines verstreckten Bandes kleines Ge-
wichtes wihrend nur einiger Minuten ermittelt werden
konnen,

Die Photozellenvorrichtung dieses automatischen Appa-
rates fiihrt die Aufschreibung im Verh#ltnis vom Lichte
durch, das vom fortlaufend abgelegten Faserbiindel zu-
riickgeworfen wird. Demzufolge 14Bt sich der Mangel
oder das Uebergewicht der einzelnen Faserlédngenklassen,
gar im Falle der Mischungen auch die mehrfache Modal-
linge bestimmen.

Diese Hiufigkeitskurven geben im Vergleich zu den
bisherigen bedeutend mehr Aufschliisse iiber die Faser-
linge der Baumwolle, .

Konstrukteur: Tibor Tihany, Diplomingenieur
Hersteller: Biiromaschinenfabrik, Budapest

Exporteur: METRIMPEX, Budapest (62), Postfach 202
! Die Modallidnge bezeichnet die am hiufigsten vorkofnmende

Linge, die immer groSer ist als das arithmetische Mittel (Eemer-
kung des Uebersetzers).

Spinnerei, Weberei

Eine neuartige Fadenkreuzvorrichtung fiir Sch&rmdschinen

Von Dipl. Ing. R. Stock, Uzwil (SG)

_ Die Maschinenfabrik Benninger AG. Uzwil, hat zu
lhrer bekannten Schirmaschine Typ ZA eine Fadenkreuz-
vorrichtung (auch Rispevorrichtung genannt) entwickelt,
die nach einem neuartigen Verfahren arbeitet.

Einer der groBen Vorteile des Konusschirens ist be-

kanntlich das Fadenkreuz, das auf diesen Maschinen in .

g;e_ Iﬁtte_ ein_gelegt wird. Leider gibt aber gerade dieses
ve;ﬁahbe1tszertvergv1eichen mit anderen Kettherstellungs-
V'e'rfahren oft den Ausschlag zugunsten des Breitzettel-
’ chnm‘:?% da das Einlegen der Fadenkreuz- oder Rispe-
Kohig ;'_ljme zeitraubende Arbeit ist. Diesen Nachteil des

SChdrens zu umgehen, war der Zweck der Entwick-

1u
Ng der neuen Fadenkreuzvorrichtung Typ ZUA.

Spulengatter

=

/ Geleseblatt
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Pripiin o Abb. 1
mnzip einer Fadenkreuzvorrichtung dlterer Bauart

Die herkémmlichen Fadenkreuzvorrichtungen arbeiten
alle nach dem in Abb. 1 gezeigten Prinzip. Die vom Spu-
lengatter kommenden Fiaden durchlaufen das Gelese- oder
Rispeblatt in einer Ebene, wobei sie durch zwei Leitstibe
gefilhrt werden. Darauf wird das Fadenfeld wieder von
zwei oder mehreren Teilstiben aufgeteilt, um das Schir-
blatt zu passieren. Diese nochmalige Aufteilung ist not-
wendig, um ein Verdrehen der Fiden untereinander zu
verhindern, Es sollte immer in mindestens soviel Faden-
lagen aufgeteilt werden, wie Fiden in einem Rohr des
Schérblattes eingezogen sind. Das Geleseblatt weist an
geeigneten Stellen Verlstungen auf, die das Herstellen des
Fadenkreuzes sowie die Aufteilung in eine Anzahl Faden-
lagen ermoglichen. Es ist leicht einzusehen, daB diese
Teilstdbe zum Einlegen der Fadenkreuzschniire entfernt
werden miissen, damit die entsprechende Teilung vom
Geleseblatt abgenommen und vor das Schirblatt gezogen
werden kann.

Um diese Handarbeit zu umgehen, wurde bei der Faden-
kreuzvorrichtung ZUA das Fadenfeld wie in Abb. 2 ge-
ordnet. Die Teilstdbe — in diesem Falle so viele wie
Gatteretagen — werden vor dem Durchlaufen des Gelese-
blattes passiert. Dadurch wird der Raum zwischen Gelese-
und Schéirblatt frei, so daB sich ein vom Geleseblatt gebil-
detes Fach bis zur Trommel, wo die Fadenkreuzschniire
eingelegt werden, ungestért 6ffnen kann.
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