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Zur Einfitbrung des universellen ,, Tex”™-Systems
Dr. Viktor MUSSMER, Lenzing
Im Heft 5 der ,Lenzinger Berichte” wurde ausfiilhr- Metrisches System:
lich tber die Entvuck!ung:sarbelt, die zur Aufstgllung Fasernummer = Nty
des neuen tex-Numerierungssystems fiihrte, berichtet, G
wobei die Vorteile eines einheitlichen Systems im Farnoummer = Nmgam
Vergleich zu der Vielzahl der bisherigen Numerierungs- 'Anzahl d. Fa§ern
systeme erwidhnt wurden. Das tex-Numerierungssystem im Querschnitt = Z
ist ein direktes oder Gewichtsnumerierungssystem, Nmg,cor
welches auf die Einheiten Gramm und Meter aufgebaut Z = Nm
ist. Als Grundlage wurde das tex gewahlt, das an- o Garn
gibt, wieviel Gramm ein Faden von 1000 m Linge Beispiel:
wiegt. In der Praxis finden auBer der Grundeinheit tex Nmp,; = 6000
auch Teile und Vielfache davon Verwendung, wobei Nm — 34
von der ISO besonders Millitex {(mtex = 0,001 tex) und Garn 6000
Kilotex (ktex = 1000 tex) empfohlen wird. Fiir die = —— = 176
Ubergangszeit bis zur Einfilhrung des neuen Numerie- 34 -
rungssystems prage man sich zur Errechnung des tex-  tex-System:
Wertes aus der bisher iiblichen metrischen Nummer 1000
folgende Grundformel ein: Nmp,ger =
teXpgser
tex = JO—(JE 1000
Nm NmGam -
. . . teXgarm
Aus obiger Formel ergibt sich
1000 1000 teXgam
1000 Z = : =
Nm = -— teXFaser texGram teXFaser
tex
Nm X tex = 1000 Beispiel:
Die metrische Nummer und ihr entsprechender tex- teXpyeer = 0,167
Wert sind Reziprckzahlen. Demzufolge steht bei Be- t€Xgay = 29.4
rechnungen, wo {rither die metrische Nummer im 29,4
. . Z = —— = 176
Zdhler gestanden ist, nunmehr der entsprechende tex- 0,167 —_

Wert im Nenner. Z. B. wurde zur Errechnung der ReiB-
kilometer von Fasern, Garnen usw. bisher die Bruchlast
mit der metrischen Nummer multipliziert, jetzt wird
durch die tex-Zahl dividiert.

Metrisches System:
REkm =: Bruchlast in kg X Nm

Beispiel:
Bruchlast = 0,392 kg
Nm = 34
Rkm = S2X3% _ 434

1000

tex-Numerierung:
Bruchlast in kg X 1000

Rkm =
tex
Beispiel:
Bruchlast = 0,392 kg
tex = 29,4
0,302 X 1
Rkm = ____X_ﬂ

= 13,3
29,4 —

Soll z. B. die Faserzahl im Querschnitt eines Garnes
errechnet werden, so dndert sich nach der tex-Numerie-
rung die Berechnungsweise folgendermafen:

Die Umrechnung von Denier in tex ist einfach, da es
sich in beiden Fédllen um Gewichtsnumerierungen han-
delt, die sich bei Denier auf das Gewicht von 9000 m
und bei tex auf 1000 m beziehen.

Die Formel hiefiir lautet:

tex = dﬁri
9
Daraus ergibt sich
den = 9 tex
den
,E =9

Es liegt nunmehr der Normentwurf DIN 60905 vor,
welcher mit der ISO-Rekommandation {ibereinstimmend
aufler der Grundeinheit

tex
noch mtex (0,001 tex)
und ktex (1000 tex)

vorsieht, Nicht empfohlen und zu vermeiden sind

centitex (0,01 tex)
dezitex (0,1 tex)
dekatex (10 tex)
hektotex (100 tex)
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Um eine Einheitlichkeit in der Schreibweise zu er-
reichen, ist im Normentwurf festgelegt, daB die tex-
Bezeichnung stets vor die Nummer zu stellen ist. Wei-
ters enthdlt der Normentwurf tex-Rundwerte, da sich
bei der Umrechnung der Nummern der bisherigen Sy-
steme in tex-Nummern meist Werte mit Dezimalstellen
ergeben, die fiir den Gebrauch in der Praxis abgerundet
werden milssen. Durdy die Festlegung der tex-Rund-
werte wurde vorgesorgt, dal die Abrundung der Dezi-
malzahlen nicht nach Belieben, sondern nach einheit-
lichen Richtlinien vorgenommen wird. Die tex-Rund-
werte wurden wie folgt festgelegt, wobei der Geltungs-
bereich sinngemdB fiir die entsprechenden Dezimalen,
Vielfachen und Teile angewendet werden kann.

. tex- : tex-
Geltungsbereich Rundwert Geltungsbereich Rundwert

von 9,8 bis 10,25 10 von 33 bis 35 34
von 10,25 bis 10,75 10,5 von 35 bis 37 36
von 10,75 bis 11,25 11 von 37 bis 39 38
von 11,25 bis 11,75 11,5 von 39 bis 41 40
von 11,75 bis 12,25 12 von 41 bis 43 42
von 12,25 bis 12,75 12,5 von 43 bis 45 44
von 12,75 bis 13,5 13 von 45 bis 47 46
von 13,5 bis 14,5 14 von 47 bis 49 48
von 14,5 bis 15,5 15 von 49 bis 51 50
von 15,5 bis 16,5 16 von 51 bis 54 52
von 16,5 bis 17,5 17 von 54 bis 58 56
von 17,5 bis 18,5 18 von 58 bis 62 60
von 18,5 bis 19,5 19 von 62 bis 66 64
von 19,5 bis 20,5 20 von 66 bis 70 68
von 20,5 bis 21,5 21 von 70 bis 74 72
von 21,5 bis 22,5 22 von 74 bis 78 76
von 22,5 bis 23,5 23 von 78 bis 82 80
von 23,5 bis 24,5 24 von 82 bis 86 84
von 24,5 bis 255 25 von 86 bis 90 88
von 25,5 bis 27 26 von 90 bis 94 92
von 27 bis 29 28 von 94 bis 98 96
von 29 bis 31 30 von 98 bis 102,5 100
von 31 bis 33 32

In den folgenden Tabellen sind fiir die beiden Sy-
steme Nummer metrisch und Denier die tex-Rundwerte
angefihrt:

Umrechnung der metrischen Nummern auf
tex-Rundwerte

Umrechnung der denier-Numerierung auf
tex-Rundwerte

‘ tex-

tex- tex-
Nm Rundwert Nm Rundwert
10 100 90 11
12 84 100 10
14 72 110 9,2
16 64 125, 8
18 56 135 7.6
20 50 140 7,2
24 42 160 6,4
28 36 170 6
34 30 180 5,6
40 25 200 ! 5
50 20 220 4,6
60 17 250 4
70 14 280 3,6
80 12,5 320 3,2
85 12 360 2,8

) A tex-
deniers i Rundwerte deniers Rundwerte
1 0,11 125 14
1,5 0,17 130 14
2 0,22 140 16
25 028 145 16
3 0,34 150 17
3,5 0,38 175 19
4 0,44 180 20
4,5 0,50 200 22
5 0,56 210 23
5,5 0,60 220 24
6 0,68 225 25
6.5 0,72 240 26
7 0,77 250 28
7,5 0,84 270 30
8 0,88 275 30
8,5 0,96 280 32
9 1,00 290 32
9,5 1,05 300 34
10 1,10 340 38
15 1,70 350 38
20 2,20 360 40
25 28 400 44
29 3,2 440 48
30 3,4 450 20
35 3,8 500 6
36 4,0 550 60
0 4,4 580 64
45 5,0 600 o8
50 56 720 80
55 6,0 840 92
60 6,8 1100 120
65 7,2 1150 130
7 8,0 1200 130
75 8.4 1450 160
80 8,8 1650 180
85 9,6 1800 200
90 10 1850 210
100 11 2200 240
110 12 2250 250
120 13

Die Abweichungen der tex-Rundwerte gegeniiber
den bisherigen Nummern sind fast immer kleiner als
+ 3% und liegen damit wesentlich unter der handels-
tiblichen Toleranz.

In der ersten Stufe der Einfiihrung des tex-Systems
ist vorgesehen, dafl die tex-Rundwerte in Klammern
der bisherigen Nummernbezeichnung hinzugefiigt wer-
den. Es dndert sich aber in der Spinnerei nichts, denn
die Gespinste werden in dem bisherigen Numerierungs-
system ausgesponnen, lediglich wird hinter der bishe-
rigen Numerierung in Klammern der abgerundete Ge-
genwert im tex-System angegeben. Es wird besonders
darauf verwiesen, daB in der Ubergangszeit alle Ver-
einbarungen rechtlicher und kaufmdnnischer Art sich
auf die Zahlen vor der Klammer beziehen. Fiir even-
tuell festgestellte Nummernabweichungen gilt als Aus-
gangspunkt die bisherige Numerierung. Es sind daher
die durch die Abrundung bedingten Ungenauigkeiten
der tex-Nummern auf die bisherigen Vereinbarungen
iber die GréBe der zuldssigen Nummernabweichungen
ohne EinfluB. Mit den Herstellern von Garnsortier-
waagen wurden Normvorschlage ausgearbeitet, die eine
Vereinheitlichung der MeBbereiche vorsehen. Die Firma
Karl Franck, Ges. m. b. H,, Weinheim, Bergstrafe, stellt
bereits eine solche Garnwaage her. Die Skala besitzt
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rwel Melibereiche, unid zwar Nm und die entsprechend
umgerechnaten tex-\Werte. Die tex-Skala hat schwarz-
weife Felder, die dem Geltungsbereich der tex-Rand-
nummern entsprechet,

Die Frage, in welchen Fallen an Stelle der Einheit tex
die Einheiten mtex und ktex verwendet werden sollen,
ist bisher noch nicht entschieden worden. Von der
Kunstfaserindustrie wurde sehr fiir die Einfithrung des
dezitex pladiert, weil diese Einheit den bisherigen
denier-Werten am ndachsten kommt. Die Verhandlun-
gen dariiber im Technischen Komitee sind noch nicht
abgeschlossen. Die Kunstfaserindustrie fithrt an, daB
die Einfiihrung der Einheit dezitex die Umgewohnung
von denier auf das neue MafBsystem sehr erleichtern
wiirde. Dagegen wird aber geltend gemacht, daBl diese
Ausnahme auf die Ubersichtlichkeit und Einfachheit des
tex-Systems stérend wirken wiirde.

Der Normentwurf sieht fiir die tex-Numerierung vor,
daB bei Zwirnen das Multiplikationszeichen X verwen-
det wird, weil die effektive Zwirnnummer bei Gewichts-
numerierungen durch Multiplikation mit der Zahl der
Einzelgarne im Zwirn erhalten wird,

z. B. ter 40 X 2 = tex 80

Beim Langennumerierungssystem wird bekanntlich
das Divisionszéichenn verwendet, weil die effektive

Nummier durch Divislon der métriséhen Nummer durch
diez Anzahl der Einzelgarne iz Zwlim erhalten wird.

Nm 80/2 =Nm 40

Bei gefachten Sarnén wird die Fathung symbélisch
mit D angedeutet, die der tex-Numerierung vorange-
stellt wird,

2B 2D tex 40 X 2 bedeutet elmen gefachten Zwim
aus tex 40 X 2

SchlieBlich wurde die Stellung der Drehungszeichen

Z und S bei Garnen und Zwirnen wie folgt festgelegt:

Die Zeichen fiir die Drehungsrichtung sind hinter die

Nummer des einfachen Garnes und hinter die Angabe
der Fadenzahl des Zwirnes zu setzen, z. B.:

Nm 50Z/28 =1ax 202X 28

Im Laufe der Zeit wird sich das tex-Numerierungs-
system in das Denken der textilinteressierten Kreise so
eingewurzelt haben, daB mit der 2, Stufe der Einfiih-
rung dieser Numerierung begonnen werden kann, In
dieser Stufe wird nur noch mit tex-Nummern gearbeitet
und die entsprechenden Genauwerte der bisher iibli-
chen Nummern werden in Klammern nebenher gesetzt,
S tex 40 (Nm 25)

In diesem Stadium ergeben sich geringfiigige Unter-
schiede der Nennfeinheiten gegeniiber den fritheren
Numerierungssystemen, Wie aber bereits vorher er-
wihnt, betragen diese Abweichungen nicht mehr als
-+ 3%s. Die Vornahme dieser geringfligigen Korrekturen
im Spinnplan bei der Herstellung der einzelnen Garn-
nummern werden aber die Spinnereien unter Beriick-
sichtigung der vielen Vorteile der einheitlichen tex-
Numerierung gerne in Kauf nehmen.

In der dritten und letzten Stufe ist vorgssehen, die
Zahlen in der Klammer entfallen zu lassen, sodal nur
mehr die tex-Numerierung aufscheint. In Spanien wird
die tex-Numerierung schon seit einigen Jahren erfolg-
reich angewendet. In Deutschland z. B werden seit
1. 6. 1958 bei allen Beschriftungen, Etikeften, Redidiin-
gen usw. neben der bisherigen Numerierung in Klam-
mern die entsprechenden tex-Werte angegeben. Andere
europdische Staaten verwenden ebenfalls das neue
Numerierungssystem oder sie sind im Begriff, dem-
ndachst die tex-Numerierung einzufithren. In Osterreich
hat bisher der Fachverband der Textilindustrie noch
keinen Termin bekanntgegeben, an dem mit der Ein-
fihrung des tex-Systems begonnen werden soll. Unser
Fabriksbetrieb trifft Vorbereitungen, vom 1. 6. 1959 an
neben der bisher iiblichen Numerierung in Klammern
die entsprechenden tex-Werte einzusetzen. Wir sind
uns bewuBt, daB die Einfiihrung des tex-Systems viele
Schwierigkeiten mit sich bringen wird und eine Umge-
wohnung bei der Ausfithrung der Berechnungen gegen-
iiber den gewohnten Methoden erfordert. Das einheit-
liche tex-System bringt aber andererseits so viele Vor-
teile and Véreirifadhungen, daf es im Interesse der
textilinteressierten Kraise Hegt, alle Bedenken, die sich
immer bei Neueinfithrungen ergeben, zur Seite zu stel-
len und sich mit dem neuen Numerierungssystem ver-
traut zu machen.
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Einiges iiber die Vorteile
der spinngefirbien Faser und iiber thre Verarbeitung

Ing, Oskar ZIMNIC, Lenzing

Alle In unserem Werk erzeugten Fasertypen der ver-
schiedensten Titer und Schnittidngen kénnen, mit Aus-
nahme der 1,2 den-Faser. spinngefirbt geliefert werden.
Die Spinnftirbungist, wie béreiis in Heft 4 von Dr. Md4-
mer bescirieben, eine Pigmentfirbung, die gegen-
iiber der im Bad gefdrbten Flocke heziiglich Lichtedht-
heit und Verarbeitbarkeit entsehiedene Vorteile zuf-
weist. Bei Flecke, die im Bad gefirbt werden soll, rmuf
die Avivage. das ist die Praparation, die vom Zallwoil-
werk aufgebracht wurde, vorerst abgezogen, dann die
Farbung durchgefihrt, und schlieBlich muB wiedéer neu
aviviert werden. Nicht nur, da8 diese Behandlung der
Flogke teurer zu stshem kommt, birgt sie audh viele
Fehlerquellen, die sici beim Spinnprozef sehr nach-
teilig auswirken konnen. Die Flodten konnen bei nicht
gleichmédBiger Avivierungschwer aufgelést werdenund
verftlzen bei der diciten Packung im Fiirbeapparat.
Infolgedessen treten bei der Uffnung dieser Fasern
erhebliche Faserschddigungen auf, die sich in ungleich-
miBigen Gamen und Absinken der Reiffestigkeit be-
merkbar machen, Die Laufeigenschaften sind dann oft
sehr sctilécht, Diese Erschaintingen sind dem Fledken-
férber und Buntspinner zur Geniige bekannt.

Auch bel der Pigmentfarbung traten anfangs erheb-
liche Unterschieds in den Verziugseigenschaften zwi-
schen hellen und dunklen Farbténen bei der Verarbei-
tung auf. Dies &uBerte sich in schwankendam Verzugs-
widerstand der Fasem und in den Vorgarndrehungen.
Es gelang jedoch, eine Prtiparation fir die Faser zu
schaffen, die diese Abweichungen auf eim Minimum
herabsetzt, Doch ist es vorteilhaft,bei der Verarbeitung
spinngeférbter Fasem die VVorgarndrehungen bei Farb-
wechsel laufend zu kentrolijeren.

Im Streichgarnspinaverfahren werden,
den einzelnen Verwendungszwedken entsprechend. 2.5.
3,78, 4,0, 4,5, 6 und & den-Fasem mit 50 bis 70 mm
Schnittlénge eingesetzt, Diege Fasern werden tiber den
Dreikrempelsatz auf Selfaktoren und Ringspinnmaschi-
nen normal ohne zusétzliche Préparation oder Avivie-
rung bei der Reinverspinnung verarbeitet — mit an-
deren Worten, sie kdnnen so behandelt und verarbeitet
werden wie die welfie Flocke,

ImKammgarnverfahren kommen hauptsdch-
lich 3,75, 4 und 4,5 den-Fagern mit 100 bis 120 mm
Schnitilénge zum Einsatz, zum Grofteil als Beimi-
schungsfasern, Bei der Anlegqung eines Mischbettes ist
es ratsam, die Zellwolle erst nach der Schmalzung bzw.
Ulung den anderen Beimischungswollén zuzugeben, se-
daB die Zellwolle nach Moglichkeit nur eine geringe
zusétzliche Behandlung erfdhrt. Bei Reinverspinnung
gilt dasselbe wie bei Strelchgarn srwéhnt, némlich dad
die Faser nicht geschmailzt werden soll,

Der gré8te Tell der spinngefdrbten Flocdke wird jedoch
nach dem Baumwollspinnverfahren verar-

8

beitet. Die 1,5 den-Flodce wird fast ausschlieflich fur
Baumwollimitate verwendet, wegegen die 2,5, 2,75, 3
und 3,75 den/40 und 60 nun fiir Wollimitate auf dem
Damenkleidersektor eingesetzt wird. Durch Mischungen
verschiedener Farben kéaonen alle Melangen und Ef-
fekte erreichit werden, die sonst hauptsdchlich in der
Strelchgarnspifinerei erzeugt wurden. Fur die Mischung
selbst kann die klassische Methode des Anlegens eines
Mischbettes immer noch als gut und brauchbar ange-
sehen werden. Ein Mischwagen, der sich fiir Faser-
mischungen gut eignet, wurde von der Forschungs-
gesellschaft fir Chemisfaserverarbeitang inDenkendorf
entwidcelt. Weiters wurden von Platt und Rieter Misch-
apparate bzw. Blenders entwidcelt, die aber in der
Hauptsache auf das VVolumen der Fasern, d. 1. gleich-
bedeutend mit dem Uffnungsgrad, abgestimmt waren,
Aus diesem Grunde ergab sich oftmals keine homagene
Mischung. Die Mischautomaten .Fiber Meter" von der
Fa. Hunter tragen diesem Umstand Redanung und sol-
len sehr gute Ergebnisse beziiglich homogener Mischung
durch die stets gleidibleibenden Gewickisanteile er-
geben.

Stehen Doublierbatteure zur Verflgung, so kénnen
sehr gleichméfige Mischungen <erréicht werden. Sie
biefen die Maglicikeit, zwei oder mehr Komponenten
in verschiedensm Verhiltnis zur Mischuag zu bringen.
Eine einfache Maglickkeit, eine Zwei-Kompénerntan-
Mischung zu eireichén, ist die, da man der Xarde zwei
Widkel vorlegt.
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Durch eine einfache Verlingerung der Wickel-
stabfiihrung an den beiden Seitenwénden wird es
ermoglicht, einen zweiten Wickel iiber den normalen
ablaufen zu lassen. Die Wickelwatte des zweiten Wik-
kels wird, wie aus dem Photo hervorgeht, iiber den
unteren Wickel den Einzugswalzen zugefiihrt. Durch
diese Arbeitsweise konnten wir speziell bei kleinen
Partien mit dem geringsten Arbeitsaufwand homogene
Mischungen erzielen, ohne daB weitere Aggregate fir
die Mischung eingesetzt werden muBten. Die so er-
zeugten Garne sind sehr gleichméaBig und zeigen eine
sehr gute Faserverteilung. Eine weitere Mischungs-
moglichkeit besteht an den Strecken, wo man bis zu
sechs Farbkomponenten zur Mischung bringen kann.
Auf diese Weise wird das Mischungsverhéltnis, be-
dingt durch die Bandvorlage und den gleichen Verzug,
sehr gleichmiBig gehalten werden konnen. An den
Fertiggarnen zeigt sich bei diesem Verfahren immer
wieder ein — allerdings geringer — Zwirncharakter,
der in vielen Fillen nicht erwiinscht ist. Der Vorteil
liegt jedoch in der Getrennthaltung der Mischungs-
komponenten bis zur Strecke. Die Abfélle kénnen eben-
falls bis zur Strecke rein erhalten und neuen Partien
zugesetzt werden. Durch Titer- und Stapelvariationen
und Mischungen kénnen die verschiedensten Effekte
erzielt werden (Shantungeffekt, Leinen-Imitate usw.).

Je groBer die angelegten Mischungspartien gehalien
werden konnen, desto gleichméBiger werden die Garne
in ihrer Farbe und Nummerhaltung sein. Die diisen-
gefdrbte Flocke so.l nach Moglichkeit nicht liber einen
Crighton-UOffner oder Schienenschldger gefiihrt werden,
da im ersten Falle Versdiniirlungen und im zweiten
Faserschdden auftreten.

Schlagmaschine:

Die Einstellung soll nach Mdéglichkeit wie folgt ge-
wiahlt werden:

Kirschnerfliigel-Tourenzahl: 800 bis 900 Touren/min
Ventilator-Tourenzah!: 900 bis 1000 Touren/min
Schldge pro Faser: 22 bis 24

Die Kalanderwalzenbelastung liegt mit 920 kg -+
Walzengewicht am giinstigsten. Hohere Kalanderdriicke
konnen bei diisengefdrbter Zellwolle zu unerwiinschten
Glanzeffekten und Stapelschddigungen fiihren. Zu nie-
drige Driicke bewirken voluminése Wickelwatten bzw.
Wickel, die beim Ablauf an der Karde stark zum
Schélen neigen. Die Einstellung Schlagkreis zu Kirsch-
nerfligel betrédgt fiir 40 mm 16 bis 17 mm und fiir 60 mm
Schnittldnge 19 bis 20 mm. Die Zellwolleaggregate ar-
beiten in der Regel mit eineam Doppelkastenspeiser, und
es soll der erste Kastenspeiser so eingestellt sein, daf
die Fiillung des zweiten Kastenspeisers nicht langer
als 10 Sekunden unterbrochen wird.

Karde:

Die flexiblen Garnituren fiir 1,2, 1,5 und 2,5 den-Faser
sind am Tambour mit Nadelbesatzdichte 100, beim Ab-
nehmer und Deckel mit 110, fiir 3,75 den mit 90 und 100
am gilnstigsten. Miissen die vorgenannten Titer auf
diesen Maschinen ebenfalls verarbeitet werden, so ware
die feinere Garnitur vorzuziehen. Immer hdufiger findet
die Ganzstahl- und halbstarre Garnitur Eingang in die
Spinnereien. Bei uns erprobte halbstarre Beldge zeig-

ten gute Ergebnisse bei groben Titern. Die Peter-
Wolters-NisseX-Rigid-Garnitur mit Profildraht erlaubt
es uns, von feinen Titern (1,2 den) bis zu groben Titern
{15 den) alles anstandslos zu verarbeiten. In unserer
Versuchsabteilung ist dies ein ganz besonderer Vorteil,
da auch bei der Feintiterverarbeitung keine erhohten
Nissenzahlen auftraten. Jede Ganzstahl- und halbstarre
Garnitur bringt erhohten Faserflug mit sich, da die
kurzen Fasern, die bei der Kardierung anfallen, friher
in der flexiblen Garnitur Aufnahme fanden, jetzt aber
zum GroBteil als Flug abgegeben werden.

Haufig trifft man patentierte Kalanderwalzen mit
Verdichtungsnuten an, die die Aufgabe haben, dem
Kardenband einen moglichst kleinen Querschnitt zu
verleihen, um die Kannenfiillung entsprechend erhdhen
zu koénnen. Fir pigmentgefirbte Zellwolle ist diese
Zusatzeinrichtung nicht zu empfehlen, da dies zu er-
hohten Stapelschdaden und durch Quetschungen zu un-
erwiinschten Glanzeffekten im Garn fithren kann.

Die Einstellung der Karde soll so vorgenommen
werden, daB die Faser nicht einer zu hohen Beanspru-
chung unterzogen wird:

Tisch—VorreiBer 0,018”
Vorreier—Tambour 0,008
Deckel—Tambour 0,010—0,015"

”
Abnehmer—Tambour 0,007

Hacker—Tambour 0,012

ACO K.G.

WEBSCHUTZENFABRIK

SALZBURG-GLASENBACH

ACO-WEBSCHUTZEN
sind aus besten, gepriiften Natur- sowie
Pref3holzern bergestellt und haben sich als

erste Qualitit bervorragend bewibrt.

Modernsie Fertigungsmethoden.

WIR BERATEN SIE JEDERZEIT AUF UNSEREM
SPEZIALGEBIET UND WURDEN UNS FREUEN,

AUCH IHRE ANFRAGE ZU ERHALTEN.
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Die Tourenzahlen liegen fiir den Vorreier bei 200
bis 250 Touren/min, Tambour 150 bis 165 Touren/min,
Abnehmer 7,5 bis 9,5 Touren/min und bei 1800 bis 2100
Hackerspiel giinstig. Eine auf 40 mm verbreiterte Ein-
zugsmulde begiinstigt eine schonende, gleichmaBige
Faserauflosung durch den VorreiBler. Ein positiver
Brustwinkel hbeim Vorreierzahn (Spezial-VorreiBer-
draht fiir Zellwolle) ist zu empfehlen. Hiedurch werden
Faserschddigungen vermieden,

Strecken:

Die Verarbeitung spinngefarbter Flocke kann ohne
Anderung an der Maschine erfolgen. Die Zylinder-
stellung wahlt man am besten Nennstapel + 10 mm,
+ 7 mm und + 3 mm, die Zylinderbelastung 0,85, 0,9,
1,0 und 1,15 kg/cm, in der Durchlaufrichtung gesehen.
Es wird mit mindestens 6fachem Verzug und 6facher
Doublierung gearbeitet,

Flyer:

Auch hier kann mit den gleichen Maschineneinstel-
lungen wie bei weiler Flocke gearbeitet werden. Die
Zylinderstellungen mit Stapel + 9 und + 2 mm sowie
0,4, 0,7 und 0,35 kg/cm Belastung sind als glnstig an-
zusehen.

Fiir die Vorgarndrehungen koénnen keine genauen
Angaben gemacht werden, da diese von der Material-

75 JAHRE Korksteinfabrik-
Aktiengesellschaft,

VORMALS KLEINER & BOKMAYER

Sitz: Wien, VI, Késtlergasse 7
Telefon: 437531, 437532

Werk: Médling bei Wien

Telefon: 54 4114 und Médling 26 05,
Fernschreiber: 01/2566.

Ausfihrung
samtlicher Isolierungen fiir Warme-, Kilte-,
Feuchtigkeits- und Schallschutz

Wir liefern fortlaufend fiir die Zellwolle Lenzing A.G.:

Kabe' -Leichibauplatten

,,Thermalit’ /-und ,,Mikroporit'‘-
Steine und -Schalen

Expansit’/-Reinkorkplatten
»»Supremit’/~Korksteinplatten u. -Schalen

. Expanko’/=Korkparketten fiir FuBboden-
belag

,,Frigolit’/- Schaumstoffplatten unserer
Tochtergesellschaft, der
OsterreichischenFrigolit Gesellschaft m.b.H.
{ und viele andere.

i

feuchtigkeit, dem Raumklima und, wie eingangs er-
wdahnt, auch etwas von der Farbtiefe abhéangig sind.
Einstellung der Drehung mit dem Resistiro sowie die
laufende Uberpriifung derselben mit diesem Apparat
ist sehr zu empfehlen. Automatische Abstellvorrichtun-
gen bei Faserbruch, wie sie von einigen Firmen gebaut
werden, sind sehr vorteilhaft, da dadurch die erhohte
Flugbildung und die damit verbundenen Garnverunrei-
nigungen weitgehend vermieden werden konnen.

Ringspinnmaschine:

Auch hier kénnen die gleichen Maschineneinstellun-
gen wie bei ungefdrbter Flocke fiir die verschiedenen
Streckwerkstypen beibehalten werden. Die gleichen
Spindeltourenzahlen und Garndrehungen kdnnen an-
gewendet werden, und werden spdter noch ausfiihr-
licher behandelt. In der Buntspinnerei leisten die auf
den Markt gebrachten Fadenleuchten wertvolle Dienste,
sie machen die Fdden bei dunklen Farben besser sicht-
bar. Die Laufeigenschaften sind absolut gleich denen
der weiflen Flocke.

Verunreinigungen und Faserflug:

Dieses Problem ist jedem Buntspinner sehr wohl
bekannt und erfordert gewissenhaftes Arbeiten aller am
SpinnprozeB beteiligten Arbeitskrdafte. Bei den Uff-
nungsaggregaten konnen bereits sehr starke Ver-
unreinigungen durch vorher gelaufene Partien auf-
treten, wenn nicht eine sorgfaltige Reinigung der Aggre-
gate durchgefiihrt wurde. Alle Abdecdkbleche sollten fiir
die Reinigung leicht abnehmbar gemacht werden und
die Innenseite der Maschine, die mit dem zu verarbei-
tenden Material in Berihrung kommt, soll keine Un-
ebenheiten aufweisen, an denen sich Fasermaterial
ansetzen kann, das dann sporadisch zu einem spdteren
Zeitpunkt abgegeben wird. Um auch die Riicklaufseite
des Steiglattentuches reinigen zu kénnen, wurde bei
uns eine Burste, die an Stelle eines Nadelstabes an-
gebracht werden kann, mit bestem Erfolg verwendet.
Werden der Mischung Abfédlle zugesetzt, so besteht
erhohte Gefahr, daB Verunreinigungen in das Garn
gelangen kénnen und es ist mit einer vermehrten Nissen-
bildung zu rechnen, die den Garnausfall entsprechend
beeintrdchtigt. An den Karden tritt, wie schon gesagt,
bei Ganzstahl- und halbstarren Garnituren eine erhohte
Flugbildung auf, wodurch unliebsame Vermischungen
durch Flug vorkommen. Abfallbehélter, Ablagegestelle,
Spulengatter und Maschinen miissen bei Farbwechsel
grindlich geleert und gereinigt werden. Abdecken der
Kannen und Vorgarnspulen ist dringend zu empfehlen,
da sich an dem oben liegenden Material Faserflug ab-
setzt, der nur sehr schwer entfernt werden kann und
meistens von der Arbeiterin iibersehen wird. Durch
Plastikvorhdnge kann man die einzelnen Sortimente
trennen, was auch im Vorwerk und im Spinnsaal sehr
angebracht ist. Luftbewegungen kénnen grofien Schaden
anrichten. Die Ausblasschdchte der Klimaanlagen miis-
sen so eingestellt werden, daB beinahe keine Luft-
bewegung zu bemerken ist. Der stiindliche Luftwechsel
kann auf ein MaB herabgesetzt werden, das gerade
noch die Klimahaltung garantiert. Tiren mit Luft-
schleuse verhindern Luftbewegung, helfen das Klima
konstant halten und sparen im Winter Kalorien ein.
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Klima:

Schwankungen des Klimas nach der trodkenen Seite
bringen an den Schlagmaschinen volumindse Widkel,
an den Karden erhdéhten Faserbruch und dadurch auch
hoéhere Verstaubung. Bei trockenem Klima sind gréfere
elektrostatische Aufladungen zu erwarten, die im Ver-
ein mit trockenem Material zu erheblichen Laufschwie-
rigkeiten flihren (Einzugstrichterverstopfung, volumi-
noése Lunten). An den Strecken ist ebenfalls ein stark
volumindses Streckenband die Folge. Erhohte Flug-
bildung tritt nicht nur hier, sondern auch am Flyer und
an der Ringspinnmaschine neben einem rauhen Garn-
ausfall auf. Um die Wasseraufnahme der Flocke bei
dem jeweiligen Klima zu zeigen, fligen wir die Ab- und
Desorptionskurve von Zellwolle nach Dr. E. Valko bei,
wobei der fiir Spinnereien interessante Luftfeuchtig-
keitsbereich vergréBert herausgezogen ist. Im Heft 3
dieser Zeitschrift kann auf Seite 60 die Feuchtigkeits-
einstellung beim Normklima von 65% relativer Luft-
feuchtigkeit und 24° C von trockener und nasser Seite
her nachgelesen werden.

Je groBer die Mischungen angelegt werden, desto
gleichmaéBiger ist die Flocken-Durchschnittsfeuchtigkeit;
je gleichmaBiger das Klima, desto besser die Lauf-
verhaltnisse bei gutem Garnausfail. Im Vorwerk soll-

WASSERAUFBEREI
KESSELFSuPilsuNG
INDUSTRIEBEDARF

TUNG

TRINKIWECKE
DURCH
FILTRIERUNG
ENTHARTUNG
ENTGASUNG

BUHRING&B

WIEN IV, SCHELL

K

ten 22 bis 24° C und 50 bis 55%0 relativer Luftfeuchtig-
keit und in der Ringspinnerei 22 bis 24° C und 57 bis
62%0 relativer Luftfeuchtigkeit gehalten werden.

Drehungen und Spindeltouren:

Die nachstehenden Kurven zeigen die von uns emp-
fohlenen Drehungen einmal fir 1,2 bis 1,5 den mit 38

Abund Desor otion von Viskoseze!(walle
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Garndrehungen fir25u.3

bis 40 mm Schoitt Glanz- und Mattflodee, das anders GarngleichmidBigkeit:

Mal fiir 2,5 den/40 bis 60 mm und 3,75 den/60 mm. Die Von der Fa Zellweger in Uster wurden fiir Zellwolle
maximalen Spindeliouren fir 38, 42 und 48 mm Ring- Standardwerte des Un eichmangkeitsmdexes bekannt.
durchmesser wurden elngezeichnet und gelten nur fiir gegeben, Wir haben %el uns dI€ Erfahrung gemadcht,
einwandfrelen Maschinenzustand. Fiir Spezialartike! daB die Schnittlingen ebenfalls einen Einflud auf die

, mussen die Drehungen denselben selbstverstandlich Usterwerte haben. und bringesd nachstehend die in
angepafBt werden. dieser Richtung erweitertan Standardwerte.

Standardwerte des Ungleichm¥iBigkeits-Indexes nach dem Baumwoll-Spinnverfahiren fHir Zellwolle mit den
gebriuchlichsien Schnittldngen.

50 bis 60 mm 38 bis 40 mm 34 bis 36 mm 30 bis 32 mm
= iop 2 =
- 2| 4 2| = 2 | 2 =
- : = B o
: I HE: HE 2
3 ilz g |3 £ |3 g
™ — '3 =] — ‘D 1=} —_ D =] — ‘D
] o= 3] i [ = @ =
] = o = b=} ™ =] et = = = =
= b=} & — = o - -
e | E| 8| % E| 5| | E 8| ¢ | & | &
Karde 5 8 10 5 8 10 59 85| 11 55 8,5 11
Strecke I 4.8 78 | 11 4.5 8 10 5,0 8 10 55 851 10,5
Strecke 11 4 6 9 4 7 9 4,5 7.5 9,5 5 8 10
Grobflyer 32 4,8 6 3 4,5 6 3.5 5 6,5 3.8 9.2 6,8

Mittelflyer oder Hochverzugsflyer 2:5 3,5 5 2 3.5 4.6 2 3.8 438 2,7 3,8 5

Feinflyer 19 3 4

Ringspinnmaschine Ne 8—16 1,5 2,5 3,5 2,0 2,6 3,3 2.2 2,6 3.3 23 2,9 35

Ringspinnmaschine Ne 18—26 12 2,0 2,6 1,8 24 31 19 2/5 32 2,0 2,5 32

Ringspinnmaschine Ne 30—40 1,6 24 29 i8 2,2 2,9

Ringspinnmaschine Ne 40—60 13 18| 23

2
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Qualitiits- und Spinneresprobleme

Ober-Ing. Alois SVOBOD A, Lenzing

Dieser Vortrag wurde vom Verfasser anldfilich einer Besichtigung unseres Wer-
kes durch Teilnehmer eines Spinnereimeisterkurses des Wirtschaftsférderungsinsti-
tutes der Kammer der gewerblichen Wirtschaft fiir Niederésterreich gehalten. Da
einige Teilnehmer den Wortlaut zu erhalten wiinschten, drucken wir das Manu-
skript ohne Anderung hier ab.

Es ist mir eine besondere Freude, daB ich Sie, meine
verehrten Anwesenden, hier bei uns in Lenzing be-
griifen darf.

TIhren Wunsch, zu Ihnen iliber Qualitdts- und Spin-
nereiprobleme zu sprechen, wollen wir gern erfiillen.

Das Wort ,Qualitat” ist bekanntlich lateinischen Ur-
sprungs und 14aBt sich im Sinne unserer Betrachtungen
am besten mit ,Beschaffenheit” iibersetzen. ,Problem”
dirfte meines Wissens aus dem Griechischen kommen
und bedeutet, wie wir alle wissen, soviel wie eine zu
l6sende Aufgabe,

Nun fragen wir uns noch, ist es vielleicht ein Zeichen
unseres Jahrhunderts, daB wir solche Aufgaben 16sen
miissen? Hatten unsere Vorfahren weniger zahlreiche
oder weniger schwierige Probleme zu lésen als wir?
Ein kleiner historischer Riickblick kann da nicht scha-
den.

Schon die Menschen der Steinzeit niitzten, wenn sie
sich Werkzeuge schufen, die Beschaffenheit des einen
Steines, um damit die Beschaffenheit anderer Steine so
zu verdndern, daB sie fiir bestimmte, wenngleich noch
primitive Zwecke geeigneter wurden. So entstanden
ihre primitiven Geriite, die jener fernen Epoche den
Namen gegeben haben. Eine dieser Vorrichtungen, die
mit solchen einfachen Werkzeugen geschaffen wurde,
ist ohne Zweifel die Handspindel, der Spinnwirtel.
Diese Spindel bestand aus einem diinnen Holzstock,
der mit seinem unteren Ende durch einen durchlécher-
ten Stein gesteckt war. Wie zahlreiche Funde bewei-
sen, dirfte sie schon in der jiingeren Steinzeit, das ist
5000 Jahre v. Chr., verbreitet gewesen sein.

Diese und solche Erfindungen bzw. ihre Verbesserun-
gen verdanken ihr Dasein allein dem menschlichen
Selbsterhaltungstrieb. Selbsterhaltungstrieb sagt man
bekanntlich, wenn man es selbst tut. Tut dasselbe aber
der andere, dann nennt man es Egoismus! Aber SpaB
beiseite!

Unter den gewerblichen Kiinsten, welche der Wohl-
fahrt der Menschheit dienen, haben wohl wenige eine
so wichtige Stellung erlangt und einen so groBen Ein-
fluB auf den Fortschritt der Kultur ausgelibt, wie das
zu hochster Vollkornmenheit weiterentwickelte Ver-
fahren der Faserverarbeitung.

Die verldBlichsten Nachrichten, welche hieriiber bis-
her vorliegen, bezeichnen Agypten oder Indien, zu-
mindest das Morgenland im weiteren Sinne, als das
Ursprungsgebiet dieser Industrie. Schon friihzeitig bil-
dete sich die Ausiibung dieser Kunst in Indien zu einer
damals nattirlich h&uslichen Beschéftigung aus. Sie war
schlieBlich so allgemein verbreitet, daB damals fast die
Halfte der Bevolkerung mit dieser Fertigkeit vertraut
war. Urspriinglich wurde vermutlich wild wachsende
Baumwolle gepfliickt, und spéter in der Umgebung der

Dorfer angebaut. Das gewonnene Produkt ist sicher an
Ort und Stelle gesponnen und verwebt worden. Die
einzelnen Sippen oder Gemeinden dirften urspriinglich
jedoch nur fir den eigenen Bedarf produziert haben.

Die grobsten Garne wurden damals auf einem schwe-
ren, plumpen Rad hergestellt. Dies war augenscheinlich
der Vorginger des hduslichen Spinnrades spéaterer Zeit.
Die feineren Musselingarne, als deren Erzeuger der
Osten seit uralten Zeiten beriihmt war, wurden jedoch
mit der seit Menschengedenken bekannten und bereits
erwdhnten Handspindel erzeugt. Handspindel und Rad
wurden in Europa im 13. Jahrhundert bekannt und
blieben bis zum Jahre 1530 die einzigen Werkzeuge
zur Garnherstellung.

Seltsam ist, daB die orientalischen Vélker niemals
einen Ersatz fiir diese primitiven Gerdte fanden, ob-
gleich sie einen hohen Grad an Geschicklichkeit im
Gebrauch derselben erreichten. Erst im Jahre 1530
wurde das auch uns noch bekannte Spinnrad erfunden.
Diese Erfindung wird dem Steinmetzen und Bild-
schnitzer Johann Jirgens oder Jirgen zuge-
schrieben und ist auf lange Zeit die einzige Verbes-
serung geblieben.

Die erste Spinnmaschine erfand Lewis Paul im
Jahre 1738. Derselbe Erfinder brachte auch im Jahre
1748 die erste Krempelmaschine in Betrieb. Obwohl
Paul im Jahre 1758 seine Spinnmaschine noch verbes-
serte, blieb ihr doch der praktische Erfolg versagt. Erst
die im Jahre 1769 von Arkwright erfundene Spinn-
maschine konnte sich erfolgreich durchsetzen.

Von diesem Zeitpunkt an haben Weiterentwicklung
und Verbesserung rasch und unaufhaltsam ihren Lauf
genommen. Ohne Zweifel haben sich auf diesem Ge-
biet die Engldnder sehr groBe Verdienste erworben.
Die Weiterentwicklungen und Verbesserungen sind
aber keinesfalls auf Werkzeuge, Maschinen und Ver-
fahren beschrankt geblieben. Hatte man sich frither auf
die Gewinnung und Veredlung der natiirlichen Roh-
stoffe, wie beispielsweise Baumwolle, Seide und Schaf-
wolle, beschranken miissen, so hat sich spéter, in un-
serer Zeit, durch vielseitige und stdndig gesteigerte
Anspriiche bald die Notwendigkeit ergeben, nach neuen
und geeigneten Rohstoffen Ausschau zu halten. Diese
Bemiihungen haben im wahrsten Sinne des Wortes zu
einer Erfolgslawine gefiihrt.

Allein die Vielfalt der in letzter Zeit bekannt gewor-
denen synthetischen Fasern hat einen amerikanischen
Textilexperten zu dem Ausspruch veranlaBt, dal man
schon gar nicht mehr wiite, ob das noch Kinder der
Inspiration oder der Desperation sind.

Schauen wir uns die textilen Rohstoffe nach Haupt-
gruppen unterteilt an, so finden wir zunéchst drei Grup-
pen natiirlicher Fasern:

3
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1. Pflanzliche, wie z. B. Baumwolle, Flachs, Jute usw.
2. Tierische, wie z. B. Schafwolle und andere Tierhaare
sowie Seide.
3. Mineralische, wie z. B. Asbest.
Die groBe Gruppe der kiinstlichen Textilfasern, die
wir durch Umwandlung von Naturstoffen erhalten,
teilen wir am besten so ein:

1. auf Zellulosebasis, z. B. unsere Zellwolle;

. auf EiweiBbasis, z. B. Lanital;

. auf Alginatbasis, z. B. Alginatkunstseide;

. auf Basis Mineralien, z. B. Fiberglas, Basaltfaser;

. synthetische Fasern:
a) Polyamide, wie Nylon und Perlon;
b) Polyvinylverbindungen, wie die PC-Faser;
c) Polyacrylnitrilfasern, z. B. Orlon;
d) Polyterephthalsdureester, wie Dacron oder
Terylen.

Aus begreiflichen Griinden konnte ich mich nur dar-
auf beschrdnken, die bekannteste Faserart der jeweili-
gen Gruppe zu nennen. Ich glaube, die Herren Chemi-
ker dirften sich hier mit dieser Uberfiille an neuen
Fasern allzu streng an das Goethewort, ,Wer vieles
bringt, wird manchem etwas bringen”, gehalten haben.

Frisch gewagt ist halb gewonnen — aber frisch ge-
wahlt ist leider nicht halb gesponnen! Die Rohstofffrage
stellt uns hier vor Probleme von sehr weittragender
Bedeutung.

Jede Spinnerei diirfte bereits bei der Errichtung auf
die Verarbeitung gewisser Rohstoffqualitdten und da-
mit verbunden auf die Erzeugung eines bestimmten
Garnnummernbereiches hin geplant worden sein. Also
wird man diesen Gegebenheiten einmal Rechnung tra-
gen miissen, will man nicht die Rentabilitdt eines Be-
triebes in Gefahr bringen. Ebenso wichtig ist es auch, zu
priifen, ob man von der Rohstoffseite aus den Kunden-
wilnschen gerecht werden kann. Wir alle wissen: Baum-
wolle ist nicht gleich Baumwolle, und die Unterschiede
zwischen indischer, amerikanischer oder gar agyptischer
Provenienz sind uns geldufig. Diese groBen Unter-
schiede bestehen nicht nur in bezug auf die Beschaffen-
heit, sondern auch auf den Preis. v

So gut der Wunsch der Meister und Techniker zu
verstehen wiire, immer das Beste zu nehmen, weil so
am wenigsten schief gehen kann, diirfte diese Art der
Rohstoffwahl die eigenen Ein- und Verkdufer kaum
begeistern. Cbwohl bei Zellwolle die Preisunterschiede
nicht ins Gewicht fallen, heiit es auch hier: Zellwolle
ist nicht gleich Zellwolle. Den Spinnereien stehen bei
Zellwolle ebenfalls fiir die verschiedensten Verwen-
dungszwedcke geeignete Typen zur Verfiigung. Es
kommt keineswegs nur darauf an, ob man sich fiir eine
gldnzende oder eine mattierte Flocke entscheidet.

Von der Feinheit, Stapellange und Struktur einer
Zellwolle hédngt nicht nur die Ausspinngrenze ab; auch
Garncharakter und Gewebeausfall werden ausschlag-
gebend von diesen drei Faktoren beeinfluBit.

Nun ist es leider so, daB manche Verkaufsspinner
oft gar nicht dariiber informiert sind, welche Artikel
aus den bestellten und gekauften Garnen hergestellt
werden sollen. So erkldren sich auch Anfragen, wieso
man mit Garnen von der Spinnerei A nicht zu dem
gleichen Gewebeausfall komme, wie mit den Garnen,
die man von der Spinnerei B gekauft habe. Die Unter-
suchung zeigt in solchen Fallen fast immer, daffi zwar
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die Garnnummern iibereinstimmen, aber verschiedene
Zellwolletypen, beispielsweise 1,5/40 und 2,5/40, ver-
wendet wurden.

Ein anderes Beispiel: Der Kunde kauft ein Garn oder
Gewebe, 148t die Gewebe im Stiick fdarben und kommt
zu einem unbefriedigenden Farbausfall. Héatte der Spin-
ner und auch der Weber von diesem Vorhaben gewuft,
dann wére es wahrscheinlich méglich gewesen, durch
Aufwendung vermehrter Sorgfalt die drohende Rekla-
mation zu vermeiden. Er hdtte eventuell sogar auf den
Auftrag verzichten kénnen, wenn er sich zu entspre-
chend sorgfaltiger Ausfilhrung nicht in der Lage ge-
sehen héatte. Man kdnnte dazu auch die Frage aufwerfen:
Ist denn der Spinner nicht grundsétzlich verpflichtet,
jede nur erdenkliche Sorgfalt walten zu lassen? Die
Regelung solcher Streitfragen diirfte jedoch nur auf
Grund der im Kontrakt festgelegten Bedingungen mog-
lich sein. Es hat aber den Anschein, daB die bisherigen
Garnkontrakte den vielseitigen Anspriichen auch nicht
mehr voll gerecht werden. Klare Verhdltnisse von
Anfang an schaffen ist aber besser als das bekannte
Fiakerprinzip: ,Steigen S’ nur ein, Euer Gnaden, mir
wer'n scho’ kan Richter brauchen!”

Uberspitzte Qualitdtsforderungen hingegen, die {iber
die Grenzen der ZweckmadaBigkeit hinausgehen, ver-
teuern ein Produkt unnoétig und stehen daher auch der
Produktivitdat im Wege.

Die Frage, wer soll den Rohstoff einkaufen, der
Kaufmann oder der Techniker, ist auch in der Fach-
literatur schon ventiliert worden. Fiir den Betrieb kann
es sich nur zum Besten auswirken, wenn Kaufmann und
Techniker sich vorher beraten und ihre Standpunkte
aufeinander abstimmen.

Nehmen wir also an, daB die Klippe der Rohstoff-
beschaffung gut umsegelt worden ist. Vergessen Sie
nie, geehrte Zuhorer, daB der Rohstoff ein Ihnen an-
vertrautes wertvolles Gut ist. Er sollte wenigstens so
gelagert werden, daB er gegen Witterungseinfliisse
geschiitzt ist.

Fir gute Behandlung wdahrend des Transportes wer-
den Ihnen auch alle Zwischenprodukte dankbar sein,
ganz gleich, ob es sich um Wickel, Lunten oder Flyer-
spulen handelt. In dieser Beziehung wird oft noch viel
geslindigt. Ein guter Meister oder Techniker soll sich
stets daran erinnern, daB es fast nichts gibt, das sich
nicht nach griindlicher Uberlegung immer noch besser
machen liefle.

Was haben wir nun zu tun, damit wir bei der Ver-
spinnung zu guten Resultaten kommen? Was konnen
wir unter ,gut” verstehen?

Gut ist, was seinen Zweck erfiillt. Also ist ,gut” ein
sehr relativer Begriff. In extremen Féllen wird sogar
das Sprichwort zutreffen: ,Was dem einen seine Eule,
ist dem andern seine Nachtigall.” Anders gesagt, was
einem Weber recht ist, mufl einem Wirker noch lange
nicht billig sein.

Brauchbare Hinweise fiir die Verarbeitung von Zell-
wolle finden Sie in unseren ,Lenzinger Berichten”,
Folge 5, August 1957, Seite 18: ,Einige Winke zur Zell-
wolleverarbeitung”, von Ing. Oskar Zimnic, und Seite
22: ,Verspinnung von Zellwolle", Letzteren Vorirag
habe ich in Baden auf Einladung des Wirtschafts-
férderungsinstitutes der Kammer der gewerblichen
Wirtschaft fiir Niederésterreich gehalten.
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SPINNEREIMASCHINEN
FUR BAUMWOLLE-ZELLWOLLE UND KAMMGARN
Projektierung und Lieferung kompletter Spinnereianlagen
nach modernsten spinn- und maschinenbautechnischen

Erkenntnissen - Streck werksumbauten

E.PACKPFEIFER - WIEN 1X /66, Fuchsthaller gasse 1o

Zweigbiiro Hohenems | Vorarlberg
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In demselben Heft kénnen Sie auch noch einen ,Eig-
nungsvergleich verschiedener Streckwerkssysteme bei
Zellwolle” finden. Diese Vergleichsausspinnungen wur-
den in unserer werkseigenen Versuchsanlage durch-
gefiihrt. Dieses und auch die vorhergehenden Hefte un-
serer ,Lenzinger Berichte” werden sicher in Ihren
Betrieben fiir Sie zugénglich sein, sodaB ich mir hier
eine Wiederholung dieser Dinge ersparen kann.

Es ware sicher nicht gut, iiber Qualitdtsprobleme zu
sprechen, ohne auf das Kapitel ,Qualitatskontrolle”
einzugehen.

DaB man einen geeigneten Maschinenpark besitzt,
das allein geniigt noch nicht, er soll auch gepflegt und
in Ordnung gehalten werden. Es hat vieles flir sich,
solche Uberpriifungen nach sinem Plan durchzufihren.
Als Anregung dafiir haben wir, ebenfalls in unseren
+Lenzinger Berichten”, Folge 4, vom Janner 1956, einen
Maschinenkontrollplan mitgeteilt. Fiir die Kontrolle, ob
unsere Spinnpldne und Maschineneinstellungen in
Ordnung sind, stehen uns heute schon sehr gute Priif-
gerdte zur Verfiigung.

Der GleichméBigkeitspriifer der Fa. Zellweger AG.
in Uster ist z. B. ein solches Prifgerat, das wohl all-
gemein bekannt sein diirfte, Betrachten Sie dieses
Gerdt als einen wertvollen Helfer zum Auffinden
schwer erkennbarer Mangel oder, wie bereits erwéhnt,
zur Erstellung von Spinnpldnen und solchen Einstel-
lungen, die Ihnen optimale Spinnergebnisse bringen.

Ich hatte, offen ¢esagt, wenig Freude mit einem
Meister, der sich allein darauf verldaBt, daB ihm das

Ustergerdt sagen soll, was an seinen Maschinen nicht
in Ordnung ist. Maschinenkontrollpldne, Putz- und
Schleiflisten sind immer noch unentbehrliche Hilfsmittel
fur die Instandhaltung des Maschinenparkes. Betrach-
tungen dariiber anzustellen, wie groB ein Fehler wer-
den darf, bis er untragbar wird, ist immer gefahrlich.
Besser ist, Mdngel zu beheben, solange sie noch un-
bedeutend sind. Das braucht weniger Zeit, und dazu
spart man noch Geld und Verdru8.

Putzvorrichtungen, gleich welcher Art sie sind, kon-
nen ebenfalls nur bei pfleglicher Behandlung und bei
richtigen Einstellungen ihren Zweck erfiillen.

Bei Schichtarbeit ist es vorteilhaft, der A-Schicht die
geraden und der B-Schicht die ungeraden Maschinen-
nummern fir die planmédfigen Kontrollen zuzuteilen.
Es ldaBt sich dadurch am besten vermeiden, daB alle
Unzuldnglichkeiten jeweils auf die verflixte andere
Schicht geschoben werden.

Was niitzen uns nun all die gut gepflegten und rich-
tig eingestellten Maschinen? Unter der Voraussetzung,
daB sie auch richtig bedient werden, sehr viel. Schauen
Sie sich bitte einmal die Beanstandungen an, die Ihr
Betrieb im letzten Jahr bekommen hat. Fast in allen
Féllen diirfte es zutreffen, daf eine ganze Menge solcher
Mangel auf Bedienungsfehler oder Nachldssigkeiten des
Thnen unterstellten Personals zuriickzufiihren war.

Am besten nehmen wir ein Beispiel aus der Praxis
dazu her. Ein Betrieb berichtet, daff in der Ringspin-
nerei zeitweise Verzugsstérungen auftreten, die sogar
den Garnausfall nachteilig beeinflussen. Die Ursache
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wurde in einem Rohstoffehler vermutet. Erst nach zwei
Tagen Sucharbeit konnte der Fall einwandfrei geklart
werden. Es wurden Strecken verwendet, die auch fir
die Verarbeitung eines 60 mm Stapels geeignet waren.
Bei der Verspinnung von 40 mm Zellwolle standen die
Putzdeckel weit iiber dem Lunteneinlauf; dadurch
wurde natiirlich das Ansetzen etwas erschwert. Eine
einzelne Streckerin hatte sich nun so geholfen, daB sie
bei einem Luntenbruch oder beim Ansetzen neuer
Kannen an die Lunte lange Spitzen drehte. Etwas
schweiBige Hénde haben dazu beigetragen, daB diese
Spitzen sehr hart ausgefallen sind. Am nachfolgenden
Hochverzugsflyer sind diese Spitzen wohl gekiirzt, aber
keinesfalls verzogen worden. Dies wiederholte sich
auch an den Streckwerken der Ringspinnmaschinen.
Beim Kannenwechsel sind diese Stellen natiirlich am
hdufigsten erzeugt worden. Nachdem nur eine einzige
Streckerin die Siinderin war, erkldarte sich auch das
sporadische Auftreten der Verzugsschwierigkeiten.

Zwischen dem fehlerhaften Anlegen der Wickel auf
den Karden bis zum schlechten Andreher an den Ring-
spinnmaschinen lieBe sich aber eine lange Liste dhn-
licher Ubel anfiihren. Immer wieder kontrollieren, das
ist auf alle Fille besser als blindes Vertrauen. Vor-
beugen ist bekanntlich besser und billiger als heilen.

DaB wir unsere Widkel wéagen und die zu schweren
oder zu leichten ausscheiden, das allein halte ich noch
nicht fir ausreichend. Verfiigt man lber kein Wickel-
priifgerdt, dann sollte man doch wenigstens in regel-
méiBigen Abstdnden einen Wickel so priifen, daB man

Textilhilfsmittel

Schmalzsle fir Wolle und Kammgarn
Schmiermittel fiir synthetische Fasern
Hilfsmittel fiir antistatische Behandlung
Spulele fiir synthetische Fasergarne

Klarmittel und viele weitere Nopco-Produkie

Generalvartreter fiir Osterreich, Italien,

Deutschland und die Schweiz:

ADOLF SCHMIDS ERBEN AG BERN
TELEPHON (031) 278 44 SCHWEIZ
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mittels eines Rahmens den Wickel in Meterstiicke teilt
und diese Stiicke wigt. Die Abweichungen von Meter
zu Meter sollten jedenfalls unter =2%o liegen. Von den
Kardenlunten bis zum fertigen Garn kann man sich
diese miithsame Arbeit ersparen, wenn ein Uster-Gleich-
maéBigkeitspriifer zur Verfligung steht,

Dieses Gerit gibt zuverldssige Aufschliisse {iber die
Querschnittsschwankungen von Lunten, Vorgarnen,
Garnen und Zwirnen. Es enthebt uns aber nicht der
Pflicht, die vorgenannten Produkte auf Nummerhaltig-
keit zu prifen.

Priifen wir beispielsweise die Strecke A und B mit
je 6 Ablieferungen auf Nummerhaltung. Die Soll-Ne
sei 0,16.

A B
1. 0,156 min. 1. 0,160
2. 0,159 2. 0,163 max.
3. 0,163 3. 0,161
4. 0,165 4, 0,162
5. 0,167 max. 5. 0,159 min.
6. 0,160 6. 0,162

6 = 0,161 ¢

0,970 : 6 = 0,161 ¢ 0,967 :

Beide Strecken geben einen idealen Durchschnitts-
wert von 0,161, und schon werden einige unter uns mit

der Strecke B liebdugeln.
Weshalb wohl?

Bei A ist der kleinste Wert 0,156, der hdchste 0,167.
Der Unterschied betrégt somit 0,011.

Bei B ist der kleinste Wert 0,159, der hochste aber
0,163. Der Unterschied betragt somit nur 0,004.

Fangen Sie nun an, Ihre Priifungsergebnisse solchen
Vergleichen zu unterziehen, so kann es Ihnen passieren,
daB Sie schon am nidchsten Tag die Freude an der
Strecke B verlieren. Es stellt sich heraus, daB jetzt
Strecke A plotzlich das bessere Resultat bringt. Das
eine ist auf alle Félle sicher, daB Sie nach einer gewis-
sen Zeit Klarheit dariiber bekommen werden, mit
welchen Minimal- und Maximalwerten Sie rechnen
miissen. Erst dann sind Sie auch in der Lage, verninf-
tige Schliisse zu ziehen und wirksame Vorkehrungen
zu treffen.

Aus dem gezeigten Beispiel konnen wir auch die
Lehre ziehen, daB Einzelwerte immer mit Vorsicht auf-
genommen werden miissen. Mit anderen Worten kann
man auch sagen, daf ein solcher Wert nicht statistisch
gesichert ist.

Ihre laufenden Priifungen sind Qualitdtskontrollen.
Ordnen und werten Sie aber nun solche Priifungsergeb-
nisse noch mit statistischen Mitteln aus, dann haben
wir es mit einer statistischen Qualitdtskontrolle zu tun.

Auf diese Dinge ndher eingehen, hiefie den Rahmen
dieses Vortrages sprengen. Ich hoffe, daB es mir ge-
lungen ist, Thnen einen kleinen Querschnitt zu geben.
Ich danke Ihnen fiir die Geduld und Aufmerksamkeit,
mit der Sie meinen Ausfithrungen gefolgt sind. Sollten
sich anschlieBend bei der Besichtigung unserer Spin-
nerei noch irgendwelche Fragen ergeben, so stehe ich
Thnen mit Auskinften gerne zur Verfligung. Aber
selbstverstindlich sind wir dariiber hinaus ebenso gerne
bereit, mit Ihnen auch spéterhin alle auftretenden Pro-
bleme gemeinsam zu bearbeiten, und im beiderseitigen
Interesse zur Beseitigung aller Schwierigkeiten beizu-

tragen.
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Dre Egalititspriifung
mit dem USTER-GarngleichmaifSigkeitspriifgerit I

Grundlagen und statistische Auswertung

Dipl.-Ing. Wilhelm HERZ O G

Bundeslehr- und Versuchsanstalt flir Textilindustrie, Wien

Ein Gespinst ist ein aus Fasern gleicher oder unter-
schiedlicher L&nge in einer Spinnerei hergestelltes
langenorientiertes Produkt, bei dem das Verhdlinis von
Lange zu Gewidht dieser Lédnge einen bestimmten, még-
lichst gleichbleibenden Wert aufweist.

Das Verhdltnis von Lénge zu Gewicht dieser Lange
wird als Garnnummer bezeichnet und in den verschie-
denen Numerierungssystemen angegeben.

Eines der wesentlichsten Qualitdtsmerkmale eines
Gespinstes ist die Egalitdt dieser Verhdltniszahl, d.h.
der Garnnummer.

Da mit der Egalitdt dieser Verhdltniszahl auch die
Egalitat anderer Gespinsteigenschaften, Gespinstdre-
hung, Festigkeit, Dehnung, Farbwirkung, Glanzwirkung
u.v.a. in engem Zusamnmenhang steht, so bestimmt
diese Egalitat u. a. den Gebrauchswert fiir die Weiter-
verarbeitung und den Einsatz des Gespinstes.

Im textilen Priifwesen wird daher der Priifung der
Egalitat der Gespinstnummer eine besondere Bedeu-
tung zuerkannt.

Dabei interessieren im wesentlichen zwei Punkte be-
sonders:

1. Die GroBe der Unegalitat.

2. Die Art der Unegalitit.

Infolge der groBen Bedeutung der Egalitdtspriifung
von Gespinsten ist jenes Gebiet der Textilpriifung, das
sich mit diesen Untersuchungen befafit, sehr umfang-
reich, und es wurden im Laufe der Zeit eine groBe Zahl
von Mefgerdten und Auswertemethoden hiefiir ent-
wickelt. Man kann diese Priifverfahren zweckmadBig in
zwei Gruppen einteilen:

1. Subjektive Priifverfahren:

Diese Priifverfahren beruhen auf einer méglichst an-
schaulichen und drastischen Darstellung der Gespinst-
ungleichmaBigkeiten. Die Auswertung erfolgt subjektiv,
d. h. durch abschitzende Beurteilung, und es wird daher
das Priifergebnis mehr oder weniger von dem Priifen-
den abhdngig sein.

Zu dieser Gruppe gehért die Egalitatspriifung mit
Kontrasttafeln, die Priifung mit dem Ciné-Fil-Gerdt u. a.

2. Objektive Priifverfahren:

In diese Gruppe ist das sogenannte ,Wégeverfahren"
diesem Verfahren werden Léngen-

zu reihen. Bei
abschnitte aus dem Gespinst entnommen und gewogen.
Dieses Verfahren bestimmt somit auf direktem Weg
eindeutig die Verhadltniszahl Linge : Gewicht und stellt
dadurch eine sehr exakte und einfache Priifmethode dar,
die jedoch in der Praxis wegen des groBen Zeitaufwan-
des nur beschrankt auf bestimmte Fdlle angewandt
werden kann.

Die praktische Priifung verlangt eine moglichst rasche
Prifweise, die nur durch eine Priiffung am laufenden
Faden erreicht werden kann.

Hier gibt es nun eine grofie Zahl von Priifeinrichtun-
gen, die teils das Gespinst mechanisch abtasten, teils
auf optischem oder optisch-elektrischem Weg und teils
auf elektrischem Weg arbeiten. In der Praxis haben ein-
deutig die letzteren Priifeinrichtungen, d.s. die elek-
trischen Priifmethoden, und zwar jene auf elektro-
kapazitivem Weg, Eingang gefunden.

Die am meisten verbreitete Priifeinrichtung auf die-
sem Gebiet ist jene der Firma Zellweger A. G. in Uster,
Schweiz, die heute kurz USTER-Gerét genannt wird.

Es ist der Firma Zellweger zu danken, daB sie durch
gut durchdachte Anleitungen und durch entsprechende
Publikationen die Theorie und Praxis dieser Priif-
verfahren auch dem Laien auf elektronischem Gebiet
verstandlich gemacht hat.

Trotzdem kann man behaupten, daB diese hochent-
wickelten Gerdte in der Praxis nicht immer voll aus-
geniitzt werden, und es wird daher stets eine wichtige
Aufgabe bleiben, die Betriebsingenieure der Spin-
nereien und das Priifpersonal auf diesem Gebiet durch
Vortrdge und leicht faBliche Zusammenstellungen zu
schulen und weiterzubilden.

Da das Wageverfahren die Grundlage der Gespinst-
Gleichmé&Bigkeitsprifung darstellt und in bestimmten
Fillen trotz groBem Zeitaufwand noch immer angewen-
det wird, so soll vorerst dieses Verfahren und die Aus-
wertung dieser Priifart ndher beschrieben werden.

Das Widgeverfahren:

Bei diesem Wigeverfahren werden aus dem Gespinst
gleich lange Abschnitte geschnitten und die Gewichte
dieser Abschnitte bestimmt. Die GroBe der Schwankun-
gen dieser Gewichte ist ein MabB fiir die Egalitat.

Die Art der Gewichtsschwankungen aufeinander-
folgender Abschnitte gibt AufschluB iiber die Art der
UngleichméBigkeit.

Die Arbeit nach diesem Verfahren setzt sich aus drei
Teilen zusammen:

1. Schneiden der Gespinstabschnitte,
2. Bestimmung des Gewichtes dieser Abschnitte,
3. Auswertung.

1. Schneiden der Gespinstabschnitte:

Je nach Art des Gespinstes und je nach der Linge der
Prafabschnitte erfolgt dieses Schneiden der Abschnitte
auf verschiedene Art. Bei allen Gespinsten, die noch
nicht geniigend Festigkeit und Stabilitdt aufweisen, ist
hiebei zu beachten, daB beim Messen und Schneiden
der Abschnitte keine Fehlverziige auftreten.

/4
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a) Schlagmaschinenwickel, Krempel-
pelz:

Bei diesen Zwischenprodukten der Spinnerei mufi
besonders vorsichtig vorgegangen werden, um keine
Fehlverziige zu erhalten.

Auf einer glatten Unterlage ohne Spannung frei auf-
gelegt werden die Priifabschnitte bestimmter Lange von
Hand aus vorsichtig und moglichst genau getrennt.

Wickelpriifeinrichtungen, wie z. B. Saco Lowell Lap
Meter, erleichiern diese Arbeit wesentlich.

b) Kardenbédnder, Streckenbdnder,
Kammziige:

Soweit es die Konstitution der Bander erlaubt, besteht
hier bereits die Moglichkeit, diese Bander langsam und
vorsichtig auf eine glatte Trommel bestimmten Um-
fanges zu wickeln und so ohne direkte Messung die
gleiche Lange der Priifabschnitte zu erhalten.

Besteht die Gefahr von Fehlverziigen durch das Auf-
wickeln, so sind auch diese Bénder wieder auf einer
glatten Unterlage zu messen und gleiche Abschnitte
herauszuschneiden.

¢) Vorgarne (Flyerlunten, genitschelte
Vorgarne, Kammgarn-Vorgarne):

Hier wird es in den meisten Féllen schon moglich sein,
die Vorgarne auf eine Trommel oder Walze mit be-
stimmtem Umfang aufzuwickeln und durch einen achs-
parallelen Schnitt mittels einer Schere oder Rasierklinge
gleich mehrere Abschnitte gleichzeitig zu erhalten.

Bei eng benachbarten parallelen Ablieferungsstellen
(wie z. B. am Florteiler in der Streichgarnspinnerei) be-
steht die Moglichkeit, mehrere parallel produzierte
Vorgarne gleichzeitig aufzuwickeln und zu schneiden
(raschere Arbeit, vorteilhaft fir Quertest).

d) Garneund Zwirne: BALLEN-PRESSEN

Wéhrend es bei Vorgarnen kaum nétig ist, Prif-
abschnitte unter 10 cm zu entnehmen, kann man bei
Garnen in bestimmten Féllen auch unterhalb dieser
Lange gehen.

Allerdings wird es bei Priifanschnitten unter 50 mm
noétig sein, diese Abschnitte mit MaBstab und Schere
(eventuell mit Titerschere) herauszutrennen. System LINDEMANN

Zum Schneiden von 50- bis 500-mm-Abschnitten fer-
tigt man sich vorteilhaft Holztrommeln mit bestimm-
tem Umfang an.

fur Zellwolle und sonstige Kunstfasern wie:
Cupramafaser, Perlon, Orlon, Dralon, Trevirg,
Polyacrylnitrilfaser, Polyesterfaser etc.

Mit weitgehend automatischer Arbeitsweise. Inter-

Wichtig ist hiebei, daB die auf der Trommel auf- nationale Standard-Ballenabmessungen. Hohe, mittlere
gewickelten Garnlagen genau achsparallel geschnitten oder niedrige Ballendichte.
werden (eine Rille im Zylinder erleichtert die Flihrung
der Schere bzw. der Rasierklinge). GroBere Priiflangen (Abgebildetes Modell ist die Presse Code Bukel)

werden meist auf Mefibrettern und Mefweifen bestimm-
ten Umfanges gewonnen.

2. Bestimmung des Gewichtes dieser Abschnitte:

Diese Arbeit ist bei diesem Priifverfahren die zeit- Ll " n E MA" “

raubendste. Man wird daher trachten, diese Arbeit MOMMANDITGESELLSCHAFT
weitgehend zu vereinfachen.
Das Wiagen der Abschnitte 148t sich durch folgende DHSSELDORF

Methoden vereinfachen:

a) Klasseneinteilung:
Hier wird der Bereich, in dem die Gewichte der Priif-
abschnitte liegen, in mehrere (8—15) Klassen eingeteilt.
Die Waage mit dem entsprechenden MeBbereich
erhédlt an Stelle der Gewichtsskala eine Klassen-
einteilung aufgesetzt.
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Beispiel: 1 m — Abschnitte eines Streichgarnes mit
der Soll-Garnnummer Nm 10
Mittleres Gewicht: 100 mg
Schwankungsbereich: 80—130 mg
MefBbereich der Waage: 0—200 mg
Klasseneinteilung: 80—130 mg in 10 Klas-
sen zu 5 rag.

Abgelesen werden nur mehr die Klassen, wobei die
MeBwerte in einer Strichliste eingetragen werden.

b) Bestimmung von Ober- und Unter-
mittelwert:

Zuerst wird der Mittelwert in der Art bestimmt, daB
eine bekannte Zahl von Priifabschnitten gemeinsam ge-
wogen werden und das erhaltene Gewicht durch die
Zahl der Abschnitte dividiert wird. Nun wird der Mittel-
wert auf einer Waage angezeichnet und jeder Priif-
abschnitt einzeln gewogen. Es wird jedoch nur ab-
gelesen, ob das Gewicht des Abschnittes (iber oder unter
dem Mittel liegt. Das Gesamtgewicht der Abschnitte,
deren Gewicht iiber dem Miitel liegt, dividiert durch
die Zahl dieser Abschnitte, gibt den Obermittelwert.
Das Gesamtgewicht jener Abschnitte, deren Gewicht
unter dem Mittelwert liegt, dividiert durch die Zahl
dieser Abschnitte, gibt den Untermittelwert.

3. Auswertung:

Die Auswertung der MeBreihen erfolgt nach DIN 53804.
Da jedoch in Europa it dem USTER-GarngleichmaéBig-
keitspriifer in Verbindung mit dem USTER-Integrator
meist nicht der Variationskoeffizient (d.h. die per-

zentuelle mittlere quadratische Abweichung), sondern
die mittlere lineare UngleichmaBigkeit errechnet wird,
wird es sich bei einer kombinierten Anwendung von
Wiagemethoden und USTER-Priiffung empfehlen, auch
bei der Wagemethode die mittlere lineare Ungleich-
maéaBigkeit zu bestimmen.

A. Geringe Zahl von Einzelwerten:

a) Numerische Auswertung:

1 N
Mittelwert: X = ~ 2%

i=1
X; ... EinzelmeBergebnisse
N...Zahl der MeBergebnisse

Durchschnittliche Abweichung:
1 N
d = — 2 iXi —‘-)-(1
N i=1
Lineare UngleichmaBigkeit:

d

—_ 100 0/0
X

U=

Aus dem Ober- oder Untermittelwert (nach Sommer):

2.N. ¥—%

U: o 11_10 0
N = 0 %o
2.N, X —%

U= X% yng0/

N X

/45/3%@%7//

| /ELLGLAS ™SS

-Klarsicht-
packung

VERKAUF: WIEN IV, PLOSSLGASSE 8
ZELLWOLLE LENZING AKTIENGESELLSCHAFT

Fiir Textilien aller Art:

HEMDENSACKE
WASCHEBEUTEL
STRUMPFBEUTEL

ZUSCHNITTE
ROLLENWARE

BEDRUCKT UND
UNBEDRUCKT

Wir beraten Sie
unverbindlich und
stellen lhnen Muster
zur Verfiigung!

TELEFON 6546126
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N,...Zahl der MeBergebnisse unter dem Mittelwert Auswertung mit Hilfe eines angenommenen Mittel-
N, ...Zahl der MeBergebnisse ober dem Mittelwert wertes:

X, ... Untermittelwert (Dieses Verfahren ergibt durch entsprechende Wahl
X . Obermittelwert

<

Mittlere quadratische Abweichung (Standard-
abweichung):

s = ]/ — 2' (x; —X)?
—1 i=1
Variationskoeffizient:
V= —-100%
X
Beispiel:
Kammgarn Nm 28 10 Priufabschnitte zu 100 m
Gewichte
x; (9) |%; -—X| x <X (x; —X)?
37,8 2,0 4,00
38,0 2,2 4,84
35,2 0,6 35,2 0,36
36,4 0,6 0,36
358 0,0 0,00
34,0 1,8 34,0 3,24
37,0 1,2 1,44
33,5 2,3 33,5 5,29
34,8 1,0 34,8 1,00
355 0,3 355 0,09
358,0 12,0 173,0 20,62
Mittelwert:
X ! I\VI _ ! 358,0 = 35,8
i N T
Durchschnittliche Abweichung:
de L Spxl= L. 120=12
_—:1X1—X = 10 o =1, g
UngleichmaBigkeit:
d 1,2
- 100 = ——. 100 = 3,359/
U= 35,8 ’
Untermittelwert:
%, = gx’— ! 173,0 = 34,6 k
Xu—-Nu’izll—S U= 54,0 kg

le<5{-

Ungleichmé&Bigkeit (Sommer):
2.N, X—X.) 2.5 358—34

L T A = = 3,359
V=N SR T R T ’
Mittlere quadratische Abweichung (Standard-
abweichung):
—72 (x;—X) = 4—1—-2062—151
s=lrn=12! fo—1 e g

Variationskoeffizient:
S 1,51

100 = ———. 100 = 4,2%

V=% 35,8

20

eines angenommenen Mittelwertes eine Vereinfachung
der Rechenarbeit.)

Xy angenommener Mittelwert

Mittelwert: ¥ = %, 2 (x'—X,)

1
N i=1
Mittlere quadratische Abweichung:

j . ~
N—1 'I:ifl(xi——xa

b) Graphische Auswertung:

Die graphische Auswertung einer Mefireihe mit einer
geringeren Zahl von Einzelwerten kann unter der An-
nahme, daB eine Normalverteilung vorliegt, ebenso wie
bei einer groferen Zahl von Einzelwerten mit Hilfe des
‘Wahrscheinlichkeitsnetzes erfolgen.

Das Wahrscheinlichkeitsnetz hat eine lineare Abszis-
senteilung, auf der die Merkmalswerte (z. B. die Ge-
wichte oder Garnnummern) aufgetragen werden, und
eine Ordinatenteilung in der Art, da die Summen-
hdufigkeitskurve iiber den Merkmalswerten, entspre-
chend einer GauB'schen Normalverteilung aufgetragen,
als Gerade erscheint.

Bei einer geringen Zahl von Merkmalswerten kann
man nun jedem Wert, entsprechend seiner groBen-
maBigen Reihenfolge, abgeleitet aus der voraussicht-
lichen Lage dieser Einzelwerte in der Normalverteilung,

S =

)2—N.(i—xa)2]

OSTERREICHISCHE WERTARBEIT

TRAGBARE FORDERBANDER
UND ROLLBAHNEN

WIEN X, WIENERBERGSTRASSE 21-23
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eine bestimmte Summenhdufigkeit zuordnen. Zur Er- H,
rechnung solcher Werte der Summenhdéufigkeit gibt es
verschiedene Wege.
Nach P. L. Schmidt kann man die Summenhdufigkeit
nach der Formel
i—0,5
L= T 0 i
; N 100 %0 bestimmen. o
. 80—___—“_—__——‘ __T__-_——A 7T_—— niais
i...Nummer des Merkmals, der GroBe nach geordnet 70 ! :
kleinster Wert: i =1 £ == ]
grofter Wert: i =N ) f !
20 —— L — ____IL__________
Tabelle der Werte fiir die Summenhéufigkeit: 0 — ! :
l {
i N=5 N=10 N=15 N=20 N=25 N=30 T ! | [
1 10 5 33 2,5 2 1,7 : ‘ {
2 30 15 10 7,5 6 5 \ ! |
3 50 25 16,7 12,5 10 8,3 ) !
4 70 35 23,3 17,5 14 11,7 : | \
5 90 45 30 22,5 18 15 | i |
6 55 36,7 27,5 22 18,3 | 1 ]
7 65 433 32,5 26 21,7 53 3 35 36 37 38
8 75 50 37,5 30 25 343 358 33 X
9 85 56,7 42,5 34 28,3 /
i? 95 ;583 g;g ig §é7 entsprechenden Summenhéufigkeiten als waagrechte
12 76.7 575 46 283 Linien im Wahrscheinlichkeitsnetz fix eintragen.
13 83:3 62:5 50 41:7 Im Schnittpunkt der ausgleichenden Geraden mit der
14 90 67,5 54 45 50-%¢-Linie erhdlt man den Mittelwert X.
15 96,7 725 58 48,3 Die Schnittpunkte der Geraden mit den Linien H; =
16 77,5 62 517 15.9 0/ 0 R — — !
17 825 66 55 9% und H; = 84,1 % liefern X—s und X + s, d. h.
18 87,5 70 58,3 die mittlere quadratische Abweichung.
19 92,5 74 61,7 . .
20 97,5 78 65 Beispiel:
21 82 68,3 . .
59 86 217 Kammgarn Nm 28 10 Prifabschnitte zu 100 m
23 90 75 Gewichte x;, der GréB8e nach geordnet, dazu die ent-
24 94 78,3 sprechenden Werte der Summenhdufigkeit:
25 98 81,7
26 85 i X; H;
27 g?g 1 33,5 5
o 05" 2 34,0 15
30 98,3 3 34,8 25
] B 4 35,2 35
Die Punkte im Wahrscheinlichkeitsnetz erhalt man 5 355 45
durch Eintragen der Einzelwerte und der dazu errech- 6 358 55
neten oder aus .der Tabelle abgelesenen Werte der 7 36,4 65
Summenhdufigkeit. 8 37,0 75
Durch diese Punkte legt man die ausgleichende Gerade. 9 37,8 85
Fiir eine stindig wiederkehrende Priifung mit gleich- 10 38,0 95

bleibender Zahl von Einzelwerten kann man sich die

Sirmenhdufighet Hi fir s ow W30
e e wm s Ky
: s A Do
e AL
(k . A / N
4 s
el
@ 44 c’ 3’5—

Diese Werte in das Wahrscheinlichkeitsnetz einge-
tragen und die ausgleichende Gerade gelegt, ergibt:
50 -%e-Linie: X = 35,8¢g
15,9-%-Linie: X —s =343g s=15¢g

B. Grofie Zahl von Einzelwerten:
a) Numerische Auswertung:

Hier wird man zur Vereinfachung die MeBwerte

klassenweise zusammenfassen.

Richtlinien fiir die Klassenwahl (nach DIN 53804):

a) Die Klassengrenzen werden gleichabsténdig und
zweckmadaBig so gewdhlt, dal kein MeBwert auf
eine Klassengrenze fallt. (Tritt dies doch ein, so
ist der betreffende Wert je zur Halfte der oberen
und unteren Klasse zuzurechnen.)

b) Die Klassenbreite ist ungefdhr so zu wéahlen, daf
bei N <250 Werten mindestens 10 und bei N > 250
Werten bis zu 20 besetzte Klassen anfallen. Lie-

2l
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gen weniger als N = 25 MeBwerte vor, so ist eine H,' |
Klasseneinteilung nicht angebracht. 998 |

Die Auswertung kann z.B. nach der in der Norm s |
angegebenen Form erfolgen: 9: ] //
I .
- f_% + < 3 - | 7
Mittelwert: X = X, + — =m.f, 90 /
N m — -
— . 80 [ —
X, ... Mitte einer angenommenen mittleren Klasse ég =z
c ...Klassenbreite 50 —F
40 :
m ... Klassennummer 30 1
f,, ...Héaufigkeit in der Klasse mit der Nummer m 20 i AP W My g S —_—
. ' 10 vai I
Mittlere quadratische Abweichung: 5 7 t |
/ c? 1 1 2 /I : |
i - N9 2 1
s=|/— 1 2Xm?f,— —(2Zm.f ] [
l/ N'—‘l [m m 118 N ( m ll\) I ll
o1 T T
I
Beispiel: | :
5 : : |
Baumwollgarn Ne z‘.O Gewichte von 10-m-Abschnitten 24 25 26 27 28 29 40 A1 32 33 34 85 36
50 Messungen in 12 Klassen zusammengefafit 28 39 530 X,
1
Klassen- absolute Klassen- rlggiltfii‘g/]? Sggg?lzn
g;:x;;;n Haufigkeit nummer keit keit
m m m. fm m=. fm hi Hi l
25—26 1 —5 — 5 25 2 2
2,6 —2,7 1 —4 — 4 16 2 4
2,7 —28 4 —3 —12 36 8 12 AT N R V S —"
2,8—29 6 —2 @ —12 24 12 24 1% 1‘
2,9—30 7 —-1 — 7 7 14 38
3,0—31 10 0 0 0 20 58
31—32 8 1 8 8 16 74 « L
32—33 6 2 12 24 12 86
33—34 3 3 9 27 6 92 o L
34-—35 2 4 8 32 4 96 S0%
3,5—3,6 1 5 5 25 2 98
36—37 By 6 6 36 2 100
N = 50 Sm.f, Sm?.f, \
=8 = 260
X, = 3,05 mg 15,99 — P SN Su—
Mittelwert:
=%, + S m.f, — 305+ 2% .8 307
= —— R = , —— . — , m
3 PI o m 50 g
. . ) o
Mittlere quadratische Abweichung: "1 hy o¥
A A)
2 - 1 Y
s=|/ —=|2m?.{ —— - (Zm.{)? | = 4—
N—1 m N m of W
012 | 1 | 5
=/~ 260—-_-.8|=023m S
‘/50-1 , 50 ] 9 N
. . . . o
Variationskoeffizient: <
s 0,23 -
V= _ 100 ==+ 100 = 7,5 % o1 oz 03 Ok
X 3,07

b) Graphische Auswertung:

Unter der Annahme einer Normalverteilung werden
in dem Wahrscheinlichkeitsnetz tiber den oberen Klas-
sengrenzen die entsprechenden Werte der Summen-
haufigkeit eingezeichnet und die ausgleichende Gerade
gelegt.

Die Auswertung erfolgt dann wie vorher beschrieben.

Beispiel:
50 -%¢-Linie: X = 3,07 mg
15,9-%p-Linie: X—s = 284mg s = 0,23mg

22

Das Haufigkeitspapier bzw. das Wahrscheinlichkeits-
netz erhdlt man in entsprechenden Fachgeschiften.

Will man sich selbst ein solches Netz in einem be-
stimmten MaBstab zeichnen, so ergibt die nachfolgende
Tabelle die hiezu notwendige Zahlenreihe der wichtig-
sten Ordinatenlinien.

Die mittlere quadratische Abweichung kann man auch
durch den Neigungswinkel der ausgleichenden Geraden
darstellen und mit einem entsprechend geteilten Win-
kelmaBstab ablesen.

Die Beziehung hiefiir erhdlt man aus nachstehender
elnfacher Uberlegung:
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ausgleichende Gerade
C...Abstand der 50-"»-Linie von der 84,1-%- bzw.
15,9-"/o-Linie irn Wahrscheinlichkeitsnetz
I

tga = —

l=s.M
c s

M...MabBstab der linearen Merkmalsteilung

+G() 50 [+ H] 50. 11— (H)] 4 20.4 30.4 40.%2 50.1
% % mm mm mm mm
0,683 84,1 159 1 20 30 40 50
tgu = ———
Beispiel:

Wahrscheinlichkeitsnetz:
VergréBerung: 20. 4 (mm) H; = 84,1 % C = 20 mm
MaBstab der lincaren Merkmalsteilung:
01lmg...10 mm

Pr)
/ FN)
- 75
A P(N)
-~ A A
o1+ N]
3
503 3\ =\ +
sar-#]

30%

&/ Y
~ ,_09’ ‘“
/\\6 ‘:"01‘>W '\9-'0
'3 A
d N
N | /4~
L
07 02 03 04 > S

GauBsche Normalverteilung
Integralkurve der GauBschen Normalverteilung
Integralkurve als Gerade im Wahrscheinlichkeltsnetz

o) 50-[1;;@/'-)] 50.[1— (4]

[z
(] }(I

A 20.%2 30.% 40.2 50.4

mm mm mm mm
0 50 50 0 0 0 0 0
0,1 55 45 0,126 2,5 38 50 63
0,2 60 40 0,253 51 76 101 127
0,3 65 35 0385 77 116 154 193
0,4 70 30 0,524 10,5 157 21,0 26,2
0,5 75 25 0,675 13,5 20,3 270 33,8
0,55 77,5 22,5 0,755 15,1 2277 30,2 378
0,6 80 20 0,839 16,8 252 33,6 42,0
0,65 82,5 17,5 0,935 18,7 28,1 374 46,8
0,7 85 15 1,036 20,7 31,1 414 518
0,75 87,5 12,5 1,150 23,0 34,5 450 57,5
0,8 90 10 1,282 256 38,5 51,3 64,1
0,85 92,5 7.5 1,439 288 432 576 720
0,9 95 5 1,645 32,9 494 658 823
0,95 97,5 2,5 1,960 39,2 588 734 980
0,98 99 1 2,326 46,5 69,8 93,0 116,3
0,99 99,5 0,5 2,576 51,5 77,3 103,0 128,8
0,998 99,9 0,1 3,090 61,8 92,7 123,6 154,5

VergréBerung: 30 .2 (mm) H; = 84,1 % C = 30 mm

Die Streuung des Mittelwertes:

Grundkollektiv: Mittelwert: u
Streuung: ¢*
Stichproben aus dem Grundkollektiv mit dem Umfang N.
Mittelwerte der Stichproben aus N-Werten: X
Zentraler Grenzwertsatz der mathematischen Statistik:
1. Die Verteilung der Mittelwerte X; ist anndhernd eine
Gaubsche Verteilung, wenn N geniigend groB ist.

2. Der Mittelwert u o aller X; stimmt mit dem Mittel-
1

wert 1 des Grundkollektivs tberein.

— ”Q >
s
S"Q?
2 0 ‘“
b

c-307,,

Y
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3. Die Streuung o7, der Mittelwerte X; steht mit der
1

Streuung ¢@ des Grundko'lektivs in folgender Be-
ziehung:

2
) a*
e w ——
Xy N
a

o =2 ——

IYN

Genauigkeit und Vertrauensbereich
des Mittelwertes:

Grolie des Vertrauensbereiches ist abhangig:

Von der Zahl der durchgefiihrten Messungen,
Von der Streuung s* der Einzelwerte,

. Vor. der geforderten statistischen Sicherheit S %.

W Y —

1| PN

S\

%
7,
7

> A

-

Stichproben mit greBBem Umfang:

Fir geniigend groBe Zahl von Einzelwerten N:

Vertrauenshereich eines Mittelwertes X bei grofier
Zahl von N:

X4/ - S
/o= 1 & (2) = 0,6826
) T (2) = 0,9544
/o= 3 G (4) = 0,9973
= 1960 D (J) =095
;= 2576 O (i) = 0,99
;o=3,291 D () = 0,999
Sicherheit: S = 95 %% ;= 1,960
S =99 %y ;- 2576

S - 999% ;= 3,201

Stichproben mit kleinem Umfang N:

Hier kann s® von «* betrdchtlich abweichen, und zwar
umso starker, je kleiner N ist.
Dies wird beriicksichtigt darch einen gréBeren Faktor
t statt /.
t ist jetzt abhdngig von:
1. Der statistischen Sicherheit S/
2. von der Stichprobenzahl N (fir N— <o it — /)
Vertrauenshereich des Mittelwertes X:
S
N

X &t

t-Werte aus Tabellen oder graphisch ermittelt.

Graphische Bestimmung des Vertrauensbereiches:
Kurvenblatt 1: fir S =95 %
Kurvenblatt 2: fir S =99 %o
Kurvenblatt 3: fir S = 99,9 %

Ordinate: p Perzentueller Vertrauensbereich in %
vom Mittelwert
S
Abszisse: V = — . 100 %0 Variationskoeffizient
X

Parameter: N Zahl der Messungen (Stichproben)

Die Streuung der mittleren quadratischen Abweichung:

Grundkollektiv: Mittelwert: u
Streuung: o
Stichproben aus der Grundgesamtheit mit dem Um-

fang N.

Mittelwerte dieser Stichproben mit dem Umfang N: X;.
Mittlere quadratische Abweichung dieser Stich-

proben: s;.

1. Die Verteilung der mittleren quadratischen Ab-
weichung s; ist eine GauBsche Verteilung, wenn N
geniigend groB ist.

2. Der Mittelwert s; aller s; stimmt mit dem Mittelwert
¢ des Grundkollektivs iiberein.

3. Die Streuung o, aller s; steht mit der Streuung ¢
des Grundkollektivs in folgender Beziehung:

o2

5.2
ST 9N

2

g2
2.N

fiir geniigend grofie N: s =

Vertrauensbereich der mittleren
quadratischen Abweichung:

Fir groBes N:

wie vorher

13
\
T
A il
9 \ ‘S_'Q;S/Q__DZQ ‘
8 \ \ $=990 %
NN A se099%
6 \ | ‘u#
HEEN N N -
4 N - \
™~ R S S
3 i Rs
2 i [ e S
7
7 2 3 4 5678910 20 30 4o 5060 80 100

Freiheitsqrad n=N—1

D
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Vereinfachung: Es soll gepraft werden, ob die beiden Stichproben
Vertrauensbereich: dem gleichen Grundkollektiv angehdéren.
uniere Grenze: Bedingung: Stichproben zufallig entnommen und

. S / unter gleichen Bedingungen geprift.
Sy =8—4h ===z = 8. (l — —— Zu .S
N ]/Q-N) Beigeringer Zahl von Einzelwerten

S /
S, = 8§ T A T S i fy el BT
2.N /2. N
#, und %, aus einem Kurvenblatt ermittelt.
Ordinate: #, bzw. %,

Abszisse: N
Parameter: S

Bei kleinem Stichprobenumfang N:

Grenzen des Vertrauensbereiches:
S, =g . S
Sy =%y .S
Werte fiir X, und X, sind abhdngig von N und S aus
Tabellen oder Kurvenbldttern zu entnehmen.

Unterschied zweier Mittelwerte:

Stichprobe 1: N; Zahl der Messungen der 1. Stichprobe

X, Mittelwert der 1. Stichprobe

s; Mittlere quadratische Abweichung
der 1. Stichprobe

N, Zahl der Messungen der 2. Stichprobe

X, Mittelwert der 2. Stichprobe

s, Mittlere quadratische Abweichung
der 2. Stichprobe

Stichprobe 2:

Wir bauen

SAUREFEST

thre Anlagen fiir die Arbeiten mit
sémtlichen Sduren, deren Neutrali-
sation, Entgiftung {Cyanide) und
Reduktion (Chromsédure)

Absauganlagen

W aschtiirme
Steinzeugleitungen
Labortische
FuBbodenverkleidungen u. dgl.

oW |, o wWERKE

EIDIEE GERLACH ats . m.8.H.

WIEN V, ST.-JOHANN-GASSE 18

TELEFON 57 6289

N; und Nj:
. st (N —=1) F s (N —1)

S N, T N, 2
Lo ® %) ] NNy
S, / Ny + N,
Lo B %) YN Ny YN, + N, —2

Vsl N, — 1) F s (No— 1) VN, + N,

Aus Tabelle oder Kurvenblatt fiir t bei Freiheitsgrad
n = N, + N, — 2 kann die Sicherheit S abgelesen wer-
den.

S <95,
959/ < S <99 %

statistisch nicht gesichert
durch weitere Untersuchungen
(mehr Messungen) das Ergebnis
nachprifen

S > 999, statistisch gesichert

Bei groBer Zahl von Einzelwerten
N, und N,:
{Nach DIN: N; + N, > 40)
YN TN
VN TN,

G — %) VN Ny

T OYsEN, —1) Fsr (No— 1)

fiir Ny + N,>> 40 wird fiir S = 99% t > 2,7
nach DIN: t 2,6 (entsprechend S >>99 */0)
statistisch gesichert
2,0 <Tt<C26
{(entsprechend 95 %/ <S <99 %)
durch weitere Untersuchungen
nachzuprifen
t << 2,0 statistisch nicht gesichert

fir N, = N, = N: te

Unterschied zweier Streuungen:

Bei grofBer Zahl von Einzelmessungen
N, und Ns:

Mittlere quadratische Abweichung der Differenz:

S” =

/=

Sy

aus den Integralwerten der GauBschen Kurve ergibt die
Sicherheit S Regeln wie vorher:

S = 95% /i = 1,960

S =999 1= 2576

i >2,576 statistisch gesichert

7 < 1,960 statistisch nicht gesichert.



FOLGE ¢

LENZINGER BERICHTE

APRIL 1959

Erzeugung von E]j‘ekz:gdmm obne Verwendung von Sondereinrichtungen

Ing. Oskar ZIMNIC, Lenzing

Esistschon sehrlange bekannt,daB man inderSpinnerei
durch Fasermischungen die verschiedensten Effekte er-
zielen kann; sei es in Farbmischungen, Melangen oder
durch Mischungen verschieden langer Fasern, die dicke
und diinne Stellen im Garn ergeben. An uns wurde der
Whunsch herangetragen, eine Leinenimitation aus reiner
Zellwolle herzustellen. Ein solches Gewebemuster wird
im gleichen Heft von Herrn Ing. Ernst gezeigt. Vor-
versuche zeigten, daB eine 8 den-Faser mit 76 mm Léinge
als Tragerfaser am geeignetsten erscheint. Bei diesem
Titer hatte bereits die stuhlrohe Ware leinendhnlichen
Griff, der durch eine entsprechende Appretur noch
weiter verbessert werden konnte. Fiir diese Vor-
versuche wurden verschiedene Nummern verwendet,
wobei sich eine Ne 8/2 fiir Kette und Ne 4/1 fiir Schuf
am besten eignet. Die genaue Garnherstellung wird
spater noch eingehend behandelt werden.

Es wurde in Spinnfdarbung und in zwei verschiedenen
Farbtiefen leinenfarben 8 den/76 mm und /60 mm
Schnittlainge matt und glanz erzeugt. Die Mischurg
dieser beiden Typen an der Strecke in einem Verhdlt-
nis 6:2 ergab Garnungleichmé&Bigkeiten iiber Langen
von 1 bis 2 Metern und erbrachte nicht den erwarteten
Leinencharakter in Farbe und Garnverdidkungen. Durch
Zusatz einer 8 den/40 mm-Faser weiB-matt konnten
die notwendigen kurzen Garnverdickungen erreicht
werden, die durch die weile Farbe der kurzen Fasern
noch in ihrer Wirkung unterstrichen werden. Durch
die kurzen Faseranteile in den Garnverdickungen kam
es bei der Weiterverarbeitung des am Feinflyer her-
gestellten SchuBgarnes Ne 4 an der SchuBspulma-
schine und im Schiitzen zu sehr hohen Fadenbruch-
zahlen. Eine Drehungserh6hung kann sich bei diesem
Garncharakter nicht auswirken, da sich die Drehung
bekanntlich vorwiegend in die diinnen Garnstellen legt
und die Garnfestigkeitserhohung nur unwesentlich
wire. Wie schon gesagt, haben wir die Ne 4 am Fein-
flyer erzeugt, da sich fiir diese Ne die Ringspinn-
maschine nicht mehr eignet. Um dem Garn fiir die
Weiterverarbeitung die erforderliche Festigkeit zu ge-
ben, wurde ein Garn Ne 20 als Grundfaden zugefiihrt.
Durch die einfache Aufsteckung am Feinflyer ist es mog-
lich, daB ein Garnkops auf einer normalen Flyer-Auf-
steckspindel im Gatter mitaufgesteckt und der Faden
dem Lieferzylinder zugefiihrt werden kann,

In der Folge soll die Herstellung dieses Garnes nach
dem Baumwollspinnverfahren erldutert werden.

An der Schlagmaschine ist es vorteilhaft, Wickel mit
Ne 0,0017 zu erzeugen, sodafl bei der feineren Nummer
eine bessere und faserschonendere Auflosung erfolgen
kann.

Bei der Karde muB, um eine gute Vlies- und Band-
bildung zu erreichen, eine grobe Nummer von 0,085
angewendet werden. Wir legten der Karde, die mit
Nissex Rigid Garnitur bezogen ist, zwei Wickel vor
und flihrten die Verarbeitung ohne Umstellung der
Maschine durch (Karde eingestellt auf Baumwolltype).

28

Die Auflésung und Vliesbildung war bei 100fachem
Verzug als gut zu bezeichnen.

Die erste Streckenpassage wurde mit 8,1fachem, die
zweite mit 57fachem Verzug gearbeitet. Mit 6facher
Doublierung werden fir vier Mischkomponenten im
Verhéltnis drei Sechstel 8,0 den/76 mm matt leinen
dunkel, ein Sechstel 8,0 den/76 mm gldnzend leinen hell,
ein Sechstel 8,0 den/60 mm glidnzend leinen dunkel und
ein Sechstel 8,0 den/40 mm matt weiB gemischt. Die
Gewidchtsanteile dieser Flocken miissen separat iiber
die Karde gefiihrt werden. Uber die erste Strecken-
passage wird nur der 8,0 den/76 Matt- und Glanzanteil
gearbeitet. An der Strecke kommen nur zwei Verzugs-
zonen zur Anwendung, und es wird eine Zylinder-
stellung von 95 mm und 80 mm in Durchlaufrichtung
eingestellt. Die 8,0 den/60 und /40 mm Flockenanteile
werden als Kardenband der zweiten Streckenpassage
in dem angegebenen Verhdltnis vorgelegt. Um hier
einen entsprechend guten Paketverzug zu erreichen,
wird eine Zylinderstellung von 110 mm und 93 mm in
Durchlaufrichtung genommen. Durch die so gewdhlten
Zylinderstellungen werden Verzugswellen mit verschie-
den langen und verschieden starken Wellen erzeugt.
Die UngleichméBigkeiten des langen Fasermaterials,
welches zweimal gestreckt wurde, werden auch am
Flyer gut verzogen und die Dick-Diinnstellen dem Ver-
zug entsprechend verldngert. Die kiirzeren Faseranteile,
die nur kardiert wurden, sind zum GroBteil noch nicht
parallelisiert und ergeben am Flyer kiirzere und kurze
Garnverdickungen. Am Flyer kann nur eine Ver-
zugszone verwendet werden, da die Zylinderstellung
bei den meisten Baumwollflyer-Streckwerken mit 60 mm
begrenzt ist. Schaltet man den Mittelzylinder aus, so
kann man eine Klemmpunktentfernung von 86 mm gut
einstellen, die den Erfordernissen entspricht.

Die Ringspinnmaschine muB bei der Ne 8 und den
Garneffekten in ihrer Spindeltourenzahl stark gedros-
selt werden. Man kann 4500 Spindeltouren gerade noch
verwenden. Auch hier mufl man mit einer Verzugs-
zone das Auslangen finden, wir haben eine Zylinder-
stellung von 80 mm als die glnstigste ermittelt. Die
Fadenbruchzahl ist kaum unter 80 Briichen pro 1000
Spindeln und Stunde zu halten. Maschinen mit grofiem
Ringdurchmesser eignen sich gut fiir diese Erzeugung.
Das Garn Ne 8 wird gezwirnt und hat normale Lauf-
eigenschaften an der Zwirnmaschine gezeigt.

Garn Ne 4 kann, wie schon erwdhnt, auf der nor-
malen Baumwoll-Ringspinnmaschine nicht mehr erzeugt
werden, und es wurde deshalb ein Feinflyer hiefiir
eingesetzt. Es wird wiederum nur mit einem Verzugs-
feld gearbeitet, das mit 83 mm Klemmpunktentfernung
eingestellt wurde. Das hier zugefiihrte Garn Ne 20
wurde im Gatter aufgesteckt, einmal um die Faden-
fithrungsstébe zur Bremsung geschlungen und iiber den
Streckwerkdedkel, in welchen kleine Kerben als Faden-
fihrung gefeilt wurden, vor dem Lieferzylinderpaar der
verzogenen Lunte zugefiihrt. Das lose Fasergut legt
sich beim Verlassen des Lieferzylinders so um den
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Grundfaden, daB er vollkommen eingesponnen wird
und nicht sichtbar ist. Der Faden bekommt so den ge-
niigenden Halt fir die Weiterverarbeitung. Die Effekte
bleiben vollkommen erhalten.

Ein weiterer Versuch, ein Effektgarn aus 1,5 den- und
2,5 den-Faser zu erzeugen, wurde auf &hnliche Art

durchgefiihrt. Als Grund- und Trdgermaterial wurde
(Spinnplan 1)
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eine 2,5 den/60 mm-Faser verwendet. An der zweiten
Streckenpassage ist im Verhdltnis vier Sechstel zu zwei
Sechstel eine 1,5 den/28 mm-Faser beigemischt worden
und wurde am Feinflyer mit einem Grundfaden aut
Ne 3 ausgesponnen. Die Laufeigenschaften dieser Mi-
schung sind als sehr gut zu bezeichnen, ebenso der
gewollte Effekt.

(Spinnplan 1)
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Zellwolle 1 der Weberes

Ing. Anton ERN ST, Lenzing

Wenn im fclgenden der rein mechanischen Seite der
Verarbeitung von Zellwollgarnen in der Weberei eine
ndhere Betrachtung geschenkt wird, so kénnen wegen
der mannigfaltig unterschiedlichen Einrichtung der ein-
zelnen Betriebe diese Betrachtungen nicht den Zwedk
erfiillen, genaue Verarbeitungsrichtlinien zu geben,
sondern sie konnen lediglich Hinweise allgemeiner
Art bringen. Wenn diese Hinweise vom Webereiprak-
tiker so aufgefalit werden, daB sie ihm vielleicht schon
bekannte Tatsachen nur wieder in Erinnerung bringen
wollen, oder wenn sie ihm den Anstof geben, bestimm-
ten Fehlern in seinem Betrieb auf den Grund zu gehen,
dann ist damit der Zweck dieser Betrachtungen erreicht.

Die im Vergleich zu Baumwollgarnen gréBere Emp-
findlichkeit der Zellwollegespinste gegen mechanische
Beschddigungen darf als bekannt vorausgesetzt werden.
Trotzdem kann man aber immer wieder feststellen, daf
im praktischen Betrieb den anders gearteten Eigen-
schaften der Zellwollgarne nicht gentigend Rechnung
getragen wird. Meist sind es Unzuldnglichkeiten klei-
nerer Art, die — einmal iibersehen — im Laufe der
Zeit sich einbiirgern und in spéterer Folge oftmals nicht
mehr ausgemerzt werden, weil die Auswirkungen sol-
cher Fehlerquellen oft nicht sofort eintreten, sondern
erst unter Umstdnden im letzten Fabrikationsablauf
ersichtlich werden, oder gar erst in Form von Rekla-

n ‘\eder
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mationen der fertigen Ware auftauchen. In einem sol-
chen Falle ist die Eruierung der Ursache unter Umstén-
den sehr schwierig, weshalb es in jedem Falle vorteil-
haft erscheint, zu jeder Zeit alle Anlagen des Weberei-
betriebes in einem Zustand zu halten, der fiir den
einwandfreien Produktionsablauf notwendig erscheint.
Bereits in Nr. 3 der ,Lenzinger Berichte* wurde auf
Seite 51 darauf hingewiesen, daB die Zellwolle ganz
andere Dehnungs- und Festigkeitseigenschaften als
Baumwolle besitzt. Die Baumwolle kann in gewissem
MaBe Spannung vertragen, ohne daB sie dabei gedehnt
wird, wéhrend die Zellwolle in dieser Beziehung viel
empfindlicher ist. Die nachteiligen Auswirkungen von
beim Verarbeiten von Zellwollgarnen hervorgerufenen
Garntiberdehnungen diirfen auch als bekannt voraus-
gesetzt werden. Allgemein kann gesagt werden, daB
die ReiBfestigkeit eines Garnes oder Gewebes zu ihrer
Dehnung in enger Beziehung steht, sodaB eine Ver-
minderung der Dehnung zu einem Festigkeitsverlust
flihren kann.

Geht man den bei den einzelnen Arbeitsprozessen
vorkommenden Festigkeitsverlusten genauer nach, so
kann man feststellen, daB oftmals schon bei der Vor-
bereitung der Garne im Vorwerk der Weberei deren
Ursachen zu finden sind. Aber auch schon der Garn-
lagerung kommt groSe Bedeutung zu.
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Die Garnlagerung

Man hat in manchen Betrieben der Garnlagerung
schon frither ein bestimmtes Augenmerk geschenkt,
doch schien es nicht immer notwendig, allzu genau auf
eine bestimmte Temperatur und Feuchtigkeit zu achten.
Um nochmals auf die erhéhte Klimaempfindlichkeit der
Zellwolle hinzuweisen: Es muB jedem Praktiker als
selbstverstdndlich erscheinen, daB die Klimaverhalt-
nisse der Lagerrdume, in denen die Zellwollgespinste
auf ihre Verarbeitung warten, nicht allzu trocken, nicht
zu feucht und nicht zu kalt sein dirfen. Sie sollen mdg-
lichst dhnlich dem Reumklima sein, in welchem nor-
malerweise die Verarbeitung zu erfolgen hat.

Bei gespultem Material muB die Lagerhaltung beson-
ders sorgsam sein, denn stark abweichende Klima-
einfliisse werden z. B, bei Kreuzspulen vor allem die
Stirnflache und Aufenlagen beeinflussen. Man mache
sich klar, was sich bei der Verarbeitung ergeben konnte,
wenn die AuBenlagen besonders hohe, die inneren da-
gegen normale Feuchtigkeit hdtten. Dadurch wére eine
standig unterschiedliche Dehnung mdéglich, und Fehler
in der Ware koénnten die Folge sein.

Werden Kellerrdume fiir Lagerzwecke verwendet,
dann ist darauf zu achten, da§ sie gut durchliftet und
wirklich trocken sind. Heizrohre bediirfen einer guten
Isolierung. Es muB wahl nicht besonders erwdhnt wer-
den, daB direkte Sonaeneinstrahlung vermieden wer-
den soll. Am besten eignen sich fiir Lagerungszwedke
Halbkellerrdume, wokei die Anschaffung von Thermo-
metern und Haarhygrometern durchaus keine Ver-
schwendung ist. Gegen eine Liiftung durch zeitweiliges
Offnen von Fenstern und Tiiren bei glinstiger Witterung
ist nichts einzuwenden.

Falls in einem klimailiberwachten Garnmagazin die
Garne unausgepackt stehen, wie man oft sehen kann,
sollten sie, bevor man mit ihrer Verarbeitung beginnt,
einige Stunden Gelegenheit haben, in den Arbeits-
raumen zu lagern. Sie konnen sich dann den genauen
klimatischen Bedingungen der Rdaume angleichen, und
die Zellwolle wird so unter giinstigen Verhaltnissen
auf die Maschine gelangen.

Die Vorbereitungsarbeiten

Wie wichtig die Vorbereitung fiir den spéter ablau-
fenden WebprozeB ist, braucht nicht besonders hervor-
gehoben zu werden. Es ist auch zur Geniige bekannt,
daB ein mehr oder weniger grofier Ertrag und die
Qualitdt der Produktion sehr stark von der Vorberei-
tung abhéngen. Ganz besonders trifft dies fiir Zellwolle
ZU.

In vielen Fillen kann im Vorwerk der Weberei ein
ReiBfestigkeitsverlust schon allein durch mechanische
Beschadigung der Gespinste auftreten. Dies ist vor
allem dann der Fall, wenn die Garne auf alteren
Maschinen der Baumwoll- oder Leinenfabrikation ver-
arbeitet werden. Bei modernen Anlagen, wie sie in
groBeren Betrieben heute schon fast iiberall vorhanden
sind, sind mechanische Beschddigungen seltener zu
beobachten. Solche Hochleistungsspul- und Zettel-
maschinen bereiten normalerweise keinerlei Schwierig-
keiten bei der Verarbeitung von Zellwollgarnen. Die
Konstruktion ist in den meisten Féllen so, dafi die
Garne nur wenig oder gar nicht mit den einzelnen
Maschinenteilen in Beriihrung kommen, auBler mit den
entsprechenden Fadenfiihrungen. Diese sind aber so

konstruiert und ausgefiihrt, da Beschadigungen fast
ausgeschlossen sind. Reibungsbeschddigungen sind bei
diesen Maschinen ebenfalls fast unméglich, da jede
einzelne Spindel bei Fadenbruch oder Auslaufen der
Spule automatisch abgestellt wird, und auch andere
gut durchdachte Einrichtungen tragen den besonderen
Erfordernissen in hohem MaBe Rechnung.

Den Fadenfithrereinrichtungen ist aber dennoch ent-
sprechendes Augenmerk zu schenken, da jede kleine
scharfe Stelle am Fadenfiihrer kleine Einschnitte im
Zellwollfaden verursachen kann, die oftmals mit bloBen
Augen nicht feststellbar sind. Solche mechanisch be-
schadigte Stellen laufen in der Vorbereitung noch glatt
durch und kénnen auch in der Schlichterei unentdeckt
bleiben. Erst am Webstuhl selbst wirken sich solche
Fehler in Form von erhohten Fadenbruchzahlen aus,
Die Technik hat den Fadenfiilhrungen gerade in den
letzten Jahren ihre besondere Aufmerksamkeit zuge-
wandt. Wenn auch teurer in der Anschaffung, stellen
sich moderne Fadenfiihrungen auf ldngere Sicht doch
bedeutend billiger, da sie eine besonders lange Halt-
barkeit zeigen und schonungsvolle Fadenfiihrung ge-
wahrleisten,

Ganz allgemein kann gesagt werden, daB das Spulen
von Zellwollgarnen auf sorgfdltig iiberholten Baum-
wollmaschinen méglich ist. Einer besonderen Uber-
holung oder Erneuerung bediirfen aber alle jene Teile,
die mit dem Faden in Beriihrung kommen.

Die Forderung nach besonders groBer Wirtschaftlich-
keit jedes Erzeugungsprozesses hat gerade in den letz-
ten zehn Jahren die Entwidklung von Hodhleistungs-
maschinen méchtig vorangetrieben. Wenn Zellwolle auf
diesen Maschinen anstandslos sogar bei hohen Ge-
schwindigkeiten verarbeitet werden kann, dann ist dies
ein Beweis dafiir, daB die Konstrukteure sich weit-
gehend den neuen, gegeniiber natiirlichen Spinnstoffen
emfindlicheren Fasermaterialien angepafit haben. Da
wir es heute besonders mit diesen neuen Konstruk-
tionen zu tun haben, soll nachstehend ein kurzer Uber-
blick iiber neuzeitliche und moderne Maschinen gegeben
werden und auf besondere Einzelkonstruktionen hin-
gewiesen werden, die fir die einwandfreie Verarbei-
tung von Zellwollgespinsten besonders geeignet sind.

Das Spulen des Kettmaterials

Um ein Abziehen mit groBen Fadengeschwindigkei-
ten zu ermoglichen, wobei eine gleichmédBige Faden-
spannung gewdhrleistet ist und Fadenbriiche nach
Moglichkeit vermieden werden, miissen den Schir- oder
Zettelmaschinen Spulenkoérper mit einer moglichst
groBen, ununterbrochenen Fadenldnge vorgelegt wer-
den, wobei die Spulenform von ausschlaggebender Be-
deutung ist.

Die in vielen Firmen verwendeten konischen Spulen
mit einer Konizitdt von 4° 20’ sind fiir feinere Zellwoll-
garne weniger geeignet. Die Ursache dafiir ist nicht
allein die Konizitdt der Spule, sondern der Umstand,
daB der zentrische Abziehpunkt iber der Spitze der
Spule vielfach zuwenig distanziert ist. Wahrend gro-
bere und mittlere Garne beim Abziehen eher einen
Ballon werfen, ist dies bei feineren Garnen, infolge der
geringeren Eigengewichte der ballonbildenden Faden-
stliicke nicht der Fall, und es ergibt sich eine gréfere
Kantenreibung an der Oberkante der Konusspule. Diese
Reibung ist fiir Zellwolle nicht erwiinscht.
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Es ist deshalp fiir Zellwolle eher ein Konus der Hiilse
von 5° 57 oder 9° 1§’ zu empfehlen, Der Konus §° 15’
st jedoch nicht fiir alle Game oder Zwirane geeignet.
soda6 fiir Spinnerelen eine Wechselmdglichkeit der
Hillse wilnschenswert iSt. Bei fast allen Spulmaschizen
konnen die Hillsentrdger bzw. Spuleniragrahmen aus-
gewechselt werden. Diese Auswedhslung ist aber hiufig
sehr zeitraubend und die Kosten fiir Wechsel-Spulderne
oder Spulenrahmen sind betrichilich, Zur Brleichteruny
des Wechséls der Hlsenkonizltdt hat die Firma
AG. Fr. Mettler's Séhne; Maschinenfabrik, Arth,
Schweiz. nun einen Sehr praktischen Spulendern ge-
schaffen. Fiir den Wechsel der Konizitdt der Spule von
9° 18 auf 5° 57 mub nur die Darnspitze dusgewechselt
und der drehbare Spulendornneu fixiert werden.

Die Mehrkosten fiir die auswechselbare Spulenspitze
sind aber unbedeutend. {Siehe Abbildung 1.)

Abb. I

Um die Gewdhr zu haben, daB schnittige Stellen,
ungedrehte Stellen, schlechte Andreher usw. keine
Fadenbriiche und somit Stillstinde in der Scharerei
bzw. Zettlerei verursachen, sind solche fehlerhafte

Stellen im Garn mit entsprechenden Fadenreini- |

gungsvorrichtungen zu entfernen.

Einen weiteren Vorteil bilden Konstruktionen, die es
ermoglichen, die fiir den WebprozeB notwendige Deh-
nungsreserve bzw. Elastizitdt des Gespinstes zu
erhalten.
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Eine wohl selbstverstdndliche Fordérung, die eine
Kreuzspulmasching erfillen muB, ist, daB sie nicht
Radenbritche verursacht, die iiber die beabsichtigten,
durch die Fadenreinigung entstehenden hinausgehen,

Arbeiten die Kreuzspulmasdiinen so, daf sie die
oben genarnaten Voraussetzungen erfiillen, kann man
der Zettlerei oder 8chirerei das Garmmaterial in einer
Form und Qualitdt liefern, die eine héchst wirtschaft.
liche Welterverarbeitung gewdahrlsistet und dafiir bilrgt,
da8 CQualitétsbeanstandungen der Fertigware weifs
gehend vermieden werden.

Wenn im folgenden Teil der Austiihrungen einige
Erzeugnisse von Maschinenfabrikén genanat werden,
so geschieht dies unter dem ausdriicklichen Hinwels,
dafl damit keine klassifizierende Einstufung dieser Kon-
struktienen verbunden ist. Allgemein kann gesagt wer-
den, dag alle angefithrten Maschinentypen sich fiir die
Verarbeitung ven Zellwallgaraen in der Praxis bestens
bewéhrten und bewdhren, und daB die Aufzahlung be-
wéhrter Typen keinen Anspruck auf Vollstdndigkeit
erheben Will.

Die Fadenfiihrungssysteme

Wir unterscheiden im allgemeinen zwei gruandlegende
Padenriithrungssysteme, und zwar:

a) Fadenfithrung und Spulenantrieb gemeinsam,

b) Fadenfiihrung und Spulenantrieb getrennt,

Die erstere Form der Fadenfithrung, die gleichzeitig
auch den Spulenantrieb vertkdrpert, ermdglichte die
Konstrukiion von Maschinen, die hochsie Faden-
geschwindigkeiten erlauben. Dabei stellt eine Sdalitz-
trommel oder eln Nutenzylinder das Herzstick der
Maschine dar.

Sthon im Jahre 1932 brachte die Maschinenfabrik
Franz Mi1ller, M.-Gladbach, eine aus PreBstoff gefer-
tigte Schlitztrommel mit der Bezeichnung ,Type 500"
auf den Markt,

Abb. 2

Abbildung 2 zeigt eine solchs Schlitztrommel, die aus
zwel Halften besteht, welche durch Schrauben mit-
einander verbunden sind ungd somit ein Ganzes bilden.
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Wie aus der Schnittzeichnung, Abbildung 3, ersicht-
lich ist, wird der Faden in steiler Steigung von der
linken Spulenkante zur Mitte geleitet. Von da aus wird
er sodann nach der rechten Spulenkante in flacher
Wicklung weitergefiihrt, um von dort aus zur Mitte
in steiler Windung zuriickgeleitet zu werden. Von die-
sem Punkt aus wird der Faden schlieBlich nach der lin-
kan Kante in flacher Steigung gefihrt. Die Garnlagen
mit steiler Steigung {iberdecken also stets die Garn-
legen mit flacher Steigung. Diese Art der Widklung ist
basonders wichtig fiir die Herstellung von Farbespulen.

Ein Umstand verdient bei der Verarbeitung von Zell-
wolle besondere Beachtung: Bei Einkreuztrommeln
dndert sich bei jeder Trommelumdrehung die Faden-
spannung, und zwar von der Mitte der Spule nach den
Kanten ansteigend und umgekehrt allméhlich abneh-
rmend.

Um einen Spannungsausgleich herbeizufiih-
ren, ist an der Innenseite jedes der Trommelbdgen
(Type 500) je ein halkter ellipsenférmiger Ringvorsprung
vorgesehen. Dieser streift nun fortlaufend den durch
die Trommel laufenden Faden, wodurch der angestrebte
Spannungsausgleich entsteht (Abb. 4).

Die ausgezogene Linie des Spannungsausgleichs-
korpers zeigt die Stellung, wenn der Faden an der
auBleren Kante der Spule wickelt, die strichlierte hin-
gegen, wenn der Facen in der Mitte der Spule lauft.

Schon Schneider hat in einem Aufsatz (Melliand 1958,
S. 259) das Problem der Fadenspannungskompensation
naher beleuchtet, aber bezweifelt, ob durch Anwen-
dung der oben beschriebenen Spannungsausgleichs-
ellipse dieses Problem wirklich gelést werden kann.
In diesem Zusammenhang noch zu kldrende Fragen
dirften sich durch eine weitere verbesserte Konstruk-
tion eriibrigen. Es handelt sich dabei um achsen-
lose Teiltrommeln, die in erster Linie ein Wik-
keln des Garnes auf der Ausgleichsellipse vermeiden
helfen. Dadurch, deB das Fadenfithrungselement im
Innern weder eine Ausgleichsellipse noch eine Spindel
aufweist und die Wande absolut glatt sind, wird dem

Faden jede Moglichkeit einer Auflage und des Wickelns
genommen.,

Obenstehende Abbildung zeigt die zwei zueinander
geh6renden Trommelhédlften und es ist zu erkennen,
daB im Innern jede Nabe und Welle fehlen.

Die Kreuzspulmaschine der Fa. W. Schlafhorst, Modell
B-K-N, arbeitet nach &hnlichem Prinzip, wobei die
Kreuzspulen durch Nutenzylinder angetrieben werden.
Nach Zusammensetzen der beiden Nutenhdlften bildet
sich wiederum eine fortlaufende Nut, deren besondere
Ausfiihrung den Spannungsausgleich beim Wechsel des
Fadens von der einen Spulenkante zur anderen sichert.
Auch andere Momente, wie Verhinderung von Staub-
ansammlungen, sichere Fadenfithrung und schonungs-
volle Behandlung des Spulmaterials sind konstruktiv
beriicksichtigt.
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durch eine solche ungiinstige Kantenbeschaffenheit
gerade widhrend des Farbeprozesses erwachsen konnen,
weil jeder Praktiker. Infolge der gegentiiber dem inne-
ren Spulenteil héarteren Kantenwicklung ist nur schwer
eine gleichmdBige Durchfarbung zu erzielen. Um die-
sem Ubelstande abzuhelfen, hat man verschiedene Ein-
richtungen geschaffen, die beispielsweise die Garnlagen
in periodisch wechselnder Breite aufwickeln, wodurch
eine fortwédhrende Verlegung der Féaden an den Kanten
stattfindet und letztere in der gleichen Héarte wie der
innere Spulenteil bewickelt werden.

Aus der Abbildung 7 ist die Wicklungsver-
legung der Nutenzylinder-Kreuzspulmaschine, Mo-
dell B-K-N, von der Fa. Schlafhorst & Co. zu ersehen,
die eine systematische Hubverlagerung durch eine
periodische Hin- und Herbewegung der Nutenzylinder-
welle erméglicht. Die von einem Hilfsmotor aus ange-
triebene Kurvenscheibe a vermittelt dem Hebel b eine
changierende Bewegung und wirkt damit auf den Zap-
fen einer Kappe am Ende der Nutenzylinderwelle. In
der Abbildung ist die Kappe mit dem Buchstaben f be-
zeichnet. Der Drehpunkt des Hebels kann nun nach
Bedarf an die Stelle ¢, d oder e verlegt werden, wo-
durch das AusmaB der Fadenverlegung bei gedndertem
Hebelverhdltnis eingestellt werden kann, Diese Wick-
lungsverlegung sichert gleichmé@Bigen Auflagedruck
der Spule auf den Zylinder und damit eine konstante
Garnkorperdichte iiber die gesamte Spulenbreite.

Die GleichmdBigkeit des Auflage-
druckes soll auch nicht durch die Schwingungen des
Spulenrahmens beeintrachtigt werden, die bei hohen
Fadengeschwindigkeiten durch die Unwuchten des
Spulenkorpers bedingt sind. Durch diese Rahmen-
schwingungen wirden die Fadenbriiche nicht
unwesentlich erhéht werden, und auch die Sauberkeit
der Wicklung — vornehmlich an den Kanten — wiirde
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darunter leiden. Dies héatte wiederum zur Folge, dafBf
die zuldssigen Fadengeschwindigkeiten begrenzt wiir-
den.

Abbildung 8 zeigt die hydraulische Damp-
fung, mit der die Spulenrahmen der B-K-N-Ma-
schine der Fa. W. Schlafhorst & Co. versehen sind.
Es ist ersichtlich, wie der Spulenrahmen eine Ddmpfer-
stange mit einem Ddmpferkolben trégt, der in einem
mit O1 gefiillten Démpfungszylinder gefiihrt wird.

Mit der erwdhnten Rahmenddmpfung ist gleichzeitig
eine Vorrichtung fiir die Entlastung des Spulenrahmens
verbunden, die einer besonderen Erwdhnung wert er-
scheint.

Wir haben bereits die Wichtigkeit eines gleich-
madfigen Auflagedruckes erwdhnt. — Ganz
besonders ist dieser Umstand bei der Herstellung wei-
cher und weichster Farbespulen aus Zellwollegespinsten
zu beachten. Die Abbildung 8 zeigt nun eine Vorrich-
tung, die es erméglicht, daB der Anprefidruck der Kreuz-
spule auf den Nutenzylinder trotz zunehmenden Ge-
wichtes der Spule praktisch konstant bleibt. Dabei kann
der jeweils gewiinschte Auflagedruck durch Verschie-
ben des Gewichtes 15 nach Fedarf einreguliert werden.
Dieses Schiebegewicht wirkt iiber den Drahtzug 14 auf
einen Entlastungshebel 9, der mittels eines Klemm-
stiickes 8 die Dampferstange 4 anhebt und dadurch den
Anprefdruck der Spule an den Zylinder verringert.

Vorstehende Beschreibung zeigt bereits klar und
deutlich, daB neben einer mdglichst hohen Wirtschaft-
lichkeit der Spulmaschine allen jenen Faktoren griBte
Beachtung geschenkt werden mubB, die eine moglichst

schonungsvolle Behandlung des Gespinstes ermaog-
lichen. Diese Forderung ist gerade fiir die Verarbeitung
von Zellwollgarnen giiltig,

Der Garnabzug ab Kops

Die besonderen Bemithungen der Konstrukteure rich-
teten sich in den letzten Jahren darauf, die Faden-
geschwindigkeit an den Kreuzspulmaschinen weiterhin
zu erhdhen, um zu Geschwindigkeiten von dber
1000 m/min zu kommen. Durch geeignete Spulen-
fihrung und durch geeignete Ausbildung der Fihrungs-
nut in den Trommeln vermégen die heutigen Konstruk-
tionen trotz dieser hohen Aufwickelgeschwindigkeiten
einwandfreie Spulen herzustellen,

Ein gewisses Problem stellt aber die Abziehmoglich-
keit bei so hohen Geschwindigkeiten vom normalen
Kops weg dar. Bekanntlich hat schon aus diesen Grin-
den Barber-Colman seinen Spulenautomaten Garnkor-
per mit Parallelwindung vorgelegt, die auch bei Spitzen-
geschwindigkeiten noch storungslos ablaufen.

Die Zusammenhénge zwischen Fadenspannung und
Fadenbruch einerseits und den Ablaufgeschwindig-
keiten anderseits wurden in der Literatur schon ein-
gehend erortert!). Diese Studien fithrten zu der Er-
kenntnis, daB ein Kops mit Kegelwindung kaum mit
der gewiinschten Spitzengeschwindigkeit abgearbeitet
werden kann. Der beim Abzug entstehende Faden-
ballon miiBte so beeinfluBt werden, daB die Ablauf-
spannung herabgesetzt wird. Wie bereits bekannt,
steigt die Fadenspannung mit abnehmendem Kops,
und zwar deshalb, weil das Garn an dem schon leeren
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Teil der Hulse je nach Form des Ballens mehr oder
weniger reibt und aullerdem der Balion groRer und
schwerer wird, wobei sich die Luftreibung erhoht.

Un nun aber den Fadenballon in glinstigem Sinne
ZU beeinflussen, damit die beschriebenen Nachteile
mdglichst hintangehaiten werden, sind verschiedene
Wege versucht worden. So k&me beispielsweise die
Anderung des Abstandes zwisdien Hilsen-
krone und Fadenflhrer in Frage, wodurcs der Wach-
hallon verhindert wird2). Diese Méglichkeit wird von
der Maschinenfabrik Sdiwelter mit Erfolg an ihren
Spulmaschinen angewandt.

Die neuartige Abspulverriditung an der Hochlei
stungsspulmaschine Rapid-Koner, Typ KS, bewirkt
praktisdi keine Ballonbildung mehr, sondern der Faden
16st sich durch einen langen Einlaufweg vom Kops zur
Démmung in ruhigem Lauf vom Spinnkeps,

K

Abb. 9

Die oben erwihnte Anderutig des Abstandes zwi-
schen Hilsenoberkante und Fadenflhrerwird notwen-
dig, weil es in der Praxis fast ausgesdulossen ist, immer
das gieiche Format Ringspinnképse abspulen zu kon-
nen. Da die Lange der Kopshiilsen zwischen Seiiaktor
und Ringspinnkops bis zu 150 mm schwanken kann, ist
eine Anpassung erforderlich, Fast alle Spulmasdiinet
besitzen fir die Verstellung des Ablaufgatters VVerstell-
schiitze, UM das Gatter hdher oder tiefer einstellen zu
kdnnen. Diese Arbeit ist aber zeitraubend und umstand-
lich. Die Folge davon ist, da8 die Maschinen fir die
groiRtmogliche Kopslange eingestellt werden. Man kann
es auch einem Meister oder Betriebsmedhaniker nicht
verdenken, wenn die Hoher- und Tieferstellung nicht
praktisdi durchgefiihrt wird, da er ja nie weiR, ¢h sich
nicht morgen schon wieder eine Riicsdnderung notig
macht.

Fur die Hohenverstellung der Ablaufkopse Liefert die
Fa. Mettler, Arth, eine Einrichtung, um die Kopshohe
mittels Handkurbel verstellen zu kénnen (A5, 10).

An jeder Masdhinenseite ist neben dem Astriebs-
schild eine Handkurbel vorhanden, die durch Uber-
tragung mittels Gewindespindeln das Hoher- und
Tieferstellen gestattet. Diese Verstellmoglichkeit bietet
den Vorteil, da8 sie wahrend des Kdopsablaufes durch-
gefithrt werden kann, was eine genaus Beobachtung
der Ballonbildung und die Wahl des glnstigsten Bel-
lons gestattet.

LS

Abb. 10

Wie aus der Abbildung noch ersichtlich ist, dient die
fur diese Verstellung langs der Maschinen gebende
Welle, die ther Kopsmitte liegt, gleichfalls auch zur
Ballonbrechung. Diese Einengung des Ballons hat nach
praktischen Versuchen sich fiir feine Game besonders
bewahrt, da der Faden nur streift und nicht in Eden
schlagt, und damit eine kurze zusdtzliche Beanspru-
chung des Fadens vermeidet.

Eine andere Mdglichkeit ergibt sich mit normalem
Abstand, aber wisderum unter Vermeidung des Eh-
fachbaiions durch sogenannte Ballonbrecher.
Dieser Weg wurde erstmals von der Masdiinenfabrik
Schlafhoret beschritten, die 1hre Kreuzspulmasihine mit
dem sogenannten ,Abzugbeschleuniger” ausstattet *)
(Abh, 11).
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In der Abbildung ist ersichtlich, daB eine iiber dem
Kops angebrachte Stange oberhalb jeder Hiilsenkrone
eine ,Warze" tragt. Man erkennt deutlich, wie sich der
Faden schwingend vom Kops ablost, sodaB die Reibung
an der Hiilse weitgehend vermieden wird. Dies ver-
hindert, daB ganze Gespinstlagen mitgerissen werden
{AbD, 12},

Dieser Abzugbeschleuniger wurde von der Fa. Schlaf-
horst zum sogenannten Rohr-Beschleuniger weiter-
entwickelt, der noch wirksamer sein soll. Auch der
.Fadenlaufregler” (Weber-Rohr) verfolgt denselben
Zweck. In der Literatur wurden die auf dem Markt be-
findlichen Ballonbrecher bereits ausfiihrlich beschrieben
und Untersuchungsergebnisse verdffentlicht 3),

Wenn im Rahmen dieser Abhandlung auf die oben
genannten interessanten Entwicklungen hingewiesen
wurde, dann deshalb, weil durch sie wiederum ein
Schritt getan wurde, die allgemein und im besonderen
fiir Zellwollgarne so wichtige Elastizitat fiir den Web-
prozeB moglichst zu erhalten. Durch die der Wirkung
obiger Einrichtungen entsprechende VergleichmdBigung
der Garnvorspannung wird erreicht, daB die Zugbean-
spruchung des Fadens moglichst auf jene GroBe be-
schrdankt werden kann, die das Gespinst nur bei schnit-
tigen Stellen zum ReiBen bringt. Wichtig ist der Um-

GleichmaBigkeit
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werden kénnen, da die Fadenspannung mit abnehmen-
dem Garngehalt nicht mehr zunimmt.

Ergénzend sei hier noch die bekannte Nuten-
trommel mit kleinem Durchmesser ge-
nannt, wobei die Fadenfithrung und der Spulenantrieb
ebenfalls durch eine Einheit ausgeftihrt werden. Die
Fadenverlegung erfolgt durch die sich kreuzenden
Nuten bei drei oder mehr Umdrehungen, je nach Aus-
fiihrung der Trommel. Hat eine solche Trommel z. B.
einen Durchmesser von 80 mm, dagegen aber ein Nuten-
zylinder einen solchen von 250 mm, so ergibt sich, daB
die erstere erst bei ungefdhr drei Umdrehungen die-
selbe Bewidklungsldnge erreicht wie der Nutenzylinder
oder die Schlitztrommel. Dadurch ergibt sich zwangs-
ldufig eine groBere Beanspruchung des zu spulenden
Materials. AuBerdem erhdlt der Faden zusdtzlich Wech-
selspannungen durch die fiir eine einwandfreie Faden-
fiihrung erforderlichen unterschiedlichen Nutentiefen,
mit denen diese Nutentrommeln versehen sind ). Dal
gerade hier dem richtigen Fadenlauf grofte Aufmerk-
samkeit geschenkt werden muB, wird leicht verstand-
lich sein. So hat z. B. die Maschinenfabrik Schweiter AG.
in Verbindung mit ihrer Nutentrommel die bereits ge-
nannte neuartige Abspulvorrichtung an dem Rapid-
Koner Typ KS angebracht, wodurch sich der Faden in
ruhigem L zwar sowohl
bei vollem als auch
kops (siehe Abb. 9).

Sehr wichtig ist nun fiir die Ausfithrung der Nuten-
trommeln das Material und die Ausbildung der Faden-
fithrungskurven. Die Nutentrommeln wurden zuerst in
den dreiBiger Jahren von einer amerikanischen Firma
(Leesona) hergestellt und aus preislichen Griinden
fiihrte man sie vorwiegend in Bakelit aus. Hier war es
nun die Aktiengesellschaft Fr. Mettler's S6hne, Maschi-

Schweiz zweiten Welt-
krieg sich als erste Firma Europas entschloB, nur Nuten-
trommeln aus Metall zu liefern,

Diese Metalltrommeln, die natiirlich an der Ober-
fliche und den Flanken der Nuten auf Hochglanz poliert
sind, ergeben beim Fadendurchlauf eine viel geringere
Reibung. Ursache fiir die schonende Behandlung des
Fadens ist die Tatsache, daB die Fiithrung nicht durch
Bakelit- oder Metallkanten, sondern durch mehrere

folgt.

Abb. 13
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seitlichen Spulenkanten tritt praktisch keine Gegen-
spannung auf. Der Faden lduft etwas unter der Mittel-
linie der vorderen Trommelkante in die Nuten ein. Im
Augenblick des Auflaufens auf die Spulenseitenkanten
ist er aber im Zulauf bereits abgelenkt, und das den
Faden im gleichen Augenblick fithrende Nutenstilick
zeigt bereits auf die Fadenrichtung vom Zulaufpunkt.
Der Einlaufwinkel in die Trommel ist also stumpfer als
bei der Schlitztrommel, ergibt also wenig Fadenreibung
und schont damit den Faden.

Die zu Eingang des Abschnittes erwdhnten ungleich
tiefen Nuten diirften keinen Nachteil haben, wenn man
bedenkt, daB die Tiefe solcher Nuten maximal 15 mm
betrdgt. Da der Zulaufpunkt ca. 400 mm von der Trom-
mel entfernt ist, ergibt dies eine Fadenverlegung in der
Tiefe der Trommel von ca. 2° 10’, was einer Streckung
des Fadens um 0,3 mm gleichkommt. Diese Streckung
oder Entspannung betrdgt also 0,01%. Da der Kops-
ablauf zwischen Kopsfufl und Spitze viel gréBere Span-
nungsdifferenzen aufweist, ist es als festliegend zu be-
trachten, daB die verschiedene Nutentiefe der Trommel
nicht den geringsten schddlichen EinfluB haben kann.

Diese Tatsachen werden erhéartet durch die Erfahrung
der Firmen, die bereits Nutentrommelmaschinen hatten,
aber bei der Verarbeitung feiner Garne in den Num-
mern Ne 100—140, also ca. Nm 170—235, nachtrédglich
doch noch auf die Nu:enmetalltrommel iibergegangen
sind. Der Umstand, daB viele Maschinen mit Metall-
schlitztrommeln, die bereits mit bis 800 m/min Faden-
geschwindigkeit laufen konnten, durch Metall-Nuten-
trommeln ersetzt wurden, ist ebenfalls erwdhnenswert.

Wir haben nun einige Modelle von Spulmaschinen
erwdhnt, bei denen Fadenfiihrung und Spulenantrieb
gleichzeitig in einem Organ vereinigt sind. Ob es sich
dabei um Schlitztrommeln oder Nutenzylinder mit
groBem Durchmesser oder um Nutentrommeln mit
kleinem Durchmesser handelt, eines ist beiden Syste-
men gemeinsam: Immer gleichméBige Fadengeschwin-
digkeit, mit wachsendem Durchmesser sinkende Spulen-
drehzahl und schlieBlich gleichmé&Bige Verlegung des
Fadenauflaufwinkels. Fine Anderung des Fadenverle-
gungswinkels kann dabei nur méglich gemacht werden,
wenn man Schlitztrommeln oder Nutenzylinder mit
andersartigen Steiguncen verwendet. Es muB sich also
der Verarbeiter beim Kauf der Maschine fiir einen
bestimmten Fadenverlegungswinkel entschlieBen. Zu
diesem Zweck bietet man bei den Kreuzspulmaschinen
mit kleinen Nutentrommeln diese mit mehreren ver-
schiedenen Steigungen an.

In diesem Zusammenhang erscheint es zweckmabBig,
iiber die Widcklungsweise der Kreuzspulen allgemein
etwas zu sagen: Die vortrefflichen Eigenschaften der
Kreuzspulung, bei der der Faden die darunter befind-
liche Lage bei jeder Kreuzung festbindet, wodurch
Seitenscheiben fliberfliissig werden, haben zu ihrer
groBen Verbreitung gefiihrt.

Die mit einfachen und somit billigen Maschinen her-
zustellende gewoéhnliche Kreuzspule hat
vom kleinsten bis zum groBten Spulendurchmesser
immer den gleichen Kreuzungswinkel.

Der gleiche Kreuzungswinkel entsteht dadurch, daB
die Spule auf das Fadenleitorgan (in Form einer Schlitz-
trommel oder Nutentrommel) aufgelegt und somit durch
Friktionsmitnahme des Fadenleitorgans angetrieben
wird 9).

38
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Abb. 14

Der Nachteil dieser gewohnlichen Kreuzspulung mit
gleichbleibendem Kreuzungswinkel besteht darin, daB
die Fadenabstdnde mit grofer werdendem Spulendurch-
messer laufend wechseln, also von weitem Abstand
dichter werden, sich liberlagern, dann wieder ausein-
andergehen und so fort. Wird das Ubersetzungsverhdlt-
nis, d. h. der Durchmesser der Spule zu dem der An-
triebstromme! (Schlitztrommel usw.) ein gerades oder
ein gerader Bruchteil eines Ganzen, so wird die Spulung
eng. Man bezeichnet das hiebei entstehende Spulbild
mit ,Bildwicklung”. Die laufende Anderung
von weiter zu enger Fadenlage 1468t Hohlraumschichten
mit engen Schichten abwechseln. Man spricht daher
auch von ,wilder Wicklung". Alle MaBnahmen,
die unterschiedliche Dichte durch zusdtzliche Steuerungs-
organe, wie Stdrgetriebe usw., zu beheben, kdénnen
natiirlich nur mehr oder weniger die Bildwicklung ver-
hindern. Es sei hier besonders angefiihrt:

Verlagerung des Spulenhalterrahmens,
Verlagerung der Wickelwelle,
Stéreinrichtungen im Antrieb (,skid”-Methode),
Abheben der Spule.

Alle diese MafBnahmen sind besonders wichtig fir
das Gebiet der Kreuzspulfdarberei, wobei gerade auf die
Bediirfnisse der Zellwolle hingewiesen werden darf.
Dabei handelt es sich aber keineswegs um ein Problem,
das nur fiir das Farben von Zellwollgarnen giiltig ist,
sondern allgemein den Sektor Chemiefdden in beson-
derem MaBe beriihrt. Gerade hier ist es passend, fest-
zustellen: Das Fédrben von Kreuzspulen ist nicht nur
ein farberisches Problem, sondern vielleicht mindestens
in gleichem MaBe ein spultechnisches Problem! Dafiir
sind allein die oben angefiihrten MaBnahmen der
Maschinenkonstrukteure Beweis genug.

Jede dieser Einrichtungen hat ihre Vor- und unter
Umstdnden Nachteile. Es sei deshalb erwéahnt, daB die
geeignetste Farbespule erreicht wird, wenn, wie dies
bei der Maschine M e t t 1 e r der Fall ist, sowohl die seit-
liche Verlegung der Spulenkanten als auch die Stor-
einrichtung im Antrieb gleichzeitig zur Anwendung
kommen.

Dariiber hinaus wurden sogar ganz neue Wege der
Spulwicklung beschritten, die aber vorldufig hauptséach-
lich fiir Kunstseide und vollsynthetische Faden iiblich
und notwendig sind. Besonders sei hier die Prazi-
sions-Rautenspulung genannt, die aber an
dieser Stelle nicht nédher beschrieben werden soll, son-
dern erst am SchluB dieses Artikels zum Zweck der
Komplettierung der angefiihrten Entwicklungen auf dem
Gebiet der Kettspulerei noch genauer besprochen wer-
den wird.
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Eine Konstruktion, die die Fadenfithrung und den
Spulenantrieb micht gleichzeitig, sondem beides als
getrennte Elemente aufweist, bietet sich z. B. in der
Foster-MUlter-Maschine Durch diese Tren-
nung zwischen Fadenfithrung und Spulenantrieb Ge-
stimm¢ sich der Fadenverlegungswinkel jetzt nur noch
aus dem Ubersetzungsverhéltnis zwischen der Drehzahl
des Widckelzylinders und der Drehzahl der Nutenwelle,
das heifllt, der Padenverlegungswinkel ist nicht mehr
an den Durchmesser des Wickelorgans oder der Nuten-
weile gebunden.

Abb. 15

Der Antrieb der Kreuzspule erfolgt durdi einen
Widkelzylinder, wahrend der Antrieb des Fadenfthrers
durdi eine Nutenwelle erfolgt, In der deutlich erkenn-
baren Nut wirtd ein Schiffichen gefiihrt, das auf Grund
seiner Lange und Form auch die Xrewzungspunkie der
Nut ohne Schwierigkeit tiberbriiekt und dem Faden-
filhrer die traversierende Bewegung erteilt.

Die schon erwahnte Bildwickliung oder Bandbildung,
die die fUr die Kreuzspulfirherei so geflirchteten an-
gleichmdaBigen Dichten innerhalb des Spulenkdrpers
ergibt, wird bei der Fosier-Miiller-Maschine praktigeh
vermieden, weil das Ulbersetzungsverhlinis zwischen
der Periodizitdt der Fadentfithrerverlegung und der
Drehzahl der Spule kein feststehendes ist. Durch einen
besonderen Variator wird das Ubersetzungsgetriabe,
das zwischen der Nutenwelle und dem Axntrielbszylinder
besteht, laufend geandert. Man ist dadurdh ohne Schwie-
rigkeit in der Lage, jeden gewlnschtan Fadenverle-
gungswinkel durch einfache Regulierung einzustel-
len 8), 7,

Zum Schlu8 i nochmais die Prazistons-Rau-
tenspulung angefihrt, Wie scion erwéhnt, ist
diese Widdungsweise vorlaufig noch fir Kunsteside
und vollsynthetisches Fadetirnaterial dblich. Brst neuer-
dings wird fur Parbezwecke auch Zellwolle prizlsions-
rautengespult,wobei aber gesagt werden mu8, das dies
noch in einem gewissen Vetsuchsstadiem steht. Obwohl
eine endgultige Zukunftsentwidung nicht sicher vor-
ausgesagt werden kann, da neben anderen Faktoren
sicherlich auch noch finanzielle Momente ausschlag-
gebend sind, ist es- doch interessant, diese Spulungs-

weise zu kennen. Vorerst mu8 zum besseren Verstand-
nis auf die .Prazislonswidding® eingegangen werden.

Waéhrend gewohnliche ¥retzspulen bekanntlich un-
verinderlidien Kreuzungswinkel haben (siehe Abb. 14},
weisen Prazisionskreuzspulenr gleichbleibende Faden-
verkreuzung, und mit gréfer werdendem Spulendurda-
messer iImmer spitzer werdende Kreyzungswinke] auf.

Abb. 16

Was die maschinelle Seite betrifft, besteht der Unter-
schied darin, daB gegenliber der gew&hnildien Krem-
spule die Prazisionsspulen durch eine Spindel direkten
Antriel hekommen,

Die Prézisionskreuzspulen sind vorwiegend fur die
Nahgdriiindustrie von Bedeutung, und haben den Vor-
teil, daB durdi den Wegfall der Hohlrdume das gréfite
Fagsungsvermogen erreicht wird. ES betragt je nach
Material bis zu 65% mehr als bei einer gewohnlichen
Kreuzspule mit gleichbleibendem Kreuzungswinkel,
PR-Spulen

Die Prizisions-Rautenkrsuzapulen (PR-Spulen) sind
Prazisionskreuzspulen mit ungeradem Ubersetzungs-
verhiltnig.

RHOMBUE

Der bei A liegende Faden kommt an der Seitenkante
erst an der fiinften Umlenkstelle bei Fwieder neben A
zu liegen. (In Abb. 16 liegt der bei A wendende Faden
an der n&disten Umlenkung direkt daneben, bei B.)

Man unterscheidet die .geschlossene Rautenspule'.
die nur in der Néhgarn-Industrie als Spielart der Préa-
zisions-Kreuzspule Bedeutung hat und fur Féarbespulen
uninteressantist. Gleicifalls uninteressant ist die .0ber-
lagerte Prézisions-Rautenspule®; die sogenannte ,'Wa-
benspule®, bei der die Hohlraume Kanalférm haben und
somit die Farbeflsite ohne Widerstand und ohne die
Egrc]ienlagen grindlich zu durchnetzen, durchfliefen

n.

Flr Férbezwedke kommt nur die .offae Prazisions-
Rautenspule’ in Batracht, wobei hier die genaue Ein-
stellmdglichkeit des Wertes 8 von Uberragender Bedeu-
tung ist. Dieser Wert 8 (delta) bendtigt eine kurze Er-
klarung:

Damit Faden parallel neben Faden und nicht Uber-
einander liegt, ist neben der Ubersetzung von Doppel-
hub : Spindeldrehzaki eine zusitzliche Ubersetzung ent-

L)
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In der Abbildung ist ersichtlich, daB eine iiber dem
Kops angebrachte Stange oberhalb jeder Hiilsenkrone
eine ,Warze" tragt. Man erkennt deutlich, wie sich der
Faden schwingend vom Kops ablost, sodaB die Reibung
an der Hiilse weitgehend vermieden wird. Dies ver-
hindert, daB ganze Gespinstlagen mitgerissen werden
{AbD, 12},

Dieser Abzugbeschleuniger wurde von der Fa. Schlaf-
horst zum sogenannten Rohr-Beschleuniger weiter-
entwickelt, der noch wirksamer sein soll. Auch der
.Fadenlaufregler” (Weber-Rohr) verfolgt denselben
Zweck. In der Literatur wurden die auf dem Markt be-
findlichen Ballonbrecher bereits ausfiihrlich beschrieben
und Untersuchungsergebnisse verdffentlicht 3),

Wenn im Rahmen dieser Abhandlung auf die oben
genannten interessanten Entwicklungen hingewiesen
wurde, dann deshalb, weil durch wiederum
Schritt getan wurde, die allgemein und im besonderen
fiir Zellwollgarne so wichtige Elastizitat fiir den Web-
prozeB moglichst zu erhalten. Durch die der Wirkung
obiger Einrichtungen entsprechende VergleichmdBigung
der Garnvorspannung wird erreicht, daB die Zugbean-
spruchung des Fadens moglichst auf jene GroBe be-
schrdankt werden kann, die das Gespinst nur bei schnit-
tigen Stellen zum ReiBen bringt. Wichtig ist der Um-
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werden kénnen, da die Fadenspannung mit abnehmen-
dem Garngehalt nicht mehr zunimmt.

Ergénzend sei hier noch die bekannte Nuten-
trommel mit kleinem Durchmesser ge-
nannt, wobei die Fadenfithrung und der Spulenantrieb
ebenfalls durch eine Einheit ausgeftihrt werden. Die
Fadenverlegung erfolgt durch die sich kreuzenden
Nuten bei drei oder mehr Umdrehungen, je nach Aus-
fiihrung der Trommel. Hat eine solche Trommel z. B.
einen Durchmesser von 80 mm, dagegen aber ein Nuten-
zylinder einen solchen von 250 mm, so ergibt sich, daB
die erstere erst bei ungefdhr drei Umdrehungen die-
selbe Bewidklungsldnge erreicht wie der Nutenzylinder
oder die Schlitztrommel. Dadurch ergibt sich zwangs-
ldufig eine groBere Beanspruchung des zu spulenden
Materials. AuBerdem erhdlt der Faden zusdtzlich Wech-
selspannungen durch die fiir eine einwandfreie Faden-
fiihrung erforderlichen unterschiedlichen Nutentiefen,
mit denen diese Nutentrommeln versehen sind ). Dal
gerade hier dem richtigen Fadenlauf grofte Aufmerk-
samkeit geschenkt werden muB, wird leicht verstand-
lich sein. So hat z. B. die Maschinenfabrik Schweiter AG.
in Verbindung mit ihrer Nutentrommel die bereits ge-
nannte neuartige Abspulvorrichtung an dem Rapid-
Koner Typ KS angebracht, wodurch sich der Faden in
ruhigem L zwar sowohl
bei vollem als auch
kops (siehe Abb. 9).

Sehr wichtig ist nun fiir die Ausfithrung der Nuten-
trommeln das Material und die Ausbildung der Faden-
fithrungskurven. Die Nutentrommeln wurden zuerst in
den dreiBiger Jahren von einer amerikanischen Firma
(Leesona) hergestellt und aus preislichen Griinden
fiihrte man sie vorwiegend in Bakelit aus. Hier war es
nun die Aktiengesellschaft Fr. Mettler's S6hne, Maschi-

Arth Schweiz zweiten Welt-
krieg sich als erste Firma Europas entschloB, nur Nuten-
trommeln aus Metall zu liefern,

Diese Metalltrommeln, die natiirlich an der Ober-
fliche und den Flanken der Nuten auf Hochglanz poliert
sind, ergeben beim Fadendurchlauf eine viel geringere
Reibung. Ursache fiir die schonende Behandlung des
Fadens ist die Tatsache, daB die Fiithrung nicht durch
Bakelit- oder Metallkanten, sondern durch mehrere

Abb. 13
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sprechend der Fadenstdrke oder dem gewiinschten
Fadenabstand nétig. Diesen zusétzlichen Wert nennt
man ¢. Er wird bei modernen Prizisions-Kreuzspul-
maschinen durch ein stufenlos regelbares Konoid-
getriebe gedndert,

Die untenstehende Abbildung zeigt die Rechts- und
Links-Fadenlagen einer Rautenspule fiir Farbezwecke,
bei der deutlich zu erkennen ist, daB der Faden erst bei
der fiinftfolgenden Links- oder Rechtslage an die gleiche
Stelle zu liegen kommt. Die Fdden kénnen durch das
Konoidgetriebe entsprechend der jeweiligen Faden-
stirke in jenen Abstand gelegt werden, bei dem die
einzelnen Fadenlagen die Kanéle immer abdecken und
die Farbeflotte zwingen, die Faden vo6llig zu umspiilen.

Abb. 18

Die Firma Georg Sazhm, Maschinenfabrik, Eschwege,
Deutschland, hat mit ihrem Modell Bikomat/Priakomat
im Zusammenhang mit einem besonderen Patent-Faden-

Abb. 19

leitwerk alle die oben beschriebenen giinstigen und fir
Farbespulen besonders geeigneten Merkmale der Pré-
zisions-Rauten-Kreuzspulung erfiillt.

Zusammenfassung

Die in der vorliegenden Arbeit angefiihrten und zum
Teil naher besprochenen Konstruktionen von Kreuz-
spulmaschinen und deren speziellen Einrichtungen unter
besonderer Beriicksichtigung der Zellwolleverarbeitung
sollen, wie schon an fritherer Stelle erwdhnt, nicht
kritisierenden Zweck haben, sondern einen Uberblick
geben, welchen Entwicklungen man bei der Auswahl
einer Maschine sein besonderes Augenmerk zuwenden
soll. Es wurde versucht, alle wesentlichen Punkte kurz
zu erwdhnen, wodurch eine, wenn auch nicht vollstdn-
dige, so doch aber geniigende Ubersicht entstand, um
zu zeigen, daB die Maschinenbauer dieses Zweiges
immer neue Mdglichkeiten suchen, die Wirtschaftlich-
keit ihrer Maschinen zu erhéhen, unter gleichzeitiger
Beachtung aller Faktoren, die bei der Verarbeitung der
verschiedenen Faserstoffe unumgdnglich notwendig
sind.

Nachstehend angefiihrten Firmen sei an dieser Stelle
fiir die freundliche Uberlassung von Bildmaterial fiir
diese Veroffentlichung gedankt:

Mettler's Sohne, Arth, Schweiz (Abb. 1, 10, 13)

Franz Miiller, M.-Gladbach, DBR (Abb. 2, 3, 4, 5, 15)

Georg Sahm, Eschwege, DBR (Abb. 14, 16, 17, 18, 19)

W. Schlafhorst & Co., M.-Gladbach, DBR (Abb. 6, 7, 8,
11, 12}

Schweiter AG., Horgen, Schweiz (Abb. 9)

Literaturhinweise:

+Ablauf- und Spannungsverhiltnisse an
Kreuzspulmaschinen mit hohen Faden-
geschwindigkeiten®”, '

Melliand Textilberichte 1956, S. 383.
+Ablaufverhéltnisse an Kreuzspulmaschi-

nen mit hoher Fadengeschwindigkeit”,
Melliand Textilberichte 1957, S. 1202.

«Die Nutenzylinder-Kreuzspulmaschine
Modell B-K-N”,
Melliand Textilberichte 1956, S. 910.

~Fadenfiihrungselemente bei Kreuz- und
Fachkreuzspulmaschinen”.

1} Walz-Kamm:

2} Walz-Gayler:

3) Eigenbertz:

4) Léhmer:

%) Schneider: «Vorbereitungsmaschinen fiir die Chemie-
fasern verarbeitende Industrie”,

Reyon Zellwolle 1957, S. 26.

«Herstellung konischer Kreuzspulen”,
Zeitschrift fiir die gesamte Textilindustrie
1958, S. 459.

«Fadenfihrung an Kreuzspulmaschinen”,
Textil-Praxis, Jahrgang 13, S. 465.

%) Bergsen:

7} Schneider:

@(j ir laden nur jene Firmen ein in dieser Hauszeitschrift zu inserieren,
die wir auf Grund jabrelanger Zusammenarbeir mit unserem Unternebmen unseren

Freunden und Lesern gew;ksmlodﬂ wez’z‘eremp/e/olm kionnen.
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Die optischen Aufbellungsverfabren

Dipl.-Ing. Wilhelm WIN COR, Lenzing

Historisches, physikalische und chemische Grundlagen, MeBmethoden, Anwen-
dungsgebiete. Nach einem am 20. 9. 1957 gehaltenen Vortrag, veranstaltet vom
Verein Usterreichischer Textilchemiker und Koloristen und der Gesellschaft fiir
Chemiewirtschaft, Wien.

Unter ,Bleichen” im hergebrachten Sinne versteht
man das WeiBmachen eines Kérpers, also das Vernich-
ten oder das Entfernen von farbigen Substanzen, die
dem zu bleichenden Kérper anhaften. Im gré8ten Um-
fange werden die Bleichprozesse in der Textilindustrie 1)
durchgefiihrt. Die alte Rasenbleiche wurde dabei ldngst
durch die chemischen Bleichverfahren abgelost. Unter
diesen unterscheidet man zwei Hauptgruppen:

1. die meist angewendete oxydative Bleiche mit
z. B.
Peroxyden H:0:, Na:0: bzw.
Boratperoxyhydraten (Perboraten) NaBO:.H:0:2
Salzen der unterchlorigen Sdure HOCI
Salzen der chlorigen Sdure HCIOe

seltener mit

Peroxydisulfaten (Persulfaten) S:0s”
Perchloraten ClO4
Ozon Os und
Kaliumpermanganat KMnOa.

2. Die zweite, weniger wichtige Gruppe der red uk -
tiven Bleiche bedient sich zumeist des Natrium-
dithionits Na2S204, des Hydrogensulfits (Bisulfits
NaHSOs) oder der schwefligen Saure, sei es Losung
oder gasformig, als 5Os.

Die Wirkungsweise dieser zwei Gruppen ist dabei
eine durchaus verschiedene. Die Oxydationsmittel zer-
stéren den farbigen Kérper und bilden in Wasser leicht-
16sliche und diffundierende Abbauprodukte, oder sie
machen, z. B, durch Chlorieren, ohne chemischen Abbau,
wasserldslich (Lignin).

Die Reduktionsmittel hingegen wirken dadurch blei-
chend, daB sie der fdarbenden Substanz Sauerstoff ent-
ziehen. Da dariiber hinaus eine Zerstérung der zu ent-
farbenden Verunreinigung meist nicht erfolgt, muB
dafiir gesorgt werden, daffi diese Reduktionsprodukte
aus der Ware entfernt werden, ehe sie sich durch Luft-
oxydation wieder riickbilden kénnen.

Seit langem war es iiblich, auf die chemisch gebleichte
Ware, insbesondere auf WeiBwdsche, kleine Mengen
eines blauen Farbstoffes geringer Faseraffinitdt, z. B.
Ultramarin, Indanthrenblau oder Alizarinirisol usw.auf-
zubringen. Dies bewirkt, daB der Gelbstich der Ware
vom Auge nicht mehr so intensiv wahrgenommen wird,
weil die Komplementdrfarbe Blau iliberwiegt.

Genauer lassen sich diese Verhaltnisse in Form spek-
traler Remissionskurven darstellen, Mit einem in Abb. 1
dargestellten Remissions-Spekiralphotometer wurden
die in Abb. 2 wiedergegebernen Remissionskurven eines
ungebleichten und desselben Gewebes nach einer nur
leichten (Kurve 1), mittleren (Kurve 2) und starken
Blauung (Kurve 3) gefunden.

Abb. 1. Schema eines
Remissions-Spektral-
photometers

HSp

Das Prinzip des in Abb. 1 dargestellten Gerates MsQ
von ZeiB-Opton ist das folgende: Das von der Licht-
quelle L (zum Beispiel einer Autoglithbirne) kommende
Licht wird durch die Blende Bl iiber den Planspiegel
Spt auf ein Hohlspiegel-Prismensystem in Littrow-
Anordnung HSP, P geworfen, spektral zerlegt und durch
Umlenkung tiiber Spz weitergefithrt. Die Blende Bl:
1dB8t nur ein sehr schmales Band des Spektrums, also
praktisch monochromatisches Licht auf den Spiegel Sps
fallen. Dieser lenkt das monochromatische Licht, wel-
ches je nach der Einstellung des Prismas definierte
Wellenldnge, und je nach der Wahl der synchron ge-
fihrten Blendenéffnungen definierte Bandbreite hat,
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- B
S0 E -
(3
*
80

70

60

50

Wellenidnge mu
" n 1 St 1

40

400 500 600 700
Abb. 2. Remissionsspektrum eines ungebleichten Gewebes
(Kurve 0) und desselben Gewebes nach einer nur leichten
(1), mittelstarken (2) und einer abnormal starken Blauung (3)

mit Supracenviolett 3 B (Bayer)
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alternativ auf einen WeiBstandard (Magnesiumoxyd)
oder die auszumessende Probe (Substitutionsmethode).
Die Verbindung der so ermittelten MeBpunkte ergab
die Kurven der Abb. 2.

Aus der Abb. 2 ist folgendes ersichtlich: Die Remis-
sionskurve eines ideal weiBen Korpers (— angenédhert
von Magnesiumoxyd oder Bariumsulfat —) ist eine
Gerade, die parallel zur Abszisse durch den Teilstrich
100 hindurchléduft (nicht eingezeichnet). Die Remissions-
kurve eines schwarzen Koérpers lduft hingegen parallel
dazu durch 0 hindurch. Dazwischen liegen als Parallelen
die Remissionskurven der unbunten (grauen) Koérper.
Das ungebleichte und ungeblaute Gewebe (Kurve 0) hat
im kurzwelligen sichtbaren Bereich (Violett und Blau)
nur geringe Remissionswerte, d. h. das gelbliche Gewebe
absorbiert viel vom einfallenden kurzwelligen Licht.
Durch Aufbringen des Blauungsmittels wird die Remis-
sion in diesem Bereich nicht wesentlich verdndert. Daf
eine Blduung vorliegt, ersieht man aber insbesondere
bei Betrachtung der Remission im gelben Spektral-
bereich: Das Blau des Gewebes absorbiert das auftref-
fende gelbe Licht, also solches der Wellenldnge von
etwa 590 my, und zwar verschieden stark je nach dem
Grad des Blaustiches. Erst im roten Gebiet steigt die
Remission des geblduten Gewebes wieder an.

Wie man also sieht, besteht der beim Blduen erzielte
verbesserte WeiBeffekt auf einer Senkung der gelben
Anteile des ins Auge des Beobachters reflektierten
Lichtes. Das menschliche Auge ist weniger fiir Hellig-
keitsschwankungen, hingegen sehr empfindlich fiir
Farbunterschiede. Hier wieder ist es fiir gelbes Licht emp-
findlicher als fiir andere Farben und empfindet daher
eine auch nur geringe Vergilbung mit groBer Deutlich-
keit. Abb. 3 zeigt die IBK-Augenempfindlichkeits-

1.00
0.90
0.80

0.70
0.60

0.50

0.40

0.30

relative spektrale Augenempfindlichkeit

020

0.15

o010 ; L L h 5
400 500 600 700
Wellenidnge in mu

Abb. 3. Mittlere spektrale Augenempfindlichkeitskurve des
Menschen

kurve ?) in logarithmischem MaBstab. Das Maximum
der Empfindlichkeit liegt bei etwa 550 my, also im
gelbgriinen Spektralbereich, Durch den geschilderten
Vorgang des Blduens wird der Weiligehalt des Gewebes
nicht erhéht, sondern durch Herausnahme gelben An-
teils aus dem reflektierten Licht das natiirliche Verhalt-
nis der Spektralfarben weiflen Lichtes anndhernd wie-
derhergestellt; die Helligkeit wird gesenkt, das Gewebe
vergraut also nur (subtraktive WeiBeerhéhung). Unser
Auge empfindet diesen leichten Grauton bei reduzier-
tem Gelbstich als ,wei8er”.
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Im Jahre 1929 hat P. KRAIS 3) den interessanten Vor-
schlag gemacht, an Stelle des bis dahin geiibten sub-
traktiven Schénens farblose, jedoch blau fluoreszierende
Farbstoffe auf die Fasern aufzubringen. Er schlug zu
diesem Zweck das Aesculin, ein in der RoBkastanien-
rinde vorkommendes Glukosid des 6,7-Dioxycumarins
vor. In den spateren Jahren erschien in der Fachliteratur
eine groBe Zahl von Publikationen 4) und es wurden
zahlreiche Patente angemeldet, die sich mit der von
KRAIS vorgeschlagenen optischen Aufhellung befaBten
bzw. verbesserte Weiltoner zum Gegenstande hatten.

Um die Wirkungsweise der optischen Aufheller ver-
stehen zu kénnen, ist es von Vorteil, einige allgemeine
Beziehungen zwischen Licht und Materie zu betrach-
ten 9).

Wird einem Atom oder Molekiil Energie, z.B. in Form
von Licht zugefiihrt, kann es aus dem normalen Zustand,
dem Grundzustand, in einen ,angeregten” Zustand iiber-
gehen. Dieser ist jedoch instabil. Die Elektronen kehren
sofort wieder in den Grundzustand zurlick. Dabei wird
ein Teil der aufgenommenen anregenden Lichtenergie
in Form von Strahlung wieder frei. (Der nicht freiwer-
dende Restbetrag geht als Bewegungsenergie an die
Atomkerne, durch Koppelschwingungen usw., verloren.}
Die von den Atomen bzw. Molekiilen aufgenommene
Strahlung unterscheidet sich prinzipiell von der abge-
gebenen (fast ausnahmslos) dadurch, daB letztere lén-
gere Wellenldnge besitzt, also energiedrmer ist (Gesetz
von Stokes, 1852). Hort die Sekundarstrahlung prak-
tisch gleichzeitig mit der Primdrstrahlung auf, nennt
man sie Fluoreszenz.

Der seltenere Fall der langer anhaltenden Sekundér-
strahlung, die Phosphoreszenz, spielt bei Betrachtung
unserer Probleme keine Rolle.

Ob eine chemische Verbindung fluoresziert oder nicht,
ist durch ihre chemische Konstitution bedingt und nach
empirischen Regeln héaufig schon aus der Formel ab-
lesbar.

Sowohl unter den anorganischen wie auch unter den
aliphatischen Verbindungen gibt es nur wenige fluores-
zierende Verbindungen. Hingegen fluoresziert eine
groBe Zahl aromatischer Kohlenwasserstoffe. In Ta-
belle 1 sind einige aromatische Grundkohlenwasser-
stoffe zusammengestellt. Wie man sieht, verschiebt sich
die Fluoreszenzfarbe mit der Zahl der kondensierten
Ringe im allgemeinen in Richtung groBerer Wellen-
linge. Auch die Art der Ringkondensation, ob linear
oder angular verschmolzen, scheint eine zusdtzliche
Rolle zu spielen.

Durch Einfiihrung von Substituenten kann die Fluo-
reszenzfarbe noch weiter verdandert werden, aber auch
die Fluoreszenzintensitdt bzw, die -ausbeute (das Ver-
hiltnis von emittierter Strahlung zu absorbierter) kann
je nach der Art der Substitution verstdrkt oder ge-
schwacht werden (Tabelle 1),

Insbesondere die Einfiihrung konjugierter Doppel-
bindungen kann die Fluoreszenz aromatischer Verbin-
dungen erheblich beeinflussen.

Wie aus Tabelle 2 ersichtlich, erleiden die Diphenyl-
polyene je nach der Zahl der zwischen die Aryle ein-
gefiihrten Athylengruppen eine systematische Verdn-
derung der Fluoreszenzfarbe, und zwar wachst mit
zunehmender Gliederzahl die Wellenldnge des Fluo-
reszenzlichtes.
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Stoff Farbe Fluoreszenzfarbe Verbindur'xgen, wie z. B: Anthracen (Abb. 5) oder dem
Fluorescein (Abb. 6) liegt das Fluoreszenzmaximum
{ Benzol farblos ultraviolett bei kleineren Ereguenzen. — LEWSCHIN hat aus sol-
2 Naphthalin . . chen Symmetriebildern geschlossen, daB das Fluores-
i é}rllthracialn p violett zenzspektrum direkt aus dem Absorptionsspektrum
: Na%?f:ggcrein orange ;gjrr?vmlett hervorgehe. Ganz dhnliche Erscheinungen des Absorpti-
6 Chrysen farblos violett ons- und Emissionspektrums liegen bei optischen Auf-
7 Pyren " blau hellern vor, mit der Charakteristik, dafl die Symmetrie-
8 Triphenylen " "
9 Pentacen violett rot A
10 Pentaphen gelbgrin blau 300 350 400 450 mu
Tabelle 1. Fluoreszenz der aromatischen Grundkohlen- 4.0
wasserstoffe nach Clar (1941) ¢ Anthracen
in Dioxan

Gliedzahl } Farbe Fluoreszenzfarbe
1 ‘ farblos violett
2 " blauviolett
3 \ " blau
4 gelb gelbgriin
5 / orange gelb
6 " rotlichgelb
7 \ ) rétlich

Tabelle 2. Fluoreszenz der Diphenylpolyene in Benzol,
nach E. HAUSER und R. KUHN (1935) &

Nach einem Patent der Ciba ist es fiir die Entstehung
eines optischen Aufhellers weasentlich, daB mindestens
4 konjugierte Doppeloindungen

—C=C—-C=C—C=C—C=C—
oder

—N=C-—C=N--C=C—N=

in der betreffenden organischen Verbindung vorliegen;
sie kénnen auch ringf3rmig angeordnet sein,

Eine sehr enge Bez ehung besteht zwischen dem Ab-
sorptions- und dem Fluoreszenzspektrum, namlich die
einer weitgehenden Spiegelbildsymmetrie. Die Abbil-
dungen 4, 5 und 6 machen diese Beziehung deutlich, die
u. a. am Benzol, am Anthracen und am Fluorescein

A.m.
230 240 250 260 270 280 290 300 mu
300
om2/mitol Benzol in
Pentan + Hexan
200
I 1
€
100
42 4« 38 36 34 cm!

—5.10%

Abb. 4. Absorptiors- und Fluoreszenzspektrum des
Benzols %)

gefunden wurde. Man sieht auch, daB das Fluoreszenz-
spektrum einer Substanz, wie des Benzols, im unsicht-
baren Teil des Spektrums liegen kann; hierauf ist be-
sonders bei Verwendung von Aromaten als Ldsungs-
mittel fluoreszierender Stoffe zu achten, da hiebei er-
hebliche Trugschliisse entstehen konnen. Bei anderen

H Vi \/)(\/\L

2,5 ¥

fog€ fog1

\

32 30 28 26 24 22 20
V.10?

2,0

Abb. 5. Absorptions- und Emissionsspektrum des
Anthracens in Dioxan )

gerade bei etwa 380 bis 390 mp liegt (Abb. 15). Es
ist leicht verstdndlich, daB zufolge der kleineren Fre-
quenz (v) die Energie des Fluoreszenzspektrums klei-
ner ist als die absorbierte Energie.

A
450 500 550 600 mu
80000 1 .
1.0
:m2mmol Fluorescein
inwasser
60000 aikalisch 08
0.6
40000 Ly
¢ 0.4
20000
10.2
y 0.0
0 22 20 18 em-1

v 108

Abb. 6. Absorptions- und Fluoreszenzspektrum des
Fluoreszeins ?)

Das von KRAIS vorgeschlagene erste optische Auf-
hellungsmittel Aesculin fluoresziert blau und hat in
seiner aufhellenden Wirkung mit dem Prinzip der alten
Blduungsmittel nichts gemeinsames. Die optischen Auf-
heller nutzen die sonst ungenutzte, flir manche Materi-
alien sogar schddliche hohe Energie der Ultraviolett
(UV)-Strahlung, indem sie aus dieser durch Transfor-
mierung ldngerwelliges blauviolettes Licht erzeugen;
sie heben gewissermafien die Remissionskurve des
vergilbten Gewebes im kurzwelligen Gebiet des sicht-
baren Spektrums, ohne aber die Kurve im Gelb zu sen-
ken (additive WeiBe-Erhohung). Zufolge dieses beson-
deren Prinzips ist die &ltere Bezeichnung ,optische
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CALIQUA

WARMEGESELLSCHAFT DR. KLOIBER & CO.

Zentratheizungen dller Systeme ein-
schlieBlich Deckenstrahlungsheizungen,
Liftungs- und Klimaanlagen, Kleinklima-
Hochdruck-

HeiBwasserheizungen, Wérmespeiche-

gerdte , Airkryotherm”,
rung, Wérmeriickgewinnung, besonders

fir Papier- und Zelluloseindustrie,

Wdrmepumpenanlagen, Apparatebe-
heizungen, Hochtemperaturheizungen

., Thermofluid”, Stadtefernheizwerke

WIEN IX, MARIANNENGASSE 14

Bleiche” weniger gut gewdhlt als die neuere ,optische
Aufhellung” oder ,optische WeiBlténung".

Da das Aesculin geringe Affinitat zu den Zellulose-
fasern und daher unbefriedigende Waschfestigkeit
hatte, auBerdem zu wenig lichtbestandig war, hat man
bald nach fluoreszierenden Verbindungen gesucht, die
sich diesbeziiglich giinstiger verhielten. 1935 erfolgte
ein Vorschlag der ICI (Imperial Chemical Industries —
London), Aminostilbenderivate als fluoreszierende Auf-
hellungsmittel anzuwenden. Gleichzeitig arbeiteten die
bekanntesten Farbstoffhersteller an der Entwicklung
verbesserter Produkte. Aus diesen Bemithungen resul-
tierten mehrere Reihen optischer Aufheller, die nur
kurz genannt seien:

die
die
die
die
die

Blankophore von Bayer

Uvitexe der Ciba

Leukophore von Sandoz

Tinopale von Geigy

Chemobleach von Du Pont u. v. a.

Uber die Anwendungsgebiete, die Echtheitseigen-
schaften, Affinitdten zu verschiedenen Substraten usw.
orientieren die Druckschriften der verschiedenen Er-
zeuger.

Die chemischen Konstitutionen der optischen Auf-
heller sind zum Teil nicht publik geworden, zum Teil
findet man, vor allem in der Patentliteratur, schon
nahere Angaben oder allgemeine Formeln. Die Grund-
korper der optischen Aufheller sind z. B.

#

Cumarinderivate,

Benzimidazolderivate, vor allem aber
Stilbenderivate, insbesondere die zahlreichen
Derivate der 4,4-Diamino-2,2’-stilbendisulfosdure:

R—NH— Q—CH = CH—O —NH—R

SOsH SOsH

Hierher gehort z. B. einer der éltesten Aufheller, der
zwei Triazinringe besitzt und gemdB SP 224613 (IG-
Farben 1943) die Formel hat {Abb. 7):

N
CH O— NH —fi/ \%‘-NHO
S0yH NN
\/
OH
oH

C
SO3H /v/ \/v

I I
Abb.7 CH NH —C, C—NH
< > \v/

Aber auch in neuerer Zeit wird gerne auf die 4,4™-
Diaminostilbendisulfosdure als Grundkorper zurick-
gegriffen, z. B, im O. P. 179 770 (1954) mit Brit. Prioritat
der Lever Brothers. Danach sind Abkommlinge der in
Abb. 8 cargestellten Form geschiitzt.

ch wi—feo <m0
Ix
(SO;H),, (0R),
(S03H)py (OR)y,,
O
X1

Abb. 8.

Es bedeuten: R und R’ = Alkyl-, Aryl- oder Aralkyl
x und x1 = 0 oder niedrige ganze Zahl
n, nt und m! = niedrige ganze Zahl

Nebst den wasserloslichen optischen Aufhellungs-
mitteln sind in neuerer Zeit auch solche bekanntgewor-
den, die als wasser un losliche Pigmente Kunststoffen
oder Kunstfasern im geschmolzenen oder geldsten Zu-
stande, also vor der Formgebung, einverleibt werden.
GemaB Osterr. Pat.-Anmeldung A 4240/55 mit Deutscher
Prioritdat (1954), werden hiefiir wasserlosliche Aufhel-
lungsmittel mit ihren SOsH- bzw. COOH-Gruppen mit
héhermolekularen wasserunléslichen basischen Verbin-
dungen, wie sie fiir sich hauptsachlich zur Erhohung der
NabBfestigkeit von Farbungen mit substantiven Farb-
stoffen Verwendung finden, umgesetzt. Die so gewon-
nenen sogenannten ,Lacke” werden feindispers den
Spinnmassen bzw. GieBmassen inkorporiert. Dies bringt
eine auBerordentliche Vereinfachung der Erzielung egal
aufgehellter Produkte mit sich. Die duBlere Fluoreszenz-
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ausbeute sinkt hingegen gegeniiber der des wasserlos-
lichen Ausgangsproduktes deutlich ab. Man hat daher
versucht, die hohe Fluoreszenzausbeute der wasserlés-
lichen Aufheller auct. in jenen Féllen zu nutzen, wenn
Faser und Aufheller wenig affin sind. GemdB OPA
A 7575/56 Kl 8c/06 (Schweizer Prioritdt Ciba) werden
Polyamid-, Polyacrylnitril- oder Polyesterfasern mit
nichtaffinen Aufhellern behandelt und anschlieBend mit
Kunstharz imprédgniert. Ferner wird die Verbindung
von saure Gruppen (SOsH) tragenden Aufhellern mit
basischen Kunstharzen, oder basische Gruppen tragen-
den Aufhellern mit sauren Harzen unter Schutz gestellt.
Dadurch tritt gleichzeitig eine Lokalisierung der Auf-
heller auf der Faseroberflache ein, eine giinstige Vor-
aussetzung fiir eine hohe Fluoreszenzausbeute unter
sonst gleichen Bedingungen.

Die Beobachtung der Fluoreszenz gelingt bei
stark fluoreszierenden Stoffen schon bei gewohnlichem
Tageslicht. Bei schwicheren Fluoreszenzen, sei es daB
die Fluoreszenzfdhigkeit klein ist oder daB die Inten-
sitat des erregenden Lichtes, wie bei stark bewdlktem
Himmel, zu gering ist, kann es vorteilhaft sein, sich
einer kiinstlichen Lichtquelle zu bedienen, Verwendet
man wie in Abb. 9 das Licht einer Quecksilber(Hg)-

Al K Ly Fp Sch

Abb. 9. Schematische Anordnung zur Beobachtung von
Fluoreszenzen !%)

Dampflampe, dann stort der sichtbare Anteil des Lich-
tes, Bei Zwischenschaltung eines Schwarzglases F1 mit
Nickeloxydzusatz, welches im wesentlichen nur die
Liniengruppe bei 365 mu durchlaft, failt durch die
Linse L1 nur die unsichtbare Strahlung auf die Kiivette
K und erzeugt dort das Fluoreszenzlicht. Dieses kann
durch eine Linse L2 abermals gesammelt und auf einen
Schirm projiziert werden. Das Filter F2 ist nur dann
notwendig, wenn es sich darum handelt, bei beabsich-
tigter Erregung mit sichtbarem, kurzwelligem Licht und
dementsprechend farbigem Filter F1 erregte Fluores-
zenz von dem durch die Lésung nicht absorbierten Pri-
madrlicht zu trennen.

Eine Messung der Fluoreszenz-Intensitat kann
nach verschiedenen Methoden vorgenommen werden,
die in den im Handel befindlichen Fluoreszenz-Photo-
metern, sogenannten Fluorimetern, ihre Verwirklichung
gefunden haben. Solche Fluorimeter kann man sich durch
Anbringen geeigneter Filter aus Nephelometern (Tri-
bungsmeBgerdten) oder Kolorimetern meist unschwer
herstellen. Ein einfaches Prinzip stelit die Abb. 10 dar.
Auch hier wird wieder das Primérlicht durch das Filter
Fi1 ausgesondert. Da das in der Kiivette K erzeugte
Fluoreszenzlicht photometriert werden soll, muB durch
die Kiivette hindurchgegangene Primdrstrahlung, auch
wenn sie fiir das Auge unsichtbar war, durch das Glas-
filter F2 zuriickgehalten werden. Moderne Strahlungs-
empféanger sind je nach der erforderlichen Genauigkeit
bzw. Empfindlichkeit Selenphotoelemente, oder Vaku-
umphotozellen mit Verstérkern, oder Sekundéar-Elektro-
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nenvervielfacher (Photomultiplier) mit angeschlossener
Galvanometeranzeige. Da die Fluoreszenzintensitdt un-
ter anderem von der Erregungsintensitdt abhdngig ist,
muB letztere fiir Vergleichs- bzw. Konzentrationsmessun-
gen konstant gehalten werden. Die Fluoreszenzinten-
sitdt ist dann praktisch proportional dem Photosirom.
Die Messung der Fluoreszenz erfolgt, da wir im vor-
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Abb. 10. Schema der Messung relativer Fluoreszenz-
intensitdten 1)

liegenden Fall von rein wissenschaftlichen Untersuchun-
gen des Dampfzustandes fluoreszierender kleinmoleku-
larer Stoffe absehen kdnnen, meist in wéaBriger Losung
oder im festen Zustande, wie z. B. zur Betriebskontrolle
von Bidern oder optisch aufgehellten Fertigwaren. Bei
der sehr haufigen Messung waéBriger Losungen ist es
erforderlich, daB man sich zunéchst vergewissert, ob
man sich nicht in einem zu hohen Konzentrationsgebiet
befindet. Wie die Abb. 11 zeigt, ist zundchst der An-
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stieg der Fluoreszenzintensitdt linear. Bei Konzentra-
tionserhéhung nimm?t das Fluoreszenzlicht aber infolge
sogenannter Konzentrationsloschung wieder ab. Auber-
dem ist die Erscheinung der Reabsorption des Fluores-
zenzlichtes durch die mehr oder weniger gelblich gefarb-
ten Losungen optischer Aufheller hier wirksam. Die
Intensitatskurve (Kurve b) neigt sich daher wieder und
es entsprechen einem MelBwert zwei Konzentra-
tionen. Die Kurve a entspricht einer Zunahme der Kon-
zentration und damit der Sekundarlicht-Intensitdt ohne
stattgefundene Konzentrationsléschung und Reabsorp-

tion.
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Konzentration (Schichtdicke )
Abb. 11. Abhéngigkeil der Fluoreszenzlicht-Intensitdt von

der Konzentration nach H. SAUER ?). Kurve a fiir farblose
Lésungen, Kurve b gilt fir gefdrbte Losungen

Prinzipiell gibt es beim Messen von-Fluoreszenzen
wibriger Losungen vier wichtige Varianten der Absorp-
tions- und Emissionsverhéltnisse (Abb. 12):
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Abb. 12. Vier Varianten
verschieden starker Ab-
sorption von Priméar- und . e R
Sekundadrlicht durch eine ¢4 — - -~ — - -
fluoreszierende Losung T T - =

T

das Sekundérlicht wird gleich-
falls nur schwach absorbiert

a) das Primarlicht wird nur
schwach absorbiert

(reabsorbiert),
b) das Primérlicht wird nur das Sekundéarlicht wird stark
schwach absorbiert absorbiert,
c) das Primarlicht wird das Sekundarlicht wird schwach
stark absorbiert absorbiert,
d) das Primadrlicht wird das Sekundarlicht wird stark
stark absorbiert absorbiert

Das Messen der Fluoreszenz optisch aufgehellter
Fertigwaren erfolgt nach &hnlichen Prinzipien der Aus-
filterung schédlicher Strahlen wie beim Messen von
Loésungen. Nur ist es hier erforderlich, ein besonders
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konstruiertes Gerat fiir Remissionsmessungen zu haben.
Solche Gerate sind &hnlich gebaut wie das in der Abb. 1
dargestellte, mit dem Unterschied, daB das filtrierte Pri-
marlicht zuerst auf die Probe auffallen gelassen und
erst dann spektral zerlegt wird. Die Richtung des Lich-
tes ist also umgekehrt wie dort eingezeichnet; die Licht-
quelle ist mit dem Photoelement vertauscht. Man erhalt
auf diese Weise das Fluoreszenzspektrum einer festen,
Z. B. optisch aufgehellten Probe. UnterldBt man die
Zwischenschaltung eines Filters, z. B. eines Nickeloxyd-
filters, zwischen Lichtquelle und Probe, dann erhilt man
das Emissions- plus Remissionsspektrum, wie z. B. in
Abb. 14 gezeigt werden wird. Der Remissionsanteil
spielt aber bei starker Anregung mit einer Quecksilber-
dampflampe quantitativ meist nur eine geringe Rolle;
jedenfalls kann man auf diese Weise relative Inten-
sitdtsmessungen an untereinander gleichfarbigen, ins-
besondere an ungefdrbten Waren durchfiihren, da der
Remissionswert allein nur geringfiigig schwankt. Auch
ist auf diese Weise die Farbigkeit des Fluoreszenz-
lichtes geniigend genau feststellbar.

1000 - p —
Relative a b, ¢, Lichtdurchidssigkeit einiger
Intensitdten Glastitrer, in %
500 einiger d Fluoreszenzs; i
pektrum eines
Abb. 13. Spektrale Hg-Linien opt. Authelters
Lage und relative
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In Abb. 13 werden die Verhdltnisse graphisch ver-
stdndlicher dargestellt. Zunéchst ist die Lage der inter-
essierenden Quecksilberlinien nebst deren relativen
Intensitdten einer Hg-Lampe St 40 (Quarzlampengesell-
schaft Hanau) dargestellt, und zwar mit einer Auflésung
der Liniengruppen, z. B. der bei 365 mu, wie sie bei der
gewdhlten, konstanten Spaltbreite des Gerdtes moglich
war. Die genannte Hg-Liniengruppe bei 365 my ist die
zur Erregung von Fluoreszenzen optischer Aufheller,
wegen ihrer spektralen Lage im Absorptionsmaximum,
in MeBinstrumenten stets bendétigte und giinstigerweise
auch die intensivste. Die Kurven a und b sind spektrale
Durchldssigkeitskurven zweier verschieden dichter
Nickeloxyd-,Schwarzglaser”. Durch solche Gléser hin-
durchgehendes Erregerlicht erzeugte aus einem auf
Zellwolle aufgebrachten handelsiiblichen optischen Auf-
heller eine Fluoreszenz, deren Spektrum durch die
Kurve d (Abb. 13) wiedergegeben ist. Die Kurve ¢ zeigt
hingegen die Durchldssigkeit eines das Erregerlicht
zuriickhaltenden Glasfilters. Bei Kombination der Filter
a oder b mit ¢ gelangt nur Sekundarlicht, und zwar der
schraffierte Teil desselben von der Probe zum Photo-
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element. Bei Verwendung eines Monochromators kann

selbstverstdndlich das Filter ¢ weggelassen weren,
Zur Aufnahme des Absorptions- und Fluoreszenz-

spektrums benétigt man entweder
einen Filtersatz (z. B. Interferenzfilter geringer Band-
breite) und dahinter einen Monochromator, oder
zwel Monochromatoren, von denen einer das mono-
chromatische Erregerlicht liefert, der andere das ge-
bildete Fluoreszenzlicht analysiert. Diese Kombina-
tion scheitert aber trotz Anwendung von Sekundér-
Elektronenvervielfachern meist an zu geringer Licht-
ausbeute,

Am ungenauesten, aber am leichtesten durchfiihr-
bar und am lichtstarksten ist die Kombination zweier
Interferenzfiltersétze in einem einfachen Gerat.
Unter den handelsiiblichen optischen Aufhellern gibt

es je nach chemischer Konstitution sogenannte rotsti-
chige (eigentlich violette), blaustichige und grinstichige.
In Abb. 14 sind die Fluoreszenzlichtkurven dreier sol-
cher typischer Aufheller wiedergegeben, wobei im
Ordinatenwert gleichzeitig ein kleinerer Betrag von
(je nach Wellenldnge) etwa 60 bis 80 Einheiten auf die

40!

Abb. 14. ®
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Spektralkurven
dreier verschie-
dener optischer

Aufheller:

1 rotstichig,

2 blaustichig,

3 grinstichig
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Remission allein entféllt, Die verschiedene Hoéhe der
Fluoreszenzintensitdt héngt von verschiedenen Fak-
toren ab, wie: Erregungsintensitdt, Konzentration des
Aufhellers, duBere Fluoreszenzausbeute, bzw. von der
Wirkung anwesender Fremdstoffe. 1 ist ein violett-
stichiger, 2 ein blaustichiger und 3 ein typisch griin-
stichiger optischer Aufheller, Im vorliegenden Falle
wurde die Intensitdt des einstrahlenden Erregerlichtes
bei der Aufnahme der Kurven (Abb. 14) stets konstant
gehalten.

Absolutmessungen der inneren und der
duBeren Fluoreszenzausbeute sind sehr kompliziert, und
interessieren den Praktiker meist weniger. Relativ-
messungen erfordern die Verwendung eines Stan-
dards. Als solcher dient vorzugsweise ein fluoreszieren-
der Glasstandard mit konstanter, nur von der Erregungs-
intensitdt abhéngiger Fluoreszenzlicht-Intensitat, oder
wegen der besseren Jbereinstimmung der Fluoreszenz-
farben ein hoher konzentrierter Standard aus dem zu
untersuchenden Stoff. Bei diesem mangelt es aber hau-
fig an der gewiinschten Licht- bzw. Sauerstoffbestéandig-
keit, besonders im feuchten Zustande. Es wird also von
Fall zu Fall {iber die Wahl eines geeigneten Standards
zu entscheiden sein.

Auch bei gefirbten Waren kann die Messung des
relativen Grades einer optischen Aufhellung vorgenom-
men werden. Umgekehrt kann man die Farbung eines
blau fluoreszierenden Gewebes eindeutig spektral fest-
legen, unter Bedingungen, wie sie in einem anderen
Zusammenhang in der Abb. 16 zur Anwendung kamen.
Man benétigt in beiden Féllen je nach der Fragestel-
lung strenge Monochromasie des Erregungs- und des
zu analysierenden Lichtes, Wegen der geringen Licht-
stréme kommt man dabei meist nicht ohne Sekundér-
Elektronenvervielfacher aus. Fiir die Summe der sich
dem Auge bei Vorliegen von Farbe und Aufhellung
bietenden Erscheinungen gibt es hingegen keine ein-
fache Definition, zumal die eine Komponente, die Auf-
hellung, wenn auch nicht in ihrer Ausbeute (— Gesetz
von Knoblauch, 1895 —), so doch in ihrer Intensitét
von den gegebenen, stets wechselnden Anregungs-
bedingungen abhéngt.

Die iibliche Messung der WeiBe (des soge-
nannten WeiBlgehaltes) eines chemisch vorgebleichten
Fasermaterials, z. B. mit dem ZeiB-Elrepho, wird durch
optische Aufheller stets gestdrt. Man findet zu hohe
Werte, die stark von dem {geringen) Gehalt der Licht-
quelle an anregender Strahlung, der Durchldssigkeit
des verwendeten (meist blauen) Lichtfilters und der
spektralen Empfindlichkeitsverteilung des Photoelemen-
tes abhdngen.

Von besonderer Bedeutung ist auch das psycholo-
gische Moment der Abmusterung durch den
Menschen. Nicht nur, daf die spekirale Empfindlichkeit
der menschlichen Augen eine von Person zu Person ab-
weichende ist, wodurch iiber den Farbstich einer optisch
stark aufgehellten Ware verschiedene Meinungen auf-
tauchen kénnen; auch die Qualitat (Farbe) und Quanti-
tat (Intensitdt) der erregenden Strahlenquellen sowie
die allgemeinen Beleuchtungsverhdaltnisse spielen eine
maBgebliche Rolle. So kann auch der Fall eintreten, daB
bei Betrachtung zweier ungleich stark chemisch vorge-
bleichter weiBer Faserproben, das Ergebnis der visuellen
Beurteilung verschieden ausféllt, je nachdem die natiir-
lichen Anregungsbedingungen schwanken. Einen Fall
aus der Praxis gibt die Tabelle 3 wieder:

visueller Eindruck | bei stark bedeck- | bei schwach be-
hinsichtlich der tem Himmel decktem Himmel
optischen (schwache An- (starke An-
Aufhellung regung) regung)
1>2 1<2
Tabelle 3

EinfluB der natiirlichen Anregungsbedingungen auf die

visuelle Beurteilung von verschieden stark chemisch vorI-

gebleichten und optisch aufgehellten Faserproben. Probe 1

war nach chemischer Vollbleiche schwécher optisch aufge-

hellt als Probe 2. Probe 2 war nach chemischer Dreiviertel-
bleiche starker optisch aufgehellt als Probe 1.

Unter Einsatz teurer Gerate kann man sich hier auf
Absolutwerte einigen, doch ist es schlieBlich der Beniit-
zer bzw. Kunde, der iiber das Wohlgefallen entscheidet.
Es kann, wie gezeigt, der Fall eintreten, daB eine sorg-
faltig aufgehellte Ware, die also einem reinen Weill
sehr nahe kam, andernorts, bei gednderten Beleuch-
tungsverhdltnissen, vor allem Licht-Anregungsverhalt-
nissen — selbst in den Augen des Erzeugers nicht mehr
im selben MaBe entspricht. Insbesondere auch fiir die-
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sen Zweck ist der Ruf nach einer Lichtquelle mit jeder-

zeit konstantem Licht lautgeworden. Zur Zeit werden
hiefiir sogenannte 'T'anp:hrhﬂamnnn verwendet z, T.

el oogtilalllllc yesiitiluiaiipell caaey, 4, 2

Xenonhochdrucklampen, deren Spekiren dem des
Tageslichtes sehr nahe kommen (siehe Abb. 15).
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Abb. 15. Spektrale Lichtverteilungskurven einer elekirischen
Entladung in Xenon und Argon, verglichen mit der mittleren
Verteilung des Tageslichtes um 12 Uhr (Kurve T) 1%

Die normalen Gliihlampen sind, wenn nicht mit Uber-
spannung auf Kosten der Lebensdauer gearbeitet wird,
nahezu frei von UV-Licht. Ein optisch aufgehelltes
Gewebe verliert daher stark an WeiBe bei solcher UV-
armer Betrachtung. Die Abb. 16 zeigt das Remissions-
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Abb. 16. Remissionsspektiren optisch auf-

gehellter Waren bei UV-freier Betrachtung

spektrum eines optisch aufgehellten Gewebes bei ab-
solut ultraviolettfreier Betrachtung, mit und ohne dem
Behandlungsbade zugefiigtes Wasserstoffperoxyd. Wie
man sieht, besteht eine tiefe Remissions-Kurvenlage
im violetten Teil des Spektrums, insbesondere, wenn
kein Peroxyd anwesend war. Das Peroxyd wirkte in
doppelter Weise: durch chemische Bleiche zerstérend
auf a priori vorhandene Verunreinigungen, aber auch
durch gleichzeitige te:lweise Zersetzung des — UV-frei
betrachtet — gelben optischen Aufhellers. Das schein-
bare Paradoxon, dalBl eine gelbe Substanz zur Auf-
hebung des Gelbstiches Verwendung findet, erfahrt
darin seine Erklarung, daB dieser Gelbstich der Ware
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durch gleichzeitig anwesendes, meist viel stdrkeres
blaues Fluoreszenzlicht vollstdndig kompensiert wird.
Urspriinglich schien der Einsatz ontischer Aufheller

Al LIl Sldliell el Zisdl PriSliits AUilTlc

bzw. der heute in dieser Funktion beﬁndhchen chemi-
schen Verbindungen dahin zu gehen, sie durch Auf-
bringen auf Verpackungsmaterialien usw. als Licht-
schutzmittel ¥} zu verwenden. Dies scheint umso nédher-
liegend, wenn man die schon erwé&hnte Tatsache tber-
legt, daB Lichtenergie als Fluoreszenzlicht wieder ab-
gestrahlt wird, bei Abwesenheit des fluoreszierenden
Stoffes als Reaktionsenergie, sei es in Form von Warme
oder Licht, zur Verfiigung steht. Ultraviolettlicht mit
einem A<C400 A hat einen Energiewert des Lichtaqui-
valentes von 71 Cal. Sofern ein molarer Umsatz also
weniger Kalorien erfordert, kann hiefiir solches Licht,
das gemdB Abb. 15 im Tageslicht reichlich vorhanden
ist, ausreichen.

A. AGSTER %) hat Untersuchungen angestellt, wie
weit die photometrische Zerstdrung von Zellulosefasern
durch optische Aufheller in erhéhter Konzentration
hintangehalten werden kann. Er fand jedoch selbst bei
10facher Uberhohung der tiblichen Konzentration keine
ausreichende Schutzwirkung. Es blieb dabei ungeklart,
ob die Wirksamkeit zu klein ist, oder durch die mit-
einhergehende Erhéhung der Absorption der thermische
Effekt den Lichtschutzeffekt aufhebt,

Man hat daher die Anwendung solcher chemischer
Verbindungen fiir diesen Zweck wieder fallen gelassen.
Heute finden sie auf den verschiedensten Gebieten An-
wendung. Die Hauptmenge der optischen Aufheller
findet wohl auf dem Textilgebiet direkt, ferner fir
Seifen, Papier, Felle, Leder, Starke, kosmetische Stoffe
usw. Verwendung.

Auf dem Textilsektor, insbesondere auf dem groBSen
Gebiet der Zellulosefasern, wird kaum mehr ein Ver-
edlungsvorgang ohne Einsatz optischer Aufheller durch-
gefilhrt: Zur Erhéhung der Weile von ungefarbten
Textilien, zur Verbesserung der WeiBqualitdt der zu
appretierenden Waren, als Zusatz zu Farbbddern zur
Erzielung von Pastellténen, zur Verwendung in den
Druckereien u. a. Die optischen Aufheller verhalten
sich zur Faser weitgehend wie substantive Farbstoffe.
Der Anfarbevorgang beruht demnach auf einer kolloid-
chemischen Adsorption unter Wasserstoffbriickenbil-
dung zwischen Faser und Aufheller.

Die Echtheitseigenschaften der optischen Aufheller
sind in den meisten Fallen mafiige. Der Wunsch nach
hohen Echtheiten ist dann gegeben, wenn die Haufig-
keit der Aufbringung eine geringe ist, z. B. beim Férbe-
prozeB, zur Verhinderung spéter auftretender MiBfar-
bungen zufolge Lichteinflusses, zur Aufhellung der
Weilbéden bedruditer Waschestiicke usw, — Bei WeiB-
waren, die oft gewaschen werden missen, soll hingegen
aus der Summe der praktisch sich ergebenden Echtheits-
beanspruchungen und der Zufuhr neuer Aufhellersub-
stanz in Form von Waschpulver oder Seifenzusitzen
ein Gleichgewicht entstehen, welches auch nach
zahlreichen Wiéschen erhalten ist und weder eine Uber-
noch Unterdosierung an Aufheller entstehen 148t.

Der gelenkte Einsatz optischer Aufheller ist in keiner
Weise schidlich. Hinsichtlich der Faserschonung bieten
sich sogar insoferne groBe Vorteile, als man die chemi-
sche Bleiche milder fithren kann ('/2- oder 3¥/s-Bleiche)
und dadurch die damit stets einhergehende Herab-
setzung des Durchschnittspolymerisationsgrades bzw.
der Festigkeit weitgehend vermeidet.
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Aber auch auf anderen Gebieten finden die optischen
Aufheller Anwendung: z. B. zum Aufhellen gelbstichi-
ger Kunststoffe, ja sogar zum Kenntlichmachen von
Laufteppichen in Kinos und fiir viele andere Zwecke
wurde ihr Einsatz schon vorgeschlagen.

Als fluoreszierende Leuchtfarben finden &hnliche,
jedoch bei gréBeren Wellenldngen wirkende fluores-
zierende Substanzen im Signal- und Reklamewesen An-
wendung.

Ganzlich unniitz und abzulehnen ist aber der Einsatz
optischer Aufheller zum WeiBtdnen von Mehlen, Zucker,
Lebensmitteln ganz allgemein, sowie zum Aufhellen
von Wundwatte. Nach neueren Publikationen gehen
die Meinungen iiber die Anwendung bei Wundwatte
noch auseinander, Danach besteht kein EinfluB auf
Ekzembildung usw. ), Nach jlingsten Forschungen der
Farbenfabriken Bayer, Fa. Henkel u. Cie und P. Hart-
mann (Heidenheim/Brenz) hingegen sollten optische
Aufheller auf dem Wundtextilsektor unbedingt vermie-
den werden, wenn man eine nachteilige Beeinflussung
des Heilprozesses vermeiden will 7).

Zusammenfassung

Seit langem war es iiblich, die chemische Bleiche, ins-
besondere bei Textilwaren, durch das Blduen zu ergin-
zen. Hiezu verwendete man blaue bzw. blauviolette
Farbstoffe geringer Faseraffinitdit in sehr niedriger
Konzentration, um eine egale, mit freiem Auge nicht
sichtbare Anfdrbung zu erhalten. Die Wirkung dieses
Blauens war die einer teilweisen Absorption gelber
Lichtanteile aus dem vom Gewebe ins Auge reflektier-
ten Licht, also eine subtraktive WeiBeerhéhung.

Krais machte 1929 den Vorschlag, durch Hinzu-
fiigen blauen Fluoreszenzlichtes zum Gewebe additiv
die WeiBe zu verbessern, wodurch eine viel gréBere
Helligkeit erzeugt wird. Das zunachst vorgeschlagene
Aesculin hatte verschiedene Mangel, die in der wei-
teren Entwicklung durch synthetische Stoffe stark ver-
bessert werden konn:en.

Die Grundlage der optischen Aufhellung ist die Er-
zeugung blauen Fluoreszenzlichtes, Dabei wird zu dem
an Blau verarmten, daher gelbstichigen Remissionslicht
blaues (Fluoreszenz-)Licht zugefiigt und auf diesem
Wege additiv wieder Farblosigkeit hergestelit.

Die Aufbringung der optischen Aufheller erfolgt
meist nach allgemein férberischen Grundséatzen: Bei
WeiBwaren entweder im Bleichbad oder einem nach-
geschalteten Spiilbad, beim Férben in der Farbflotte. Die
getrennte Erfassung aller dabei wichtigen Konzentra-
tionen ist in der Betriebskontrolle durchaus mdglich.

Synthetische Stoffe kénnen auch mit fluoreszierenden
Pigmenten weifigetént werden, indem man diese bei
der Formgebung der Schmelze oder der Losung inkor-
poriert. Hiebei werden sehr egale Aufhellungseffekte
erzielt. Die Fluoreszenzausbeute der Pigmente ist je-
doch stets geringer als bei Nachbehandlung mit 16s-
lichen optischen Aufhellern.

Die Messung der optischen Aufhellung erfolgt in
Fluorimetern. Da im vorliegenden Falle nur blaue
Fluoreszenz bendétigt wird und zur Messung gelangen
soll, ist es erforderlich, eine im nahen Ultraviolett stark
anregende Lichtquelle, z. B. eine Quedcksilberhochdruck-
lampe, zu beniitzen. Das nicht zur Anregung dienende
Licht wird durch ein passendes Filter, in diesem Falle
ein Schwarzglas, zuriickgehalten. Das erzeugte Fluores-
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zenzlicht wird dann noch durch ein zweites Filter von
der durch die Lésung nicht absorbierten Erregerstrah-
lung befreit und nur das reine Fluoreszenzlicht dem
Anzeigegerit zugeleitet.

Zur Messung von optisch aufgehellten festen Stoffen
benétigt man ein analog ausgestattetes Auflichtgerat.

Die Messung der optischen Aufhellung gefédrbter
Materialien ist nur mit teuren Remissions-Spektral-
photometern besonderer Bauart moglich.

Fiir die Dosierung der Weiliténer spielen weitgehend
psychologische Momente und die individuelle Farb-
empfindlichkeit eine Rolle. Nach einmaliger diesbezlig-
licher Festlegung der gewiinschten Aufhellungsinten-
sitdt kann diese von einem zum andern Mal durch Wahl
geeigneter Bedingungen reproduziert werden. Man
kann also auch auf dem FlieBband, bei ausreichender
Betriebskontrolle, auf Muster fdrben.

Die iibliche Messung der WeiBle ungefarbter Faser-
materialien, z. B. im ZeiB-Elrepho, wird durch an-
wesende optische Aufheller stets gestort; die geringe
dabei stattfindende Fluoreszenzanregung tduscht eine
hohere chemische Bleiche vor.

Die Remissionskurven optisch aufgehellter, ungefarb-
ter Fasermaterialien beweisen, daB bei vollig ultra-
violettfreier Betrachtung die aufgehellten Fasern gelb-
stichiger sind als vordem. Bei Zutritt von Ultraviolett-
licht wie im Tageslicht wird dieses Manko je nach der
dabei statthabenden Anregungsintensitat mehr oder
weniger stark liberkompensiert.

Der Einsatz optischer Aufheller erfolgte urspriinglich
in der Absicht, die Ware von der zerstéorenden Wirkung
des Ultraviolettlichtes dadurch zu schiitzen, daB dieser
Anteil des Spektrums, in energiedrmeres Fluoreszenz-
licht verwandelt, wieder ausgestrahlt wird. Diese Ver-
suche fiihrten jedoch selbst bei Uberdosierung nicht zu
giinstigen Ergebnissen.

Optische Aufheller finden heute schon sehr weite
und zunehmende Anwendung. Die Hauptmenge wird
fiir Textilien, Waschpulver, Seifen, Papier u. v. a. ver-
braucht. Die Verwendung flir Lebensmittel ist hingegen
abzulehnen. Nach neueren Untersuchungen wird Wund-
watte durch optische Aufheller in ihrer ,Wundfreund-
lichkeit” beeintrdachtigt. Auch auf diesem Sektor sollte
daher der Einsatz der Weifiténer unterbleiben.

1) Siehe z. B. H. Rath, Lehrb. d. Textilchemie, Springer-
verlag, Berlin 1952

?) Relative spektrale Hellempfindlichkeitskurve der Inter-
nationalen Beleuchtungskommission. Die
Augenempfindlichkeit ist abhéngig von
der Adaption, der Wellenldnge des Lich-
tes, der GréBe des getroffenen Netzhaut-
bezirkes, der Lage auf der Netzhaut und
der Pupillengrée
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Gewebe aus Rein-Zellwolle

Ing. Anton ERN ST, Lenzing

1. Allgemeines

Wenn heute die Moglichkeit gegeben ist, aus Zell-
wolle die verschiedensten Gewebequalitdten aus allen
moglichen Verwendungsgebieten herzustellen, und
wenn es heute geradezu selbstverstdndlich ist, be-
stimmte Stapelartikel fast ausschlieBlich aus Zellwolle
herzustellen, dann bedurfte dies einer Entwicklungs-
zeit, die etwa seit der Jahrhundertwende bis in die
heutige Zeit anhéalt und noch immer nicht abgeschlos-
sen scheint.

Waéhrend dieser Zeit waren nicht immer Erfolge als
Marksteine auf dem Wege der Entwicklung gesetzt
worden. Bis es zu einer verspinnungsfdhigen ,Stapel-
faser” kam, muBlten noch viele bittere Enttduschungen
hingenommen werden, und mufBiten die Spinner und
‘Weber mit ihren praktischen Erfahrungen und wert-
vollen Hinweisen immer wieder richtungsweisend sein.
Im Zuge dieser Entwicklungsjahre wurden auf Grund
der schon vorliegenden Erfahrungen die fiir jeden Ver-
wendungssektor passenden Fasertypen geschaffen, so-

Ing. Gottfried

Tschamler

TEXTIL-TECHN. BURO

WIEN XIX, DOBLINGER GURTEL 3
TELEFON 3225 25

Verireter fiir Osterreich
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daB die Einsatzgebiete sich mehr und mehr vergréBer-
ten. Heute besitzt jedes Zellwollewerk ein mehr oder
weniger grofles Typenprogramm, entsprechend seiner
technischen Moglichkeiten.

Auch die Zellwolle Lenzing AG. weist ein Produk-
tionsprogramm auf, das allen normalen und auch beson-
deren Bediirfnissen und Anspriichen geniigt. Von der
feinsten Baumwolltype bis zur groébsten Teppich-
Spezialfaser ist jede Typenvariation in Titer und Stapel,
sowie Krduselung etc. im Erzeugungsprogramm ent-
halten, sodaB allen Méoglichkeiten des Spinnens und
Webens Rechnung getragen werden kann.

Aus der grofien Typenvielfalt sollen im folgenden
nur einige Zellwolletypen hinsichtlich ihrer Verwen-
dungsart herausgestellt werden, die aber als typische
Vertreter der einzelnen Einsatzgebiete zu bezeichnen
sind.

2. Typenwahl und Einsatzgebiete

Grundsaétzlich ist zu sagen, daB bei der Reinverspin-
nung solche Fasern zu verwenden sind, die dem Cha-
rakter der herzustellenden Ware entsprechen. Das soll
aber nicht bedeuten, daf die Zellwolle nur in solcher
Feinheit verwendet werden soll, wie sie z. B. die Woll-
faser eines bestimmten Garnes oder Gewebes aufweist.
Eine Zellwollfaser in derselben Feinheit wie das Woll-
haar wird sich stets durch einen weicheren Griff von
der Schafwolle unterscheiden, der im Gewebe selbst
sich durch eine gewisse Lappigkeit duBert.

Allgemein wére deshalb zu sagen, daBl der Fasertiter
der Zellwolle grober zu wahlen ist als z. B. die Feinheit
einer bisher verwendeten Wolle. Dies hat natiirlich in
der Praxis heute nur mehr bedingte Giiltigkeit, da der
endgiiltige Warenausfall nicht nur von den Faser- und
Garneigenschaften oder von der Gewebekonstruktion
abhéngig ist, sondern in ganz besonderem MafBie von
der Ausriistung beeinfluBft wird.

12 den matt:

Die durch den feinen Titer bedingte relativ geringere
Standfestigkeit dieser Faser macht diese Type fiir be-
sonders feinfddige Gewebe sehr geeignet, wobei die
Verwendung von Garnen bis zur Nummer Ne 70—80
moglich ist. Diese Garne werden verarbeitet fiir Wasche
und besonders leichte Damenoberbekleidungsstoffe, fiir
elastische und gut saugende Unterziehwésche bei Inter-
lock- und Feinrippwaren.

1,2 den glénzend:

Diese Type ist ebenfalls fiir feine Garne geeignet,
aus denen Gewebe mit besonders weichem Griff her-
gestellt werden konnen, die als geschmeidige Wésche-
und Waschkleiderstoffe, uni-bindungsgemustert oder
bedrudkt, fiir leichte Dekorations- und Vorhangstoffe,
fir besonders weiche Voile- und Kreppgewebe sowie

Toiles Verwendung finden.
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15 den glédnzend und matt:

Diese Type kann als der Standardtyp der Baumwoll-
Zellwollfasem bezeichaet werden, Durch eine beson-
ders entwickelte Avivage und bedingt durch die Faser-
struktur werden aufigrgewbshalidh gute Ausspinnergeb-
nisse erzielt. Die meist aus dieser Type hergestellten
Garnnummern Ne 20 bis Ne 30 werden fir Verhang-
und Dekorationsstoffe, fUr Musseline, Krepp- und
Voilegewebe usw, verarbeitet.

Hier treffer wir die Stapelartikel der Baumwollspin-
nereien, die die bekannten Stapelwaren des Grof3-
konsums darstellen. So z, B. Rohnessel oder Kretonne,
16/16, 20/20, Renforcé 18/18, 30/28, oder Zellwolle-
Musselines aus 18/18, 30/30. Gerade die letztgenannte
Qualitat stellt eine $tandardgualitdt dar und hat sich
bis heute als Druckgrund bestens bewahrt.

Aber auch modisch gemusterte Damenstoife konnen
aus dieser Type arzeugt werden. wobei aber meist die
Ware als Zwirnqualitdt ausgemustert wird. Das fol-
gende Muster zeigt ein Beispiel eines derartigen Ge-
webes, wobei fHir Kette und Sshub Ne 60/2 spinngefarbt
in der Type 1,5/den 2", glanzend, verarbeitet wurde.

25 den matt:

Diese Type wird vorwiegend als matte Faser herge-
stellt. weil man mit dem Titer 2% den bereits in den
Bereich der Wollimitation eintritt und fir diese Zwecke
ein CGlanzcharakisr des Garnes oder der Ware uner-
winscht ist.

Vorwiegend von Baumwollspinnereien verarbeitet,
werden aus dieser Faser Garne mit der Standardnute-

Die Kettdichte betragt 48,5/cm, die Schiusidichte 23 ge-
facht/em, Folgende $<hvdzfelge wurde angewendet:
1 Faden braun FEarb.-Nr, 7078
2 Faden gelb  Farb.-Nr. 2020

2 Faden grau Farb.-Nr. 8034
2 Faden gelb  Farb.-Nr. 2020
1 Faden braun Farb.-Nr. 7078

§ Faden = 1 Scharrapport

Grundbindung ®791Pt mit obiger Schir-
folge das im Gewene ers-lmu%ﬁhe, aparte kleine Karo-

muster,

Bedingt durch die Bindung, Einstellung und Gespinst-
art und kombiniert durch eine entsprechende Aus-
riistung, ergibt sich der freskodhnliche kérnige Griff.
Die Ware ist trotz des m2-Gewichtes von 210 g luftig
und frisch zu tragen.

mer Ne 16 und Ne 20 hergestellt, die fir Gewebe Ver-
wendung finden, die sich durch einen besonderen well-
ghnlichen Griff auszeichnen sollen. Tatsddhlich ist hier
unter geschickter Ausnitzung aller Ausriistungsmog-
lichkgiten ein Effektzu erzielen,der sogar auf den Fach-
mann verbitiffend wirken kann. AuS keiner Winter-
kollektion sind derartige Stoffe wegzudenken, die In
Form von 3ahottenmustarn, bindungsgemustert,in Sirei-
E%IP] oder uni immer wieder breite Abnehmérkreéise fin-

Auch hier haben sich bereits bestimmte Einsteliun.
gen herauskristallisiert, die bei einwandfreier Aus-
ristungsmethode sehr gebrauchstiichtige Stoffe ergeben,
die besonders im Damienkleidersektor zu liegen kem-
men. E i geschmadevelles und welldhnliches Aussehen,
gepaart mit einem entsprechenden Preis, werden stets

33
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einen sichdzen und zufriedenen Kiufarstock fir diese
Gewebe garantieren.

Nadifolgendss CGewebemuster vermittelt den Cha-
rakter einer Wollimitation sehr deutlich, ¢bwohkl die
Ware keinem Rauhprozef unterworfen wurde.

Es wurde lediglich die Type 2,5 der/40 mm matt ver-
arbeitet, wob& fiir die Kette ein Zwirn Ne 16/2 und
fiir den S&aud ein Garn Ne 16 gefadit bei einer Didate
von 15 Kett- und 13 SchuBfaden [(gefadit) in Anwen-
dunyg kam. Unter Zugrundelegung einer Leinwandbin-
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dung wird mit folgender S<har- und Schubfalge unter
Anwendung von spinngefarbten Garnen das charakte-

ristische Muster erreicht,

1 Faden rot rot = Farb-Nr. 002
1 Faden hellblau k' blan = Farb-Nr. 4001
1 Faden ret d'blad = Farb-Nr. 40M
1 Faden weil3

1 Faden hellblau

! Faden weif

1 Faden heliblau } 9

1 Faden dunkelblau | 2% [ &
1 Faden weif } ]

i Faden heliblau f 2% |
1 Faden dunkelblau® !
1 Feden hellblau

A Feden dunkeélblaw

28
28 Faden

Geganfliber dem vorher gezeigten Muster ist sofort
dar im Griff bamerkbars Unterschied festzustellen, Die
Ware ist hochstmbglich knitterarm und &uBerst ange-
nehm zu tragen.

FFE denmatt:

375 den matt ist vornehmlich eine Type, die zur Bet-
mischiing zu Schafwolle dient und fir dissza Zwedk
ausschlieSlich in dieWollspinnereiengelangt, mit einsnt
80 mm Schnitt fir die Strejchgarnspinnersi bestimmt
ist und mit einem Schnitt von {30 mm im Kammgaro-
sektor Verwendung findet. Unter Einsatz von mittleren
und gréberen Garaen dienen diese Typen zur Herstel-
lung von Gabardinsn, Fresko. spatt- und tweedartigen
Artikaln, fiir schwere MObel- und Dekorationsstoffe,
wollige Damen- und Kinderbekleidungsstoffe etc.
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da bekanntlich Dreizylinderverfahr in breites
genschaften des Fres-
Nervigkeit, sein ma-
fiar
fir Dame

Unter Anwendung einer Panamabindung wird der
etwas héartere Griff der Type 3,75 den etwas gemildert,
sodaB ein besonders voller und warmer Wollgriff ent-
steht. Das m®-Gewicht betrdgt 255 g bei einer Kett-
fadenzahl von 34/cm und einer SchuBfadenzahl von
16,5 fir

zu beleben,

Beimischung
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Lieferprogramm fiir Webereien

Webstuhlantriebe,

Motoren fiir Zentralmaschinen,
Farbereien und Appreturen,
Antriebe fiir Druckmaschinen

Lieferprogramm fiir Spinnereien

Antriebe mit Kommutatormotor,
Antriebe fiir Putzereien,
Krempelsatz-Antriebe,
Zwirnmaschinen-Antriebe

55denbis 12den

stellen als Glanz- oder Mattfaser Wolltypen dar, die
bereits den grobfddigen Garnen vorbehalten sind. Die
Einsatzgebiete erstrecken sich vom Deckensektor bis
zum Teppichsektor, wobei fir letzteren und fir beson-
dere Zwecke und Effekte sogar eine spezielle Krduse-
lung der Faser verlichen wird. Es kommt auch sehr
haufig zu Fasermischungen, wobei matt und glanzend
oder 5,5 und 8,0 den etc. in entsprechenden Mischungs-
verhdltnissen angewandt werden. In diesem Zusam-
menhang erscheint es zweckmdBig,

3. die Fasermischungen

einer ndheren Betrachtung zu unterziehen. Es ist all-
gemein bekannt, daB die aus feineren Fasern gespon-
nenen Garne gegeniiber solchen aus groberen Fasern
bei gleicher Stapelldnge und Garnnummer hinsichtlich
der Garnfestigkeit ginstiger zu bewerten sind. Durch
das Mischen von verschiedenen Titern wére zu erwar-
ten, daB das so erzeugte Garn einen proportionellen
Prozentsatz der individuellen Titereigenschaften besitzt.

Wenn z.B. 33% 3,75 den-Fasern mit 67%0 2,0 den-
Fasern gemischt werden wiirden, miiBten die daraus
hergestellten Garne wesentlich mehr Eigenschaften der
2,0 den-Fasern aufweisen als der 3,75 den-Fasern.
Es konnte hier erwartet werden, daB der Anteil der
3,75 den-Fasern die Festigkeit des Garnes im Ver-

)6

gleich zu einem ganz aus 3,75 den erzeugten Garn
nicht wesentlich vermindert. Damit im Zusammenhang
wiirde auch eine hohere Ausspinngrenze stehen. Am
wichtigsten fir den Gewebehersteller diirfte aber die
Tatsache sein, daB durch Titermischungen der Waren-
griff wesentlich variiert werden kann.

Gerade unter Anwendung von Krauselzellwollen
konnte bei entsprechenden Mischungen von groben und
feinen Titern erreicht werden, daB die letzteren Warme,
gute Rauheigenschaften, Weichheit und Filligkeit ge-
ben, die groben Titer hingegen den kernigen Charakter
und die notwendige Steifigkeit der Ware vermitteln.

Es ist bekannt, daB wédhrend des Spinnprozesses die
feineren Fasern mehr in die Mitte des Fadens zu wan-
dern, wogegen die groben die Tendenz zeigen, den Fa-
denmantel zu bilden. Schon dadurch ist eine gewisse Ge-
wdhr gegeben, daB eine erwiinschte Kernigkeit des
Griffes auch erhalten bleibt.

Das untenstehende Muster eines Freskos wurde un-
ter Anwendung einer Titermischung hergestellt. Kette
und SchuB bestehen aus einem Dreizylindergarn aus
66 % 2,5 den/60 mm braun 7007 und 34 %, 8,0 den/
60 mm weiB,

Wie ersichtlich ist, vermittelt das Gewebe den fir
einen Fresko typischen kernigen Griff, die Sprung-
elastizitdt, und eine besonders hohe Knitterunempfind-
lichkeit ist in héchstem MaBe vorhanden.
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Kett- und SchuBmaterial besteht aus Garn Ne 2013
bei einer Dichte von 14 Faden/cm in Kette und Schub,
Das m#*Gewicht betragt 300 g.

Eine weitere Abwandlung im Rahmen der pordsen
Kleiderstoffeist in Form eines Tweeds gegeben. Unter
Anwendung derselben Garne, wie sie fur den Fresko
verwendet wurden. ergibt sich in Abwandlung zu
einem Tweed nachstehende Gewebequalitat, wobei die
Kettdichte auf 16/cm erhoht und die SchuBdicate gleich
gehalten wurde.

Eine andere Mischungsmébglichkeit ist gegeben, in-
dem man Fasern verschiedener Lange mischt und da-
durch sogenannte Douppion-Garne erhalt. Diese leinen-
artigen oder shantungartigen Game kdnnen nach dem
Baumwollspinnverfahiren gesponnen werden. Eine ge-
naue Beschreibung findet sich an anderer Stelle dieses
Heftes.

Ein Beispiel einer solchen Fasermischung ist unten-
stehend gegeben, wobei ersichtlich ist, a8 der fur das
Gewebe typische Effekt ausschlieBlick eine Angelegen-

Naturlich wurde die fiir diesen 3toficharakter not-
wendige Képerbindung 2/2 als Kreuzképer verwen-
det. Das Gewebe ist besonders sprungelastisch und
wesentlich weicher gegentiber der Freskoqualitét, wo-
bei ihr aber die fiir einen selchen Artikel notwendige
Kernigkeit nicht abgesprochen werden kann.

heit des Spinners war. Durch die hier auRerdem vor-
genommene Titerniischung (SieheBeschreibung auf Sei-
te 28, Erzeugung von Effgktgarnen ohne Verwendung
von Sondereinrichtungen,ing. Zimnic) wird ein gerade-
zu verbliffender Leinencharakter erzielt.
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Hochveredelung von Zellwollegeweben
Text.-Ing. Paul KOMMINOTH VDI, Basel (Schweiz)

Allgemeines: noch genauer behandelten Textilveredlungsapplikatio-

Im Gegensatz zu den tierischen Fasern, wie Wolle
und Seide, die nach einer mechanischen Beanspruchung,
wie Pressen, Knittern etc. das Bestreben haben, wieder
in die urspriingliche Lage zuriickzukehren, neigen die
Fasern aus regenerierter Zellulose (Zellwolle, Kupfer-
seide, Viskose) dazu, die mechanische Verformung
(Knitterstellen) beizubehalten.

Die Anfalligkeit zum Knittern bei Textilfasern ist
nach Chwala von folgenden Punkten abhédngig:

a) von den strukturellen Verhiltnissen der Fasern
(Mizellarstruktur)

b) von den mechanischen Eigenschaften der Fasern
(Biegungselastizitdt)

¢) vom Wassergehalt und Quellungsgrad der Fasern

d) von der Art der Garn- und Gewebestruktur

e) von der Art der Ausriistung.

Es soll deshalb im nachfolgenden speziell auf die
Art der Ausriistung von Zellwollgeweben hingewiesen
werden, da allgemein an die Textilien in vermehrtem
MaBe erhShte Anforderungen gestellt werden. Es mo-
gen hiebei die Verkaufsargumente, wie schénes Aus-
sehen, gefalliger Griff und die praktischen Trageigen-
schaften, wie gute Widerstandsfdhigkeit gegen das Knit-
tern, Formbestdndigkeit etc. unter Beriicksichtigung
einer gewissen Waschechtheit im Vordergrund stehen.

Die dafiir in Frage kommenden Veredlungsoperatio-
nen kénnen auf Weil3-, Farb- oder Druckwaren aus nor-
maler oder hochnafifester Zellwolle durchgefiihrt wer-
den.

Bei allen diesen Applikationen geht es darum, den
Zellwollgeweben ein gutes Erholungsvermdégen zu ver-
leihen, wobei die Knitterfest-Ausriistung von regene-
rierter Zellulose, bei der die Widerstandsfahigkeit
gegen Knittern durch Einlagerung eines in der Hitze
erhdrtenden synthetischen Harzes innerhalb der Faser
erzeugt wird, heute zu den alltdglichen Arbeitsgebieten
der Textilveredlungsindustrie gehort.

Zur eigentlichen Hochveredlung kommt noch die
Erzeugung von Prdge-, Plissee-, Riffel- oder Schreiner-,
Chintzeffekten sowie die Schrumpffest- und neuerdings
die ,Bligelfrei”-Ausriistung hinzu, wobei jeweils even-
tuelle patentrechtliche Belange zu beriicksichtigen sind.

Die nachfolgenden Ausriistungsbeispiele und die
dazu gegebenen Rezepte sind das Ergebnis von im
Betrieb und Labor gesammelten eigenen Erfahrungen.
Wenn dabei Produkte mehrerer Erzeugerfirmen nament-
lich genannt worden sind, so soll damit kein Anspruch
auf AusschlieBlichkeit oder eine Wertbeurteilung ge-
geniiber anderen nicht genannten Marken gleicher oder
dhnlicher Art erhoben werden. Diese Angaben besagen
nur, daB der Verfasser eben mit den hier angefiihrten
Produkten der genannten Firmen gearbeitet und mit
ihnen seine Erfahrungen gesammelt hat.

Als Basisprodukt fiir die obgenannten und spater

nen finden folgende Erzeugnisse Verwendung:

Harnstoff-Formaldehyd-Vorkondensate

z. B. FINISH EN, Pulver 100%oig
FINISH VK, flissig

Mischpolymerisat
z. B. RATIFIX A

Weichmacher- und Hydrophobierungsmittel

z. B. CEROL WB (kationaktiv)
OMBROPHOB C (kationaktiv)

Weichmacher

z. B. CERANIN F (anionaktiv)
CERANIN HCS (kationaktiv)

Optische Aufheller

z. B. LEUKOPHOR BS, Pulver (anionaktiv)
LEUKOPHOR BS, fliissig (anionaktiv)
LEUKOPHOR R, Pulver (anionaktiv)

Netzmittel
z. B. SANDOZIN NI (nichtionogen)

Wasch- und Avivagenmittel
z. B. SANDOPAN WP (anionaktiv)

Der Ausriister hat durch diese und &hnliche im Han-
del befindlichen Chemikalien fiir die Textilindustrie die
Moéglichkeit, durch geeignete Kombinationen jeweils
die gewiinschten Ausriistungseffekte zu erzielen, wobei
natiirlich auch der entsprechende Maschinenpark zur
Verfligung stehen soll.

Ferner ist zu beriicksichtigen, daB bei der Behandlung
von Zellwolle mit Kunstharz-Vorkondensaten allein
und in Kombination mit Weichmachern und Hydropho-
bierungsmitteln dem Gewebe nebst gutem Erholungs-
vermdgen, Herabsetzung des Quellvermdgens und Ver-
besserung der Knitterfestigkeit verliehen wird, wobei
jedoch eine Beeintrdchtigung der Elastizitdt in Kauf
zu nehmen ist; ferner kann je nach der applizierten
Menge an Kunstharz die Trockenscheuerung mehr oder
weniger ungiinstig beeinfluit werden.

Gewebe, die Garne mit starker Drehung und Zwir-
nung aufweisen und zudem noch dicht geschlagen sind,
eignen sich nicht besonders fiir die Knitterfestaus-
riistung, da die Fasern in der Quellbarkeit, d. h. in der
Aufnahmefihigkeit der Kunstharzappreturflotte behin-
dert sind, was in der Praxis zu ungeniigendem Knitter-
festeffekt, rauhem Griff, ungeniigender Scheuerfestig-
keit und gegebenenfalls zum sogenannten ,Schreiben”
der Ware fiihrt, hervorgerufen durch die oberflichliche
Ablagerung des Kunstharzes auf dem Gewebe.

Generell gesehen ergeben Gewebe mit Fasern von
groBer Quellfahigkeit gute Knitterfesteffekte, wéhrend
Gewebe mit Fasern geringer Quellfdhigkeit, wie z. B.
spinnmattierte Zellwolle etc., weniger gute Resultate
zeigen.
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Spezielles:

Auf Grund der eingangs erwédhnten Erkenntnisse
sollen nun fiir die nachfolgenden Anwendungsbeispiele
auf Zellwolle die allgemeinen Richtlinien fiir die Ar-
beitsweise gegeben werden:

a) Imprégnieren und Foulardieren

b) Vortrocknen (je nach Ausriistungseffekt auf die
gewlinschte Restfeuchtigkeit im Gewebe)

c) Formgebung, wie Riffeln, Pragen, Plissieren oder
dergleichen, Kalanderbehandlung, wie z.B.
Chintzen

d) Kondensieren

e) Nachwaschen (in Spezialfdllen),

wobei die zur Ausriistung gelangenden Gewebe gut
hydrophil und frei von Sduren, Alkalien, Salzen etc.
sein sollen.

Imprégnieren und Foulardieren:

Die Impragnierung der Gewebe mit der Kunstharz-
flotte erfolgt am besten auf einem wblichen Dreiwalzen-
foulard mit zweimaligem Tauchen und Abquetschen, Es
wird angestrebt, die Ware mdéglichst lange mit der
Flotte in Berlihrung zu lassen, damit eine gleichmaBige,
vollige Durchtréankung mit der Appreturflotte erreicht
werden kann. Hierbei wirkt sich die Zugabe eines nicht-
ionogenen Netzmittels zum Kunstharzbad vorteilhaft
aus, indem sofortiges und gleichmaBiges Eindringen
der Appreturflotte in die relativ rasch durch den Foulard
laufende Gewebebahn gewdhrleistet ist. Ferner wirkt
dieser Zusatz stabilisierend, indem Ausscheidungen von
vorzeitig gebildetem Harz im Bad und auf der Faser-
oberflache verhindert werden. Nebst einem mdoglichst
langen Tauchweg ist fiir einen entsprechend guten
Abquetscheffekt zu sorgen (auf 80—100% Flotten-
aufnahme), damit die an der Oberfliche des Gewebes
anhaftende Kunstharzldsung entfernt bzw. in die Faser
gepreBt wird.

Vortrocknen:

Die Vortrocknung erfolgt meistens auf dem Spann-
rahmen, Kurzschleifentrockner und dergleichen. Es eig-
nen sich sowohl Typen mit Umlufterhitzung als auch
solche mit Diisenaggregaten. Zylindertrocknung ist fiir
Appreturen auf Basis kondensierbarer Harze weniger
zu empfehlen, da durch einseitige Kontakttrocknung
auch bei wechselseitiger Warenfithrung die Harzwan-
derung nicht vermieden werden kann.

Ganz allgemein soll die Vortrocknung bei Tempera-
turen von 60—-80° C vorgenommen werden; in Spezial-
fdllen kann bei der reinen Knitterfestausriistung die
sogenannte Schockirodknung bei 140—160° C Anwen-
dung finden, wobei gleichzeitig kondensiert wird. Er-
folgt die Vortrocknung auf bestimmte Restfeuchtigkeit,
so sind am Ende der Trocknungsanlage Aggregate
zwedkméBig, die durch Bestimmung der elektrischen
Leitfdhigkeit den Feuchtigkeitsgehalt im Gewebe an-
zeigen.

Die Restfeuchtigkeit des Gewebes in dem Augenblick,
da es zur mechanischen Formgebung (Riffeln, Pragen,
Plissieren) oder Kalanderbehandlung (Chintzen etc.)
gelangt, ist fiir den Ausfall beziiglich Griff und Wasch-
bestdndigkeit des Effektes von groBer Bedeutung. Hohe
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Restfeuchtigkeit ergibt einen steifen, papierenen Griff
und erhéhten Glanz mit sehr guter Waschbestandigkeit,
niedrige Restfeuchtigkeit einen weichen, geschmeidigen
Griff mit vermindertem Glanz und geringerer Wasch-
bestandigkeit des Effektes. In diesem Zusammenhang
sei noch speziell darauf hingewiesen, daff das Arbeiten
mit zu hoher Restfeuchtigkeit bei der permanenten
Formgebung von Zellwollgeweben schon allein zur
mechanischen Schddigung der Faser fiithren kann und
daB diesem Umstand in der Produktion die nétige Be-
achtung zu schenken ist.

Formgebung und Kalanderbehandlung:

Bei der heiBen (Walzentemperaturen von z. B. 160 bis
200° C) mechanischen Behandlung des kunstharzvor-
behandelten, auf Restfeuchtigkeit vorgetrockneten Ge-
webes auf dem Riffel-, Prdge- oder Chintzkalander und
der Plisseemaschine wird die Kondensation bzw. Fixie-
rung (Hértung) des Effektes durch den der Kunstharz-
flotte beigegebenen Katalysator (Sdurespender) bereits
eingeleitet.

Die Anwendungskonzentration des Katalysators ist
bei Anwendung eines Harnstoff-Formaldehyd-Vorkon-
densates (100%) wie folgt festgelegt:

Ammonsulfat: 1%% von der Harnstoff-
Formaldehyd-Vorkon-
densat{100%0)-Menge.

Diammonphosphat: 3% von der Harnstoff-

Formaldehyd-Vorkon-
densat(100%0)-Menge.
Catalyst AC (Monsanto): 7—10%0 von der Harnstoff-
Formaldehyd-Vorkon-
densat(100%0)-Menge.

Kondensieren:

Die wdahrend der heiflen Kalanderbehandlung einge-
leitete Kondensation muB anschlieBend zu Ende gefiihrt
werden. Hiefiir eignen sich — wie fir knitterfest aus-
zuriistende Ware — die {iblichen Kondensationsdfen
verschiedener Systeme., Wichtig ist, daB das Gewebe
bei der Kondensation moglichst spannungsfrei bleibt,
daB Warme und Frischluft gleichméBig verteilt und daB
Formaldehyd- und Wasserddmpfe fortwé@hrend abge-
leitet werden.

Beim Plissieren ist eine Kondensationseinrichtung
direkt der Plissiermaschine angebaut.

Die Kondensation kann bei Temperaturen von 120
bis 160° C durchgefithrt werden, wobei die Verweilzeit
des Gewebes im Kondensationsofen je nach der ver-
wendeten Kondensationstemperatur variiert, das heiBt:
Je hoher die Temperatur, desto geringer die Verweil-
zeit. In der Regel diirfte eine Kondensation von 5 Minu-
ten bei 140—150° C zur Fixierung des Kunstharzes bzw.
des Effektes ausreichend sein.

Nachwaschen:

Die Nachwaésche ist fiir Everglaze-Artikel vorgeschrie-
ben und erfolgt in 2—3 Breitwaschkasten. Das Nach-
waschen ist besonders dann unentbehrlich, wenn
Rezepte mit mehr als 5 g eines Weichmacher- und
Hydrophobierungsmittels vom Typ Cerol WB, Velan PF
usw. im Liter angewandt werden. Fir die Nachwdésche
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sind in der Regel 1—2 g eines anionaktiven Wasch- und — Nachwaschen bei Verwendung von iiber 5 g
Avivagenmittels + 1 g Soda im Liter zu empfehlen. Die eines kationaktiven Weichmacher- und Hydro-
Temperatur des Bades kann 40—50° C betragen. An- phobierungsmittels im Liter mit: 1 g eines
schlieBend wird gespiilt, abgesaugt und auf dem Rah- anionaktiven Wasch- und Avivagenmittels 4
men getrocknet, 1 g Soda im Liter bei 40—50° C.

— Spiilen, absaugen und rahmentrocknen.
Anwendungsbeispiele auf Zellwolle:

(Die Anwendungsmengen beziehen sich immer auf 2. Prigeeifekte:

1 Liter Flotte) Rezept:
1. Knitterfest- a) und Schrumpifestausriistungen b): 120—130 g Harnstoff-Formaldehyd-
Rezepte: \V/\;)rkondensat (Pulver)d Hob
20 eichmacher- und Hydrophobie-
a) 120 g Harnstoff-Formaldehyd-Vorkondensat g rungsmittel (kationak?iv) P
5 %uhﬁr) . . 30 g Mischpolymerisat
g weic ¥nacher. (aplonaktlv) 0,5 g Netzmittel (nichtionogen)
1 g Netzmittel (nichtionogen) 1,2g Ammonsulfat
12 ¢ Ammonsulfat 10 g Weichmacher- und Hydrophobierungs-
b) 120 —130 g Harnstoff-Formaldehyd- mittel (kationaktiv)
Vorkondensat (Pulver) 1 g Netzmittel (nichtionogen)
20 — 30 ¢ Harnstoff-Formaldehyd- 1,2g Ammonsulfat

Vorkondensat (fliissig)

5 — 10 g Weichmacher- und Hydrophobie- Arbeitsweise:

rungsmittel (kationaktiv) — Foulardieren, Abquetscheffekt ca. 80%o.
1 — 1 g Netzmittel (nichtionogen) — Rahmenvortrocknen bei 60—80° C auf Rest-
13— 1,49 Ammonsulfat feuchtigkeit von ca. 14%,
. . — Prégen bei 180°, je nach Dessin 16—20 t Ge-
Arbeitsweise: samtdruck.
— Foulardieren, Abquetscheffekt ca. 80%o, — Kondensieren 5 Min. bei 140—150° C.
— Rahmenvortrocknen bei 60—80° C. — Nachwaschen und fertigstellen wie bei
— Kondensieren 5 Min. bei 140—150° C. Rezept b), sub 1.

WASSERSTOFFPEROXYD

fir die alkalische und

Peressigsdure -B L E[CHE

ALPINE CHEMISCHE A.G.
WERK ELCHEMIE

KUFSTEIN-SCHAFTENAU/TIROL

Eigenes Anwendungslaboratorium Kundenberatung
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3. Plissee: 5. Chintzausriistung:
Rezep:: Rezept:

100—150 g Harnstoff-Formaldehyd-
Vorkondensat (Pulver)
4 g Weichmacher- und Hydrophobie-
rungsmittel (kationaktiv)
30 g Mischpolymerisat
10— 15 g Weichmacher (kationaktiv)
1 g Netzmittel (nichtionogen)
0,6 g Weinséaure
1— 1,59 Ammonsulfat

Arbeitsweise:

— Foulardieren, Abquetscheffekt ca. 80%b.

— Rahmenvortrocknen bei 60—80° C auf Rest-
feuchtigkeit von ca. 12%o.

— Plissieren bei 190° C.

— Kondensieren auf Kondensationstisch 2 bis
3 Min. bei 160—190° C.

4. Riffel bzw. Schreinerfinish:
Rezept:

Normalzellwolle:

80 —100 g Harnstoff-Formaldehyd-

Vorkondensat (Pulver)

4 g Weichmacher- und Hydrophobie-
rungsmittel (kationaktiv)

15 g Mischpolymerisat

10 g Weichmacher (kationaktiv)

10 g Solvitose HDF (Scholtens Chemische
Fabrik)

1 g Netzmittel (nichtionogen)

0,8— 1 g Ammonsulfat

HochnafBifeste Zellwolle:

100 g Harnstoff-Formaldehyd-Vorkondensat
(Pulver)
5 g Weichmacher- und Hydrophobierungs-
mittel (kationaktiv)
15 g Mischpolymerisat
10 g Weichmacher (kationaktiv)
1 g Netzmittel (nichtionogen)
1 g Ammonsulfat

Arbeitsweise:

— Foulardieren, Abquetscheffekt ca. 80%b.

— Rahmenvortrocknen bei 60—80° C auf Rest-
feuchtigkeit von ca. 12%s.

— Riffeln bei 180° C mit 10—30 t Gesamtdruck.

— Kondensieren 5 Min. bei 140—150° C.

— Nacnbehandlung (Brechmaschine/Ddmpf-
rahmen) je nach Griff.
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Vorappretur: 20 g Kartoffelstdrke im Liter
— Zwischentrocknen,

120 g Harnstoff-Formaldehyd-
Vorkondensat (Pulver)

3 g Weichmacher
(anionaktiv)

5 g Weichmacher- und Hydro-
phobierungsmittel
(kationaktiv)

1 g Netzmittel (nichtionogen)

1,2 g Ammonsulfat

Appretur:

oder

Arbeitsweise:

— Vorappretieren mit 20 g Kartoffelstarke im
Liter.

— Zwischentrocknen.

— Foulardieren mit Appreturansatz, Abquetsch-
effekt ca. 80%.

-— Rahmenvortrocknen bei 60—80° C auf Rest-
feuchtigkeit von ca. 12—15%a,

— Chintzen bei 180° C, Friktion und Druck je
nach Gewebeart.

— Kondensieren 5 Min. bei 140—150° C,

— Mechanische Nachbehandlung je nach Griff.

6. .Biigelfrei”-Ausriistung:

Rezept:

120 g Harnstoff-Formaldehyd-Vorkondensat
(Pulver)

50 g Harnstoff-Formaldehyd-Vorkondensat
(flissig)

Arbeitsweise:

— Foulardieren, Abquetscheffekt ca. 80%o.

— Rahmenvortrocknen bei 60—80° C

— Kondensieren 5 Min, bei 140—150° C

— Nachwaschen in breitem Zustande mit:
2 g eines anionaktiven Wasch- und Avivagen-
mittels + 2 g Soda im Liter bei 60—80° C

— Spiilen, absaugen und auf dem Rahmen trock-
nen,
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Textile Probleme von beute und morgen

Gottfried SEIDEL, Wien - Langenlois

Wenn wir daran denken, da die Bevélkerung dieser
Erde in enormem AusmaB zunimmt und daB wir in
relativ kurzer Zeit schon doppelt soviel Menschen als
heute sein werden, so wire eigentlich anzunehmen,
daB wir uns iiber den Absatz von Textilwaren nicht
den Kopf zerbrechen miiten. Da die wesentliche Zu-
nahme der Bevdlkerung aber nicht in unserer Hemi-
sphdre liegt, so ist vor allem die Pflege jener Mairkte,
die immer gréoB8er werdenden Bedarf versprechen, von
grofler Bedeutung.

Den steigenden Weltbedarf an Rohstoffen und Nah-
rungsmitteln vermdégen wir zum Teil aus den synthe-
tischen Stoffen zu decken. Sicher ist, daB Schafwolle
und Baumwolle allein den Weltbedarf nicht werden
decken koénnen und daB damit unter anderem auch der
Zellwolle immer groBere Bedeutung zukommen muf.
Die’ derzeitige Produktion der Zellwolle basiert auf
dem Rohstoff Holz und damit kommt jenen L&ndern,
die Uber solches verfiigen, naturgema$ ihre diesbeziig-
liche Bedeutung zu.

Um den Weltbedarf an Textilwaren zu befriedigen,
stehen uns heute Hochleistungsmaschinen zur Verfi-
gung, soweit die einzelnen Lénder und deren Industrien
in der Lage waren, in den letzten Jahren solche anzu-
schaffen. Jedenfalls ist zum Beispiel die Tourenzahl
eines Kettenstuhles gegen frither auf mehr als das
20fache gesteigert worden, wenn man dabei die dop-
peltbreiten Stiihle in Kalkulation stellt, wie sie heute
gerne in Amerika beniitzt werden.

Um mehr und billiger zu produzieren, haben wir auch
mit dem Wort Automation Bekanntschaft gemacht, und
damit alles seine Krdonung findet, bemiiht sich Europa
derzeit um die Integration. Diese wirtschaftliche Ver-
einigung Europas ist notwendig, wenn wir nicht unsere
europdische Kleinstaaterei dauernd mit einem im Ver-
gleich zu den Vereinigten Staaten von Amerika niedri-
geren Lebensstandard bezahlen wollen.

Uber die Integration Europas ist aus berufener Feder

schon viel geschrieben worden und daher sind uns die
Vorteile, aber auch die Schwierigkeiten bekannt, die
uns besonders in Osterreich erwarten werden.

Da sind aber auch noch eine Reihe anderer Dinge
zu bedenken oder noch besser vorher zu regeln. Not-
wendig wdre zum Beispiel eine fiir ganz Europa ein-
heitliche Normung auf allen Gebieten. Die GroBenbe-
zeichnung bei Ober- und Unterbekleidung ist ein Teil
davon. Hier wére eine Normung im eigenen Land schon
jetzt von Vorteil fiir die Allgemeinheit und eine An-
lehnung oder noch besser Angleichung an unsere Nach-
barldnder zu begriiien.

In Amerika spielt das Versandgeschéft eine groBe
Rolle, in Osterreich ware das schon aus den Griinden
verschiedener GréfBenbezeichnung bei vielen Textil-
waren undurchfiihrbar. Zweifellos geht auch in Oster-
reich der Zug zur Konfektion, doch ist eine den ameri-
kanischen Verhéltnissen dhnliche Entwicklung hier vor-
erst nicht zu erwarten. Nach amerikanischem Muster
kennt zum Beispiel die Herrenoberbekleidung aufier den
HauptgroBen von 42 bis 54 neben der Ausfiihrung fiir
normale Gestalt noch schlanke, iiberschlanke, kurze
und lange GréBen und die Bauchgréfie als Unterteilung
der HauptgroBe.

Osterreich ist als kleines Land zu einer so weitge-
henden Aufteilung eines Artikels schwer in der Lage,
vor allem fehlt es dazu am notwendigen Kapital der
Handler — es miiiten doch von einem einzigen Dessin
in allen GroBen und ZwischengréBen nicht weniger als
42 Stiicke gekauft werden! Um dann noch reich oder
auch nur gut sortiert zu sein, ist Kapital und Absatz
zu gering.

Auch Schuhe werden in manchen Léndern nicht nur
nach Lange, sondern auch nach unterteilter Breite A, B
und C verkauft. Auf diese Unterteilung aber kommt
es bei der Konfektion an, denn erst wenn sie diese
Aufspaltung erreicht hat, kann sie einen ganz groBen
Kreis von Menschen erfassen, und auch ein bedeuten-
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des Versandgeschift ist erst moglich, wenn diese Vor-
aussetzungen gegeben sind.

Im Laufe der letzten Jahrzehnte ist der Lebensstan-
dard der arbeitenden Bevolkerung in den meisten west-
lichen Landern, aus denen uns dies durch vergleichbare
Statistiken bekannt ist, im dauernden Steigen begrif-
fen gewesen.

Damit ist zwar in der Masse ein gewisser Geldiiber-
schuB entstanden, aber wenn wir uns Osterreichische
Verhdltnisse aus der Zeit vor dem ersten Weltkrieg
vor Augen fihren, so war damals Ostern oder Pfing-
sten der Stichtag fiir neue Kleidung und neue Schuhe,
und wenn wir an die damalige textile Ausstattung
heiratsfahiger junger Mddchen denken, so miiten wir
heute im Rahmen des derzeitigen Standards der Bevél-
kerung nichts lieber als Textilfabrikanten sein. Die Zeit
hat hier aber Wandel und damit Sorgen geschaffen.
Die Welt ist durch die modernen Verkehrsmittel klei-
ner geworden, der Motor und die Ferne locken das
Geld aus den Taschen der Massen. Auch die Wohn-
kultur schopft GeldiberschuB ab, der Fernsehapparat,
der Eisschrank etc., wobei wir dem Fernsehapparat kon-
zedieren wollen, als gewissermafBlen gesellschaftliches
Ereignis uns Textilleuten Teppiche und Vorhangstoffe
verkaufen zu helfen, denn ein solcher Apparat bend-

tigt doch zum Empfang in einem gréBeren Kreis von
Freunden und Bekannten auch einen entsprechenden
Rahmen, also einen netten Wohnraum.

In Wien betrifft uns noch ein Textilproblem und
wie wir héren ist auch unseren Nachbarlandern dieser
Zustand nicht unbekannt in ihrem eigenen Raum. Wien
zahlt heute 5300 Textilwaren fiihrende Detailleure. Vor
dem Krieg waren das 2500 bei einer noch etwas gro-
Beren Einwohnerzahl.

Weder vom Standpunkt der Einzelhdndler noch vom
Standpunkt der Fabrikanten ist dieser Zustand zu be-
griiBen, und die GroBhédndler werden in diesem Falle
nicht anders als die Fabrikanten empfinden. Seien es
aus privaten oder offentlichen Mitteln entstandene Bau-
ten, allen ist gemeinsam, daB sie soviel als moglich
Geschaftslokale in das ErdgeschoB ihrer Hauser setzen.
Damit wird die Ubersetzung im Handel noch mehr ge-
fordert, aber nicht die Bonitédt in der Umgebung befind-
licher Konkurrenten. Was niitzen Automation und Inte-
gration, wenn wir durch einen unnétig verzweigten
Verteilerapparat neue Kosten produzieren. In vielen
Stadten ist deutlich ein Zug zum Einkaufen im Zentrum
festzustellen, soweit dort Parkmoglichkeiten bestehen.
GewiB ist auch daran die Motorisierung schuld, es ist
aber nun einmal so, und man sollte das bedenken!
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Mode von emnst — Mode von heute

Ein Vergleich

Lucie HAMPEL, Wien

Wir glauben zumeist, dafl alles was gestern war,
fir immer vorbei ist; wir ringen um immer neue For-
men, neue Erkenntnisse und befinden uns dauernd
in einem Ubergangsstadium, sind stets der Zukunft
zugewandt.

Die Jugend ist oft der Meinung, daB einmal alle
kulturellen Werte iberholt sein werden, glaubt oft,
daB die Technik in der Zukunft allein die Werte be-
stimmen wird, denn gerade die Technik schenkt uns
immer mehr Komfort. Auch die Mode wird durch die
Technik beeinfluBt, und doch — Mode von einst ist
auch Mode von heute! Das Schonste aus allen Zeiten
hat sich in unsere Zeit heriibergerettet, alles mensch-
liche Wollen ist ein Suchen nach Schénheit.

Dieser Aufsatz soll einerseits das Historische in der
Kleidung aufzeigen, anderseits erkennen lassen, dafl
wir es heute bei vielen Modeneuheiten oft mit den
gleichen Problemen zu tun haben wie die Menschen
Jahrhunderte, ja sogar Jahrtausende vor uns.

Wenn nach zwei Weltkriegen die kulturellen Schatze
der Erde neu entdeckt, iiberzdhlt und restauriert wer-
den, dann wissen wir alle, daB die Welt sehr viele
Kulturwerte verloren hat — und doch auch, dal uns
sehr viele davon zum Glick erhalten geblieben sind.

Der Film und das Fernsehen geben die Méglichkeit,
daB jeder Mensch die Vergangenheit Bild um Bild neu
erlebt, oft auch mitfihlt. Die Eisenbahn, das Auto, das
Schiff und das Flugzeug bringen alle, die es wollen, in
ferne Lander und lassen die Denkmaler vergangener Kul-
turen zum allgemeinen Besitz werden, sodall es fast
unmoglich ist, von verlassenen Kulturen zu sprechen.
Heute ist Reisen kein Luxus mehr, sondern bereits
Bedarf geworden.

Nehmen wir uns ein wenig Zeit und sehen wir uns
die Stilmerkmale der Kleidung verschiedener Zeiten
an, dann werden wir erkennen, daB die Modeschopfer
von heute, oft durch Zufall — oft mit Absicht, zu den
gleichen Resultaten wie ihre Vorganger kommen. Das
Klima bestimmt die praktischen Bedirfnisse, der Beruf
erfordert eine Zwecdkkleidung, dariiber hinaus wollen
wir aber, daB das Kleid uns ,kleidet”. Zu jeder Zeit
hat das Gefiihl, schon sein zu wollen, die eigene Per-
sonlichkeit zu betonen, die Menschen, soweit es eben
moglich ist, den Modewechsel mitmachen lassen. Jeder
einzelne muB in seiner Zeit leben, in seinem Land, in
seinem Erdteil; aber sein personliches Aussehen, sein
Handeln, das heiBt, ob er Modeformen mitmacht oder
ablehnt, das bestimmt er selbst. Wir selbst — wir alle
zusammen — bejahen oder verneinen die Modevor-
schldge der Modeschopfer. Soziale Unterschiede sind
heute bereits iiberholt, sie bestimmen weder die Form,
noch die Qualitdt des Materials. Wir selbst miissen ent-
scheiden, was wir tragen konnen, wenn wir richtig
gekleidet sein wollen, daher ist der personliche Ge-
schmack in unserer Zeit bestimmend.

Aus der Vergangenheit wollen wir aufzeigen, was

unserer Zeit nahesteht. Zwar unvollstédndig, aber doch
chronologisch geordnet, soll der Wechsel des Kleides
und der Mode betrachtet werden.

Fern und fremd wirken die iiberlieferten Bilder der
Agypter auf uns, sie zeigen eine gewickelte Gewand-
form. Die Aristokraten bestimmten damals die Formen,
die Menschen dieser Zeit scheinen uns steif und unbe-
weglich, Zu ihrer Bekleidung verwendeten sie diinne
durchsichtige Stoffe.

So sehen wir doch nicht mehr aus! Aber streben wir
nicht auch heute leichtes, luftiges Material an?
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Manches Emblem der dgyptischen Zeit ist als Vorbild
des heutigen Schmuckes zu erkennen. Fragen wir da-
nach, wenn wir fiir ein Dekolleté einen Schmuck brau-
chen, aus welcher Zeit das vielgliederige flachliegende
Schmuckstiick zu uns kommt? Der Schmuck verlockt so
manches Mddchen oder manche Frau, sich mit der Frisur
den dgyptischen Formen zu ndhern.

Ein Teil der Stoffmuster der Saison 1958 wurde durch
geomelrische Formen bestimmt und zeigt eine dgyp-
tische Farbstellung auf,

Die Natiirlichkeit, Bewegtheit und Freiheit der grie-
chischen Kleidung steht unserer Zeit viel nédher als die
dgyptische Kleidung. Der freie Biirger bestimmt die
Modeform. Die Freiheit, die angestrebt wird, zeigt sich
in der Gelostheit seiner Glieder und im Wissen um
die Schonheit seines Korpers. Eine Einheit ist der
Mensch und sein Gewand geworden,

Auch wir wissen heute, daBB Kérper und Kleid eine
Einheit sein muB, wenn der Mensch schén wirken soll.
Das schénste Kleid verliert, wenn Trdgerin oder Trdger
sich darin nicht bewegen konnen.

Zur griechischen Kleidung wurde weiches, flieBendes
Material verwendet, das den Anforderungen dieses Ge-
wandtyps entsprochen hat. Zuerst wurde ungemuster-
ter, ungefdrbter Stoff verwendet, um den Faltenwurf
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nicht zu storen, spdter wurden helle, pastellfarbige
Stoffe verarbeitet, bei den Uberwiirfen die Rander mit
einfachen Borten verziert.

Heute sind ebenfalls weiche, flieBende, im Frithjahr
und Sommer helle pastellfarbige Stoffe modern. Die
Stoffkollektionen des Sommers 1958 brachten griechisch
beeinflute Streifen.

1958

Der Faltenwurf, die Drapierungen sind immer wieder
in den Kollektionen zu sehen. Einer der letzten Mode-
vorschidge war der Abendjersey, ein duBerst feines,
schmiegsames und elastisches Seidenmaterial, das alle
Drapierungen ungehindert zuldBt. Diese drapierten
Kleider, deren Stoff den Kdérper umflie8t, geben dem
Mannequin viele Méglichkeiten, die Schdnheiten dieses
Modestils zu zeigen.

Der griechische Knoten, die klassische Frisur, wird
in der heutigen Zeit, mit mancher Modeneuheit zusam-
men, immer wieder getragen, aber auch das kurze
Haar, einst von der Herrenmode bestimmt und den
Mgdnnern vorbehalten, gehdrt zu den Modevorschldgen
der Damenmode.
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1955

Die Réomer traten das kulturelle Erbe der Griechen
an und tbernahmen damit auch die Formen der Klei-
dung. Das romische Volk besaB ein Gefithl fir Wirde
und Représentation, der Diener wurde notwendig, um
die Falten der stoffreichen Kleidung zu drapieren. Die
Statuen, die uns aus dieser Zeit erhalten sind, scheinen
uns zur Reprdsentation erstarrt.

Die réomischen Wagenrennen bildeten einen Hohe-
punkt der Festlichkeiten wahrend der rémischen Zeit.

Die Stofie des Sommers 1958 haben uns von den
~romischen Wagenrennen” erzdhlt.
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Besondere Anldsse,
Staatsbesuche usw. bewirken, daf8 Menschen und Klei-
der der Gegenwart zur Reprdsentation verpilichtet
werden, angesirebt wird dies aber nicht. Dagegen ist
der Tituskopf, die kurz gelockte Frisur, in unserer Zeit
oft angestrebt, ebenso das Tuch als Kopfschulz bis heute

wie Kronungsfeierlichkeiten,

Als das Christentum Staatsreligion wurde, kam eine
neue geistige Haltung auf, welche die romisch-antike
iiberdeckt. Byzanz hatte groBen Einfluf auf die friih-
mittelalterliche Zeit und damit auf die geistige Haltung
der Menschen. — Der Kérper wird zum Tréger eines
Willens, der sich erst im Jenseits erfiilllen kann. Der
Mantel umhiillt einen Korper, der unwichtig geworden
ist.

Neue Stoffe bringen die Unterscheidungen bei den
Gewandformen. Aus dem Orient wird die Seide einge-
fihrt, in verschiedener Art mit Silber- und Goldfdaden
durchwebt oder, wenn dies nicht moglich war, bestickt.

Im Abendland werden Samt und Brokat das erste-
mal getragen. Gldnzende Seide und schimmernde Gold-
faden geben eine malerische Wirkung, durch das Be-
sticken mit Plattchen aus Edelsteinen und Edelmetall
werden sie steif, dadurch kommt es zum Verzicht auf
Anpassung. Das Gewand gleitet iiber den Korper hin-
weg, der Stoff, die Bekleidung ist wichtiger als der
Korper. Die Gesichter haben weitgeoffnete grofie
Augen, mit denen sie den Betrachter ansehen.

Die Mode unserer Zeit bedient sich der gleichen
Stoffe; Seide, Samt und Brokat werden auch heute von
den Modeschépfern verarbeitet. Zur Verzierung werden
Perlen, glitzernde Steine und Edelmetalle sowie gldn-
zende Fdden verwendet. In der Textilindustrie ist das
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Einweben von Metallfdden wichtig. Die Webtechnik
hat sich weiterentwickelt, der Modekiinstler verlangt

i i 5 idatn Matorial
nach wie vor das zarteste sowie das prichtigste Material

zur Verarbeitung. Auch der Herr kann fiir seinen Rock
ein Material verwenden, das Lamé-Effekte zeigt. Die
bunigewebten Materialien der Gegenwart werden mit
glinzend durchwebten bereichert. Genau so wie heute
wieder die prdchtigen Stoffe angestrebt werden, genau
so verzichten auch unsere Modeschdpfer sehr oft auf
die Anpassung der Kleider, nicht weil sie keine passen-
den zuwege bringen, sondern weil sie wissen, daff die
Umhiillung des Kérpers ihre Reize hat. Die Mannequins
von heute schauen oft mit groBen, weitgedffneten
Augen den Belrachter an und erinnern an Frauen lings!
vergangener Zeiien.

Der Ritter der mittelalterlichen Gesellschaft bestimmt
die Zeit. Adel und Biirgertum prigen abwechselnd den
Bekleidungsstil. Der Frau wird eine Sonderstellung
eingerdumt und damit ist die Grundlage zur héfischen
Lebensform gegeben, die den Hoéhepunkt der mittel-
alterlichen Kultur bringt und zum Beginn der Mode
fiihrt. Das Gefiihl fir Bewegung erwacht und hat be-
stimmte Gesten beim Schreiten, beim Halten der Ge-
wandfalten oder des Mantels zur Folge. Neu zu dieser
Zeit ist der Knopf, er ist der AnlaB, daB sich die Mode
dndern kann. Die Frau soll schlank erscheinen, daher
muB das Kleid sie umschlieBen. In der Taille beginnt
das Neue wirksam zu werden. Der Stoff wird zuge-
schnitten, damit wird die tiberschiissige Menge heraus-
genommen und durch das Zuknépfen die anliegende
Form geschaffen. Man liebt die herabfallende Schulter-
linie, der Halsausschnitt ist groB, der Armel ohne Kugel
tief eingesetzt oder angeschnitten. Bereits im 14. Jahr-
hundert finden wir die tiefe Taille.

War das iiberhaupt eine Modebeschreibung einer
vergangenen Zeit? Auch wir haben die abfallende
Schulterlinie, den groBen Halsausschnitt, den Armel
tief und ohne Kugel angesetzt oder angeschnitten.
Wollen wir nicht auch schlank und damit groB} er-
scheinen? Ebenso ist die tiefe Taille immer wieder bei
den Modeneuheiten zu finden. Fiir den Sommer 1958
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dienten mittelalterliche Motive als Vorbilder fiir die
Modeneuheiten der Stoffmuster. Die Muster wurden
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Die Modeneuheiten des néchsten Jahres werden da-
her auch von den Schénheiten der mitielalterlichen
Kultur erzdhlen. Der Knopf dient heute als Schmuck —
als VerschluB8 wird meist der Zippverschluf3 verwendet.

Um die Mitte des 14. Jahrhunderts kommt es zu
einer Verfeinerung der Mode im hofischen Kreis in
Frankreich, Die maénnlichen Bekleidungsformen lésen
sich von jenen der Frau. Neu fiir den Mann sind die
Strumpfhosen, die an den FiBen in eine verldngerte
Spitze auslaufen. Die Ménnerkleidung, vor allem die
Hose, wird in gegensdtzliche Farben geteilt — ebenfalls
ein Mittel, groflere Schlankheit vorzutdauschen.

Heute — haben wir bei der Mode (vor allem beim
Hausanzug, der Wintersportkleidung, dem Strandan-
zug) ebenfalls eine Bereicherung durch die Strumpfhose
erhalten. Bei manchen Modevorschldgen ist diese sogar
zwei- oder dreifarbig. Allerdings tragen die Strumpf-
hose die jungen schlanken Mddchen. Das Hosentragen
bei Frauen ist ein Vorrecht der weiblichen Jugend ge-
worden. Die Zweifarbigkeil bei der Kleidung wurde
bei der Herbst- und Winterkollektion 1957 bei manchen
Modevorschlidgen gezeigl. Zum Teil werden die Stoffe
bereits so gewebt, daBl beide Stoffseiten eine andere
Farbe zeigen. Mode von einst — ist doch auch Mode
von heute!

Im 14. Jahrhundert war der Turban noch landgebun-
den und das Vorrecht der mdannlichen Personlichkeit

gewesen.

Heute, wo die Modisten die Parole ausschreiben:
~Man geht nicht mehr ohne Hut” nimmt sich der Mode-
schopfer das Recht, der Frau auch den Turban vor-
zuschlagen.
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Um die Mitte des 15. Jahrhunderts hat der Kontrast
in Farbigkeit und Material einen erhéhten Reiz. Der
Luxus beginnt, und damit der schnelle Wechsel der
Formen, Schwarz erscheint als héchste Eleganz; in der
Buntfarbigkeit der Gesellschaft hebt es die Person
heraus und bleibt dem Koénig vorbehalten.

Was wiirde die Vergangenheit zu unserem Mode-
wechsel sagen? Auch wir haben die schwarze Farbe
zur héchsten Eleganz erkldrt — nur, wem immer es
zusagt, der darf diese Farbe tragen, ein Vorrecht bei
der Mode gibt es nicht mehr. Doch der Kontrast an
Farbigkeit und Material prdgt auch unsere Modevor-
schldge.

Die franzésisch-burgundische Mode wird zur Welt-
mode. Damals gibt es Kleiderverordnungen, die das
Bild der unruhigen Zeit ergdnzen, und doch ist es nicht
moglich, der Willkiir der modischen Formen Einhalt
zu gebieten. Der Halsausschnitt wird vorne und hinten
herzférmig ausgeschnitten und mit Pelz verbramt. Kis-
sen werden um den Leib getragen, dadurch wird das
Obergewand gehoben, sodaB das Untergewand sichtbar
ist. Die Armel des Untergewandes sind eng, die des
Obergewandes sind weit und werden mit andersfarbi-
gen Randern getragen. Die Magerkeit der Figur ist so
betont, daB der Stoffreichtum der beiden Gewdnder zu
schwer erscheint, doch gerade dadurch die Zartheit der
Gestalt unterstreicht. Bereits im 14. Jahrhundert gab
es Kleider, deren Ubergewand seitwérts geschlitzt war.

Diese Mode ist seit 1955 wieder aufgelebl.
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1957

Wer die Modeberichte verfolgte, konnte feststellen,
daB bei der Herbst- und Winterkollektion 1957/58 eben-
falls die Wirkung der doppelien Kleider angesirebt
wurde, bei den Armeln, beim Halsausschnitt, beim Rock
wird dieser Effek! gezeigt, oft dadurch die Anders-
farbigkeit erhoht. Der Pelzbesatz beim Halsausschnitt
kommt bei der Wintermode immer wieder aul.

Es kommt eine neue Zeit und mit ihr eine neue
Mode auf. Die Renaissancezeit schafft sich ihren Stil.

Ein Geflihl fiir Wiirde und StandesbewuBtsein erwacht
aus dem biirgerlichen Geist, das BewuBtsein der Per-
sénlichkeit bringt fiir den Kérper eine neue Haltung,
die wie in der Antike auf der kérperlichen Gebunden-
heit beruht. Das Madchenideal wird ersetzt durch das
Frauliche. Die Erweiterung des rdumlichen und geisti-
gen Horizonts schafft dem Biirgertum Bildung, der
Handel gréBeren Reichtum. Das Standesgefiihl der Biir-
ger kommt in schweren, wiirdevollen Kleidern zum
Ausdruck. Die Stoffe sind dunkel, die Gewédnder wer-
den durch Borten, Béander, Stickereien und Uberteile
schwer gemacht.

Wir haben die Aprés Ski-Mode durch Filzrécke, die
ebenfalls durch Blenden, Borten und Stickereien verziert
sind, bereichert. Die Wintermode bringt immer einige
dunkle Stoffe zum Vorschlag. Auch bei uns ist die skir-
kere Frau von der Mode berticksichtigt, wiirden wir
sonst Modeschauen brauchen, bei welchen Mannequins
»Wie Du und ich” vorfiihren?

Es kam die Landsknechtzeit. In dieser Zeit wurde
das StandesbewuBtsein nicht durch Schranken gehalten.
Die Lockerheit des Lebens des Landsknechtes einer-
seits, die Bedrohtheit seines Lebens anderseits lieBen
ihn alle herkémmlichen Schranken durchbrechen, was
in seiner Kleidung den Ausdruck fand. Die Uppigkeit
dieser Kleidung zeugte von der Lebenslust.

Bei den Strandkostiimen unserer Zeil ist sehr oft die
gleiche Lebenslust, die gleiche Ungebundenheit zum
Ausdruck gebracht.

Das Gegengewicht der freien ungebundenen Lebens-
flihrung brachte die Reformation fiir den Biirger. Der
hofische Mensch war immer mehr an seine steifen,
zeremoniellen Formen gebunden geblieben und ging
fast unmerklich in eine korperfeindliche Haltung iiber,
die von Spanien aus eine Zeitlang die Welt beherr-
schen sollte. Wie Habsburg mit dem Erbe Burgunds
das Hofzeremoniell iibernahm, nahm es sich das Recht,
eine neue Mode zu diktieren. Es kam zur hochsten
Versteifung bei der Frauenmode. Die Stoffe sind nun
schwer und dunkel, haben abstrakte Muster oder Gold-
besatz und werden so verarbeitet, da der Korper als
Stiitze des Gebdudes zu dienen scheint. Die Frau ver-
zichtet nicht auf weiblichen Charme, der Ausschnitt
kommt wieder auf, doch das Hauptmerkmal der spani-
schen Mode bei der Frau ist der seitlich verbreiterte
Rock. Die Verbreiterung beginnt an der Hiifthéhe.

1956
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Die spanische Silhouette gehért auch heute zu den
Modevorschligen und zeigt den engen eingendhten
Oberkérper und den typischen, an der Hiifte stark
verbreiterten Rock. Das Jahr 1958 brachte unter an-
derem spanische Farben fiir den Sommer: Grecoblau,
Goyarot, Toledobraun, spanischer Senf, Andalusisch-
griin und Stierschwarz.

Die politische Befreiung der Niederlande von der
spanischen Herrschaft brachte eine Lockerung der Mo-
deformen mit sich. Das reiche holldandische Biirgertum
setzte seine demokratische Auffassung durch. Dieser
Anschauung entsprach eine einfache Lebensform. Die
Einfachheit in Farbe und Form und die Natiirlichkeit
der Bewegung setzten sich durch. Das Hauskleid wird
zur Selbstverstdndlichkeit. Der Sehnsucht nach Natiir-
lichkeit fallt jede Versteifung zum Opfer. Es wird eine
weiche, malerische Linie angestrebt. Die Kleider um-
schlieBen den Korper mit der nétigen Bewegungsfrei-
heit.

Wir streben auch heute eine natiirliche Kleidung an,
verlangen die nétige Bewegungsireiheit. Der hollin-
dische Rock gehért zum Modevorschlag. Das Hauskleid
fehlt bei uns nicht mehr.

Aus der gleichen Zeit, zu Ende des 17. Jahrhunderts,
zeigt uns die Bauernbraut aus der Niirnberger Gegend
mit ihrer Tracht den bewuBit getragenen Zopf.

Genauso bewuBt trdgt das junge Mddchen von heute
den Zopf zur modernen Kleidung.

Mit dem Absolutismus kommt eine neue Versteifung
bei der Mode auf. Das Frankreich Ludwigs des XIV.,
das zu einem Staatskapitalismus fiihrt, ist der Aus-
gangspunkt dazu. Frankreich beginnt seinen Geschmack
zu exportieren, iiberall ist die Sehnsucht nach Pracht-
entfaltung zu spiiren, Schlésser werden gebaut, Girten
angelegt, die Innenrdume reich verziert. Und der
Mensch? Stockelschuhe und hohe Periicken kommen
auf, durch Stoffe, wie Samt und Brokat, wird eine Wiirde
unterstiitzt, wie sie der Mensch dieser Zeit anstrebt. Nach
dem Tode Ludwigs des XIV. wandelt sich das Kéniglich-
Repradsentative zum eleganten, charmanten und geist-
reichen Spiel zwischen Kavalier und Dame. Aus einer
steifen Grundform, &hnlich der spanischen, wird das
Kleid der Frau stilisiert. Das Mieder umschlieBt den
Oberkérper der Frau, der Rock wird durch den breiten
Reifen vergroBert. Im Gegensatz zu diesen steifen For-
men steht die Fille der Maschen, Schleifen und Spitzen.

Bei dem heutigen Modewechsel kann aut diese Form
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— an den Hiiften verbreiterter Rock, schmaler Ober-
kérper — nicht mehr verzichtet werden. Cocktail- und
Abendkleider wollen ebenfalls ihren Trdgerinnen den
Charme und die Geistigkeit der Rokokozeit entlocken.

Die Schuhmode zeigt den hohen Stéckel, der Schuh,
dessen Oberteil aus dem Material des Stoffes des je-
weiligen Kleides gearbeitet ist, erscheint uns als Mode-
neuheit. In der Rokokozeit gab es diese Mode auch.
Im Gegenspiel zu den Konirasten der Form stehen auch
heute Schleifen und Bdnder. Herb wirkt die Kostiim-
form, mildernd wirkt der gebundene Giirtel, schmiickend
bindet die Masche das Oberteil zusammen.

Gegen Ende der Rokokozeit gehort die Haube der
allgemeinen Mode an. Sie iiberdeckt die Frisur, die
durch das Fehlen der Dauerwelle noch sehr kostbar
war, und gibt der Frau eine Lieblichkeit, mit ihren
Riischen, Bandern und, vor allem, den weichen Formen.

1780 :/ ) {

Auch dieser Modevorschlag findet bei der heutigen
Mode einen Widerhall, auch diese Formen sind zu
finden.

Das Ende des 18. Jahrhunderts bringt einen freieren
Weltblick und eine allgemeine Lockerung im Denken,
sodaB sich ein neues Ideal des menschlichen Zusammen-
lebens entwickeln kann. Es wird iiberall die Natur
wiederentdeckt, das Leben wird natiirlicher, Reiten,
Spazierengehen und Spiele im Freien geben den Men-
schen neue Freuden.

Von England aus kommen Reitkleider, Gartenkleider
usw., oder — von den Erfordernissen des Tages her
gesehen — Vormittagskleider, Abendkleider usw. auf.
Wie sich der englische Geschmack von kiinstlichen
Giérten abwendet und den Naturpark vorzieht, so ge-
lingt es ihm, tber die Zweckformen hinaus Mode-
formen zu schaffen, die von 1770 ab die héfisch-aristo-
kratische Mode ablésen. Mit dem Ortswandel — aus
dem Salon heraus unter freien Himmel — tritt der
Materialwechsel ein. Statt Seide und Samt trigt der
Mann Tuch und Leder, die Frau leichte, duftige Baum-
wollstoffe und Wollstoffe. Die Versteifung bei der Klei-
dung faillt, Rock und Taille umschlieBen den Kérper in
natirlichen Formen.

Haben wir nicht heute ebenfalls die Zweckkleidung
— Sport-, Garten- und Arbeitskleidung, oder fehlt es
uns etwa an Vorschlidgen zu Vormittags-, Nachmittags-
oder Abendkleidern? Trdgt der Mann nicht mehr als
die Frau Lederbekleidung? Bevorzugen wir nicht luftige,
leichte Stoffe? Die Wiinsche sind gleichgeblieben, nur
eine neue Generation glaubt, daB diese noch nie ge-
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stellt waren. Ist bei den Sackkleidern der letzten Kol-
lektionen eine Versteifung notwendig? Nein.

Die Franzdsische Revolution erreicht die soziale
Gleichstellung und versucht die Befreiung vom Hofi-
schen zu vollenden.

Die von England angebahnte Lockerung wird ver-
starkt, man verféllt sogar ins Gegenteil. Fiir die Frau
ist ,klassisch* modern. Griechisch an der Frauenklei-
dung sind nur der natiirliche Fall der Gewander und
die modischen Accessoires, wie flache Sandalen, Frisur
und Schmucdk. Die Taille bei der Kleidung der Frau wie
der des Mannes sitzt knapp unter der Brust — eines
der wesentlichsten Merkmale der Kleidung der Empire-
zeit! Der Rock umflieBt den Korper weich, ist manchmal
mit einer kleinen Schleppe versehen. Ein Oberteil des
Kleides ist kaum vorhanden, die Frau erscheint in ihrer
Kleidung schlank und groB. Die Stoffe sind einfarbig,
am beliebtesten ist weifl. Der griechische Knoten lehnt
sich an klassische Vorbilder an. Der gewickelte Turban
ist die dazu getragene Kopfbedeckung. Hut und Haar
sind aufeinander abgestimmt, ebenso alle iibrigen Ge-
genstinde der Kleidung. Es beginnt eine Hutmode,
deren Formenschatz seit dieser Zeit zur Mode gehoért.
Aus der Antike wurde der Schal als Uberkleid entdeckt.

1815 bis 1820 wollte man eine deutsche Mode schaf-
fen, man nahm Einzelheiten aus fritheren Jahrhunder-
ten auf, blieb aber mit der Grundform durchaus in der
Mode der Zeit. Ein solcher Versuch mufite scheitern.
Es ist Tatsache, daB kein Zeitstil mehr vorhanden war
und romantische Neigungen Klassisches und Gotisches
in der Mode zu vereinen suchten.

Altertum

Stehen wir 130 Jahre spdter vor den gleichen Eni-
scheidungen, vor den gleichen Problemen, oder tduschi
alles?

Finden wir nicht auch die hohe Taille bei den Mode-
vorschligen? Ersetzt bei der Sommerkleidung nicht
Ofter die Stola den Mantel? Haben wir nicht einen
Formenreichtum bei den Hiiten? Auch wir wissen, daf}
Frisur und Hut eine Einheit bilden miissen. Tragen
wir nicht Sandalen? Mischen wir nicht ebenfalls Roman-
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tisches und Klassisches bei den Modevorschligen? Wird
in unserer Zeit nicht immer wieder versucht, land-
gebundene Mode zu schaffen? Ja! Nur, eine neue Zeit
glaubt neue Wiinsche der Frau zu erfiillen. Aber haben
wir einen Stil unserer Zeit? Diese Frage muf3 vorldufig
offenbleiben, die Zukunft wird sie beantworlen.

Die Festkleidung der Empirezeit folgt in der Sil-
houette der Zeitmode, der Zierkamm und das Diadem
werden zu festlichen Anlédssen immer wieder getragen.

1956

Die Cocktail- und Abendmode verwendet ebenfalls
diesen Kopfschmuck -— auch heute ist die Mode
romantisch veranlagt.

Es kommt zum Biedermeier. Es entfaltet sich ein
liebenswirdiges, frauliches Ideal, die Hauslichkeit ist
einfach und schlicht, trotzdem wvon hoher Kultur, Die
Mode hat gegensédtzliche Formen aufgenommen, mit
dem Gegensatz von weitem Rock und enger Taille
klingt sie ans Rokoko an, strebt aber nicht dessen Ele-
ganz an, sondern beruht auf dem sicheren Geschmack
des Biirgertums.

Zunéchst kommt die Taille an die natiirliche Stelle,
das Mieder wird eng, der weite Rock durch eine Krino-
line versteift. Das Haar wird schlicht gescheitelt, Kork-
zieherlocken umschmeicheln das Gesicht.
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Ist die Biedermeiersilhouette aus unserer Mode weg-
zudenken? Die Taille ist bei vielen Modevorschligen
auch heute glatt und eng, der Biedermeierstreif ist doch
lange Jahre bereits Mode.

Ein Merkmal der Biedermeierzeit um 1833 war die
abfallende Schulterlinie und der groBe Kragen beim
Mantel. Diese Merkmale sind auch bei den heutigen
Mantelformen zu finden, und doch, die Modevorschlige
sind zu jeder Zeit neu.

Zur Zeit der Kaiserin Elisabeth ist der breite Reif-
rock wieder da. Die Taille ist stark gemiedert und greift
mit einer Schleppe auf den Rock iiber. Das Dekolleté
wird groB, es 14Bt die Schultern frei, und wie eine
Alabasterbiiste erscheint der Oberkorper der Frau. Die
spédten Formen der spanischen Mode finden in der des
zweiten Rokoko ein Gegenstiick. Ist diese Form noch
berechtigt, in einer Zeit, da die Eisenbahn und die
Technik das offentliche Leben umgestalten?

Atlasseiden kommen wieder auf, viel Luxus wird
mit Blumen und Spitzen getrieben. Eugenie selbst liebt
duftige Stoffe, wie Mull, Tiill und leichte geblumte
Stoffe, die reich gezogen an die engen Mieder ange-
arbeitet sind. Jede enge Taille braucht das Korsett oder
das Mieder.

So ist es zu verstehen, daB heute ebenfalls das Mieder
vorgeschlagen wird. Jedes Uberkleid ist von der rich-

tigen Unterkleidung abhdngig, wir von heute wissen
das genau.

Die Erfindungen des Maschinenzeitalters kommen
der Textilindustrie sehr zugute, die Maschinen ver-
billigen die begehrten gemusterten Seiden und die
Spitzen so, daB sie fiir den Gebrauch weiter Kreise erst
erschwinglich werden. Trotzdem kosten diese Kleider
viel, da das duftige Material reich verarbeitet werden
muB, oder Spitze iiber Seide gelegt wird. Zu dieser Zeit
tragt man bereits dreiteilige Kleider. Der Rock, das
Oberteil und die Jacke sind allerdings aus leichtem
Material gearbeitet, doch gab es damals bereits die
Moglichkeit, das Kleid auf zwei verschiedene Arten zu
tragen. Die Kleider des zweiten Rokoko hatten den
Volant- oder Stufenrock als typisches Merkmal.

Der Stufen-, Riischen- oder Volantrock ist Mode auch
in unserer Zeit. Das leichte, luftige, duftige Material
wird von den jungen Menschen gerne getragen. Selbst
der Reifrock findet in der Sommermode sowie bei der
Abendmode Anklang. Auch das Jackenkleid ist wieder
modern, heute feiert es Erfolge als Verwandlungskleid.

Zur Zeit des zweiten Rokoko finden wir neben dem
Tuch den Schal, der eine feste Form erhélt, das Mantelet
kommt auf. Bei diesem sind schon Armel vorhanden.
Bis auf die kurze Schofijacke liegen alle diese Hiillen
lose um die breiten Rocke und machen die Gestalt
formlos.

Die Mantelvorschlige der Gegenwart zeigen eben-
falls den Schal mit kurzen Armeln, doch wird diese Art
nicht auffallen, da die Umhédnge mit dem Mantel zu-
sammen als eine Einheit wirken, obwohl es oft zwei
Kleidungsstiicke sind.

Das biirgerliche Kleid der Griinderzeit zeigt die
gleichen Mingel einer ohne echte Geschmacksempfin-
dung lebenden Generation. Uberladenheit an Mate-
rial, Unsicherheit in der Form und beim Besatz, An-
lehnung an vergangene Stilepochen bringen ein un-
sicheres Gebilde hervor. Kennzeichnend fiir diese
Epoche sind die stark geschniirte Taille und die glatte
Biiste. Beim Rock wird die Weite, da ja die Krinoline
weggelassen wurde, zu Raffungen, besonders an der
Riickseite, verwendet. Das hohle Kreuz wird durch
Drapierungen, die den Namen ,Cul de Paris” fiihren,
noch stdrker betont,
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Adolf Eichmann & Sohne

ELEKTRO-GROSSHANDLUNG

LINZ-DONAU, LANDSTRASSE 32

FERNRUF NR. 21669 UND 22444 -~ GEGR. 1927

WIR LI EFERN:

Kabel und Dréhte / Isolierrohre
Schalter und Steckdosen / Siche-
rungsmaterial / Gliihlampen und
Leuchtstoffrdhren / Auto- und
Photolampen / Leuchten u. Luster
Elektrogerdte / Batterien u. Akku-
mulatoren / Motoren / , UHER"-

Elektrizitatszahler und Schaltuhren

Gutsortiertes Lager! Prompte Lieferungen!

Auch heute ist diese Form bei der Cocktail- und
Abendmode der Frau durchaus zu finden, doch da die
nach riickwdrts verlagerten Drapierungen die Bewe-
gungsireiheit verringern, wird daraus eine Mode, die
Reprdsentationskleidern vorbehalten ist.

In der Zeit von 1870 bis 1910 wechselt die Mode oft,
doch bleibt die stark taillierte Taille vorherrschend.
Als nach 1900 blusige Oberteile beliebt wurden, deko-
riert man sie Uber den fest verschniirten Kérper. Von
England her kommen jetzt auch fiir die Frau zwedk-
méaBigere Kleidungsstiicke auf. Fir das StraBenkleid
trennen sich zum erstenmal Rock und Bluse, ein Jackett
wird dazu getragen. Die Bluse gewinnt die strenge Form
der Hemdbluse, oft wird sogar die Krawatte dazu um-
gebunden. Der weite Kreise ergreifende Sport gab der
Frau die Moglichkeit zu diesen Freiheiten.

So findet der Modeschépfer der Jahrhundertwende
den Matrosenkragen und entwidckelt daraus eine Mode-
form.

Auch bei der heutigen Mode findet der Matrosen-
kragen seine Varianten.

Zur Zeit der Jahrhundertwende gehért das Dirndl
ebenfalls zur Mode. Die wesentlichsten Merkmale der
Tracht bleiben noch beibehalten, allerdings macht es
die modische Silhouette mit.
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Auch heute wird das Dirndl gerne getragen, es machl!
ebenfalls die Silhouette der Zeit mit, aber manchmal
kann man nur mehr erahnen, was der Tracht entnom-

men ist.

1904

Die Frau strebte die geistige Emanzipation an und
die gleichen Rechte wie der Mann. Diese Anschauung
hemmt die modische Phantasie. Mit dem Eintreten der
Frau in das Berufsleben sucht sie &hnliche Normen fiir
eine Zwedckform, wie sie der Mann bereits erreicht hat.
Diese Entwicklung bringt fiir die Frau das fuBfreie,
englische StraBenkostiim. Die Kostiimjacke ist dem Hezr-
renrock &hnlich, sie ist einreihig oder doppelreihig und
hat den strengen Revers. Diese Form ist als feststehen-
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der Kleidertyp fiir bestimmte Zwecke in die Mode ein-
gegangen, und seither im Kleiderbestand jeder Frau
zu finden.

&
Co—"
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1905

1957

T

Auch heute ist das Kostiim fiir die Frau die Kleidung
ftir verschiedene Zwecke geblieben. Rock und Bluse
sind modern und allgemein beliebt, sind aus unserer
Garderobe nicht mehr wegzudenken.

DANUBIA A G

WIEN XIX, KROTTENBACHSTRASSE 82-88

Der nachste Modewechsel, ebenfalls um die Jahr-
hundertwende, nimmt beim Damenkleid die unnétige
Zutat hinweg, und ibrig bleibt ein glatter Rock. Statt
des Rockschmuckes entdeckt man den Unterrock aus
Taft, der mit plissierten Riischen und durch geschickte
Raffung beim Gehen sichtbar und vor allem horbar
wird. Mit der Drapierung ist man von den dunklen Stof-
fen abgekommen und verwendet statt dessen leichie
Gewebe wie Voile, Chiffon, Batist und Crépe. Durch
diese hellen, durchsichtigen Stoffe, die auch lockerer
fallen, bahnt sich der Weg, die Blusen-Rock-Mode an-
zunehmen und modisch zu variieren. Damit gewinnt
der Giirtel die groBe Liebe der Frau. Es sieht fast so
aus, als ob der Girtel der wichtigste Bestandteil der
Kleidung geworden sei, denn er hdlt die flieBende
Stoff-Fiille des lockeren Materials zusammen,

s
,4./; .
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Auch unsere Kleidung kann ohne Giirtel nicht aus-
kommen und manches Kleid der Gegenwart ist den
Modevorschldgen der Jahrhundertwende dhnlich. Eben-
so ist der Unterrock ein gern getragenes Kleidungs-
stiick geworden; auch heute wird er beim Gehen sicht-
bar. Die Materialien haben sich gewandelt, statt der
Seide nimmt man oft Nylon.

Um 1910 galt die Liebe der Frau den Hiiten. Sie
waren nicht nur sehr groB, sondern vor allem sehr
kostbar mit Reihern und Federn ausgestattet, sodall
der modische Blickfang und auch der Schwerpunkt der
Kopf war. Der schmale Rock streckte die Figur. Der
Sonnenschirm gehoérte zum modischen Requisit der Frau.

Die Aufmerksamkeit der Modeschépfer gilt heute
ebenfalls den Hiiten, diese sind zum Teil auch sehr
groB, sodaB der Blickfang bei manchen Modevorschld-
gen wieder der Kopf ist. Der Sonnenschirm wird sehr
stark bei der Sommermode forciert.

Als die Frau die Zweckmé&Bigkeit der Zeit erkannt
hatte, kommt die Frauenbewegung auf den Mode-
geschmack. Man kdmpft nicht nur um die Gleichberech-
tigung, sondern auch um Natiirlichkeit und Gesundheit,
und will den Fortfall des Korsetts. Das Ziel wird er-
reicht, das Korsett fdllt und damit jegliche Taillen-

7
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betonung. Ein hemdartiges Hangerkleid wird daraufhin
das Ideal der Mode. Wenn auch die Vorkdmpferinnen
der praktischen fufifreien Mode mit ihren langwei-
ligen, reizlosen Kleidern keinen Erfolg hatten, erweist
sich der Gedanke doch als richtig, wie die Folgezeit be-
weist,

Der Sport erobert auch fiir die Frau immer groBere
Bereiche und verdndert ihre Figur. Schlankheit und
Jugendlichkeit sind die Kennzeichen des neuen Stils,
unter dessen Gesetz wir noch heute leben.

Ist es heute anders? Eine neue Form findet selten
sofort Anklang, immer sucht man mit Spott allen Neu-
heiten Einhalt zu gebieten. Schlankheit und Jugend-
lichkeit sind ein besonderes Kennzeichen der Mode
der Gegenwcrl,

Die Zeit nach dem ersten Weltkrieg bedient sich der
Erfolge, welche die Frauenbewegung erkdampft hatte.
Die Frau steht gleichberechtigt neben dem Mann. Sie
verdndert ihre Erscheinung nach der mdénnlichen Seite,
wozu besonders die Form des englischen Kostiims und
der Herrenschnitt des Haares zu rechnen sind. Der Rock
wird kurz, und zum erstenmal tritt das Bein in die Mode
ein. Der Strumpf macht das Bein zur gleitenden Linie.
Die Taille, die beim Reformkleid unter der Brust an-
gedeutet war, rutscht auf die Hiften, es kommt zur
langen Taille mit kurzem Rock. Um diesem sackartigen,
armellosen Hemdkleid den Schlankheitscharakter zu
geben, den die Mode verlangt, bedarf es einer Um-
gestaltung der Unterkleider, und es kommt ein voll-
standiger Wandel in Form und Material zustande. Die
anliegenden Formen, die dennoch die Beweglichkeit
gewdhren sollen, sind mit gewebten Stoffen nicht
zu erreichen. Daher erlebt die Wirkerei und Strickerei
ihren Aufschwung. Nicht allein fiir Wasche, auch fir
die Uberkleidung verwendet man Kunstseide, die be-
sonders durch den Hochglanz der Oberfliche das Mate-
rial unterstreicht.

Heute ist es selbstverstdndlich, daB wir wissen, daB3
das Unterkleid die Silhouette des Oberkleides prdgt.
Die Strumpf- und Schuhmode ist nicht mehr wegzu-
denken. Man kénnte schon fast von einem Kult der
Beinkleidung sprechen. Ohne die Kunstfasern, insbeson-
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dere ohne die Zellwolle, wiirde die Gegenwart manchen
Modevorschldgen hilflos gegeniiberstehen. Ist Jersey
als Material aus unserer Mode wegzudenken, oder die
Strickkleidung?

Um 1920 trédgt man das Sackkleid, mit dem Cape, dem
Hut und oft der Tasche aus gleichem Material gear-
beitet.

Dies trdgt man auch heute und ist bei dieser Wahl
Immer gut angezogen. Natiirlich wird aus Griinden der
ZweckmdBigkeit statt dem Cape sehr oft der Mantel
vorgezogen.

Die Frau kehrt zur Taillenbetonung zuriick. In der
Ubergangszeit wird es Mode, Abendkleider zu brin-
gen, welche die Taille wenig betonen, aber einen Rock
haben, der vorne kurz und riickwirts lang ist.

Aus Griinden der Bewegungsmdglichkeit kommen
die gleichen Modevorschldge auch in der heutigen Zeil
auf, Die Frau will und muf sich beim Tanz schnell be-
wegen kénnen, trotzdem aber die abendliche Kleidung
tragen kénnen.

1957

Nach 1925 nimmt die Lénge mit dem rundgeschnit-
tenen Rock zundchst seitlich zu, bis das Kleid wieder
kndchellang ist, Die Berufsarbeit stellt die Frau auf
den Posten des Mannes, und um ihr SelbstbewuBtsein
zu stdrken, greift sie zu modischen Mitteln, die sie der
Erscheinung des Mannes néherbringen. Bei Kostiimen
und bei den Kleidern wird durch starke Wattierung
eine gerade Schulterlinie erreicht.

Diese Richtung, ndmlich dafi sich die Frauenmode
der Ménnerkleidung ndhert, oder daB8 die Frau gleiches
trdgt wie der Mann, ist auch heute bei der Zweck-
kleidung, der Arbeitskleidung, zum Teil auch bei der
Sportkleidung gleichgeblieben. Die Modeschopifer der
Gegenwart bringen noch immer Formen als Mode-
vorschlége, die, wie der Lotsenhut, einer Zweckkleidung
fiir Mdnner entliehen sind.

Mit langen Locken fallt um 1945 das Haar {iber die
Schultern, wahrend es an der Stirne hochgerafft wird.
Haarfrisur und Kleidung wirken wie eine Uniform, und
zwar iiber Europas Grenzen hinaus. Als sich nach
KriegsschluB die Grenzen o6ffneten, sahen die Mode-
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schopfer der Gegenwart ferne Lander. Die Reisarbei-
terin und ihre Zwedkkleidung, Tuch und Hut als Schutz
gegen Feuchtigkeil, Hitze und Fliegen zu tragen, wer-
den entdeckt.

Bei der Strandmode ist daher der Modevorschlag zu
finden, der ebenfalls Hut und Tuch anstrebt.

Reisarbeiterin

Es kommt die Mode der Gegenwart, deren Mode-
vorschlige den AnlaB gaben, diesen Aufsatz zu ver-
fassen. Immer wieder kommt namlich die Frage auf,
ob die Wiederkehr all dieser Modevorschldge in un-
serer Zeit berechtigt ist. Aber muB sich nicht die Phan-
tasie des Menscher mit einer phantasievollen Kleidung
gegen alles schiitzen, was sonst zum Schablonen-
maBigen, zur Uniform fiihren wiirde?

Wie in der Natur die Baume vielerlei Blatter haben,
tragen die Menschen vielerlei Kleider, Jeder Baum ist
anders — jeder Mensch ist anders, auch seine Kleider
sollen daher personlich sein, Selbstverstdandlich werden
alle Bekleidungsstiicke, die uns die Zukunft bringen
wird, sich immer auf den gleichen menschlichen Kérper
beziehen miissen. Daher werden von Zeit zu Zeit immer
wieder &hnliche oder gleiche Probleme aufscheinen.
Alles schon dagewesen — nein! — sondern: Schén-
heitsideale von einst scheinen heute noch immer auf.
Der aufmerksame BEetrachter wird angesichts der moder-
nen Vergleichsmaterialien sehen, worin sich die Ge-
genwart von der Vergangenheit unterscheidet, wird
gleichzeitig aber auch erkennen, dafi diese immer ein
Produkt eines weitl zurilickreichenden historischen Pro-
zesses sind. Durch die hier gebrachten Gegeniberstel-
lungen sollte bewuBt gezeigt werden, daB die Mode-

schopfer von heute durchaus das Recht haben, sich durch
historische Vorbilder anregen zu lassen, um Mode-
neuheiten zu schaffen.

Ist es nicht zu verstehen, daB unsere Generation den
Formenreichtum, den die Mode bietet, selbst erleben
mochte? Die Industrie stellt ihre Zukunftspldne auf
einen stdndig wachsenden Konsum ein, der Mode-
schopfer muB daher stdndig Neues bringen, um den
Neuheiten der Textilindustrie gerecht werden zu kén-
nen. So kommt es dazu, daB alles Schone, das die Klei-
dung jemals brachte, in der gegenwdartigen Mode den
Widerhall findet.

Hoffen wir, daB dieser Reichtum an Modevorschldgen
auch in Zukunft erhalten bleibt und gepflegt wird.
Moge es uns erspart bleiben, daB das eben beginnende
Atomzeitalter eines Tages nur noch den Maschinen-
menschen braucht.

Quellen:

Als Dokument fiir die Vergangenheit der Mode diente das
Buch: ,Kleine Stilkunde des Kostiims" von Gisela Hennikens,
Pddagogischer Verlag Berthold Schulz, Berlin - Frankfurt/M.
- Hannover.

Das moderne Vergleichsmaterial ist den internationalen
Modezeitschriften der Gegenwart entnommen. Das Bild-
material stammt aus der Sonderausstellung: ,Mode von einst
— Mode von heute — ein Vergleich”, veranstaltet von den
Modesamm!lungen des Historischen Museums der Stadt Wien
im SchloB Hetzendorf.

Alle Zeichnungen: Margarete Graf, Wien.

WIR PLANEN,
LIEFERN
UND MONTIEREN:

Betriebsfertige Rohrleitungen fiir
alle Betriebsverhiltnisse, Grof3- und
Kleinheizungsanlagen, Tankanligen,
Behilter- und Apparatebauy,
Tietbohrungen.

G. RUMPEL

AKTIENGESELLSCHATFT

WIEN I
Seilerstitte 16, Tel. 52-15-74, 52-15-75
Fernschreiber-INr. 01-1429

WELS, 00.
Pfarrgasse 15, Tel. 2844 u. 3060
Fernschreiber-Nr. 02-512
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Wesen und Ziele der Reblame

Will A. FORSTER, New York

Will A. Forster ist Vizeprasident der Borden Cheese Company, New York. — Dieser
Artikel ist eine gekiirzte Version eines Vortrages, den Mr. Forster bei einem internatio-
nalen KongreB von Verkaufsleitern in Mailand hielt.

Kommerzielle Werbung ist Mitteilung, mit dem Be-
streben zu tiberreden. Der Platz oder die Zeit fiir diese
Reklame muB von dem Werbenden gekauft worden
sein, und ihr Inhalt wird von der betreffenden Firma
oder Gesellschaft festgelegt oder zumindest gutge-
heiBen.

Werbung ist dann am sinnvollsten, wenn die augen-
blickliche Produktion gréBer ist als der unmittelbare
Bedarf oder die Nachfrage.

Werbung teilt eine gleichlautende Botschaft einem
grofen Auditorium zur gleichen Zeit mit: ein Inserat
in einer Zeitschrift oder eine Werbedurchsage im Fern-
sehfunk erreicht innerhalb kiirzester Zeit Millionen
von Lesern oder Fernsehern.

Diese Art von kommerzieller Werbung, die ,Re-
klame” also, unterscheidet sich in einer wesentlichen
Hinsicht von der persénlichen Kundenwerbung: ein
Verkdufer oder Vertreter kann das Verkaufsgesprach
jeweils der individuellen Situation oder der Personlich-
keit des Interessenten anpassen, Reklame dagegen ver-
fligt nicht {iber eine derartige Flexibilitdt, Anderseits

Verlangen Sie ndhere Einzelheiten

Maschinentabrik Friedrich Haas GmbH & Co.

Remscheid-Lennep
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kommen die Reklamespesen pro Interessent oder Kun-
den weit billiger als eine persénliche Vorsprache.

Zu den iiblichen Mitteln der Reklame zé&hlen Plakat-
werbung, Inserate in Zeitungen und Zeitschriften so-
wie Werbesendungen und -durchsagen im Rundfunk
und Fernsehen. Auch Geschaftsdrucksachen, Kataloge
und andere gedruckte Werbemittel, die per Post zuge-
sandt werden, stellen eine wichtige Form der Werbung
dar. Sie sind besonders geeignet fiir Produzenten und
Geschifte, deren bisheriger Abnehmer- und Interessen-
tenkreis ortlich begrenzt ist.

Welches sind nun die Hauptaufgaben der kommer-
ziellen Werbung durch Reklame? Zweifellos sind sie
bedeutend, denn in den Vereinigten Staaten werden
alljahrlich rund 8,5 Milliarden Dollar (220 Milliarden
Schilling!) fiir diese Art der Werbung ausgegeben.

Vor allem diirften es fiinf Funktionen sein, die die
Reklame erfiillt,

Erstens dient sie dazu, den gegenwértigen Beniitzern
des betreffenden Erzeugnisses seine Vorziige stdndig
weiter vor Augen zu fiihren, hat also den Zweck, den
derzeitigen Kundenstock zu bewahren. Warenhdiuser,
Detailgeschéfte, aber auch Autoproduzenten, Service-
stationen, Bankinstitute und Versicherungsgesellschaf-
ten gehdren zu den vielen Geschaftsunternehmen, die
hauptsédchlich deshalb inserieren, um ihre gegenwiér-
tigen Kunden zufrieden zu erhalten. Diese erste Funk-
tion der Reklame kann also am ehesten eine defensive
Werbung genannt werden. Ihr Ziel ist es, den der-
zeitigen Kunden zu bewahren — trotz der Bemiihungen
der Konkurrenz, ihn wegzulocken.

Die zweite Funktion dient dem Bestreben, neue Ab-
nehmer und Verbraucher fiir das eigene Erzeugnis zu
gewinnen. Manche Verbraucher bedienen sich noch
eines Konkurrenzproduktes, andere Personen wiederum
sind vo6llig neu als Konsumenten aufgetaucht: durch Be-
volkerungszuwachs, Heranwachsen von Kindern, Griin-
dung neuer Haushalte. Oder aber, eine Familie hat
nun endlich das notwendige Geld, um einen bestimm-
ten, lange schon gewiinschten Artikel tatsdchlich zu
kaufen. Alle diese Personen sind potentiell neue Kun-
den, die durch die Reklame dazu gewonnen werden
sollen, ein bestimmtes Erzeugnis zu kaufen. — Die
Werbung fiir Teppiche, Klaviere, Schreibmaschinen und
Fernsehgerite gehoért meist in diese Kategorie.

Die dritte Funktion der Reklame bezieht sich auf
neue Anwendungsmoglichkeiten fiir ein bereits be-
kanntes Erzeugnis. Hieher gehdren etwa alle jene
Reklamen der Lebensmittelbranche, in denen neue
Rezepte gebracht werden. Andere Beispiele sind —
vor allem in den USA — die Reklame fiir Kunstfasern
in der Bekleidungsindustrie oder fiir die gesteigerte
Verwendung von Zellglas und Aluminiumfolie als Ver-
packungsmaterial. — Hier sollen zusitzliche Anwen-
dungsmdglichkeiten fiir schon vorhandene Produkte
populdr gemacht werden.
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Viertens dient die Reklame dazu, ein neues Erzeug-
nis zu lancieren, indem sie gleichzeitig Millionen von
potentiellen Kunden Einzelheiten iiber diese Ware
mitteilt. Die Vertreter, die dann Auftrdge zu erhalten
suchen, haben es daraufhin leichter, die Detaillisten zur
Abnahme der neuen Ware zu bereden. Das Wachstum
der Automobil- und Landmaschinen-Industrie in den
Vereinigten Staaten ist ein beredter Beweis fiir die
Macht der Reklame bei der Propagierung neuer Pro-
dukte: neun Millionen Menschen sind heute in der
Kraftfahrzeugindustrie beschéaftigt, viereinhalb Mil-
lionen Traktoren laufen auf den amerikanischen Far-
men, und selbst die ganz junge Hochfrequenzindustrie
beschiftigt bereits eineinhalb Millionen Menschen.

Die fiinfte und vielleicht wichtigste Funktion der
Reklame besteht darin, die ,Mundpropaganda” in Gang
zu setzen — jene Werbung, die nichts kostet, der sich
der Produzent oft kaum bewufit wird und die darin
besteht, daB =zufriedene Kunden im Bekanntenkreis
sich lobend iiber ein Waschmittel, ein Kurhotel, eine
Tankstelle &uBern. In jedem Gesprdch, in jeder Unter-
haltung plaudert man ja iiber Menschen und Dinge.
Hier hilft nun diese fiinfte Reklamefunktion, in dem
Besitzer oder Beniitzer des betreffenden Gegenstandes
einen erhohten Besitzerstolz zu erwecken. Er wird mit
Vergniigen seine angenehmen Erfahrungen mit diesem
Gegenstand, dieser Ware, dieser Dienstleistung schil-
dern. Das ist die unbezahlte, aber sehr wichtige ,Mund-
propaganda“.

Und nun seien noch die sechs wichtigsten Eigenschaf-
ten zusammengestellt, die in guter kommerzieller Wer-
bung zu finden sind. Eine solche Reklame

. ist glaubwiirdig,
. berichtet Wissenswertes,
. ist ansprechend,
. ist aufrichtig,
bringt niitzliche Anregungen,
6. hat Uberzeugungskraft und fihrt zum Kauf.

Eines muf} schlieBlich noch gesagt werden: Reklame
erhoht das Bruttonationalprodukt, denn sie beschleu-
nigt den Umsatz. Das bedeutet groBere Produktion pro
Maschine, bessere Verwertung von jedem Quadrat-
meter Lagerraum. Sie stellt somit einen nicht unerheb-
lichen Beitrag zur Erhéhung des Lebensstandards dar.

Es ist daher auch die Pflicht jedes Verkaufsleiters,
allen Schichten der Bevélkerung zu erkldren, daB Re-
klame eine Unterstlitzung des direkten Verkaufs-
gesprdchs ist, daB sie den Warenumsatz und die Bean-
spruchung von Dienstleistungen erhéht, daB sie die
Produktion des Landes erhoht und daher keineswegs
nur eine Ausgabe darstellt, mit der eine Firma einer
anderen ihre Kunden wegnehmen will.

In Europa hért man oft, daB Reklame in den Ver-
einigten Staaten enorm teuer sei. Nun, wenn auch ein
ganzseitiges Inserat etwa in der Zeitschrift ,Life”
30.000 Dollar kostet — und meine Firma beniitzt diese
Art von Werbung regelmaBig — so zeigen Berechnun-
gen doch, daBl wir an die weiblichen Leser des Blattes
mit einem Kostenaufwand von nur anderthalb Cent
herankommen — und das ist schlieBlich nicht teuer. Im
Fernsehen wiederum kostet uns eine Ein-Minuten-
Darbietung unserer Waren oft nicht mehr als einen
Drittel Cent pro Fernseher.

Qb W=

U.S.I.S. F 26035

TELEFON 72 64 09

EICHMANN KG

WIEN III, OBERE WEISSGERBER-STRASSE 24

Kabel und Kabelgarnituren
Starkstrom-Papierbleikabel
Fernmelde-Erdkabel
Steuer- und Sicherungskabel
Gummiisolierte Erdkabel
Kunststoffisolierte Erdkabel
Feuchtraum-Bleimantelleitungen
Muffen und Endverschlusse fiir Erdkabel

Uberwachung von Kabelverlegungen und
Durchfiihrung von Kabelmontagen

FERNSCHREIBER 01-1936
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Die Lenzinger Zellwolletypen

Lenzesa, 8,0 den-Teppicbtype, spezialgekrauselt
Eigenschaften, Richtlinien flir die Verarbeitung

Allgemeine Angaben

Die 8,0 den spezialgekrauselten Teppichfasern wer-
den vorwiegend in Streichgarnspinnereien und nach
modifiziertem Baumwollspinnverfahren wversponnen.
Die daraus hergestellten Garnnummern bewegen sich
in der {iberwiegenden Mehrheit zwischen Ne 1,3 bis 2,0.

Die aus dieser Type hergestellten Garne werden seit
den letzten Jahren in groBen Mengen fiir die Teppich-
industrie (tufted carpets) verwendet. In Reinverarbei-
tung oder in Mischung mit anderen spezialgekrdauselten
Typen (grébere oder feinere deniers) ergeben die daraus
hergestellten Teppiche eine hochstmdgliche Standfestig-
keit, Gebrauchstiichtigkeit und in spinngefdrbter Aus-
fihrung eine hohe Farbechtheit und Farbfrische bei
maximaler Lichtechtheit. Fitr diese Zwedte wird die
Type, sowohl in Matt als auch in Gldnzend, weiB und
spinngefdarbt hergestellt.

Aber auch auf dem Deckensektor wird diese Faser-
type in groferem Umfange eingesetzt. Die fiir diese
Zwecdke benétigten Garne kénnen ohne Schwierigkeiten
nach dem {iblichen Streichgarnverfahren hergestellt
werden, wobei die Flocke in Schnittldngen von 40 bis
60 mm und weiter {iber 2!/2 bis 4" zur Verfiigung stehen.

Vorwiegend wird auch das abgednderte Baumwoll-
system angewandt, wobel die Sdiniitlinge 245 und 3"
betragt,

Aber auch rnach dem Leinen- und Jutesystem kann
diese Flocke weérarheitet werden, wobel eine Schnitt-
linge von 6 bis 8” gewdhlt werden kann.

Der Titer von 8,0 den stellt im Rahmen der spezial-
gekrduselten Typen einen mittleren Titer dar, der sich
in Reinverarbeitung oder in Mischung mit anderen
deniers fiir die obengenannten Verwendungszwecke
bisher bestens bewdhrt hat.

Aus dem Stapeldiagramm ist zu entnehmen, daB diese
Teppichtype ein sehr gleichmédBiges Stapelschaubild
hat, bei dem der Anteil an kurzen Faserbruchstiicken
sehr gering ist. Uberlange Fasern sind nicht vorhanden.
Die zu verwendenden Stapelldngen richten sich nach
dem angewandten Spinnsystem bzw. nach dem Ver-
wendungszweck der Garne und wurd
+Allgemeine Angaben” erwéhnt.

Kriduselung

oder
oder eines Deckenstoffes w1rd
weitgehend durch die Krauselung der Fa
Aus diesem Grunde wird die 8,0 den i
besonders hohen Krduselung versehen, weqhalb sie
auch die Zusatzbezeichnung ,spezialgekrduselt” erhalt.
Die gute Kréduselung ist auch eine der Voraussetzun-

Lenzinger Zellwolle
Bezeichnung: TN I A

Titer: f%al Den, Stape!:Ellmm, Tr:IER
Ballen N2 : IEEE , Ca'um - FEEN 19 3
vergrosserung IER : 1, Neg. N2 IEESESN

Abb.

gen, dafl diese Fasertype, als Mischtype angewendet,
eine besonders innige Vermischung mit Naturrohstof-
fen eingeht. Damit wird nicht nur das Aussehen, son-
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festigkeit
imbiniert
daB zZu
Auch
ungen. Die griffmdBig einen s

*hen Chara

Lenzinger Zellwolle ' ‘ Lenzi

Bezeichnung

Bezeichnung: IELLEI NN |
Titer: EIe8 Den, Stape!:GZ3 mm, Tr.:[ZR |
Ballen N2 : SN , Da'um:EXXM 19553
Vergrosserung QL8 : 1, Neg. N9 : SEEL g

Abb. 3 und 4
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vermdgen der feinen Fasern mit der Standfestigkeit
und Bauschfahigkeit grobtiteriger Fasern.

Verarbeitungsrichtlinien in der Baumwollspinnerei

1. Das abgednderte Baumwollsystem

Die vorwiegend verwendete Stapelldinge ist 21/»”
matt oder gldnzend. Das abgednderte Spinnsystem fiir
solche Fasern besteht normalerweise aus einer Schlag-
maschine mit einem Minimum an Offnungsaggregaten.
Das Kardieren erfolgt mit einer Deckelkarde, wobei die
wesentlichen Abdnderungen in der Herabminderung
der Einzugsgeschwindigkeiten und weiteren Einstel-
lungen bestehen. Es folgen sodann mindestens zwei
Streckenpassagen mit jeweils sechsfacher Doublierung.
Das tatsdchliche Spinnen kann nach drei Arten vorge-
nommen wercen:

a) auf einer Vorspinnmaschine aus einem Doppel-
Grobflyergarn

b) auf dem Mittelflyer aus einem Doppel-Grobflyer-
garn

c) auf einern kannengespeisten Mittelflyer aus Lun-
ten.

2. Das amerikanische modifizierte
Baumwollspinnverfahren

bevorzugt vornehmlich eine Faserlange von 3”. Es wer-
den dazu folgende Maschinen eingesetzt: Eine Walzen-
krempel mit Wiegespeiser, zwei Rotodrafter-Passagen

und Ringspinnmaschine. Folgender Spinnplan wiirde
beispielsweise angewendet werden konnen:

Doublierung
Krempel Ne 0,042 1
1. Passage Rotodrafter Ne 0,0558 6
2. Passage Rotodraiter Ne 0,0664—0,08 4
Ringspinnmaschine Ne 1,0—2,0

Die Ringspinnmaschinen sind iiberwiegend mit Zwei-
riemchen-Durchzugsstreckwerken ausgeriistet, die Ver-
zlige bis zu 25fach gestatten.

3. Das Leinen- und Jutesystem

wird vornehmlich fiir die Herstellung von Teppichgar-
nen verwendet und besteht aus einer Flachskarde, drei
Streckenpassagen und Luntenspinner. Hier wird vor-
nehmlich die Stapelldnge von 6 bis 8" Verwendung
finden, wobei die Type 8,0 den hauptsachlich als Bei-
mischungstype zu grobtiterigen Fasern, wie 150 und
22,0 den eingesetzt wird.

Richtlinien fiir die klimatischen Verhilinisse in der
Spinnerei:
In Reinverspinnung ist es vorteilhaft, im

Vorwerk: Temperatur 22°—24° C und
rel. Luftfeuchtigkeit von 50--55 %

einzuhalten, Fiir die

Ringspinnerei: Temperatur 22°—24° C
rel. Luftfeuchtigkeit 57—62 %/

Unter diesem Zeichen steht ein Er-

zeugungsprogramm, das sdmtliche
Mineralélprodukte — hergestellt
nach den modernsten wissenschaft-

lichen Erkenntnissen — umfafBit.

der Industrie hervorragend bewdhrt.

MOBIL OIL AUSTRIA A.G, WIEN |

das Zeichen
fir Zuverlassigkeit
und Qualitat

Mobilgas und Mobilgas Special,
Mobil Diesel, Mobiloil Special
und alle anderen Kraftfahrzeug-
schmiermittel, Mobil DTE OQils fiir
Turbinen und hydraulische Systeme,
Mobil Industrieschmiermittel,
Mobil Heizél, Mobil Bitumen etc.

In ganz Osterreich haben sich diese Produkte im Verkehrswesen und in
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Das Firben von lasen Zellulose-
fasern

Dyer 119 (1958 1, S 27-28-Sz. 2

Courtaulds Ltd. und ICI haben ein
neues Verfahren zur Anwendung
ausgewadhlter Procion-Farbstoffe auf
losen Zellulosefasern entwickelt. Das
lose Fasergut wird durch eine spe-
zielle Vorrichtung in ein diinnes
kontinuierliches Vlies verwandelt,
welches nach dem Fliissigkeits-Saug-
verfahren nach FleiBner in den Far-
beapparat gefiihrt wird, wo es wih-
rend 15 Sekunden mit der Fliissig-
keit in Beriihrung kommt, Auf me-
chanischem Weg wird das gefdrbte
Vlies aus dem Apparat auf einem
Laufer zwischen Abquetschrollen ge-
fihrt. Nach dem Abquetschen auf
einen konstanten Feudhtigkeitsge-
halt wird das Vlies in einen FleiB-
ner-Offner und hierauf in eine FleiB-
ner-Trockentrommel gefiihrt, wo es
getrocknet und gleichzeitig der Farb-
stoff fixiert wird.

— Se —

Die Einfliisse des Waschens nach
Methoden des FHaushalts und der
‘Waschmaschine auf hochveredelte
Gewebe.

0. Uhl
Fette Seifen einschl. Anstrichmittel
59, 137—139.

(Vgl. C. 1957, 5728.) Verfasser be-
schreibt mit Harnstoff-Formaldehyd-
Kondensationsprodukten oder Mela-
minharzen ausgeriistete sogenannte
non-Irongewebe und deren teilweise
unrichtige Behandlungsvorschriften.
Bei Vergleich mit anderen Geweben
in Haushaltswaschmaschinen zeigte
sich recht gute Bestédndigkeit der Aus-
ristung, dazu geringere Anschmut-
zung und Vergrauung und leichtere
Schmutzentfernung: die alkalifreie,
milde Waschmethode bei niederer
Temperatur entspricht keineswegs
hygienischen Anforderungen, Bei Oz-
oder Chlorbleiche ist gewisse Vor-
sicht geboten. Durch Zentrifugieren
entstandene Knitter lassen sich
schwer entfernen, doch erleichtert
die Ausriistung das Biigeln, das
nicht ganz ersetzt werden kann.
Das Problem der optischen Aufhel-
ler, deren Wirkung bei ausgeriiste-
ten Geweben stark vermindert ist,
muBl noch geklart werden.

Kurzreferate

Beitrige zur Flammiestausriistung
von Zellulosetextilien

Schiffner und Lange
Faserf. und Textiltechn. 9 (1958) 10,
S 417/24

2. Mitteilung: Uber die Einwirkung
von Chlormethylphosphonsédure und
Harnstoff auf Zellulosetextilien

Baumwoll- und Zellwollgewebe
wurden einmal mit Lésungen von
Harnstoff und Chlormethylphos-
phonsdure, zum anderen mit Lésun-
gen aus Schmelzen dieser beiden
Komponenten, und drittens mit for-
maldehydhaltigen Losungen solcher
Schmelzen behandelt. Die hiebei
bzw. unter dem EinfluB unterschied-
licher Spiilbehandlung auftretenden
Verdnderungen der Gewebe- und
Flammfestigkeit wurden bestimmt
und der sich moglicherweise ab-
spielende Reaktionsvorgang disku-
tiert.

Die bei diesem Verfahren ein-
tretenden Festigkeitsverluste sind
wesentlich geringer als beim Phos-
phorsdure-Harnstoff-Verfahren. Die
besten Ergebnisse in dieser Hinsicht
wurden mit formaldehydhaltigen
Losungen der Schmelzprodukte er-
zielt. Dieser Vorteil gegeniiber dem
Phosphorsédure - Harnstoff - Verfahren
wird auch dadurch nicht beeintréch-
tigt, daB zur Erzielung etwa gleich
guter Flammfestigkeit héhere Lo-
sungskonzentrationen nétig sind, als
dem Verhéltnis der Molgewichte von
Phosphorsdure und Chlormethyl-
phosphorsdure entspricht. Der Flamm-
festeffekt wird auch hier wie bei
Phosphorsédure-Harnstoff durch Spii-
len mit heiBem Wasser beeintrich-
tigt. —Pr—

Konferenz fiir die Verwendung von
Chemiefasern in der UdSSR

Austria Presse Agentur,
Wirtschaftsdienst Textil, Nr. 133
17. 11, 1958, Seite 4

Die Verwendung von Zellulose-
und vollsynthetischen Chemiefasern
in der Textil- und Trikotagenindu-
strie der UdSSR ist das Hauptthema
einer sechstdgigen Konferenz, die
jetzt in Moskau erdffnet wurde und
die insgesamt 750 Teilnehmer z&hlt.
Eine sowjetische Wirtschaftzeitung
bezeichnet es laut ADN als grund-
legende Aufgabe dieser wissen-

schaftlich-technischen Konferenz, die
bisher bei der Verarbeitung der
chemischen Fasern in der sowje-
tischen Textilindustrie gewonnenen
Erfahrungen zu verallgemeinern,
sich mit den auslandischen Errun-
genschaften auf dem Gebiet vertraut
zu machen und engste Kontakte
zwischen den Arbeitern der Textil-
und der chemischen Industrie sowie
des Maschinenbaus herzustellen.

Wie das sowjetische Fachblatt
weiter mitteilt, werden zu den 257
chemischen Werken, die bis 1965 in
der Sowjetunion neu gebaut oder
modernisiert werden, 68 neue Textil-
und Trikotagenbetriebe fiir die Ver-
arbeitung chemischer Fasern geho-
ren, Die Textilindustrie solle da-
durch in die Lage versetzt werden,
bis 1965 etwa 480 Mill. Meter Stoff
verschiedener Art unter Verwen-
dung von chemischen Fasern herzu-
stellen. Die sowjetische Textilpro-
duktion werde bis zu diesem Zeit-
punkt auf 56 Meter pro Kopf der
Bevolkerung gegen 39 Meter in die-
sem Jahr ansteigen.

Neue Firbeverfahren fiir Glasiaser-
gespinste

U.S.I.S. F 26486 ND

Fiir Gespinste aus Glas, die in den
Vereinigten Staaten vor allem zur
Herstellung von Dekorationsstoffen
sehr beliebt sind, wurde von der
Union Carbide & Carbon Corpora-
tion ein Farbeverfahren ausgearbei-
tet, das erstmalig Indanthreneinfdr-
bung solcher Fasern ermdéglicht. Die
aus Verbindung von Silizium mit
Erdolderivaten gewonnenen Silikon-
farbstoffe ergeben eine weite Skala
leuchtender Farben, die sich auch
fir andere Gewebe verwenden las-
sen. Bisher konnten Glasfaserge-
spinste nur indirekt, das heiBt durch
Spezialbehandlung mit einer férb-
baren Uberzugsmasse und dann nur
in wenig haltbaren Pastellfarben
eingeférbt werden.

~Stelometer” — ein neues Baum-
wollfaser-MeBgerit

U.S.I.S. F 2648 ND

Unter der Bezeichnung ,Stelome-
ter” ist jetzt auf dem amerikanischen
Markt ein MeBinstrument eingefiihrt
worden, mit dem man gleichzeitig
den Dehnungskoeffizienten als auch
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die Stdrke von Baumwollfasern er-
mitteln kann.

Mit Hilfe dieses von Wissenschaft-
lern der Tennessee-Universitdt ent-
wickelten Gerates ist es ohne Schwie-
rigkeiten moglich, die Garnstdrke
durch Messung der Biindelstdrke
festzustellen. Der Elongationswert
ist fiir die Klassifizierung der Baum-
wollfasern von besonderer Bedeu-
tung.

Das ,Stelometer” wird bereits so-
wohl von Baumwollfarmern als Mit-

tel zur Entwicklung besserer Quali-
tdaten als auch von Kaufern zur Aus-

LR Qi GQualll VUil faduiTiil Zuz ause

wahl besonderer Fasern fiir bestimm-
te Zwecke verwendet,

Neuer Seidenspinner

Austria Presse Agentur,
Wirtschaftsdienst Textil, Nr. 123
24. 10. 1958, Seite 5

Um 100 Millionen Meter wird in
Usbekistan im Laufe von sieben
Jahren (1959 bis 1965) die Produk-
tion von Naturseidenstoffen durch
die Ziichtung eines neuen Seiden-
spinners erhoht werden.

Bei den von einem sowjetischen
Wissenschafter geziichteten Seiden-
spinnern kann nach der Farbe der
Eier ihr Geschlecht festgestellt wer-
den.

Die Mdoglichkeit, die Eier demge-
maBb zu sortieren, ist fiir den Seiden-
bau duBerst wichtig, denn es wurde
festgestellt, daB Seidenraupen méann-
lichen Geschlechts um 15 Prozent
mehr Seidenfdden ergeben als weib-
liche.

Schon in den néchsten Jahren wird
der Bruttoertrag an Seidenkokons in
Usbekistan um 50 Prozent ansteigen.
Das wird sowohl durch die Aufzucht
neuer Seidenspinnerarten, als auch
durch Verbesserung der Futterbasis
des Seidenbaues erzielt werden.

Testpilze im Rahmen der Textil-
jpriifung

Rédamsch und Kiithne

Faserforschung und Textiltechnik
9., (1958) 10, Seite 441/45

Zur Prifung der Wirkung von
chemischen bakteriziden und fungi-
ziden Schutzmitteln fiir zellulosehal-
tige Textilien dienen der Bewuchs-
versuch mit Schimmelpilzen, die
Messungen der Bruchlast entspre-
chend behandelter Gewebe und Ein-
grabeversuche. Diese drei Methoden
werden beschrieben und die mor-
phologischen Merkmale der wichtig-

84

sten Testpilze bekanntgegeben und
bildlich dargestelit.

Die Widerstandsféhigkeit gegen
den Zelluloseabbau durch Schimmel-
pilze wird in der Weise festgestellt,
daB auf eine Nahrbodenplatte, die
mit Pilzfasern bewachsen ist, die
Priifstreifen aufgelegt werden und
nach Beendigung der 14tdgigen Ver-
suchsdauer bei 30° C ihre Bruchlast
gepriift wird. Wahrend der Bewuchs-
versuch nur qualitativen Charakter
hat, soll bei der Bestimmung der
Widerstandsféhigkeit gegen Zellu-

Inogceahhan durch Schimmelnilza die
AVOLvUN M UW Wuia L Uulllllll‘clyl‘hc i

Festigkeitsdnderung durch Ermitt-
lung der Bruchlast des behandelten
Priifmaterials gegeniiber dem Roh-
material zahlenmé&Big festgestellt
werden. Der Grad der Zelluloseschéa-
digung wird durch Angabe der Bruch-
last in Prozenten der Ausgangs-
festigkeit ausgedriickt.
— Pr —

Bericht iiber den Gebrauch der Ge-
rite zur Bestimmung der Lichtecht-
heit durch kiinstliche Belichtung

Cl. Zuber

Faserforschung und Textiltechnik,
9., (1958) 6, Seite 244

Die Abweichungen in den Pri-
fungsergebnissen, die mit Belich-
tungsgerdten im Vergleich zur Ta-
geslichtbelichtung erhalten werden,
miissen moglichst klein gehalten
werden.

1. Auswahl der Belichtungsgerite
nach Art der Lichtquelle

Von Gerdten, deren Lichtquelle
nur UV strahlt, wird ausdriicklich ab-
geraten, da sie Verdnderungen der
Farbungen verursachen kénnen, die
vollig verschieden von denen am
Tageslicht sind. Kohlenbogenlampen
in geschlossenen Glasglocken sowie
Xenon-Hochdruckbrenner sind unter
der Bedingung brauchbar, daB sie
ein Ausfiltern des Uberschusses an
UV gestatten. Diesen Anforderungen
entsprechen z. B.:

FADE-OMETER, Modell FDAP (mit
neuartigen Luftablenkplatten,
Modell F 1337 A)

Atlas Electric Devices Comp.
Chikago, USA

WEATHER-OMETER (ohne Wasser-
berieselung d. Proben wie Fade-Om.
ZU Verw.)

Atlas Electric Devices Comp.
Chikago, USA

FUGITOMETER, Modell ab 1953
Kelvin u. Hughes
Glasgow, GroBbritannien

LAMPE, C.P.A.
Calico Printers Ass., Ltd. Manchester

XENOTEST, Original Hanau
Quarzlampen Ges. m. b. H., Hanau

2. Temperatur- und Feuchtigkeits-
regelung

Die vom Hersteller angegebene
Temperatur im Gerdat darf nicht
lberschritten werden. Es ist daher
bei den oben genannten Gerédten

a) starke Ventilation

b) Kiihlwasserkiivette
oder beides vorhanden.

Die Luftfeuchtigkeit mul konstant
gehalten werden. Zu hohe Luft-
feuchtigkeit beschleunigt das Aus-
bleichen, zu niedrige verlangsamt es.

Daher: Haufige Kontrolle von Lam-
pen, Temperatur und Feuchtigkeit
ist Bedingung fiir konstante Resul-
tate!

Bei Gerdten mit Befeuchtungs-
dochten ist hartes Wasser zu ver-
meiden, da die Wirksamkeit der
Dochte durch Hartwerden abnimmt.

3. Arbeitsweise

LichtechtheitsmaBstab und Arbeits-
methodik wie bei Tageslichtbeleuch-
tung.

a) Die gefarbten und Dbedruckten
Proben werden gleichzeitig mit
den Lichtechtheitstypen des Blau-
mabBstabes belichtet.

b) Im allgemeinen Belichtung in
mehreren Stufen. Probe und
Lichtechtheitstypen werden stu-
fenweise abgedeckt, und zwar so,
daB die Belichtungszeiten einer
geometrischen Reihe entsprechen
(20, 40, 80 usw. Stunden).

4. Auswertung der Versuchs-
ergebnisse

Abmustern in gleicher Art wie bei
Tageslichtbelichtungen:  Vergleich
der Probe mit den mitbelichteten
Lichtechtheitstypen wund Erteilung
der Note, die der Verdnderung der
jeweiligen Lichtechtheitstype am
ndchsten liegt.

Diese Noten bei kiinstlicher Be-
lichtung weichen oft betrdchtlich von
den bei Tageslicht erhaltenen ab.

In diesen Fillen und in Streitfdl-
len darf nur Tagesbelichtung maB-
gebend sein.
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Bemerkung:

Die Auswertung der Priifung durch
Angabe der ,Belichtungsstunden” ist
aus verschiedenen Griinden abzu-
lehnen. Viele Fédrbungen zeigen
rasch schwache Anderung, setzen
aber einer Weiterbelichtung grofBien
Widerstand entgegen. Die Zahl der
Belichtungsstunden fir gleiche Farb-
dnderung ist je nach Apparatetyp
verschieden. Bedingungen der Son-
neneinstrahlung héngen von Ort
und Jahreszeit ab, sind daher schwer
mit den Bedingungen kiinstlicher Be-
lichtung in Einklang zu setzen. Beur-
teilung eines ,Absolutwertes” einer
geringen Farbédnderung ist duBerst
subjektiv. — Die Methode ist zwar
rasch (Uberblick, ob eine Farbung
einem bestimmten Minimum einer
Lichtentwicklung widersteht), das-
selbe Ergebnis kann aber mit mehr
Sicherheit bei Mitbeleuchtung der
Echtheitstypen erzielt werden.

— Pr —
Wasseraufbereitung in der Textil-
industrie
K. Beeker

Reyon, Zellwolle und andere
Chemiefasern 7.687—92.
Okt. 1957/Ref. C. 1958, 9593

Ubersicht iiber Grundlagen und
Verfahren zur Wasseraufbereitung
speziell fiir die Erfordernisse der Tex-
tilindustrie (Bleicherei, Wadscherei,
Farberei) unter besonderer Beriick-
sichtigung der Filtration, Enthdrtung,
Enteisenung und Entmanganung.

— Si —

Griechisches Verbot der Mischung
von Baumwolle verschiedener
Qualitdten

Austria Presse Agentur,
Wirtschaftsdienst Textil, Nr. 119,
15. 10. 1958, Seite 2

Das griechische Handelsministe-
rium hat eine gesetzliche Verord-
nung (Nr. 43) herausgegeben, wo-
nach wahrend der Ernte, Einlagerung
und Entkérnung die Vermischung
von weiBer Baumwolle mit anderer
Baumwolle, die durch Regen be-
schmutzt oder befleckt wurde, ver-
boten ist. Ebenso ist auch der Besitz
solcher Misch-Baumwolle fiir die
Handler nicht gestattet. Handler, die
bereits solche Baumwolle besitzen,
haben diese anzumelden. Verboten
wird ferner die Benutzung von Me-
talldrdhten oder Sisalschniiren bei
der Verpackung der Baumwolle.

Nach der gleichen Verordnung
diirfen Baumwollballen im Freien
nur dann gelagert werden, wenn
diese auf geeigneter Unterlage ge-
stapelt und durch wasserdichte Dek-
ken geschiitzt sind. VerstdéBe gegen
die Verordnung werden nach dem
in Kraft befindlichen Marktgesetz
geahndet.

Die Bestimmungen der Ermiidungs-
kennzeichen an Geweben mittels
Dauerwechselbeanspruchung im
hoheren Frequenzbereich

Gyoz6 Dischka und Tibor Hajmdsy

Faserforschung und Textiltechnik
9. (1958), 7, Seite 285

Ein vom ungarischen Forschungs-
institut fiir Textilindustrie entwik-
kelter Vibrations-Gewebedauerprii-
fungsapparat wird beschrieben und
die seiner Konstruktion zugrunde
liegenden Bewegungsgleichungen,
aus denen als Kennwerte fiir das
geprifte Gewebe der Elastizitdts-
modul E und der Viskositatskoeffi-
zient ¢ abgeleitet werden konnen,
werden angegeben. Zum SchluB wer-
den die Ergebnisse dreier Versuchs-
reihen mit Geweben verschiedener
Fasermischungen (Schurwolle, ReiB-
wolle, Zellwolle, Grilon) zusammen-
gestellt,

Arbeitszeitverkiirzung in der
US-Bekleidungsindustrie
U.S.LS. F 26089 AD

Ein Uberblick iiber die Arbeitszeit
in den einzelnen Wirtschaftszweigen

Obwohl die 1934 durch Gesetz als
allgemein verbindlich eingefiihrte
40-Stunden-Woche heute noch die
Standardarbeitszeit in der ameri-
kanischen Industrie und Wirtschaft
ist, gibt es bereits viele Berufe, in
denen kiirzer gearbeitet wird. Nach
den jiingsten statistischen Erhebun-
gen des US-Arbeitsministeriums ar-
beiteten rund 17 Prozent aller Ar-
beitnehmer in den USA weniger als
40 Stunden in der Woche.

Uber den derzeitigen Stand in den-
jenigen Wirtschaftszweigen, in de-
nen die verkiirzte Arbeitswoche —
groBtenteils bei vollem Lohnaus-
gleich — eingefiihrt wurde, gibt die
folgende Ubersicht AufschluB.

Auf Grund der gegenwértig noch
glltigen Tarifvertrdge zwischen den
450.000 Mitglieder umfassenden Ge-
werkschaften und den Unternehmen
der Bekleidungsindustrie kommen
97 Prozent der Beschéftigten in den

Genufl der 35-Stunden-Woche, Die
verkiirzte Arbeitszeit von 35 Stun-
den (5 Tage zu je 7 Stunden) stammt
in diesem Industriezweig noch aus
der Zeit der Depression in den
dreiBliger Jahren, als viele Unterneh-
men zur Kurzarbeit iibergingen. Im
Raum von New York setzte die Ge-
werkschaft auch nach der Krise die
Beibehaltung der 35-Stunden-Woche
durch, wéhrend in den anderen
Teilen des Landes wiederum die
40-Stunden-Woche die Regel war. In-
zwischen wurde auch hier auf Drén-
gen der Gewerkschaft und ohne daB
es zu einem Streik kam, die ver-
kirzte Arbeitswoche bei vollem
Lohnausgleich eingefiihrt. In man-
chen Gebieten wurde der Ubergang
auf einmal, in anderen dagegen
schrittweise, und zwar jeweils um
zweieinhalb Stunden, vollzogen.

Das Fédrben von Wickelkdrpern aus
regenerierter Zellulose

E. Wilhelm

Textil-Rundschau H.
9. (1958), Seite 556
Textilpraxis 12 (195%)
Seite 1256 bis 1259

Das Farben von Viskoseseide-
Spulwidkeln (Spulkrénzen, Spinnku-
chen) bereitet, sowohl im Pack- als
auch im Aufstecksystem, betrdcht-
liche Schwierigkeiten. Kreuzspulen,
die mit einer neuartigen Prazisions-
wicklung, welche in diesem Bericht
zum Unterschied zur gewohnlichen
Kreuzspulung kurz skizziert wird,
hergestellt und einer Heifivorbe-
handlung (Vordémpfen bzw. Heif3-
wasserbehandlung) unterzogen wer-
den, ermoglichen es, Farbungen auch
mit schwierigen Kiipenfarbstoff-Kom-
binationen durchzufiithren.Diese neue
Arbeitsweise diirfte auch das Férben
von Zellwollkreuzspulen erleichtern.

— Se —

Nichtgewebte Textilien
Howard E. Shearer

Modern Textiles, November 1958,
Seite 31

Seit 1950 ist ein standiger Auf-
schwung in der Verwendung von
ungewebten Textilerzeugnissen fest-
zustellen. Die laufende Erzeugung
erreicht ca. 80,000.000 Pfund und
diirfte sich in den néachsten drei Jah-
ren mehr als verdoppeln. Papier-
und Textilindustrie verfolgen diese
Entwicklung mit grofiem Interesse.

&



FOLGE ¢

LENZINGER BERICHTE

APRIL 1959

Hiebei sind inbesondere Ver-
steifungs- und Futtermaterial, Staub-
und Filtertlicher, Sdacke und ver-
schiedene Verwendungsarten in der
Bekleidungsindustrie sowie im Haus-
halt gemeint,.

Hand in Hand mit diesem An-
wachsen geht die Herstellung neuer
und groBerer Maschinen fiir solche
Erzeugnisse sowie die Entdeckung
neuer Methoden in der Herstellung
von Kombinationen zwischen unge-
webten und gewebten Erzeugnissen
und solchen aus Papier. Gleichzeitig
hat man auch neue synthetische Bin-
demittel in groBerer Anzahl erfun-
den.

Als vor ca. 15 Jahren erstmalig
unverwobenes Tuch erschien, be-
stand es fast nur aus Baumwolle und
es gab nur minderwertige Produkte.
Diese Baumwollerzeugnisse lieBen
und lassen auch heute noch viel zu
winschen 1ibrig. Sie greifen sich
schwer an, sind nicht frei von Nop-
pen und meistens nicht gleichméBig.
Gelegentlich wurden auch Wolle,
Haare und andere natiirliche Fasern,
meist in Mischung, verarbeitet. Thr
Verwendungsgebiet war beschréankt
und die so erzeugte Ware wurde
mehr oder weniger als minderwer-
tig betrachtet. Die Wendung trat
erst bei Einfiihrung von Zellwolle
fiir solche Zwedke ein.

Heute werden viele Millionen
Pfund Zellwolle zu nicht gewebten
Textilien zugesetzt, um deren Festig-
keit und Aussehen zu verbessern.
Zellwolle kann dabei bis zu 1,0 den.
fein sein, wenn groBere Weichheit
gefordert wird, oder sie kann bis zu
100 den. grob sein, sofern eine mehr
offene Struktur und hohe Steifheit
verlangt wird. Der Stapel ist %4 bis
7 Zoll, je nach Art der Verarbeitung
und den jeweils gewiinschten Eigen-
schaften.

Um die Nachfrage in diesem Zweig
zu befriedigen, wird Zellwolle glén-
zend, matt und tiefmatt verwendet,
gebleicht oder ungebleicht, zwecks
Erlangung verschiedener Effekte, z.B.
fiir Tischtiicher, Mobelstoffe usw.
Um lodkerem Material hohere Dichte
zu geben, wie man es oft bei Filter-
tiichern verlangt, wird meist eine
Krauseltype verwendet. Diese glei-
che Kriuseltype ist, wenn sie unter

86

hohem Druck dicht gebunden wurde,
sehr verwendbar als ein starkes, ab-
riebfestes Material fiir Schuheinla-
gen, als Fiillmittel fiir Kunstleder
und als Zwischenschichtung von Pla-
stics.

Auch Azetatfaser wird seit lédn-
gerer Zeit fiir solche Zwecke ver-
wendet. Sie eignet sich hierfir be-
sonders wegen ihres thermoplasti-
schen und bakterienfesten Verhal-
tens, wegen ihrer geringen Quellung
und ihrer Billigkeit. In thermopla-
stischem Zustand kann sie als ihr
eigenes Bindemittel dienen.

Von den synthetischen Fasern neu-
eren Typs, wie Acryl, Polyester und
Polyamiden, finden gréBere Mengen
in den letzten Jahren fiir ungewebte
Textilien Verwendung, wobei die
Auswahl je nach Verwendungszweck
zu treffen ist. Der Vorzug dieser
Fasern ist ihr befriedigender chemi-
scher und elektrischer Widerstand,
sowie ihr Widerstand gegen
Schrumpfen, und ihre Elastizitét.

Unabhéngig von der Wahl der
Fasern kann man sagen, daB ein
ungewebtes Textilprodukt in seiner
Qualitdt vom Bindemittel abhéngt.
Dabei sind die groBSen Gruppen
1. flissige Losung, 2. pulverférmige
Haftmittel und 3. thermoplastische
Fasern zu unterscheiden.

1. Flissige Losung: Stirke z. B. ist
eine billige, nicht bestdndige Type
von Bindemittel, das zwar leicht zu
verwenden ist, aber ein sprédes Pro-
dukt liefert. Polyvinylazetat findet
hier mehr Anklang. Es ist in mitt-
leren Preislagen und verleiht recht
gute Festigkeit und Biegsamkeit. Es
wird dort angewandt, wo das End-
produkt frei von Geruch und Ge-
schmack sein soll.

Viskose ergibt ein dauerhaftes,
zdhes Bindemittel, ist sehr steif im
trockenen und weich im nassen Zu-
stand. Die Polyvinylchlorid-Pasten
ergeben gute NaB- und Trocken-
festigkeit, sind z&h, aber nicht sehr
elastisch. Sie verleihen dem Produkt
ein lederartiges Finish.

Acrylderivate gewinnen als Bin-
demittel immer mehr an Boden, sie
besitzen gutes Haftvermégen, gute
Anfarbbarkeit, sind gut im Griff und
lassen sich gut reinigen,

2. Pulverférmige Haftmittel sind

meist thermoplastische Harze. Deren
Verwendung ist bisher nicht sehr
ausgedehnt.

3. Thermoplastische Fasern: Aze-
tat-und Vinylfasern waren unter den
zuerst verwendeten thermoplasti-
schen Faserbindemitteln. In jiing-
ster Zeit wurden Acryl-, Polyester-
und Polyamidfasern mit niederem
Schmelzpunkt als Bindemittel ent-
wickelt. Derartige Fasern rangieren
in der Menge von 5 bis 65 Prozent.

— Se —

Chinesische Farbstoife

Silk and Rayon, Dezember 1958,
Seite 1356

In ,Peking Review* wird berichtet,
daB chinesische Botaniker eine neue
Methode erfunden haben, um aus
Sonnenblumenstengeln synthetisches
Protein, kiinstliche Wolle und eine
synthetische Faser in sehr einfacher
Weise herzustellen, die bereits bei
den Volkskommunen Verwendung
findet.

Im Gebiet der Farbstoffe heiBit es,
daB ein Farbstoff namens ,Uhopid”
jetzt von den Tientsiner Farbwerken
exportiert wird. Dieser Farbstoff
wird in rot, gelb, blau, griin, braun,
orange, scharlach und grau geliefert.
Schwarz wird noch nicht erwdhnt.
Die Farbe wird mit Alkohol, Atz-
natron und heiem Wasser ange-
teigt, dann erst wird kaltes Wasser
zugesetzt. Sie kann direkt auf das
Gewebe aufgetragen werden,

Drittens berichtet die Zeitung von
dem Bau der gréfSten Textilmaschi-
nenfabrik in Wuchang bei Wuhan.
Die Fabrik wird 1959 fertiggestellt
sein und Maschinen zur Verarbei-
tung von Kunstfasern und Baum-
wolle erzeugen. Die jahrliche Kapa-
zitdt soll iiber 600.000 Spindeln be-
tragen,

Wie wirksam sind antistatische
Mittel?

Silk and Rayon, Dezember 1958,
Seite 1308

Beschreibung eines Testverfahrens
und der dazu nétigen Laborapparate
zur Ermittlung der antistatischen
Eigenschaften appretierter Gewebe.

— He —



