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unter keinen Umstdnden eintreten zu lassen. Das neue
Unternehmensziel mul3 sdmtlichen leitenden Mitarbeitern
uberzeugend iibermittelt werden; sie alle haben kiinftig
am gleichen Strick in der gleichen Richtung zu ziehen,
der Verk&dufer also nicht mehr in der einen und der
Techniker in der anderen. Es soll nicht nur gelingen, diese
Mitarbeiter von der Richtigkeit der neuen Unternehmens-
politik zu liberzeugen, sondern sie dafiir zu begeistern. Es
bleiben in der Folge aber noch alle vorhandenen Ratio-
nalisierungsreserven auszuschopfen. Bekanntlich gliedern
sich Rationalisierungsmaflnahmen einerseits in Rationali-
sierungsinvestitionen, andererseits in investitionslose Ra-
tionalisierungsmafBnahmen. Rationalisierungsinvestitionen
haben wir hier bereits behandelt; sie sind nur mittelfristig
oder gar langfristig zu realisieren. Ihre erfolgreiche Be-
wihrung hat ein exakt abgegrenztes Sortiment zur Vor-
aussetzung.

Unter dem filinften und letzten Abschnitt der betriebs-
wirtschaftlichen Voraussetzungen fiir die erfolgreiche
Realisierung neuer Sortimente wollen wir noch kurz auf
die verschiedenen Teilgebiete der investitionslosen Ratio-
nalisierung eintreten. Sie werden daraus entnehmen, daB3
auch die letzten Rationalisierungsreserven nur unter der
Voraussetzung eines bereinigten Sortimentes vollstédndig
ausgeschopft werden konnen. Wir stellen die investitions-
lose Rationalisierung wiederum in den Dienst des Zieles
eines Produktionskostenminimums, ausgehend von der
Erkenntnis, dal wir unseren Erfolg ja nicht etwa durch
beliebige Erhéhung unserer Verkaufspreise erhohen kon-
nen, sondern praktisch lediglich durch Komprimierung
unserer Kosten.

Erstes Kriterium im Bereich der investitionslosen Ra-
tionalisierung ist die Handhabung eines mindestens voll
zweischichtigen Betriebes. Wenn wir uns vor Augen hal-
ten, daB unsere Produktionskosten immer mehr vom
lohnintensiven zum kapitalintensiven Schwerpunkt ver-
schoben werden, dann kommen wir leicht zu der Ueber-
zeugung, daf3 ein Produktionskostenminimum auf keinen
Fall dann erzielt werden kann, wenn unsere Produktions-
mittel 8 Stunden téglich laufen, somit also wihrend 16
von 24 Stunden taglich stilliegen. Diese Erkenntnis hat
sich inzwischen in den meisten unserer Textilbetriebe ein-
deutig durchgesetzt.

Zweites Kriterium innerhalb der investitionslosen Ra-
tionalisierung ist der optimale Einsatz der Arbeitskrifte.
Wir wollen endgiiltig nicht mehr von der urspriinglich
landldufigen Auffassung ausgehen, eine neue Maschine
produziere sozusagen von selbst rationell. Eine neue
Maschine produziert im Gegenteil nur dann rationell, wenn
sie organisatorisch optimal eingesetzt wird. Ein optimaler
Einsatz der Produktionsmittel ist unter anderem nur dann
erreichbar, wenn von den Erkenntnissen des neuzeitlichen

Arbeitsstudienwesens konkret Gebrauch' gemacht wird.
Wenn ein Betrieb nicht weil, wie grof3 die Arbeitsbela-
stung seiner verschiedenen Artikel auf dem Webstuhl, auf
der Spinnmaschine, auf der Strickmaschine ist, wird er
niemals eine optimale Maschinenzuteilung erreichen. Ohne
Arbeitsstudium sind einem Betrieb auch seine Stillstands-
héufigkeiten unbekannt. Wenn man sich ins Gedichtnis
zurilickruft, dafl die Behebung eines Fadenbruches in der
Weberei mindestens 10 Rappen kostet, wird vollig klar,
welchen unheimlichen EinfluB die Fadenbruchhiufigkeit
auf die Produktionskosten ausiibt. Ein Betrieb, der seine
Fadenbruchhédufigkeiten nicht kennt, kann sie auch nicht
beeinflussen. Er wird zwangsldufig auBBerstande sein, mini-
male Produktionskosten zu erreichen. Ohne Arbeitsstu-
dium' ist ferner eine leistungsgerechte Entléhnung ausge-
schlossen. Es sei erinnert an unsere herkdmmlichen
Akkordsysteme, welche die fatale Wirkung hatten, daB
derjenige Arbeiter, der am wenigsten zu arbeiten hatte,
am meisten verdiente, ndmlich dann, wenn es «gut lief»,
wogegen der andere, der am meisten Arbeit zu bewéiltigen
hatte, ndmlich dann, wenn es «schlecht lief», den kleinsten
Lohn nach Hause trug. Gar nicht zu denken ist ohne
systematisches Arbeitsstudium an eine wirksame Personal-
anlernung, noch an das Auffinden von Arbeitsbestverfah-
ren, die doch alle so maB3gebenden EinfluB auf unsere
Produktionskosten ausiiben. Es ist schlechthin ausge-
schlossen, ohne Einsatz eines systematischen Arbeitsstu-
dienwesens mit minimalen Kosten produzieren zu koénnen,
d. h. zum Spitzenbetrieb aufzuriicken.

Vergessen wir bei der Diskussion der investitionslosen
Rationalisierungsmoglichkeiten auch nicht ein drittes Kri-
terium: eine einwandfreie Produktions- und Terminpla-
nung zwecks Minimalisierung der Maschinenstillstinde.
Berechnungen haben ergeben, daB eine Webstuhlwarte-
stunde je nach Betriebsstruktur zwischen 3 und 7 Franken
kostet. Ein Betrieb mit 250 Webstiihlen in zwei Schichten,
entsprechend einer jadhrlichen Stuhlstundenleistung von
rund 1 Mio Stunden, dessen Wartezeitquote 10 % betrigt,
verliert an uneinbringlicher Kostendeckung jiahrlich im
Mittel etwa 500 000 Franken. Gelingt es ihm, seine Web-
stuhlwartezeiten auf die Hilfte herunterzudriicken, dann
spart er jahrlich 250 000 Franken an Kosten ein und hat
dabei mit 5% Wartezeitquote noch keineswegs einen
Bestwert erreicht.

Die Realisierung eines neuen Sortimentes wird — zu-
sammenfassend — nicht etwa nur gesteigerte Anforde-
rungen an die engsten Mitarbeiter und das betriebliche
Kader stellen, sondern zuallererst eine Aufgabe des Un-
ternehmers selbst repridsentieren. Er wird sein neues Ziel
zu formulieren haben, seine Mitarbeiter fiir dieses Ziel zu
begeistern haben und letztlich allein dafiir verantwortlich
sein, daf er sein Ziel erreicht.

Spinnerei, Weberei

Synchronlaufende. drehzahlregelbare Antriebe kleiner Leistung
fiir die Chemiefaserherstellung
Joachim Ullmann

Synthetische Fasern wie Perlon, Dralon oder Nylon
werden dadurch erzeugt, daB aus einer dickfliissigen,
spinnfidhigen Substanz gleichzeitig viele feine Fdden durch
Diisen gepref3t, gezogen, verstreckt und aufgewickelt wer-
den. Dabei kommt es darauf an, daB sowohl die im Fa-
denlauf hintereinander liegenden Antriebe als auch die
Motoren der vielen parallel laufenden Fiaden unterein-
ander absolut synchron laufen miissen, um eine gleich-
méaBige Qualitdt der Chemiefasern zu erreichen. Da der
Vorgang vom Stillstand weg langsam anlaufen soll und
im Hinblick auf die Produktionsmenge hohe Geschwindig-

keiten angestrebt werden, muf3 dariiber hinaus die Dreh-
zahl der synchron laufenden Antriebe in weiten Grenzen
regelbar sein. Eine dritte Forderung ergibt sich daraus,
daB an diesen Spinnspulmaschinen nur sehr betriebssi-
chere und wartungsfreie Motoren verwendet werden kon-
nen.

Fiir diese Antriebsverhiltnisse sind bisher Reluktanz-
motoren — kleine Drehstrom-Synchronmotoren in Son-
derausfiihrung ohne Schleifringe — verwendet worden,
womit der Synchronlauf der Motoren untereinander si-
chergestellt war. Zur gleichzeitigen Drehzahlregelung



Mitteilungen iiber Textilindustrie 9

wurden dabei alle Motoren von einem gemeinsamen
drehzahlregelbaren Frequenzumformer gespeist, der in der
herkémmlichen Ausfithrung im wesentlichen aus einem
Synchrongenerator als Frequenzgeber besteht, der von
einem 'drehzahlregelbaren Drehstrom-NebenschluBmotor
oder einem ebenfalls drehzahlregelbaren Gleichstrom-
motor angetrieben wird. Diese Antriebstechnik ist von
den Siemens-Schuckert-Werken weiterentwickelt worden
und beruht jetzt auf der Verwendung von Drehstrom-
Synchronmotoren mit Permanenterregung und auf ruhen-
den Frequenzumformern, die durch Ausniitzung der neue-
sten Erkenntnisse auf dem Gebiet der Leistungs- und
Steuerungselektronik ausschlieflich mit elektronischen
Bauteilen wie Silizium-Stromtoren, Transformatoren, Dros-
seln und Kondensatoren arbeiten.

SIEMOSYN — der neue Antriebsmotor
flir Spinnspulmaschinen

Der SIEMOSYN-Motor entspricht in seinem einfachen
Aufbau dem Drehstrom-Asynchronmotor mit KurzschluB-
ldufer. In den Liufer sind jedoch Permanentmagnete aus
neuen Baustoffen wie Bariumferrit — einem aus Barium-
Eisenoxyd bestehenden Sintermaterial — eingesetzt, die
das Erregerfeld fiir den Synchronlauf aufbauen, ohne daf3
gleichstromerregte Feldwicklungen oder Ausfrasungen des
Liufers erforderlich sind.

Zum Anlauf des Motors ist der Laufer mit einem Kup-
ferstabkifig versehen. Nach dem Einschalten lduft der
Motor zunidchst asynchron mit dem Moment der in der
KurzschluBwicklung induzierten Stréome hoch und wird
dann in der Ndhe der synchronen Drehzahl mit starkem
Moment in den Synchronismus gezogen. Die synchrone
Drehzahl liegt, je nach den technologischen Bedingungen,
in den iiblichen Fillen zwischen 500 und 5000 U/min. Im
Vergleich zum Reluktanzmotor ist das Kippmoment des
SIEMOSYN-Motors um etwa 12 Prozent gréBer, obwohl
er bei Leerlauf nur 37 Prozent und bei Nennlast nur 42,5
Prozent der Scheinleistung des Reluktanzmotors auf-
nimmt (Tabelle). Da sich der SIEMOSYN-Motor au3erdem
auch durch einen guten Wirkungsgrad auszeichnet, was
letzten Endes auf niedrige Motorstréme hinausliuft, kann
der speisende Frequenzumformer kleiner ausgelegt wer-
den als bei der Verwendung von Reluktanzmotoren.

Tabelle

Elektrische Werte des SIEMOSYN- und des Reluktanz-
motors bei vierpoliger Ausfiihrung und 50-Hz-Betrieb

SIEMOSYN Reluktanz
synchrones Motorkippmoment 9,5 8,5 cmkp
Scheinleistungsaufnahme

im Leerlauf 90 245 VA
Scheinleistungsaufnahme

bei Nennleistung 150 315 VA
Leistungsfaktor (cos ¢)

bei Nennleistung 0,85 0,5
Wirkungsgrad ( 7 ) 76 61 %

bei Nennleistung

Je nach Verwendungszweck ist der SIEMOSYN-Motor
entsprechend den besonderen Anforderungen ausgefiihrt.
Als Galettenmotor ist er ohne AuBlenliifter gebaut, so daB
Luftaufwirbelungen, Anblasen des Fadens und Liifterge-
rdusch vermieden sind. Der Wellenstumpf zur Aufnahme
der Galette ist konisch ausgefiihrt, wodurch sich die
L&ufereigenschaften noch verbessern (Bild 1la und 1b). Bei
der Verwendung als Reibwalzenmotor wird die Reibwalze
auf den konischen Motorwellenstumpf aufgesetzt und ragt
Uber den mit einem Flansch am Maschinenteil befestigten

Motor, dessen Durchmesser kleiner als der des Reluktanz-
motors ist, hinaus (Bild 2a und 2b).

Bild 1a

SIEMOSYN-Motor der Siemens-Schuckert-Werke
als Galettenmotor

a | a1 | b | b1 c | d | di | e | f
100 | 1200 | 125 | 800 | 8 2450 21,55¢| 1004 | 3
_g_ | h_ |k |1t ] p | s | s
15450 | 80 | 7835 | 60 | 1885 | 31 | Mé
Bild 1b

Abmessungen des SIEMOSYN-Galettenmotors

Bild 2a
SIEMOSYN-Motor der Siemens-Schuckert-Werke
als Reibwalzenmotor
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Bild 2b
Abmessungen des SIEMOSYN-Reibwalzenmotors

Ruhende Frequenzumformer mit elektronisch
arbeitenden Bauteilen

Fiir die kontinuierliche Drehzahlregelung der kontakt-
losen Antriebsmotoren von Spinnspulmaschinen kamen
bisher im wesentlichen zwei Ausfiihrungen in Betracht:
die mit einem Synchrongenerator gekoppelte drehzahl-
regelbare Drehstrom-Kommutatormaschine und, bei h6he-
ren Anspriichen an die Dynamik und die Genauigkeit der
Regelung, ein aus drehzahlregelbarer Gleichstrommaschine
und dem Synchrongenerator bestehender Umformersatz.
Da aber die Spannung, die ein Synchrongenerator bei
voller Erregung erzeugt, seiner Drehzahl und damit seiner
Frequenz proportional ist, haben die Umformersétze den
Nachteil, daB3 die von ihnen gespeisten Antriebe bei klei-
ner Frequenz auch nur ein kleines Drehmoment und bei
der Frequenz Null uberhaupt kein Drehmoment mehr
abgeben konnen.
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Bild 3

Grundsdtzliche Schaltung eines tiber Umrichter mit
Gleichstrom-Zwischenkreis und Zwangskommutierung
gespeisten SIEMOSYN-Motors

Bei der Entwicklung eines ruhenden Umformers sind
die Siemens-Schuckert-Werke deshalb davon ausgegan-
gen, daf3 gleichzeitig mit der Frequenz auch die Spannung
so gedndert wird, daB das Kippmoment der gespeisten
Motoren konstant ist. Dazu wird zunichst einmal der
magnetische Luftspaltflul eines Motors als analoge Grof3e
des Motormoments mit einer Hilfsschaltung nachgebildet,
von der die Drehmoment-Istwerte geliefert werden. Die
vom Netz her verfiligbare elektrische Energie wird mit
einem netzgefiihrten Stromrichter gleichgerichtet und
dann einem Gleichstromzwischenkreis zugefiihrt. An den
Gleichstromkreis ist ein selbstgefiihrter Stromrichter an-
geschlossen, der als Wechselrichter arbeitet und alle
Motoren mit der vom Steuersatz vorgegebenen Frequenz
speist (Bild 3).

Wird dann entsprechend dem gewlinschten techno-
logischen Arbeitsablauf der Spinnspulmaschine die Dreh-
zahl der Motoren mit der Frequenz des selbstgefiihrten
Stromrichters tiber den Steuersatz geidndert, so weicht
der Drehmoment-Istwert zunidchst einmal vom vorge-
gebenen Sollwert ab. Diese Differenz hat im FlufBiregler
Steuerimpulse auf den netzgefiihrten Stromrichter zur
Folge, die zu der erforderlichen Spannungsinderung an
den Motoren fiihren, so dal3 der magnetische Luftspaltflu3
und das Drehmoment gleichbleiben. Dabei ist die Dynamik
und damit die Giite des ausschliefllich mit elektronischen
Steuerungs- und Leistungsbauteilen arbeitenden Umrich-
ters praktisch durch keine andere Triagheit als die sta-
tistische Laufzeit bestimmt, die sich aus der Verzogerung
ergibt, mit der die nachsten Ziindimpulse der Silizium-
Stromtore einem gerade eintreffenden Steuerungsbefehl
folgen konnen.

Der Umrichter mit Gleichstrom-Zwischenkreis und
Zwangskommutierung wird fiir die automatische und kon-

Bild 4

Ruhender Frequenzumformer der Siemens-Schuckert-
Werke mit elektronisch arbeitenden Bauteilen
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tinuierliche Umrichtung des vom Versorgungssnetz kom-
menden Drehstroms bei der Speisung von Spinnspul-
motoren von einigen bis zu mehreren 100 Hz gesteuert,
wobei Frequenz und Spannung einander beliebig zuge-
ordnet werden koénnen (Bild 4). Beim Zuschalten von

Motoren treten keine Frequenzeinbriiche wie bei rotie-
renden Umformern auf. Damit stehen vor allem bei Ver-
wendung von SIEMOSYN-Motoren betriebssichere, war-
tungsfreie und wirtschaftlich arbeitende Antriebe fiir
Spinnspulmaschinen zur Verfiigung.

Dreher weben — der Spannungsausgleich zwischen Offen- und Kreuzfach
W. Miinch, Vizedirektor der Grob & Co. AG, Horgen
(IX. Teil)

Eine weitere Art von Vorrichtungen fiir den Span-
nungsausgleich sind die unter Federzug stehenden Nach-
laBwellen, die Fallwalzen und die in der J acquardweberei
gebriduchlichen Ausgleichlitzen. Sie koénnen unter der
Bezeichnung negative Nachlafvorrichtungen zusammenge-
faBt werden. Im Gegensatz zu den positiven oder zwangs-

Fig. X

Negative zweifache Nachlafvorrichtung mit zwei Fall-
und Umlenkwalzen

_,—U:_ﬁ 3
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Fig. X1

{acquard—Dreher mit Aug-Dreherlitzen mit Ausgleich-
litzen und positiv gesteuerter Ausgleichschiene

ldufigen NachlaBvorrichtungen werden diese weder durch
die Fachbildevorrichtung noch durch Exzenter betéatigt,
sondern durch die Dreher selbst. Die auf die NachlaBwelle
wirkende Federkraft oder das Eigengewicht der Fallwalze
bzw. der Ausgleichlitzen wird deshalb durch die ge-
wiinschte Spannung der Dreher bestimmt.
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Die negativ wirkenden NachlaBwellen und Fallwalzen
werden allgemein nur fiir solche Gewebe in Betracht
gezogen, deren Dreher weniger geddmmt werden, damit
sie zur Erzielung eines ausgepridgten Musterungseffektes
die stdrker geddmmten Steher weitbogig umschlingen.
Unter diesen Voraussetzungen weben die Dreher mehr ein
als die Steher und erfordern einen eigenen Kettbaum.

Die unter Federzug stehende negative Nachlafwelle
kann anhand der im VIII. Teil dieser Abhandlung ver-
offentlichten Figur VII erkliart werden. Wenn bei dieser
positiven, einfachen Nachlafivorrichtung die Verbindung
zur Schaftmaschine weggelassen wird, so wirkt die Nach-
laBwelle 6.1 negativ. Sie wird nunmehr im Kreuzfach
durch die Dreher 1 vorgezogen, was allerdings entsprechend
schwiéchere Federn fiir den Riickzug bedingt.

Die Fallwalzen wirken durch ihr Eigengewicht. Die un-
tenstehende Figur X zeigt schematisch deren Anordnung.
Die Dreherlitze 1.1 ist im Offenfach, die Dreherlitze 1.2
im Tieffach. Die in die Aug-Halblitzen eingezogenen
Dreher 1 und 2 binden unterschiedlich und benétigen
darum je eine eigene Fallwalze 6.1 und 6.2. Die nur
schwach geddmmten Dreher weben iiberdies ungleich
ein und bendétigen je einen eigenen Kettbaum. Die Steher 3
und 4 sind auf demselben Kettbaume wie die in gewo6hn-
licher Bindung arbeitende Grundkette. Im Kreuzfach
heben die Dreher die in der Schlaufe hingende zugehérige
Fallwalze, deren hichste und tiefste Stellung durch seitlich
angebrachte Fiihrungen begrenzt ist. Je schwicher die
Dreher geddmmt sind, um so leichter muB die Fallwalze
sein; eine sorgfiltige Abstimmung des Gewichtes der
Fallwalze mit der Ddmmung ist unerldBlich.

Weisen in gewohnlicher Bindung gewobene Gewebe nur
vereinzelte Drehergruppen auf, so ist es unter Umstidnden
sogar moglich, ohne jegliche NachlaBvorrichtung auszu-
kommen. Wird mit Aug-Dreherlitzen gearbeitet und hat
der Dreher einen eigenen Kettbaum, so muf3 in diesem
Falle der Spannungsunterschied zwischen Offen- und
Kreuzfach durch die Drehergrundlitze ausgeglichen wer-
den. Diese bleibt auch im Dreher-Offenfach unten und
geht nur ins Hochfach, falls die Halblitze ins Tieffach
gesenkt wird. Dadurch wird der Dreher in jeder Fachstel-
lung zweimal gewinkelt. Der Ausgleich der beim Wechsel
vom Offen- ins Kreuzfach und umgekehrt auftretenden
Spannungsunterschiede wird vom Kettbaum iibernommen.
Zu diesem Zwecke wird er durch Seilbremsen mit beid-
seitigem Gegengewicht geddmmt. Diese Art der Kettdam-
mung bewirkt nédmlich, daB beim Wechsel des Dreher-
faches, wenn sich Dreher und Steher im Mittelfach treffen,
der Kettbaum die freiwerdende Kettlinge aufnehmen und
bei sich 6ffnendem Dreherfach wiederum abgeben kann.

Diese Kettddmmung erlaubt auch ohne NachlaBvorrich-
tung zu arbeiten, wenn Dreher und Steher einen gemein-
samen Kettbaum haben und der Spannungsausgleich zwi-
schen Offen- und Kreuzfach durch die Drehergrundlitze
nicht mehr erforderlich ist, weil nun die Steher dafiir
sorgen, dafl der Kettbaum im Offenfach nicht allzustark
zuriickdreht.

In der Jacquard-Dreherweberei haben die Ausgleich-
litzen den Spannungsunterschied der Dreher zwischen
Offen- und Kreuzfach auszugleichen, wobei diese Aufgabe
unter bestimmten Voraussetzungen auch durch eine Aus-
gleichschiene oder NachlaBvorrichtung iibernommen wer-
den kann. Ueberdies haben sie innerhalb eines Muster-
rapportes die infolge ungleichen Einwebens der einzelnen
Dreher auftretenden Unterschiede in der Spannung aus-
zugleichen.

Die Figur XI zeigt beispielsweise eine Einrichtung mit
Dreherlitzen mit Aug-Halblitzen, bei welcher der Aus-
gleich der beim Fachwechsel auftretenden Spannungs-
unterschiede durch eine positiv gesteuerte Ausgleich-
schiene libernommen wird. Die Aug-Dreherlitzen 1.1 sind
an Chorschniiren aufgehdngt. Am unteren Ende jeder
Hebelitze sowie an jedem Schenkel der Halblitze ist ein
Jacquardgewicht befestigt. Die dreifddige Drehergruppe
umfaflt einen Dreher 1 und zwei Steher 2 und 3. Der
Dreher 1 ist in die Aug-Halblitze der Jacquard-Dreher-
litze 1.1 eingezogen, lduft unter der Ausgleichschiene 7.1
durch und ist vor dem Streichbaum noch in die Aus-
gleichlitze 8.1 eingezogen. Die Steher 2 und 3 sind in die
Dreherlitze 1.1 und die Steherlitzen 3.2 und 3.3 einge-
zogen. Der Dreher 1 ist ins Offenfach gehoben und die
Ausgleichschiene 7.1 ist in hochster Stellung. Die Aus-
gleichschiene wird durch eine auf der unteren Stuhl- oder
Exzenterwelle angebrachte Doppelhub-Kurvenscheibe an-
getrieben. Die Ausgleichlitzen 8.1 bestehen aus einer Glas-
ose, durch die der Dreher gezogen wird und an welcher
mit einer Garnschlinge ein Jacquardgewicht befestigt ist.
Vorteilhaft werden die Schlingen auf Fiihrungsschienen
aufgereiht, damit die Ausgleichlitzen nicht vorgezogen
werden oder bei Bruch des Drehers hinunterfallen. Jeder
Dreher benétigt eine eigene Ausgleichlitze, wobei diese
je nach Reihdichte auf mehrere Reihen verteilt werden.
Auch Jacquard-Aug-Halblitzen oder Kettfadenwichter-
Lamellen kénnen als Ausgleichlitzen dienen.

Wird mit Schlitz-Dreherlitzen gearbeitet, die einzeln
durch das Jacquardchor gesteuert werden, so mufB3 die
Ausgleichlitze ebenfalls den Spannungsunterschied zwi-
schen Offen- und Kreuzfach ausgleichen. Nur wenn die
Schlitz-Dreherlitzen auf Dreherschéften aufgereiht sind,
besteht die Moglichkeit, eine NachlaBwelle zu verwenden.

(Fortsetzung folgt)

Farberei, Ausriistung

QUIKOTON

Das neue Biigelfreiverfahren von F. M. Himmerle

Eine neue Biigelfreiausristung fiir Baumwolle als Er-
gebnis einer intensiven Forschungstitigkeit im Textilwerk
F. M. Himmerle, Dornbirn, hat internationales Aufsehen
erregt. Das von Dr. Konrad Prett und Karl Thurnher ent-
wickelte Verfahren beruht auf einer Quervernetzung der
Zellulosemolekiile durch sogenannte Reaktantharze in einer
Vollkommenheit, die als Maximum des Erreichbaren be-
trachtet wird. Wiahrend die bisher angewandten Methoden
durch Einlagerung von Kunstharzen in die Baumwollfaser
erheblich die Scheuerfestigkeit der Gewebe beeintriach-
tigen, gelang es beim neuen Verfahren, die sonst unaus-
bleibliche Versprodung der Faser zu vermeiden. Die natiir-

liche Elastizitdt und weitgehend auch die Scheuerfestig-
keit bleiben erhalten. Das Bekleidungsphysiologische
Institut Hohenstein in der Bundesrepublik Deutschland
unterwarf die nach dem Osterreichischen Verfahren aus-
geriisteten Baumwollgewebe einer eingehenden Priifung.
Die Messung der Knittererholung erfolgt an Stoffstreifen,
die in der Mitte gefaltet und eine gewisse Zeit lang mit
einem Gewicht belastet werden. Ein Gewebe behilt nach
dem Herausnehmen, obwohl es aufspringt, eine Knickung,
bildet also einen Winkel. Je groBer der Winkel, um so
weniger knittert der Stoff. Ein Gewebe aus normaler
Baumwolle behilt iiblicherweise, trocken gefaltet und
NaBknittererholung ist kleiner und miBt sogar 32°. Die
bisherigen Biigelfreiverfahren haben den Trockenwinkel
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