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reits seit zwei Jahren im Zeitakkord. Es ist unverkennbar,
daB3 eine Entwicklung eingesetzt hat, wonach auch in der
’Ijextilindustrie der althergebrachte Geldakkord sukzes-
Slve vom Zeitakkord abgelost werden wird, wie dies in
andern Industriezweigen schon lingst der Fall ist. Die
Vorteile des Zeitakkords gegeniiber dem Geldakkord lie-
gen auf der Hand, speziell jener der Stabilitit der Ak-
kordtarife in Zeiten dauernder Lohnerhdhungen und
A_rbeitszeitverkﬁrzungen. Mehr und mehr setzt sich auch
Qle Ueberzeugung durch, daB ein Leistungslohn, der ledig-
lich auf die quantitative Leistung abstellt und sé@mtliche
vyeiteren Merkmale der persdnlichen Qualifikation (Qua-
litat, Zuverlassigkeit, Versetzbarkeit, Initiative usw.)
auller Acht 1:i8t, keineswegs als «richtig» angesprochen
werden kann. Die Bestrebungen in der Richtung auf einen
:clrbeitsbelastungsgerechten Personaleinsatz (Stellenzahl)
in Verbindung mit Arbeits- und Personlichkeitsbewertung
l-}nd in der Lohnzahlungsform als Zeitakkord sind erfreu-
licherweise auch in der Baumwollsparte mehr und mehr
vorhanden, Die Schwierigkeiten der Durchfiihrung solcher
RationalisierungsmaBnahmen sind in den Baumwollwebe-
reien keineswegs etwa groBer als in der Seiden- oder
Wollindustrie, deren Betriebe meist auBerordentlich zer-
Splitterte Fabrikationsprogramme aufweisen, was die Auf-
8abe keineswegs erleichtert.

Die Rationalisierungsbemiihungen diirfen auch vor den
administrativen Funktionen nicht Halt machen. DaB diese
in den meisten Firmen ebenfalls rationalisierungsfihig
sind, zeigt meist ein kurzer Augenschein der bisher be-
stehenden Arbeitsvorbereitung (Disposition und Termin-
wesen). Es gibt heute noch Betriebe, die fiir eine Kette
von 20 Gewebestiicken 20 Stilickkarten mit genau den
gleichen Angaben (ausgenommen die Stiicknummer) ein-
zeln ausschreiben, was nicht nur eine Menge iiberfliissiger
Arbeitszeit erfordert, sondern dariiber hinaus mit Fehler-
moglichkeiten verbunden ist, die sich mitunter verhéng-
nisvoll auswirken koénnen. Im Hinblick auf diese Fragen
und speziell auch im Zusammenhang mit den Problemen

der Lohnabrechnung, der Produktionsstatistik, der Warte-
zeitanalyse in der Weberei u.a.m. hat sich die ERFA-Gruppe
der Seidenwebereien vor etwa zwei Jahren dem Studium des
Einsatzes von Lochkarten zugewandt, wobei an die Schaf-
fung einer verbandseigenen Lochkartenzentrale gedacht
wird. Diese hitte die von den interessierten Mitgliedfir-
men angelieferten Belege lochkartenmiBig auszuwerten
und wire speziell fiir die Beniitzung durch jene Firmen
gedacht, die nicht in der Lage sind, sich eine eigene Loch-
kartenanlage zu leisten. Als Ergebnis dieser Studien haben
bereits die ersten Betriebe Lochkarten im Einsatz. Fiir die
Produktionskontrolle und Lohnabrechnung der Weberei
flihren diese Betriebe als Grundlage fiir das Ablochen
eine gemeinsam ausgearbeitete, einheitliche Stuhlkarte
fiir die Erfassung der SchuBlleistungen, der Stuhlstunden
und der Wartezeiten.

Die Moglichkeiten, durch gemeinsamen Erfahrungsaus-
tausch zu organisatorischen Bestlosungen auf Einzelgebie-
ten der Betriebsfilhrung zu gelangen, sind bei weitem
nicht ausgeschopft. Die bestehenden ERFA-Gruppen wer-
den sich deshalb auch kiinftig intensiv zu betéitigen haben.
Es ist dabei nicht wesentlich, da alle Betriebe einer sol-
chen Gruppe die ausgearbeiteten Losungen unverziiglich
in die Tat umsetzen. Jeder einzelne Betrieb wird zuerst
dort einsetzen, wo er die groBten Rationalisierungs-Reser-
ven vorliegen hat. Auch in der praktischen Durchfiihrung
dieser Losungen ist keineswegs an eine Schematisierung
gedacht; vielmehr wird jeder Betrieb die durch die ERFA-
Gruppe tbermittelten Vorschlige in innerbetrieblicher
MaBarbeit auf seine spezifischen Verhiltnisse umzuwan-
deln und anzuwenden haben. Die Betriebsvergleiche, die
den Ansto3 zu diesen gemeinsamen Rationalisierungsbemii-
hungen gegeben haben, vermitteln durch die jéhrliche
Publikation der Kosten- und Leistungsergebnisse perio-
dische Impulse fiir die weitere Rationalisierungsarbeit, sei
es im gemeinschaftlichen Rahmen oder im betrieblichen
Einzelfall,

Spinnerei, Weberei

Eine neue, halbautomatische Knauelwickelmaschine

Eine westdeutsche Firma, die bereits seit Jahren Has-
pel- und Kniuelwickelmaschinen in konstruktions- und
leistungsmiBig so hervorragender Qualitédt baut, daf ihre
Erzeugnisse Weltgeltung erlangt haben, bringt die Knéuel-
wickelmaschine in neuer Konstruktion und mit zusétz-
lichen Einrichtungen heraus. Diese Maschine kann als
halbautomatisch bezeichnet werden.

Der Verkauf von Handstrickgarnen in Knduelform setzt
sich infolge der damit beim Hersteller, wie auch beim
Verbraucher verbundenen Vorteile, immer mehr durch. Es
ist kein Risiko mehr, Handstrickgarn statt im Strang in
Kniuelform aufzumachen. Die Kundschaft verlangt zu-
nehmend diese Aufmachungsform.

Der Aufbau der neuen, halbautomatischen Kniuel-
Wickelmaschine ist klar und {iibersichtlich und zeichnet
sich durch Verwendung modernster Konstruktionselemen-
te aus. Die im geschlossenen Antriebsschrank unterge-
brachten Getriebeteile sind gegen die Einwirkung von
Staub und Flug im robusten Wollgarnbetrieb besonders
geschiitzt. Die Wahl der verschiedenen Muster wie auch
der Kniuelgewichte erfolgt durch einfachste Hebelver-
stellung mittels im Oelbad laufender wartungsfreier Ge-
triebe, also ohne die Notwendigkeit der Auswechslung
von Zahnriddern. Die gesamte elektrische Einrichtung ist
zentral, ebenfalls staubgeschiitzt und leicht zuginglich,
In einem Schaltkasten untergebracht. Wickelfliigel, wie
auch Expansionsdorne laufen auf Kugellagern in ge-

schlossenem Getriebekasten im Oelbad. Stahl- und Per-
lonrider ergeben einen gerduscharmen, wartungsfreien
Lauf.

Eine sinnvolle, mit einem Hebelgriff betdtigte Abschnei-
devorrichtung schneidet die Fdden an den 10 Kniueln
auf einmal ab und hélt die Fadenenden fest. Der mit der
Abschneidvorrichtung kombinierte Festhaltemechanismus
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bewirkt, daB der Fadenanfang bei der Abnahme des
Knéuels vom Expansionsdorn aus diesem heraushiingt, so
dafl ein Etikett oder Clip ohne zeitraubendes Suchen des
Fadenanfangs befestigt werden kann. Bei dem folgenden
Wickelvorgang wird das Fadenende, das vom vorher-
gehenden Kniuel abgeschnitten wurde, durch eine beson-
dere Vorrichtung in der richtigen Stellung fiir den neuen
Wickelvorgang gehalten.

Ein Fadenstarkeregler ermdoglicht dichtes Nebeneinan-
derlegen sowohl diinner, wie auch dicker Garne. Die Ein-
stellung erfolgt stufenlos mit einem Feintrieb auf ein
bewéhrtes Regelgetriebe. .

Eine Gegenstrombremse stellt die Maschine nach Errei-
chen der eingestellten Kné#uelfadenldnge und damit des

gewtlnschten Knéduelgewichts sofort ab, wodurch absolut
gleiche Knéuelgewichte erzielt werden.

Der Handstrickgarn herstellenden Industrie, aber auch
den Aufmachungsbetrieben ist mit dieser Maschine die
Moglichkeit gegeben, Lohnkosten zu sparen, die Produk-
tion zu steigern und den Absatz sichernde, gut aussehende
Handstrickgarnknduel mit absolut gleichem Gewicht her-
stellen zu konnen.

Die Herstellerfirma liefert neben dieser halbautomati-
schen Maschine auch noch eine Kn&uelwickelmaschine
ohne die Abschneidevorrichtung und den Fadenstirkereg-
ler. Herstellerfirma: Croon & Lucke GmbH., Maschinen-
fabrik, Mengen (Wiirttemberg). Vertreter fiir die Schweiz:
Ernst Benz, Zirich 52.

Strickerei, Wirkerei

Rundstrickmaschinen — Typenbezeichnungen und ihre Bedeutung
Von Hs. Keller, St. Gallen

In der allgemeinen Maschinenindustrie ist es {iblich, die
Erzeugnisse durch Namen, Buchstaben oder Zahlen zu
kennzeichnen; auch im Rundstrickmaschinenbau ist dies
der Fall. Jede Maschinenfabrik benennt ihre Maschinen
nach eigenen Gesichtspunkten, und es ergibt sich daraus
eine grofle Zahl von Typenbezeichnungen, deren Bedeu-
tung dem Fachmann nicht immer klar ist. Es ist jedoch
aus verschiedenen Griinden sehr wichtig, daBl ihm die
grundsitzlichen konstruktiven Einzelheiten der verschie-
denen Typen bekannt sind. Fragen kommerzieller oder
fachlicher Natur in bezug auf die zurzeit vorhandenen
Maschinentypen und der darauf hergestellten Waren sollte
er jederzeit beantworten kénnen. Im nachstehenden Ver-
zeichnis sind die zurzeit gebauten hauptsdchlichsten Ma-
schinentypen westeuropiaischer Rundstrickmaschinen-
fabriken erfaBt und ihre Bezeichnung erklidrt. Die jewei-
lige Maschinenfabrik wird den Typenbezeichnungen je-
weils vorangestellt. Maschinen fiir Strumpfwaren werden
in einem besonderen Verzeichnis aufgefiihrt.

Talleres Acerman, Mataro (Barcelona)

Acerman-B (Links-Links)
Hakenrundstrickmaschine ohne Nadeln, 6 Arbeits-
systeme, Durchmesser 10 Zoll, Feinheit 12 Nadeln per
1 Zoll, Herstellung von Pullovern, Westen usw. ohne
Trennreihe.

Alber & Bitzer, Tailfingen (Deutschland)

Combirib Typ ROA
Durchmesser 16—30 Zoll, Systeme 12—24 Nadeln per
Zoll, 12—18 ohne Jacquard, Waren: Interlock, Perl
und Fang, glatt AchtschloB, Webgestrick, Relief, Rin-
gel, Feinripp.

Albiquard-Jacquard .
Durchmesser 30 Zoll, Systeme 24, Feinheit 12er, 14er,
16er und 18er, ausgeriistet mit automatisch ein- und
ausschaltbaren Musterriddern bis 4 Farben, Webge-
strick, Jersej, Interlock, Feinripp, Relief, Fang.

Type ROF 1, II, III, IV
Feinrippmaschine mit und ohne automatischem
Schaltapparat, Musterschalteinrichtung mit Filmbéan-
dern aus Kunststoff, Lochung mit Lochzange, ver-
klebbare Lochungen, verschlei3fest

Type ROJ 1II, III, IIIS
Interlockrundstrickmaschine, Durchmesser 10—30 Zoll,
Feinheit 10—28 Zoll

The Bentley Engineering Group Ltd., Leicester (England)

Modell RTRA (J4S)-Jacquard, Maschenumhingung

Durchmesser '13—20 Zoll, Systeme 4, Feinheit 6—14
Nadeln per Zoll, stationdrer Zylinder, 1:1- oder 2:2-
Patentrand, Umhénge- und Jacquardmuster, Fang
und einbettige Ware, Ringel in 4 Farben

Modell JTR-Jacqard, Maschenumhingung, Interlock
Durchmesser 22 und 32 Zoll, Systeme 6 bzw. 12,
Feinheit 8—14 Nadeln per Zoll, stationirer Zylinder

Modell SPJ—Links/Links-Jacquard
Durchmesser 16, 18 und 22 Zoll, Systeme 4 und 6,
Feinheit 5—14 Nadeln per Zoll, stationidrer Zylinder
Links/Links-Jacquard, 2-Farben-Jacquard im Links/
Links (Kreuzstich)-Fangmuster, Ringel in 4 Farben

Modell 5RNGTS-Jacquard, Maschenumhingung
Durchmesser 13—20 Zoll, Systeme 4, Feinheit 8,5—14
Nadeln per Zoll, rotierender Zylinder, 1:1- und 2:2-
Patentrand, Rechts/Rechts oder einflidchiges Gestrick
mit Jacquardmuster durch Maschenumhéingung, Rin-
gel in 4 Farben :

Modell 4RNDTS—Doppeljersey
Durchmesser 16—22 Zoll, Systeme 8, Feinheit 10—14
Nadeln per Zoll, rotierender Zylinder, Rechts/Rechts
einfldchig, Doppelkoper, Wellenmuster oder Interlock
mit 2:2- oder 1:1-Rand, Ringel in 4 Farben

Modell 4RD-Interlock
Durchmesser 30 Zoll, Systeme 32, Feinheit 16, 18 und
20 Nadeln per Zoll, rotierender Zylinder, Interlock,
Doppelképer, Wellenmuster, Achtschlo, unifarbene
Muster

Modell 616 — Interlock in glatt und mit Ringeln
Durchmesser 30 Zoll, Systeme 24, Feinheit 16, 18 und
20 Nadeln per Zoll, vereinfachte Ausfithrung der
Type 4RD mit rotierendem Zylinder, Interlock, Dop-
pelkoper, Wellenmuster, AchtschloB, auch mit Farb-
- ringel

Modell 4SMHCS — Vielsystemige Jerseystoffe mit Farb-
ringeln
Durchmesser 26 Zoll, Systeme 32, Feinheit 18 Nadeln
per Zoll, mit Platinen fiir glatten und geringelten Jer-
sey, Akkordeonbindung mit Noppeneffekten, Farb-
" mustern und als Futterware

Modell SRGS — Jacquard, Interlock
Durchmesser 30 Zoll, Systeme 12 und 24, Feinheit 14—
18 Nadeln per Zoll, rotierender Zylinder, Interlock,
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