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Die Rbeologie des Spimnyvorganges
Univ.-Doz. Dr. Josef SCHURZ, Institut fiir physikalisch= Chemie der Universitdt Graz
Da der Ausdruck ,Spinnen” sowohl das mechanische Spictucen von Fasern zum Faden, als auch den vél-

lig anders gearteten chemisch-physikalischen Spinnvorgang der Fadenbildung aus Fliissigkeiten (Lésun-
gen oder Schmelzen) bedeutet, set vorousceschickt, daB vorliegende Abhandlung, wie schon der Titel
sagt, sich ausschlieflich mit den DurchtiuBiverhéltnissen der Spinnfliissigkeit durch die Diisendffnung
befaBit. Die wissenschaftliche Bearbeitung der sehr komplizierten und lange noch nicht restlos gekldrten
Probleme der Strémungsverhdltnisse in der spinnenden Diise bedeutet wichtige Grundlagenforschung
mit dem Endziel, die Voraussetzungen zur stetigen Verbesserung der kiinstlichen Textilfasern zu schaf-
fen. Das Institut fitr physikolische Chemie an der Universiiit Graz, dem der Veriasser angehért, bearbei-
tet seit Jahren den hier erérterten Fragenkomplex.

The term of “spinning” designating two basically different processes, I. e., the mechanical process of
combining fibers into spun yarns, on the one hand, and the physico-chemical process of forming fibers
irom liquids (solutions or melts), on the other hand, it should be premised that the present article, as
apparent from the above heading, is concerned exclusively with flow conditions of spinning solutions
being extruded through jet holes. Scientific work on the complex and, to a great extent, unsolved pro-
blems of flow conditions in spinning jets represents a field of important basic research, with the final
purpose of preparing the ground for continuous improvement of manmade textile fibers. The institute
of Physico-chemistry at the Graz University, of which the author is a member, has for many years con-

cerned itself with the problems discussed in this article.

Wir bezeichnen als ,Spinnen” die Bildung eines
Fadens aus einer Fliissigkeit, indem diese durch eine
feine Offnung (Diise) gepreBt wird. Meist wird an-
schlieBend der Faden verfestigt (koaguliert), doch ist
dies im Begriff ,Spinnen” an sich nicht enthalten. Im
folgenden werden kurz die rheologischen Probleme des
Spinnens besprochen, das heiBt diejenigen, die mit dem
FlieBverhalten der Spinnldsung in und nach der Spinn-
offnung zusammenhédngen (Rheologie = FlieBkunde).

Spinnbarkeit findet sich bei vielen Systemen, wie
Seifen, Kautschuk, sulfosalicylsaurem Quecksilber,
Polyuronsduren, Mucinen und natirlich auch bei den
Ausgangslosungen fiir Kunstfasern. Durch Experimente
konnte man feststellen, daBl gewisse Eigenschaften
Voraussetzungen fiir die Spinnbarkeit sind, ndmlich:

1. langgestredkte, lyophile, bewegliche Teilchen von

kolloiden Dimensionen,

2. anomales Viskositdtsverhalten.

Dagegen ist die chemische Natur an sich belanglos
(organisch, anorganisch, natiirlich, kiinstlich) und eben-
so kann es sich um Hauptvalenzkolloide (Makromole-
kiille) oder Assoziationskolloide handeln, in denen
kleine Teilchen durch Nebenvalenzen zu Kolloidteilchen
verbunden sind. Wichtig ist jedoch die Viskositéts-
anomalie, wie aus folgender Betrachtung hervorgeht.
Wiirde man eine normale Flissigkeit ,verspinnen”, so
miBte an der Stelle mit dem geringsten Querschnitt
dieser Querschnitt durch das Ausziehen noch diinner
werden, weil hier die Belastung je Querschnitteinheit
am grofiten ist. Es miiBte also der Faden dort bald ab-
reiflen. Das kontinuierliche Spinnen ist also an eine
Viskositdtsanomalie gebunden. Diese kann aber nicht
einfach in der bekannten Strukturviskositdat bestehen
(die man bei praktisch allen verspinnbaren Systemen
als gegeben annehmen kann), denn hiebei wiirde an
der diinnsten Stelle infolge der hier herrschenden
grofiten Spannung die Viskositat absinken, sodall der
Fadenbruch noch rascher erfolgen miifite. Ein konti-
nuierliches Spinnen ist vielmehr nur moglich, wenn
wir es mit einer Viskositdtsanomalie zu tun haben,
die der Strukturviskositdt gerade entgegen lauft: wenn
nédmlich die Viskositdt mit zunehmender Verformungs-
geschwindigkeit steigt. Ein solches Verhalten konnte

tatsachlich in manchen Féillen mit Hilfe der sogenann-
ten ,Spinnwaage” am spinnenden Faden direkt gemes-
sen werden, wobei allerdings nicht die Viskositdt
schlechthin, sondern die sogenannte Trouton-Viskosi-
t4t gemessen wird, die nach Trouton an einem aus-
gezogenen Flissigkeitsfaden mit kreisférmigem Quer-
schnitt berechnet werden kann nach:

z
q
L=k _
" 1 dl
1 dt
Z dl d
oder, mit — = 0, — = v, @ G,
dt 1
o
Nepr = ——
7y G

wobei k ein Zahlenfaktor ist, ¢ und 1 Querschnitt und
Do dl
die Lange des Fadens, Z die Zugkraft und Et—die Ge-

schwindigkeit des Fadens. 77 ist die Trouton-Viskosi-
tat. Der wesentliche Unterschied hier gegeniiber der
normalen Viskositdtsdefinition in der Kapillare ist der,
daB hier ein axiales Geschwindigkeitsfeld auftritt, in
der Kapillare dagegen ein radiales. Dies wird noch
ausfiihrlicher abzuhandeln sein. Ferner hat man em-
pirisch gefunden, daB die Spinnbarkeit offenbar dann
am groBten ist, wenn wir ein hochviskoses System mit
wenigen Haftpunkten vorliegen haben, in dem die
einzelnen Fadenmolekiile aber noch beweglich sind,
also eine labile Netzstruktur. Ein solches System findet
man etwa stets bei einem Sol-Gel-Ubergang, und zwar
knapp vor der Gelbildung: hier also herrscht maximale
Spinnbarkeit.

Nun aber wollen wir die Vorgdnge beim Spinnen
mehr im Detail diskutieren. Wir miissen beim Spin-
nen mehrere Phasen unterscheiden und zweckmaBiger-
weise auch getrennt behandeln. Namlich:

1. Das EinflieBen in die Spinndiise.
2. Das Verhalten in der Spinndiise.
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3. Das Verhalten knapp nach Verlassen der Spinn-
dise (wichtig durch den hier manchmal auftreten-
den Effekt der ,Aufweitung”).

4. Das Verhalten im noch flissigen Faden wihrend
des Verstreckens, wobei der Faden zugleich ver-
festigt wird.

5. Die Vorgédnge im bereits verfestigten Faden, in
dem aber noch tbermolekulare Einheiten (Kri-
stallite) soweit beweglich sind, daB sie durch die
Verstreckungskréfte ausgerichtet werden kénnen.

Der Punkt 1 scheint fiir das NaBspinnen weniger
wichtig zu sein. Der Punkt 5, der tibrigens nicht immer
leicht vom Punkt 4 abgegrenzt werden kann, ist das
Gebiet des ,Deformationsverhaltens”, das von Kratky
und Mitarbeitern gerade fiir Zellulose ausfiihrlich und
quantitativ behandelt worden ist, und {iber das ge-
trennt berichtet werden soll. So bleiben fiir diesen
Aufsatz die Punkte 2 bis 4, und mit ihnen wollen wir
uns nun befassen.

Punkt 2.
In der Dise herrscht ein radiales Geschwindigkeits-

d
gefille q = —(—% (v = Stromungsgeschwindigkeit, r =

Radius der Kapillare). Das heiit, die Strémungs-
geschwindigkeit wechselt (iber den Querschnitt; sie ist
Null am Rand und in der Mitte am gré8ten. Dies fiihrt
bei gestreckten Teilchen zu einer Stromungsorientie-
rung, die infolge der gegenwirkenden Brownschen Be-
wegung zu einer Ausrichtung in 45° fiithrt. Spielt die
Brownsche Bewegung keine Rolle, so erfolgt Ausrich-
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tung in der Strémungsrichtung, also 0°. Dadurch wird
die Viskositat verringert: es tritt Strukturviskositat
auf. So sinkt, wie man gemessen hat, die Viskositat
von Viskose in der Spinndiise auf etwa /10 bis /s
der Kugelfallviskositdt ab. Zu bemerken wdre noch,
daB diese niedrige Viskositdt in den Spinndiisen zu-
gleich dem Wendepunkt in den FlieBkurven entspricht,
also der Stelle maximaler differentieller Viskositat

do ) .
Naitg = rrE AuBerdem tritt in der Kapillare auch eine
q

Querviskositdt auf, die eine Folge der Strémungs-
orientierung sowie gespeicherter elastischer Energie ist.

Punkt 3.

Unmittelbar nach Verlassen der Diise tritt eine Auf-
weitung des Fliissigkeitsfadens auf, als Folge der ge-
speicherten elastischen Energie bzw. der Strémungs-
orientierung. Dieser Effekt, auch ballooning genannt,
ist fiir verschiedene Stoffe verschieden groB, er mani-
festiert die elastische Relaxation bzw. Retardation so-
wie die Desorientierung der Teilchen; er hdngt daher
mit einer mittleren Relaxationszeit & der Teilchen
zusammen. Er kann unter Umstédnden die Stromungs-
orientierung vollkommen zerstéren. Man kann mit
diesem Effekt auch Relaxationszeiten messen, indem
man die Aufweitung (als prozentuale maximale Ver-
gréBerung des Fadenquerschnittes) gegen den Loga-
rithmus der Verweilzeit in der Diise auftrdgt. Man
erhdlt gerade Linien, deren Neigung ein MaB fir die
Relaxationszeit ist.

Punkt 4.

Im flissigen Faden herrschen andere Verhaltnisse. In-
folge seiner Verstreckung, die zu einem Diinnerwerden
tlihrt, nimmt seine Geschwindigkeit mit der Entfernung
von der Diise zu, wir haben es also mit einem axialen

d
Geschwindigkeitsgefille G = d—‘{ zu tun. Dagegen tritt

kein radiales Geschwindigkeitsgefdlle ¢ mehr auf, da
die Begrenzung wegfdllt und somit die &uBersten
Schichten des Fliissigkeitsfadens die gleiche Geschwin-
digkeit haben wie die innersten. Hier ist also die Stré-
mungsgeschwindigkeit iiber den Querschnitt konstant,
jedoch nimmt sie mit der Entfernung von der Diise zu.
Auch das radiale Geschwindigkeitsgefdlle orientiert
die Teilchen, doch ist hier stets die Lage parallel zur
Stromung (0°) die stabilste. Dem axialen Geschwindig-
keitsgefdlle entspricht die Trouton-Viskositdt #y, die
ganz analog zum axialen Geschwindigkeitsgefdlle G
gehort wie die Viskositdt # zum radialen q. Ein kon-
tinuierliches Spinnen ist bei konstanter Kraft (Ver-
streckungskraft) nur moglich, wenn die Trouton-Vis-
kositdt zunimmt. Dies scheint nach den bisherigen
Messungen der Fall zu sein. Selbstverstindlich nimmt
sie zu, wenn der Faden verfestigt (zum Beispiel koagu-
liert) wird; hier nimmt zugleich auch 7 zu. Doch deuten
die wenigen vorliegenden Messungen mit der Spinn-
waage darauf hin, daB auch im fliissig bleibenden Faden
die Trouton-Viskositdt 7 mit steigendem Geschwin-
digkeitsgefdlle G zunimmt, widhrend am selben Stoff
die Viskositédt 7, etwa in der Kapillare gemessen, mit
steigendem Geschwindigkeitsgefédlle g abnimmt. Leider
liegen iiber 77 erst sehr wenige Messungen vor, was
zweifellos nachgeholt werden muB, wenn der Spinn-
vorgang gut erforscht werden soll. Es wére in der Tat
eine untersuchenswerte Erscheinung, daf bei zuneh-
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mender Strémungsbeanspruchung #y ansteigen und
7 absinken sollte. Die gleichmédBige Koagulation mas-
kiert die Angelegenheit bedeutend: bei ihr nehmen
zweifellos 7, %1, und auch die Relaxationszeit © enorm
zu. Vollig ungeklart ist auch noch, inwieweit die Stré-
mungsorientierung nach Verlassen der Diise erhalten
bleibt, wenn wir auch annehmen miissen, daB sie
grundsdtzlich durch den Aufweitungseffekt génzlich
zerstort werden kann. Ob dies der Fall ist, hdngt
wesentlich von der Relaxationszeit der Desorientierung
sowie auch von der Verstreckungskraft ab. Es ist auch
zweifellos moglich, solche Verhiltnisse zu wahlen, daB
die Strémungsorientierung vollig zerstért wird; etwa
geringe Spinngeschwindigkeit und langsame Koagula-
tion. Doch werden diese Bedingungen im technischen
Spinnen kaum vollig erfiillt sein.
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sollen. Nach den Rechnungen von W. Kuhn werden
die Teilchen auf jeden Fall zur Rotation gebracht (vgl.
Abb. 2), wobei aber die Rotation doch so erfolgt, daBl
es schlieBlich im Mittel zu bevorzugten Lagen, also zu
einer Orientierung kommt.

Abb.:2

Fur ein Ellipsoid mit der langen Achse a und der
a

kurzen b und dem Achsenverhdltnis p = b (die dritte

Achse ¢ sei gleich b) ergibt sich fiir das radiale Ge-
schwindigkeitsgefdlle:

. dv doy q o s
fur q = dr a (1+p2) (sin*? — p~cos’y)
und fiir das axiale Gefalle:
. dv dg G . l—p—2

= kS 20 —
fir G d it 2 (sm @ H—p—'l)

dy
wobel a die Rotationsgeschwindigkeit ist. Fiir den

d
ersten Fall (d—:) ergibt dies die in Abbildung 3 dar-

gestellte Kurvenschar.
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Abb.: 3

fur q=dv/dr

fur G=dv/dl

In Abbildung 1 sind nun die Verhéltnisse in Spinn-
diise, Aufweitung und im spinnenden Faden skizziert.
Die eben besprochenen Verhiltnisse werden dabei
nochmals klar dargestellt, ebenso sind die Werte des
radialen Geschwindigkeitsgefdlles g sowie des axialen
G zusammen mit ihren ungefdhren Werten eingezeich-
net. AnschlieBend soll ein kurzer mathematischer Ex-
kurs folgen. Es wurde nd&mlich bereits berechnet, wie
radiale und axiale Geschwindigkeitsfelder auf lange
Teilchen einwirken, wobei als Modell Ellipsoide dienen

8

Wie man sieht, erfolgt die Rotation stets in der-
selben Richtung, die Geschwindigkeit wird nie voéllig
Null (sie approximiert diesen Wert nur bei sehr gro-
Bem p und dem Winkel 0); wir miissen also stets nur
mit einem statistischen Gleichgewicht der Lagen rech-

L dv
nen. Bei T dem axialen Gefdlle, zeigt dagegen die

graphische Darstellung (Abb. 3), daB hier die Rotations-
richtung wechselt und fiir ¢ = 0 selbst 0 wird. Daher
ist hier ¥ = 0 eine stabile Lage.
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Noch einige Worte zur Viskositdt und Trouton-Vis-
kositdt. Bekanntlich ist die Viskositdat nach Newton so
definiert, dafl sich zwei gescherte Schichten mit einer
Geschwindigkeit aneinander vorbei bewegen, die der
angelegten Scherkraft proportional ist (vgl. Abb. 4).

-

Trouton —Viskositat

Abb.: 4

Newton - Viskositat

Dies wird durch die Formel ausgedriickt (¢ = Span-
Kraft
"N = Eiache)
K dv

0 == — =

F e T
Die Bezeichnungen werden aus der Abbildung klar.
Analog ist die Trouton-Viskositat definiert, wobei aber
zwel Schichten von einer Normalkraft auseinanderge-

zogen werden (vgl. Abb. 4), wir erhalten hier die
Formel:

Y —

0 = - =

F
Fiir den idealen Koérper mit einer Poisson-Zahl
= 0,5 gilt bekanntlich » = 3%. Jedoch besteht kein
Zweifel, daB in den iblichen Spinnsystemen kein sol-
ches einfaches Verhalten vorliegt. Vielmehr werden
sowohl 7 als % -, abhédngig vom Geschwindigkeitsgefalle
sein. Die Abhdngigkeit von # von q ist sehr gut unter-
sucht, man findet hier meist eine #-Abnahme mit stei-
gendem q (Strukturviskositdt). Uber die Anderung von
# mit G weil man sehr wenig, die wenigen verfiig-
baren Versud.e deuten auf eine Zunahme hin. Wir
koénnen also jedenfalls nicht von konstanten Viskosi-
tdaten sprechen, sondern nur von Viskositdtsfunktionen
7 (q) und 7 ¢ (G). Welche Rolle hier die differentielle
Viskositdt spielt (die mit g durch ein Maximum geht),
ist ebenfalls noch recht unklar. Es wére sehr wichtig,
die Funktion # ¢ (G) genau flir mehrere Spinnsysteme
ZUu messen.

Allgemein kann jedenfalls festgestellt werden, daB
nach dem Gesagten 7 tiber den Kapillarenquerschnitt
variiert, es ist also ein % (r). Dagegen variiert # 1 liber
die Verstreckungsldnge, es ist also ein 7 4 (1). Da nun
im allgemeinen iiber die Verstreckungslange sowohl
die Relaxationszeit @ als auch das Geschwindigkeits-
gefdlle G variieren (zunehmen), gilt:

N = f(G.6) wobei zugleich G = { (1) und ® = { (1).
Man kann also weiterhin schreiben:
dny dnp dG  dwn, dP
dl

dv
i o— == G
T '

daG dl ' d@ dl

Auch aus dieser Betrachtung ist wieder zu entnehmen,
daB bei konstanter Zugkraft #  zunehmen muB, da
sonst der Faden beim Spinnen reifft. Durch den Vor-
gang der Koagulation ist dies aber ohnehin der Fall.
Genaueres iiber die Funktion # ¢ (G) weill man, wie
gesagt, noch nicht,
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Ist die Koagulation geniigend weit fortgeschritten, so
geht der Faden plotzlich in den festen Zustand iiber
und wird von da an als Ganzes transportiert; rheo-
logisch gesehen wird in diesem Punkt eine FlieBgrenze
unterschritten. Schon vorher fand — zum Teil — der
Deformationsmechanismus statt, er setzt sich auch noch
nachher fort, wenn wir die FlieBgrenze auf die Beweg-
lichkeit der Molekiile, nicht aber auf die der Kristallite
beziehen. Diese FlieBgrenze bewirkt jedenfalls, daB
wir zwischen fliissigem und festem Faden einigermalBen
genau unterscheiden koénnen, daB nicht beide konti-
nuierlich ineinander iibergehen. Allerdings muB gleich
erwdhnt werden, daB auch diese FlieBgrenze kaum
untersucht ist.

Verschiedene Experimente an Schmelzspinn-Syste-
men haben ergeben, daB G als Funktion von 1 etwa
den in Abbildung 5 dargestellten Verlauf aufweist.

Y|v /Maximum: durch Zusammenwirken der
" Geschwindigkeitszunahme infolge Fadenver-
© schmilerung ( G grofer) und der Zunah-
A me von M. (G hkleiner).
grolfiter Faden wird fest (G=0)
601 Fagendurchmesser~— ¥ __ da FliePgrenze erreicht

L hier setzt Verfestigung cin
|

I Liymit rascher Zunahme von nr
= ‘l -

Autweitung
Abb.: 5

G ist also in der Diise Null, wird dann im Gebiet der
Aufweitung negativ. Beim maximalen Faserdurchmes-
ser geht es durch Null und nimmt dann weiter zu, um
ein Maximum zu erreichen. Dieses Maximum entsteht
durch das Zusammenwirken der Geschwindigkeits-
zunahme des Fadens und der Viskositdtszunahme in-
folge einsetzender Verfestigung. Wird schlieBlich die
FlieBgrenze erreicht, so wird auch G wieder Null. Es
sei erwdhnt, daBl Versuche an Schmelzen ergaben, daf
die Aufweitung ansteigt mit der FlieBgeschwindigkeit,
der Viskositdt, dem Molekulargewicht, der Konzen-
tration und der Relaxationszeit, dagegen abnimmt mit
der Diisenbreite, der Temperatur, der Diisenlédnge. Hie-

bei ist die Abhédngigkeit von der Diisenldnge besonders
informativ: geht namlich die Aufweitung auf eine Re-
laxation innerer Spannungen zuriick, so sollte sie mit
der Diisenldnge abnehmen, dagegen sollte sie zuneh-
men, wenn sie nur auf Desorientierung der Strémungs-
orientierung zuriickzufithren ist. Bei Schmelzen sinkt
die Aufweitung mit der Disenldnge, was fiir den
Mechanismus der Relaxation innerer Spannungen
spricht. Doch sind auch hier die Untersuchungen spér-
lich, und das letzte Wort ist gewiB noch nicht gespro-
chen.

Wir sehen aus diesen Betrachtungen, daB das rheo-
logische Verhalten beim Spinnen nur sehr ungenau
bekannt ist. So miifite die Frage, wie sich die Trouton-
Viskositdt &ndert, wenn keine Viskosititszunahme
durch Koagulation oder Abkiihlung eintritt, noch ge-
nauer untersucht werden, etwa mit der Spinnwaage.
Falls #p zunimmt, also 7y bei steigender Strémungs-
beanspruchung verkehrt lduft zu #, so wire dies ein
bemerkenswerter Tatbestand, der weitere Experimente
herausfordert. Méglicherweise tritt die Zunahme von
nr dadurch ein, daB die Verformung (Verstreckung) so
rasch ist, daB die Relaxation im Faden nicht nachkommt,
also © zu gering ist, auch im noch fliissigen Faden.
Jedenfalls ergibt sich zunédchst die noch ungeldste Kern-
frage: Wieso nimmt #¢ zu und # ab, wenn die Stré-
mungskrafte steigen, auch wenn sie im ersten Fall
axial, im zweiten radial wirken? Zuletzt muB erwihnt
werden, daB auch der EinfluB der Verweilzeit in der
Diise nicht unbedingt vernachlidssigt werden kann. Bei
Polydthylen konnte sogar gezeigt werden, daB sich
selbst das Einstromen in die Diise noch im fertigen
Faden bemerkbar macht. Auch diese Frage ist noch
kaum untersucht und miiite unbedingt studiert werden.
Somit kann zusammenfassend festgestellt werden, daB
eigentlich die Rheologie des Spinnvorganges erst recht
mangelhaft bekannt ist. Wohl aber sind wir soweit,
daB wir gelernt haben, prézise Fragen zu stellen, die
wir nun durch Experimente zu beantworten haben
werden.

Ein Punkt, der hier tiberhaupt nicht beriihrt wurde,
ist die Modifizierung des Spinnprozesses durch Zusétze
zum spinnenden Faden und/oder Spinnbad (die soge-
nannten ,modifier”). So wichtig diese Sache gerade fiir
die Zellulose-Regeneratfasern ist, so fallt sie doch
auflerhalb dieser Betrachtungen. Vielleicht kann sie
einmal in einem eigenen Aufsatz behandelt werden.
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Analytische Wasserkontrolle in T extilfabriken [

Dipl.-Ing. Wilhelm WINCOR, Lenzing

Nachdem der Verfasser in den beiden vorangegangenen Heften 7 und 8 die Probleme der Wasserver-
sorgung und der Abwasseraufbereitung in der Tex!ilindustrie erériert hat, bespricht er nunmehr die
Aufgaben der labormidBigen Wasseriiberwachung. Der vorliegende erste Teil dieser Arbeit behande!t
Probenakme, Ausriistung und allgemeine Methodik der Wasseranalyse in Textilbetrieben, der im
néichsten Heft folgende zweite Teil wird bewdihrien Analysenvorschriften gewidmet sein.

Following discussions printed in issues Nos. 7 and 8, of problems of water supply and waste water
puritication in textile factories, author now writes about water control in the laboratory. Part I of this
paper, as given below is concerned with sampling, equipment for, and general techniques of, making
water analyses in textile plants. Part II, which is to be published in the next issue will be devoied

to established analytical procedures.

Beim Lesen der einschldgigen Zeitschriften findet man
periodisch eine Vielzahl neuer analytischer Unter-
suchungsmethoden. Immer wieder mufl man die Erfah-
rung machen, dafl ein GroBteil davon nur fir spezielle
Zwecke anwendbar, zu teuer im Chemikalienverbrauch
oder in den Apparatekosten, zu ungenau, zu stérungs-
anfdllig ist, oder sonstiges.

Es sollen im nachstehenden einige erprobte, dennoch
nicht veraltete, zum Teil bei uns selbst entwickelte
Analysenmethoden mitgeteilt werden und wir hoffen,
damit einige Anregungen zu deren allfdlliger Erpro-
bung und zur Erleichterung der Betriebskontrolle gege-
ben zu haben.

Die Probenahme

Die richtige Probenahme aus Materialien (Rohstof-
fen), die einer spdteren Analyse unterworfen werden
sollen, ist ganz allgemein von besonderer Wichtigkeit.
Wenn wir im vorliegenden Falle auch nicht die schwie-
rigere Probenahme stiickigen Materials behandeln miis-
sen, moge doch auf einige prinzipiell wichtige Punkte
hingewiesen sein.

Bei Wasserprobenahmen aus Behéltern oder Brun-
nen kann man meist das Wasser als homogen, also als
gut gemischt ansehen.

FlieBendes Wasser hingegen, das einem verschmutz-
baren FluBlauf oder einer Wasseraufbereitungsanlage
entstammt, besitzt meist schwankende Zusammen-
setzung. Liegt z. B. im ersten Falle so viel Erfahrung
iber die maximal vorkommenden Schwankungen der
Zusammensetzung vor, da8 selbst diese nicht besonders
storen, ist die Haufigkeit der Probenahme nicht kritisch
und man wird mit relativ wenigen, z. B. tdglich zwei
Stichproben das Auslangen finden und damit nutzlosen
Aufwand vermeiden.

Schwieriger wird schon die Frage, wenn der Wasser-
zulauf in seiner Zusammensetzung qualitativ und/oder
quantitative zeitliche Schwankungen aufweist, die ihrer
Grofie nach kritisch sind. Hier muB} eine richtige Koor-
dinierung folgender Faktoren gefunden werden:

Toleranz gegeniiber stérenden Inhaltsstoffen,

Haufigkeit der vorzunehmenden Analysen,

Wahl der Analysenmethoden,

Erforderliche Genauigkeit der Analysenwerte und
daher schlieBlich

zu treffende MaBinahmen.

Alle diese Faktoren sollen sinnvoll aufeinander ab-
gestimmt sein und letzten Endes eine gerade ausrei-
chend sichere Wasserkontrolle darstellen, die fiir den
betreffenden Fall gleichzeitig den Vorzug hat, die bil-

ligste zu sein. Die dazu notwendigen MaBnahmen miis-
sen jedoch fiir jeden Fall gesondert ermittelt werden.

Je dichter die Probenahmen und die Analysen erfol-
gen, umso sicherer wird man vor unliebsamen Uber-
raschungen sein. Dies flihrt aber zur Erh6hung des Auf-
wandes und liefert Proben, die untereinander unniitz
stark ,kohédrent” sind. Anderseits werden in der Pra-
xis seltenere Ausreier unter den gefundenen Ana-
lysenwerten mitunter vernachldssigt, besonders wenn
keine Klarheit herrscht iiber die GroBe der stets vor-
handenen AnalysenmeBfehler im Vergleich zur Gré8e
des MeBwertes. Wenn im ungiinstigen Fall beide in
der gleichen GréBenordnung liegen, kommt man cohne
Statistik, einem Hilfsmittel der hoheren Mathematik,
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Abb. 1

Aufschreibung eines kritischen, signifikanten MeB-
wertes. Die systematischen stiindlichen Analysen er-
faBten die Uberschreitungen der Toleranz nicht.

1?2

nicht aus. Dazu ist aber eine Grofzahl von MeBergeb-
nissen Voraussetzung.

Man wird daher trachten, billiger und treffender zu
einer einwandfreien Entscheidung zu kommen.

Zieht man in regelméBigen Zeitabstdnden Proben
und stellt die Standardabweichung einer Kenngro8e als
Kurve dar, kann man zu falschen Schliissen kommen.
Die Abb. 1 zeigt, daB keiner der gefundenen MeBwerte
auBlerhalb der Toleranz lag. Dennoch war diese inner-
halb kurzer Zeit stark {iberschritten, einmal sogar kata-
strophal, und dies fiihrte zu einer QualitdtseinbuBe des
Endproduktes. Es darf auch die erzielbare Genauigkeit
einer Analysenmethode nicht Giber die moglichen Feh-
ler der Probenahme hinwegtéduschen.

Um nicht solchen unliebsamen Zufédllen ausgesetzt
zu sein, ist es vorteilhaft, einen, notigenfalls mehrere
signifikante MeBwerte durch Automaten aufnehmen,
gegebenenfalls aufschreiben zu lassen, die Alarm ge-
ben, wenn die vorgeschriebene Toleranz {iberschritten
wird. Es muB nicht immer eine kritische MeBgroBe
selbst gemessen und aufgeschrieben werden, sondern
es geniigt, wenn es eine die kritische MefigroBe pro-
portional begleitende MeBgroBe ist. Als solche eignen
sich, weil leicht und genau meBbar: der pH-Wert, die
spezifische elektrische Leitfahigkeit, die Farbung, die
Triibung u. a.

Wenn wir uns ein Bild iiber die Eignung eines Was-
sers fiir einen bestimmten Zweck machen wollen, beng-
tigen wir im allgemeinen eine Vielzahl von Aussagen.
Zur Mehrung der Erkenntnisse miissen uns daher alle
Mittel recht sein. Wir verwenden dazu physikalische
und chemische Methoden, aber auch die Sinnesorgane.
(Fir Trinkwasseruntersuchungen ké&men zur Vervoll-
standigung des Bildes noch bakteriologische Unter-
suchungsmethoden hinzu.) Keine der genannten Grup-
pen allein ist jedoch imstande, eine ausreichende Aus-
sage iiber die Eignung eines Wassers zu machen, es
sei denn, einen negativen Eignungsbefund durch Fest-
stellung eines eindeutigen AusschlieBungsgrundes. Bei-
spielsweise ist es ein weit verbreiteter Irrtum anzuneh-
men, daB ein Wasser, wenn es klar, farblos, geruchlos,
kiihl, ja sogar ohne fremden Geschmack ist, als Trink-
wasser geeignet sei. In Wirklichkeit kann es dennoch
sehr unbekémmlich sein.

Die Grundausriistung eines Wasserlabors wird im
folgenden als vorhanden bzw. bekannt vorausgesetzt.
Es gehort dazu:

Heizstellen zum Kochen, zum Trodknen und zum
Gliithen, sei es mit Heizgas oder elektrisch.

Glasgerdte wie Flaschen, Bechergldser, Titrier- und
Stehkolben, Biiretten mit automatischer Nullpunkt-
einstellung, Pipetten, MeBkolben, Mensuren, Spritz-
flaschen, Trichter, Saugflaschen, Nutschen, Tiegel,
Tiegelzangen, Exsikkatoren, Analysenwaage, Grob-
waage, Kolorimeterstutzen bzw. Hehnerzylinder, Sicht-
tiefegerat und anderes.

Von MeBinstrumenten, die man zwar fiir geringere
Anspriiche nicht braucht, die aber sehr empfehlenswert
sind, weil sie leichter, schneller, vor allem aber viel
genauer und reproduzierbar zu arbeiten gestatten,
seien genannt:

a) Elektrisches pH-MeBgerat. Erreichbare MeBgenau-
igkeit: bis auf wenige Hundertstel einer pH-Finheit.
Die Zehntel-pH-Werte kann man als genau ansehen,



FOLGE 10

LENZINGER BERICHTE

JULI 1961

im besonderen bei periodischer Testung des Gerdtes
mit Puffergemischen als Standards und Verwendung
der wenig stérungsanfélligen Glaselektrode. Preis etwa
10000 Schilling.

b) Gerate zum Messen der Farbung. Hieher gehéren:

ba) die lichtelektrischen Photometer. Sie dienen zum
vergleichenden Messen von Lichtstromen mittels meB-
bar verédnderlicher Schwéchungseinrichtungen und Um-
wandlung von Strahlungs- in elektrische Energie
(Zeigerausschlag). Diese gegeniiber den unten beschrie-
benen Typen billigeren Geréate arbeiten nicht mit Licht
definierter Wellenldnge, sondern im ganzen Spektrum
oder bestensfalls in einem breiten Spektralbereich mit
Hilfe von (billigen) Breitbandfiltern. Preis solcher Ge-
rate etwa 5000 Schilling.

bb) Lichtelektrische Kolorimeter. Diese miissen zum
Unterschied von den unter ba) genannten imstande
sein, Lichtstrome in Abhangigkeit von der Lichtwellen-
lénge zu messen bzw. zu vergleichen, also auch Far-
bungen von Lésungen zu definieren. Solche Gerate sind
daher stets mit Lichtfiltern ausgeriistet, die eine enge
spekirale Durchlassigkeit {geringe ,Bandbreite”) auf-
weisen. Da unerwiinschte Wellenlangenbereiche der
Filterdurchlassigkeit durch Interferenz eliminiert wer-
den, nennt man solche Filter auch Interferenzfilter. Die
geringe Bandbreite dieser Filter macht sich visuell im
durchfallenden Licht durch ihre geringe Durchlassigkeit
(Dunkelheit) bemerkbar. Hindurchtretendes Licht ist
daher schwach und muB mit entsprechend lichtempfind-
lichen Zellen transformiert bzw. muB die erzeugte elek-
trische Energie zuséatzlich verstdrkt werden.

Unter diesen lichtelektrischen Kolorimetern, die die
unter bc) genannten teureren Spektralphotometer teil-
weise zu ersetzen vermogen, gibt es auch solche Typen,
zu denen ein Tritbungs-MeBgerdt zusatzlich erhaltlich
ist. Der groBe Vorzug ist dabei die Angabe der Triibung
durch einen Absolutwert. Preis (ohne Tritbungszusatz),
je nach Filteranzahl, etwa 25000 S.

bc) Spektralphotometer. Diese messen die Absorp-
tion eines gelosten Stoffes in strenger Abhdngigkeit
von der Wellenldnge des Lichtes. Die teureren unter
diesen Gerdten gestatten es, auch im Ultraviolett und
im nahen Ultrarotgebiet zu messen.

Durch punktweise Messung der Absorption iiber den
gesamten Spektralbereich erhélt man die spektrale Ab-
sorptionskurve (oder das Absorptionsspektrum). Der
Gelibte kann bei deren Betrachtung sofort die Farbe
des Produktes (Losung oder Feststoff) angeben. Spek-
tralphotometer bestehen im Prinzip aus Lichtquelle,

Prisma, Umformer von Licht in elektrische Energie,
Verstarker und Galvanometer. Die fliissigen Proben
werden in Kiivetten zwischen Prisma und Lichtempfan-
ger gebracht. Bei Messungen im UV wird unter etwa
320m m# mit einer Wasserstofflampe und einem Quarz-
statt eines Glasprismas zur Lichtbrechung gearbeitet.
Man kann mit solchen Gerédten auch die molekulare
Absorption von farblosen Verbindungen (im UV) mes-
sen und auf deren Gehalt Schliisse ziehen, ohne sie in
farbige Verbindungen tberzufiihren. Die Spektralphoto-
meter bieten ferner die Mdglichkeit, durch Anbau von
Zusatzgeraten weitere Messungen durchzufiihren. Mes-
sung der Fluoreszenz von Lésungen (z. B. Loésungen
optischer Aufheller), Messung der Metallionenkonzen-
{rationen, insbesondere der Alkalimetalle im Flammen-
zusatzgerdt; schlieBlich sei die zwar nicht hiehergeho-
rige, in Textilfabriken aber sehr interessante Messung
der spektralen Absorption (bzw. Remission) von Fest-
stoffen, wie Stoffmustern genannt, die es gestattet, eine
beliebige Farbe eines Festkorpers durch wenige Zahlen
eindeutig zu definieren. Es gibt auch solche Gerdte, die
die Absorptionskurve selbsttatig aufschreiben. Man
sieht, daB solche Gerdte sehr wertvoll sein kdénnen
und ihren hohen Preis rechtfertigen. Der Anwendungs-
bereich eines Spektralphotometers geht in Textilfabri-
ken iiber den Sektor Wasseranalytik weit hinaus.

Preis der Spektralphotometer je nach GréBe des
MeBbereiches und zuséatzlicher Ausriistung: etwa 30 000
bis iiber 150000 S (letztere schon mit automatischer
Absorptionskurvenschreibung).

Die Vorteile der Kolorimeter und der Spektrophoto-
meter fir die Wasseranalyse liegen vor allem in der
Moglichkeit der Anwendung von Mikromethoden, die
gleichzeitig sehr genau sind. Man kommt somit mit
kleinen Probemengen aus und erspart das oftmals
nétige Eindampfen groBer Wasservolumina (mitunter
10 Liter und mehr).

Gerade die Wasseranalytik benétigt aber solche
Methoden und mit Ausnahme von vielleicht der Stahl-
analyse gibt es fiir Kolorimeter bzw. Spektralphoto-
meter kein dankbareres Einsatzgebiet als das der Be-
triebskontrolle von Wasser und gefdrbten Stoffen in
Textilfabriken.

Es konnte hier nur das Notwendigste iiber diese zu-
verlassigen Helfer gesagt werden. Genaueres kann aus
den Druckschriften der diversen Erzeugerfirmen ent-
nommen werden.

Im néchsten Heft folgt dann eine Auswahl bereits
erprobter und zum Teil bei uns ausgearbeiteter Ana-
lysenmethoden. Fortsetzung folgt
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Mischungen aus Zellwolle und Wolle

Obering. Alois SVOBODA, Lenzing

Das Thema der Mischungen aus verschiedenen Spinniaserarten untereinander zum Zwecke, erwiinschte
Eigenschaften zu verstdrken, unerwiinschie zu unterdriicken, ist auch in diesen Bldttern bereits
wiederholt besprochen worden. Die gebrduchlichste derartige Mischung ist wohl die aus Schafwolle und
Zellwolle. Soll der erwiinschte Effekt einer Gebrauchsweristeigerung erzielt werden, dann geniigt es
nicht, irgendeine Wolle mit irgendeiner Zellwolieiype zu mischen, wie dies leider immer noch hdufig
getan wird, lediglich mit der Absicht, die Gestehungskosten zu senken.

Der Verfasser spricht aus einer reichen Erfahrung heraus dariiber, fiir welche Einsatzgebiete Mischun-
gen aus Wolle und Zellwolle zweckmdBig sind und gibt eine Reihe von praktischen Hinweisen
tiir den Spinner, wie zweckméBige Mischungen herzustellenund zu verspinnen sind. Besonderes Augen-
merk wird in diesem Zusammenhang der Herstellung von Gemischen verschieden gefirbter Kompo-
nenten in der Kammgarnspinnerei zugewendet.

The subject of interblending various types of fibers for the purpose of promoting desirable characte-
ristics while minimizing undesirable ones has been repeatedly discussed in this magazine. The most
customary blend of that kind appears to be wool and rayon. To obtain the desired effect of improved
serviceability, it will not suifice to blend just any type of wool with just any type of rayon as is fre-

quently done with a view to cutting production costs.

Author, from his wealth of experience, discusses applications in which wool/rayon blends will be
satisfactory, and gives a series of practical hints to spinners how to effect adequate blends and
how to spin them. In this conneclion, special consideration is given to blending components of dif-
ferent coloration in worsted spinning.

Zellwolle ist von allen Spinnfasern immer noch die
billigste. Wolle dagegen gehdrt, besonders in den bes-
seren Qualitdten, zu den teuersten Textilrohstoffen.
Diese recht erheblichen Preisunterschiede verlocken
sehr dazu, die Zellwolle lediglich als Preissenkungs-
mittel zu verwenden und Mischungen mit Wolle herzu-
stellen, denen keine konstruktiven Uberlegungen im
Sinne einer Gebrauchswertsteigerung zugrundeliegen.
Verantwortungsvolle Zellwollerzeuger haben wieder-
holt vor solchem Tun gewarnt,

Ebenso sollte man sich auch von dem immer noch
weit verbreiteten, aber abwegigen Gedanken frei
machen, daB technisch richtig konstruierte, verniinftig
und serids hergestellte Mischgewehe aus Wolle mit
Zellwolle als .Ersatz” oder gar als verfdlschte Woll-
gewebe anzusehen seien. Aus zweckméaBig zusammen-
gesetzten Mischungen Wolle/Zellwolle lassen sich
Gewebe mit hervorragenden Trageigenschaften her-
stellen, die eine lange Lebensdauer verbiirgen, im
Gebrauch nach jeder Richtung hin vollauf befriedigen
und die iiberdies noch preiswert sind. Doch sollte man
Zellwolle nur in solchen Fillen verwenden, wo sie
tatsdchlich das geeignetste Material fiir den beabsichtig-
ten Verwendungszweck darstellt.

Unbestrittene Vorteile der Zellwolle gegeniiber allen
Naturfasern sind zundchst einmal die frei wéhlbare
Faserfeinheit und Schnittldnge. Bei Wolle hingegen
sind gerade diese beiden variablen Eigenschaften die
preisbestimmenden Faktoren schlechthin.

Kommt es bei den herzustellenden Mischgeweben
auf hohe Scheuerfestigkeit an, dann nehme man zweck-
maBig dazu eine Zellwolltype mit gréberem bis gro-
bem Titer. Um eine Verbesserung der ReiBfestigkeit ge-
geniiber gleichartigen Geweben aus 100% Wolle zu
erzielen, ist hingegen die feine und im Stapel ldngere
Zellwollfaser am glinstigsten.

Hieraus resultiert nebenher zwangslaufig, daf gro-
bere und kiirzere Wollen durch solche geeignete Zell-
wollbeimischungen bessere Laufeigenschaften bekom-
men, verzugsfdhiger werden und daB die Ausspinn-
grenze steigt.

Ein groBer Vorteil der Wolle ist, daBf sie natiirlich
knitterecht ist und daB sie sich im Gegensatz zur Zell-
wolle leichter entknittert. Diesem frither stark ins Ge-
wicht fallenden Nachteil der Zellwolle ist durch die
jetzt hochentwickelten Knitterechtausristungsmethoden
jeder Schrecken genommen worden.

Erfolgreiche Einsatzgebiete fiir Mischungen aus
Wolle/Zellwolle sind Oberbekleidung aller Art, Mébel-
und Dekorationsstoffe, sonstige Heimtextilien, Tep-
piche, Decken und vor allem auch Strickgarne. Bei einer
derart vielseitigen Verwendungsmoglichkeit kann es
natiirlich keinen allgemein anwendbaren Mischungs-
satz geben. Als Faustregel kann man aber sagen: So-
lang der Mischungsanteil der Zellwolle 20 bis 30%o
betrdgt, also weder dariiber noch auch darunter liegt,
ist bei Einhaltung der vorhin genannten Grundsitze
gegeniiber Reinwolle eine hohere Strapazierfdhigkeit
der aus diesen Mischungen hergestellten Artikel ge-
wahrleistet, ohne dafl dabei eine Verminderung der an
Wolle besonders geschatzten guten Eigenschaften wie
Wairmehaltungsvermégen, Schmutzunempfindlichkeit
und Knitterbestdndigkeit in Kauf genommen werden
miiBte. Bei Mischungsanteilen von tiber 30°% Zellwolle,
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die in bestimmten Verwendungsgebieten durchaus
zweckmdBig sein koénnen, ist allgemein zu empfehlen,
solchen Geweben, die fir die Herstellung von Oberbe-
kleidung bestimmt sind, eine wasserabstoBende Aus-
ristung zu geben. Knitterechtausristungen sind in vie-
len Fallen erst bei Zellwollanteilen von mehr als 50%%
notwendig. :

Fir die Erzeugung von Streichgarngeweben soll man
bestrebt sein, ein in jeder Beziehung méglichst gleich-
maBiges Garn herzustellen. In der Wolferei und Ma-
terialvorbereitung der Streichgarnspinnerei soll man
daher das Mischbett mit aller Sorgfalt anlegen. Fehler
und Nachlédssigkeiten in der Vorbereitung, ganz gleich,
ob sie maschinell oder bedienungsméBig bedingt sind,
konnen selbst mit den modernsten Krempelsdtzen und
besten Spinnmaschinen nicht wieder gutgemacht wer-
den. Es sei in diesem Zusammenhang auch davor ge-
warnt, den Mischeffekt eines Krempelwolfes zu iber-
schdtzen, wie das oft geschieht. Bei einem sehr unter-
schiedlichen Offnungsgrad der Wolle und Zellwolle
besteht die Gefahr einer Entmischung, insbesondere
dann, wenn der Rohstoff beim Einblasen in die Kam-
mer durch einen rotierenden Verteiler abgeworfen
wird. Das schlechter geotffnete, also klumpigere Mate-
rial gelangt dann vorwiegend in die Randzonen der
Mischung.

In der Kammgarnspinnerei sind in dieser Hinsicht
die Voraussetzungen flir die Herstellung homogener
Mischungen weitaus glinstiger.
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Allein schon wegen des sehr erheblichen Preisunter-
schiedes zwischen Wolle und Zellwolle ergibt sich aus
wirtschaftlichen Uberlegungen die Notwendigkeit einer
moglichst langen Getrennthaltung der beiden Kom-
ponenten, damit die Abfdlle der Krempelei und der
Kéammereivorbereitung ,rassenrein”, das heit Wolle
und Zellwolle unvermischt, erhalten werden. Natirlich
ist es auch aus anderen als den bisher erw&hnten Griin-
den bereits zur Regel geworden, Mischungen Wolle/
Zellwolle aus Kammziigen herzustellen. Erzeugt man
Gewebe aus im Kammzug gefdrbten Fasern, dann ist
es besonders vorteilhaft, den Zellwollanteil in spinn-
gefarbter Faser beizugeben. Diese bereits farbig her-
gestellte Zellwolle ist bei gleichem Echtheitsgrad bil-
liger als nachtraglich gefarbte und hat obendrein noch
den Vorteil, daB selbst dunkle Farben im Gegensatz
zu den im Kammzug gefdrbten hervorragende Lauf-
eigenschaften besitzen. Am zweckmaéBigsten legt man
die Bander in prozentualen Anteilen einer Misch-
strecke (Melangeuse) vor. Diese Maschine, eine drei-
oder vierkopfige Doppelnadelstabstrecke, deren Bander
durch entsprechend gebogene Bandfiihrungsbleche einer
einzigen Ablieferungsstelle (Kanne oder Spule) zuge-
fiihrt werden, gestattet die Doppelung einer grofien
Anzahl von Bandern (bis 32), Die nachfolgenden Pas-
sagen sind deshalb auch ausreichend, um eine gleich-
méaBige Vermischung zu erzielen.

Visuell unterscheidet sich schwarze Zellwolle oder
solche in dunklen Farbttnen kaum von Wolle. Dies
trifft aber nicht im gleichen AusmaB auf rohweifle
Zellwolle zu; zwischen dieser und ebensolcher Wolle
ist der Unterschied wesentlich deutlicher. Stellt man
Gewebe her, bei denen im Kammzug gefdrbte Fasern
gemischt werden, dann ist es deshalb von ganz beson-
derem Vorteil, die weifilen oder hellfarbigen Gemisch-
anteile der Wolle zuzuordnen, wéahrend der Zellwolle
das Schwarz und die dunklen Farben iiberlassen blei-
ben.

Sowohl bei der Ausriistung als auch beim spateren
Gebrauch geraten ndmlich mehr oder weniger viele
von den Wollfasern an die Oberflache der Garne bzw.
spiter der Gewebe. Hier ist es dann duBerst zwedk-
dienlich, wenn diese Wollfasern von hellerer Farbe
sind, Dunkle Fasern kénnen in der Auswirkung einer
Fleckenbildung dhnlich sein und der Ware ein sehr
unvorteilhaftes Aussehen verleihen.

Erwdhnt sei noch, daB Mischungen aus Zellwolle/
Wolle auch bereits Eingang in die Baumwollspinnereien
gefunden haben. Meistens werden in diesem Bereich
Garne mit nur geringen Wollanteilen gesponnen. Die
daraus hergesteliten Gewebe in leichter Ausfiihrung
werden lberwiegend fiir die Herstellung von Damen-
und Kinderkleidern verwendet. Die beigemischte Wolle
hat in diesem Falle die Aufgabe, dem Zellwollegewebe
ganz bestimmte Eigenschaften zu verleihen. Es ist aber
wenig sinnvoll, den Wolleanteil, soll er wirklich seinen
Zwedk erfiillen, geringer als 5% zu wahlen. Gemischt
wird am zweckmaBigsten an der ersten Strecken-
passage. Ob man nun sogenannte Kurzkammziige, wie
zum Beispiel solche aus einer Kapwolle 2'/2* ver-
wendet, oder, der Stapellinge der verwendeten Zell-
wolle (40 bis 60 mm) entsprechend, Kammziige zu pas-
senden Stiicken schneidet, ist weniger Geschmacksache
als vielmehr eine Frage davon, welche Moglichkeiten
die vorhandenen Streckwerke zulassen.
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Fiir den Meister und seimen INachwuchs
II. Die Karderie

Oberingenieur Alois SVOBODA, Lenzing

In dieser Artikelreihe, die in Heft 8 mit der Besprechung der Abluftanlagen und der Pulzerei begon-
nen hat, will der Verfasser seine reichen praktischen Erfahrungen, gesammelt in zahlreichen Baumwoll-
spinnereien von vier Erdteilen, den jungen Nachwuchskrdften zur Verfiigung stellen. Seine Ausfiih-
rungen sind in erster Linie der Behebung von Fehlern, der Aufdeckung manchmal recht schwierig zu
erkennender Zusammenhdnge zwischen Wirkung und Ursache gewidmet, einem Thema, das in den
meisten Lehrbiichern nur sehr am Rand behandelt wird.Im vorliegenden II. Teil dieser Reihe bespricht
der Verfasser die Karderie und bringt dabei manchen Ratschlag flir die unmittelbare Alltagspraxis des
Spinnens, wie er nur aus langjdhriger lebendiger Erfahrung heraus gegeben werden kann.

In this series of articles, which was started in issue No. 8 with a discussion of air exhaust installa-
tions and blow raom, author is trying to make available to the young generation of workers his ex-
tensive practical knowledge obtained at various cotton mills on four different continents. Elimination
of defects and detection of causal relations which in many cases are very difficult to trace, are his main
topics representing a field which is usually no more than superficially discussed in students’ handbooks.
Part 1I of the series, as follows, is concerned with the carding room and contains numerous sugges-
tions for everyday spinning practice based on a wealth of mill experience accumulated throughout

many years.

Auf Grund von Auseinandersetzungen in der neueren
Fachliteratur kénnte man manchmal fast zu der Auf-
fassung kommen, daB die Karderie nur noch ein mehr
oder weniger notwendiges Ubel sei. Solange uns dafiir
aber nichts Besseres beschert wird, und darauf werden
wir mit groBer Wahrscheinlichkeit noch sehr lange war-
ten miissen, gilt immer noch der alte Grundsatz: ,Die
Karde ist die Seele der Baumwollspinnerei.” Sie ist
nach wie vor die empfindlichste Zwischenstufe im ge-
samten SpinnprozeB.

Man wird immer wieder finden, daB in Spinnereien,
die einen bekannt guten Namen haben, gerade die
Karderie jene Abteilung ist, die mit gréBter Sorgfalt
und Liebe gehegt und gepflegt wird.

Wir alle wissen, daB die Karde drei Aufgaben zu
erfiillen hat:

1. Auflésung der Flocke bis zur Einzelfaser.

2. Bestmogliche Ausscheidung von Unreinheiten, wie
Schalen-, Bldtter- und Stengelreste bei Baumwolle.
Die Befreiung von Noppen und &hnlichem trifft
dagegen auf alle Spinnstoffe in gleichem Mafe zu.

3. Die Umformung des Vlieses zu einer Lunte.

Diese Anforderungen setzen aber voraus, daB} die
betreffenden Maschinen stets in gutem Zustand sein
miissen.

Da wir uns in erster Linie mit der Verarbeitung von
Zellwolle befassen, kann die unter Punkt 2 erwdahnte
Reinigung des Rohstoffes hier weitgehend vernach-
lassigt werden.

Sich bei der Verarbeitung von Zellwolle nur damit
zufrieden zu geben, daB das Material iiberhaupt auf
den Maschinen lauft, ist ein ungesunder Standpunkt.
Das Wichtigste aber ist immer noch, daB es stérungs-
frei 1duft und daB man bei einer moéglichst hohen Pro-
duktion ein in jeder Hinsicht einwandfreies Zellwoll-
vlies bzw. Kardenband bekommt. Dabei sollte man
nicht auBer acht lassen, daB die Verarbeitung so vor
sich gehen soll, daf3 die Zellwollefasern geschont, also
nicht zu stark beansprucht werden.

Die viel verbreitete Ansicht, daB die schlechtesten
Karden fiir die Verarbeitung von Zellwolle immer noch
gut genug sind, ist daher auch grundfalsch. DaB es

zu einer solchen Auffassung iberhaupt kommen konnte,
diirfte darauf zurtickzufiihren sein, da Zellwolle in der
Karderie in der Regel gut und stérungsfrei lguft und
auf diverse Maschinenméngel nicht so drastisch rea-
giert wie andere Faserstoffe. Dies dndert aber nichts an
der Tatsache, daB gewisse Méangel — selbst kleinere
Garniturschdden — einen nachteiligen EinfluB auf die
auf solchen Maschinen hergestellten Vliese und Lun-
ten haben. DaB bei allen ungekdmmten Garnen die
Beschaffenheit der Kardenvliese von ausschlaggeben-
der Bedeutung fiir die Qualitédt der daraus hergestellten
Garne ist, kann nicht bezweifelt werden.

Im nachfolgenden sollen Hinweise aus der Praxis
gegeben werden, wie man zum bestmdglichen Erfolg
kommt.

Die gute Betriebsfahigkeit einer Karderie mu8 sich in
erster Linie auf die Instandhaltung und den Zustand
der Garnituren stiitzen. Diese miissen nicht nur ein-
wandfrei scharf und egal geschliffen, sondern auch rich-
tig eingestellt sein. Dazu ist allerdings Erfahrung,
grofte Sachkenntnis und eine betonte Gewissenhaftig-
keit der mit der Durchfithrung solcher Arbeiten betrau-
ten Leute notwendig. In jeder Spinnerei werden Schleif-
listen gefiihrt. Es muB nur darauf geachtet werden,
daB alle Aufzeichnungen sorgféaltig gemacht und vom
Betriebsleiter auch gepriift werden. Schon aus prinzi-
piellen Griinden soll man sich hiiten, hinsichtlich Ter-
minverschleppungen Zugestdndnisse zu machen.

Zum Schleifen der Tambour- und Abnehmergarni-
turen soll man ausschlieBlich die traversierende Schleif-
scheibe benutzen. Eine Vollschleifwalze setzt man am
besten in solchen Ausnahmefdllen zum Vorschleifen
ein, wo es sich um besonders stumpfe oder stark un-
egale Garnituren handelt. Viel dfter als es tatsachlich
geschieht, soll man sich mittels einer Drehbank davon
tiberzeugen, daf} die Schleifwalzen tadellos rund laufen.
Weiters achte man darauf, daB die Schmirgelbander
straff aufgezogen sind und eine gleichméBige Schmir-
geloberfliche haben. Treffen diese Voraussetzungen
nicht zu, dann braucht man sich trotz ausreichendem
Schleifen nicht wundern, wenn die Garnituren nicht zu-
friedenstellend arbeiten.

7
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Die Schleifdauer nach der Uhrzeit allein festzustellen,
ist keinesfalls sinnvoll. Den Schliff einer Karde soll
man erst dann als beendet ansehen, wenn die Garni-
turen einwandfrei scharfe und.gleichmdBige Oberfla-
chen besitzen. Ein gut geschliffener Belag darf keine
mit dem Auge erkennbaren Glanzstellen mehr haben
und muB gleichténig dunkelgrau aussehen.

Das Schleifen der Deckel soll vor dem Schleifen der
Tambour- und Abnehmergarnituren geschehen. Zwedk-
maBigerweise soll man einen Schleifapparat mit hin-
und hergehendem Schleifkopf verwenden. Es 148t sich
damit besser ein guter Schliff erzielen als mit der Voll-
walze, bei der immer die Gefahr eines Durchdriickens
der Stdbe besteht. Ein solches Schleifen schirft die Gar-
nituren lediglich, egalisierend wirkt es kaum.

Ist die Differenz von Deckel zu Deckel 2/1000 Zoll
oder gar groBer, so kann man sicher annehmen, daB
trotz guter Garniturschérfe der Kardiereffekt nicht mehr
den gewiinschten Erwartungen entspricht. In solchen
Fallen miissen die Deckelgarnituren mittels einer Dek-
kelschleifmaschine prédzis auf gleiche Hohe zugeschlif-
fen werden. Ist ein Deckelsatz bereits bis auf eine
Garniturhéhe von 7 mm oder darunter abgeschliffen,
wird eine Erneuerung desselben empfohlen. Unter die-
ser Hohe ist keine Gewdhr vorhanden, daBl Unreinig-
keiten und Kurzfasern noch in den erforderlichen Men-
gen aufgenommen werden konnen.

Das Einregulieren der Karde muB nach jedem Schlei-
fen der Garnituren neu und sorgfdltig vorgenommen
werden.

Fiir die Verarbeitung von Zellwolle kénnen die ent-
sprechenden Richtlinien der nachfolgenden Tabelle ent-
nommen werden:

Tabelle der Einstellungen und Drehzahlen.

Zellwolle 40 mm 60 mm
Abstand
Mulde-VorreiBier 12/1000—13/1000" 12/1000—13/1000*
VorreiBer-

Tambour 6/1000— 7/1000“  7/1000— 8/1000*
Tambour-

Abnehmer 6/1000" 6/1000"
Abnehmer-Hacker 10/1000—12/1000"  10/1000—12/1000*
Deckel

Einlauf 11/1000—12/1000" 15/1000*
Mitte 9/1000" 14/1000*
Auslauf 7/1000— 9/1000* 13/1000"
Vorreilermesser nicht erforderlich
VorreiBerrost eventuell Sonderroste
Einlauf Stabroste: 1,5—2 mm
Auslauf 0,5 mm
Tambourroste eventuell Sonderroste
Einlauf Stabroste: 1,5—2,0 mm
Mitte 0,5—1,0 mm
Auslauf 0,3—0,5 mm
Tourenzahlen/min
VorreiBer 200—250 150—180
Tambour 150—170 120—140
Abnehmer 9— 12 7— 9

Um die Deckel und ihre Einstellung richtig priifen zu
koénnen, muBl man — auf verschiedene Stellen verteilt-—
mindestens 10 Deckel herausnehmen. Einen wesent-
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lichen Einfluf auf die Menge des anfallenden Deckel-
strips hat neben der Deckelgeschwindigkeit die Ein-
stellung des vorderen Deckelabstreifbleches. Aus der
Praxis ist es bekannt, daB der Deckelabfall umsomehr
abnimmt, je ndher man das Abstreifblech zum Tam-
bourbeschlag stellt. Rein iliberlegungsméfig miiBite
eigentlich das Gegenteil der Fall sein. Eine Erklarung
1aBt sich nur darin finden, dafl der schnell umlaufende
Tambourbeschlag durch eine Saugwirkung die Fasern
an der Trennstelle festhdlt. Eine prdzise Einstellung
kann man deshalb nicht angeben, weil die gewiinschte
Stripsmenge der bestimmende Faktor ist. Schon im In-
teresse einer guten Nummerhaltung sollte man die an-
fallenden Stripsmengen kontrollieren. Sind die Differen-
zen von Karde zu Karde bei gleichem Rohstoff zu gro8,
dann kann ein solcher Mangel zu merkbaren Unter-
schieden in der Vliesbeschaffenheit fiihren. AuBerdem
wirken sich Extremwerte nachteilig auf die Nummer-
haltung der Kardenlunten aus.

- Monatlich einmal sollten vom Meister alle Abfélle
an den Karden auf ihre Beschaffenheit gepriift und nach
Notwendigkeit auch die entsprechenden Korrekturen
vorgenommen werden. Ausstol, Deckelstrips, Abfalle
am Abstreifmesser und VorreiBerrost, Tambour- und
Abnehmerflug, Putzwalzenbelag sowie sdmtliche guten
Wickel-, Vlies- und Luntenabfdlle, auch der Kehricht,
miissen daher getrennt gewogen werden. Will man fur
eine bestimmte Rohstoffqualitdt die jeweiligen Abfalle
exakt gewichtsmédBig und in Prozenten bestimmen,
nehme man am zweckmé&Bigsten ca. 200 kg Wickel-
material, das man an 4 bis 6 Karden gleichzeitig durch-
laufen 14Bt. Das Abwédgen und die Versuchsdurchfiih-
rung iiberlasse man nur sehr gewissenhaften Personen.

Das AusstoBen der Kardenbeschlage wurde frither
mittels Walzen vorgenommen, die mit langen, feinen
Kniehédkchen versehen waren. Heute werden in den
meisten Betrieben Anlagen verwendet, mit denen man
die Abfédlle aus den Garnituren saugt. Die Vorteile
einer solchen Vakuum-AusstoBanlage liegen in erster
Linie in der Zeitersparnis, da man auf diese Weise
gegeniiber frither nur ein Sechstel der Zeit zum Reini-
gen benotigt. Obwohl solche Anlagen hinsichtlich Pflege
keine allzugroBen Anspriiche stellen, sollte man in re-
gelméBigen Perioden priifen, ob an allen Maschinen
der Unterdruck gleich ist. Vorgefundene Differenzen
haben meistens ihre Ursache in schadhaften Schldu-
chen oder undichten AnschluBstellen.

Hinsichtlich der Intervalle sollte man sich doch die
Miihe geben, das ertrdgliche Maximum fiir den jewei-
ligen Rohstoff durch Versuche zu ermitteln. Die An-
spriiche der Kunden und der Verwendungszweck der
Garne sollen dabei die bestimmenden Faktoren sein.

Auch an einmal festgesetzten Zeiten soll man nicht
starr hdngen. GréBere Feuchtigkeitsschwankungen und
dhnliches konnen sehr oft schon ein ausreichender
Grund sein, die AusstoBperioden abzukiirzen.

Es ist allgemein bekannt, daB man unmittelbar nach
dem AusstoBen eine feinere Bandnummer erhalt, die
sich erst nach und nach wieder normalisiert. Trotzdem
tragt man vielfach dieser Tatsache in den Betrieben
immer noch zu wenig Rechnung. Durch die Abkiirzung
des Spinnprozesses und die damit verbundene Ver-
minderung der Doublierungen konnen solche Band-
nummerschwankungen bei weitem nicht mehr so gut
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ausgeglichen werden wie frither. Die in fast allen ame-
rikanischen Spinnereien vorhandene Anweisung, daB
von jeder Karde nach dem AusstoBen 25 bis 30 m Band
zu entfernen sind, hat daher ihre vollkommene Berech-
tigung. Diese hochwertigen Bandabfalle werden jeweils
wieder zugemischt. Als vorteilhaft hat sich auch die
Methode erwiesen, beim AusstoBen jeweils eine Karde
zu liberspringen. Dies verhiitet eine Ansammlung von
Topfen mit Lunten der frisch ausgestoBenen Karden.
Ein durch die AusstoBzeit bedingter Produktionsverlust
von 3 bis 4% an den Karden diirfte nicht zu hoch ge-
griffen sein. Rechnet man noch die Ausfdlle dazu, die
durch die Schleifzeiten verursacht werden, so spricht
sehr viel fiir eine planméafige Umstellung auf Ganz-
stahlgarnituren, die ihre Vorteile nicht nur bei der Ver-
arbeitung von Zellwolle, sondern auch mit wenigen
Ausnahmen bei Baumwolle seit langem hinreichend
unter Beweis gestellt haben.

Bedienung der Karde

Die Uberwachung des Bedienungspersonals an den
Karden muBl der Meister als eine seiner wichtigsten
Aufgaben ansehen. Dazu kénnen nachfolgende Richt-
linien dienen:

Kardenwickel sind sehr anfdllig hinsichtlich Beschd-
digungen. Auf dem Transport zur Karde beachte man
deshalb, daB sie nicht gedriickt werden oder gar anein-
ander scheuern. Vor StéBen oder Umfallen sollen sie
ebenfalls geschiitzt werden. Schlecht behandelte Wik-

kel laufen an den Karden nicht gut ab, neigen unter
Umstdnden zum Schédlen und verursachen dadurch oft
erhebliche Bandnummerdifferenzen.

Schon vor dem Auslaufen der alten Wickel soll man
die Anlegestelle des neuen Wickels auf dem Wickel-
gestell der Karde vorrichten und geradlinig abzupfen,
damit der Anfang schnell und leicht auffindbar ist. Das
Ende des auslaufenden Wickels soll man héchstens auf
eine Restlange von 20 bis 25 ¢cm ablaufen lassen und
das Reststiick, nachdem es glatt ausgestrichen ist, ge-
radlinig abzupfen. Das Anlegen des neuen Wickels darf
erst dann erfolgen, wenn das alte Wickelende ungeféhr
eine Handbreit vom Einzugszylinder entfernt ist. Durch
das Anlegen darf weder eine Verminderung, noch eine
Verstdrkung der normalen Wattedicke entstehen.

Verdickungen verursachen eine Uberlastung der Gar-
nituren und kénnen nicht nur Verstopfungen, sondern
auch Beschddigungen der Beschldge nach sich ziehen.
Die Verbindungsstelle der beiden Wickel soll mit der
Faust solange angedridkt werden, das heifit, es ist so-
lange nachzuhelfen, bis diese Stelle die Klemmlinie des
Einzugzylinders erreicht hat. Der neue Wickel ist nun-
mehr so leicht anzuspannen, daB eben keine Faltenbil-
dungen mehr sichtbar sind. Es ist ratsam, den Ablauf
der Wickel so einzustellen, daf geniigend Zeit ver-
bleibt, um jede Karde mit der notigen Sorgfalt bedie-
nen zu koénnen. Die Entfernung solcher Kardenbédnder,
die durch verspitetes Wickelanlegen oder andere An-
legefehler anfallen, mufBl eine Gewissenssache jedes
Kardenarbeiters sein.
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Zu den Hauptaufgaben der Bedienungsleute gehért
das Reinigen, bzw. die Sauberhaltung der Karden.
Nach jeweils ldngstens zwei Stunden Betriebszeit ist
die ganze Maschine mit einem Handbesen abzukehren.
Alle Maschinenteile in Vlies- oder Bandndhe sind bei
laufender Maschine mit der Hand von anhaftendem
Flug zu befreien. Dies ist je nach Erfordernis so oft vor-
zunehmen, daf auf alle Fidlle das Einlaufen von
Schmutz- und Flugpatzen in die Produktion verhindert
wird. Alle Abfélle sind so rechtzeitig zu beseitigen,
daB kein Arbeitsorgan der Karde in seinen Funk-
tionen gehindert wird.

Vor dem AusstoBen ist zur Vermeidung von Band-
nummerschwankungen besonders darauf zu achten, daB
der Wickeleinzug erst dann ausgeschaltet wird,
nachdem das Kardenband abgerissen wurde. Wird
noch mittels Biirsten ausgestoBen, ist groBer Wert dar-
auf zu legen, daB der Eingriff der AusstoBwalzen iiber
die ganze Breite des Tambours und Abnehmers gleich-
méaBig und so tief ist, daB die Beschldge vollkommen
gereinigt werden kénnen. Ein zu tiefer Eingriff verur-
sacht Schdaden des Belagstoffes, ganz gleich ob dieser
aus Filz oder Kautschuk besteht.

Zum Kannenwechsel sei erwéhnt, daB das Uberfiillen
der Kannen sehr grofie Nachteile hat und deshalb als

eine der ungeeignetsten RationalisierungsmaBnahmen

bezeichnet werden muB. Das Auswechseln der vollen
Kannen mufl rasch, also auf dem kiirzesten Wege er-
folgen. Man nimmt mit einer Hand die volle Kanne
heraus und stellt mit der anderen Hand die leere Kanne
so schnell unter den Bandstodk, dafl eine Berithrung des
Bandes mit dem FuBboden vermieden wird. Die oberen
Bandschichten sollen nur so weit eingeklemmt werden,
daB ein Herausquellen aus der Kanne verhindert wird,
der Bandanfang aber leicht aufzufinden ist. Bei Vlies-
oder Bandbriichen achte man darauf, die beiden Band-
enden derart miteinander zu verbinden, daB man das
eine Band spaltet und die Spitze des anderen Bandes 3
bis 4 cm tief in die Spalte hineinlegt und die Verbin-
dungsstelle zwischen den Hénden, die natiirlich sauber
sein sollen, etwas verdreht (,wuzelt” oder ,nitschelt”).
Ein schlampiges Verbinden oder gar ein Unterlassen
desselben fiihrt an der Strecke zwangslaufig und héufig
zu produktionshemmenden Stillstanden.

‘Wie in jeder anderen Abteilung, so achte man auch
in der Karderie darauf, daB eine Kehrordnung nicht
nur aufgestellt, sondern auch wirklich eingehalten wird
und daB das iiberall iibliche Putzen zum Wochenende
mit der nétigen Griindlichkeit geschieht.

In den bisherigen Ausfithrungen sind, um Wieder-
holungen zu vermeiden, gewisse Madangel nur deshalb
noch nicht besonders betont worden, weil sie im Zuge
der folgenden Hinweise auf spezifische Fehlerursachen
ohnehin noch einer Erwdhnung bedirfen.

1. Anfall zu groBer Mengen guter Faserabfille

Ein unzureichend scharfes oder gar stumpfes Ab-
streifmesser, oder ein zum VorreiBier nicht gleichméBig
stehendes Messer 1dBt zu viel gute Fasern fallen. Zu
stumpfe VorreiBergarnituren sind ebenfalls nachteilig.
Sind die VorreiBer-Rostabfédlle zu groB, dann kann der
Rost bei der Materialeinlaufseite zu nahe am Vor-
reiBerrost stehen, zum anderen konnen Beulen im Rost
oder zu weite Rostspalten die Ursachen sein.
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Féllt zu viel Tambourrostflug an der Abnehmerseite
an, dann steht meistens dort der Tambourrost zu nahe
zum Tambour. Zu viel Flug unter der VorreiBerseite
148t auf eine zu weite Rosteinstellung zum Tambour
schlieBen, vorausgesetzt, daB der Rost von einwand-
freier Beschaffenheit ist.

2. GrieB llild Noppen im Kardenvlies

Ubermaéfig stark geschlagenes Fasergut (zu hohe Ab-
fallbeigaben), haarige Wickel, zu hohe Materialfeuch-
tigkeit und bereits im Rohstoff zu hohe Nissen- und
Noppenanteile kénnen von der Vorlage her die Ur-
sachen sein.

Maschinell bedingt, konnen die Einstellungen der
Deckel, VorreiBer und Abnehmer zum Tambor zu
weit oder ungleichmédBig sein. Solche UngleichmaBig-
keiten resultieren natiirlich auch aus unegalen Garni-
turoberfldchen, wie sie vorwiegend bei den Deckel-
garnituren zu finden sind.

Stumpfe Beschldge oder Gratbildungen, oder die Ein-
stellung der Karde auf zu geringen Deckelputzanfall
verursactien ebenfalls den hier in Rede stehenden Feh-
ler. Lockere Garniturstellen, die zu Blasenbildungen
fiihren und so eine korrekte Einstellung unmoglich
machen, und nachldssiges AusstoBen und ruckweiser
Lauf der Deckel, zu niedrige Kdmmungen koénnen
ebenfalls eine sehr nachteilige Beeinflussung der Vlies-
bilder im Gefolge haben.

3. UngleichmédBige und wolkige Vliese

Schén ist, was gefdllt, aber der Geschmack ist leider
verschieden. Ein Zuviel an Selbstzufriedenheit ist aller-
dings hinsichtlich dieses Mangels kaum angebracht. Die
hauptséchlichen Entstehungsursachen fiir eine Wolken-
bildung sind:

a) Feuchte Nester im Rohstoff, oder auch ein allgemein
zu hoher Feuchtigkeitsgehalt der Vorlage.

b} UngleichmédBig oder schlecht gedfinete Flockenteile,
Locher oder dicke Stellen im Wickel.

c) Der Einzugstisch ist zu weit vom VorreiBer ent-
fernt.

d) Schlechte VorreiBergarnierung, schadhafte oder
lockere Verzugsrdder, mangelhafter Eingriff der
Zahnrdder und als Folgeerscheinung eine unregel-
maBige Materialzufithrung durch den Einzugszylin-
der.

e) Vorzeitige Fiillung der Beschlige mit Kurzfasern,
verursacht durch mangelhaftes AusstoBen und zu
lange AusstoBperioden.

f) Ist die Hackerkammgeschwindigkeit im Verhaltnis
zum Abnehmer zu gering — was auch durch ein zu
lockeres Hackerantriebsseil eintreten kann — oder
steht der Hadker zu weit vom Abnehmer entfernt,
oder ist der Vliesabzug zwischen dem Abnehmer
und dem Walzenpaar zu straff, kann es zu diinnen
Vliesstellen und Loéchern kommen.

g) Zu hoher Gesamtverzug; Verziige iiber das 100fache
hinaus sollte man tunlichst nicht anwenden.

4, Vliesbriiche an der Karde

Kommen beschddigte oder schlecht im Eingriff be-
findliche Zahnrader nicht als Ursachen in Betracht, dann
kann auch eine zu hohe oder zu tiefe Hackerstellung
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vermehrte Vliesbriiche hervorrufen. Bei einer zu hohen
Stellung ist der Vliesabzug zu straff, bei einer zu tiefen
dagegen hdngt das Vlies durch. In beiden Féllen kann
es natiirlich zu Vliesabrissen kommen.

5. Bandnummer-Schwankungen des

Kardenbandes

Voraussetzung fir eine gute Nummerhaltung ist,
daB die Wickelvorlage tadellos ablauft, daB ein ein-
wandfreies und gleichméBiges Metergewicht von der
Schlagmaschine aus eingehalten wird und daf der Roh-
stoff in bezug auf seinen Feuchtigkeitsgehalt ausge-
glichen ist und daf§ die klimatischen Bedingungen im
Arbeitssaal eingehalten werden, also keinen zu groBien
Schwankungen unterworfen sind (siehe Punkt 6).

In Abstdnden von 8, lingstens 14 Tagen sollten bei
Doppelschicht mindestens einmal die Bander aller Kar-
den auf Nummer geprift und die Ergebnisse mit dem
laufenden Nummernwechsel in ein Sortierbuch einge-
tragen werden. Es sollen dazu von jeder Karde 3 bis
4 Proben entnommen werden. Man achte darauf, daB
solche Proben nicht aus der Zeit unmittelbar nach dem
Ausstofien oder wahrend des Widckelwechsels stammen.
Die Maschinen innerhalb eines Sortimentes sollen
gleiche Verzugskonstanten, Wechselrader und Einstel-
lungen haben. Man achte darauf, dafl die Geschwindig-
keiten von Tambour und Abnehmer von Karde zu Karde
nicht unterschiedlich sind.

Sind Karden verschiedener Herstellerfirmen vor-
handen und die Konstanten unterschiedlich, so miissen
wenigstens die Verziige und Kdmmungen vereinheit-
licht werden. Vom leichtesten zum schwersten Band soll
in einer guten Karderie der Nummernunterschied nicht
gréBer als 6% sein. Zur Veranschaulichung soll das
nachstehende Berechnungsbeispiel einer Gesamtnum-
mernabweichung, auf Ne 0.16 bezogen, dienen.

(0.165 — 0.155) . 100
0.16

Ergeben sich bei den Sortierungen auf eine Priiflinge
von 7 Yard Nummerabweichungen von mehr als 6 %o,
dann sollte man diesen abnormalen Zustand nicht tole-
rieren, Die Fehlerquellen liegen meistens in einer der
nachstehenden Moglichkeiten:

Abweichung = = 6.25%

a) Beschddigte oder lose auf dem Keil sitzende Zahn-
rdader, fehlerhafter Eingriff von Zahnradern des Ein-
zugszylinderantriebs.

b) Unterschiedliche Garniturnummern und Einstellun-
gen, ferner zu groBe Gewichtsdifferenzen der Ab-
falle und Deckelputzmengen von Karden innerhalb
eines Sortimentes.

c) Mangelhafte Beschaffenheit sowie unzureichende
Belastung des Einzugszylinders (Gefahr des Durch-
reiflens der Wickelwatte).

d) Falsches Anlegen der neuen Wickel.

e) Vorzeitiges Einziehen des Kardenbandes in die
Kanne nach dem AusstoBen. Das jeweilige Uber-
springen einer Karde beim Ausstoflen und die
strikte Einhaltung der Vorschrift, daBi nach dem Aus-
stoBen 25 bis 30 m Kardenband zu entfernen sind,
haben in vielen Betrieben bereits erfolgreich Ein-
gang gefunden. Wenn es die Platzverhiltnisse ge-
statten, so ist es im Interesse einer guten Ver-
mischung vorteilhaft, die vollen Kardenkannen nach
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einem bestimmten Schema abzustellen und in einer
zweckmé&Bigen Reihenfolge abzubauen bzw. an der
Strecke anzusetzen.

f) Ubertrifft die Breite des Wickels die Arbeitsbreite

der Karde, dann legen sich an den Saumfiihrern die
Wickelrdnder ibereinander. Aufler Garnituriiber-
lastungen an diesen Stellen resultieren daraus noch
ungleichméBige und schnittige Vliesrander.
Ist umgekehrt die Fiihrungsbreite groBer als die
Widkelbreite, dann wandert der Wickel seitlich hin
und her. Der oft ldngere Zeit nicht beanspruchte
Garniturrand sammelt verschmutzte Flugwolle an,
die bei zeitweiligem Verlaufen des Wickels in das
Vlies eingeschleppt wird.

Die nunmehr folgenden Winke beziehen sich ganz
speziell auf die Verarbeitung von Zellwolle.

Abgesehen von Ganzstahlgarnituren, die, wie bereits
erwahnt, ihre mannigfaltigen Vorteile bei der Ver-
arbeitung von Zellwolle schon hinlédnglich unter Beweis
gestellt haben, verwende man bei flexiblen Garnituren
folgende Nummern

Anzahl Nadelspitzen pro

(Garniturnummer engl = Quadratzoll: ):

5

. Garniturnummer engl.
Zellwolle-Titer:

Abnehmer Deckel
1,2 den 110 120
1,5 bis 2,75 den 100 110
iber 2,75 den 90 100

Liegt die Betonung bei der Verarbeitung von Baum-
wolle auf ,Reinigen”, so soll sie bei Zellwolle auf
.Faserschonen” liegen.

Die gréBte Gefahrenquelle fiir eine Faserschadigung
ist der Vorreifler. Wie bereits angegeben, sollen die
Tourenzahlen fiir Zellwolle gegeniiber Baumwolle um
ca. 50% vermindert werden. Werden Karden aus-
schlieBlich fiir die Verarbeitung von Zellwolle ver-
wendet, dann ziehe man die VorreiBer am besten mit
einem dafiir geeigneten Spezial-Sdgezahndraht auf.
Bewickeln sich an manchen Karden — was bei Baum-
wolle fast nie vorkommt — die VorreiBerwalzen mit
Fasergut, dann kann die Zellwolle entweder zu feucht
oder aber auch zu trocken sein (elektrostatische Auf-
ladungen!). Andernfalls kann dieselbe Erscheinungauch
durch stumpfe, beschddigte oder mit Gratbildungen
versehene Garnituren verursacht werden. In solchen
Féllen miissen die Zéhnchen mit einer geeigneten
Flachzange ausgerichtet und mit einer feinen Feile
nachgeschéarft werden.

Geeignete Vorrichtungen fiir das Aufziehen und die
Pflege der VorreiBer, wie Ausrichten, Schleifen und
Polieren, befinden sich seit langerem auf dem Markt
und sollten daher in einer guten Spinnerei auch nicht
fehlen.

Die Beanspruchung der Zellwollefasern zwischen
Tambour und Deckel ist sehr betrachtlich, kann aber
durch die oben empfohlenen Einstellungen in einem
ertraglichen Rahmen gehalten werden. Laht man einer-
seits zur Erzielung geringer Stripsmengen die Deckel
gern langsam laufen, so steht dies anderseits im
Widerspruch zur Faserschonung. Es ist daher zweck-
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mdBig, die Verminderung des Deckelputzes in erster
Linie durch entsprechende Einstellungen des vorderen
Deckelabstreifbleches zu bewerkstelligen.

6. Hdufiges Wickeln des Zellwollebandes und Band-
briiche im Kopiteil des Bandstockes

Storungen dieser Art wirken nicht nur produktions-
hemmend, sondern sie beeintrachtigen auBerdem und
in viel groBerem AusmaB die Qualitit des anfallenden
Produktes sehr nachteilig. Dieser Mangel ist in vielen
Zellwollespinnereien als ,Montagmorgen-Krankheit”
bekannt und tritt vorwiegend in den Wintermonaten
auf. Daraus erkldart sich bereits, daB als eine Haupt-
ursache Temperatur- und Klimaschwankungen anzu-
sehen sind. Die beste Voraussetzung fir eine gute
Verarbeitung aller Viskose-Zellwollen in der Karderie
ist eine Materialfeuchtigkeit zwischen 10 und 12%0
bei einer Raumtemperatur von 20 C und 55% rela-
tiver Luftfeuchtigkeit.

Nachstehend die fiir die obgenannten Fehler in Be-
tracht kommenden Ursachen:

a) Zu trockene Zellwolle und zu niedere relative Luft-
feuchtigkeit beglinstigen elektrostatische Aufladun-
gen. Die Kardenbéander plustern auf, in ungiinstigen
Féallen bis zum Mehrfachen des normalen Volumens,
und verursachen dadurch die hier in Frage stehen-
den Storungen. Die elektrostatischen Aufladungen
flihren auch zum Haftenbleiben der Fasern an den
Metallteilen.

Zu feuchtes Material ergibt oft nur fingerdicke Kar-
denbdnder, die unter Umstdnden an der Strecke
schwer verziehbar sind. In Verbindung mit zu hohen

relativen Luftfeuchtigkeiten 1aBt sich Zellwolle noch

schlechter bis zur Einzellaser auflosen und begin-
stigt Nissenbildungen.
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b) Stark abgekiihlte Eisenteile, wie z. B. der Drehteller
oder Bandkanal, beschlagen sich, wenn ihre Um-
gebung rasch erwdrmt wird, mit Feuchtigkeit (Mon-
tagmorgen!); dies kann zu erheblichen Stérungen
fiihren.

c) Nach dem GroBiputzen kommt es héufig vor, daB
Eisenteile, die vom Kardenband passiert werden
miissen, einen Ol- oder Schmutzfilm haben.

Nach b) und c) ist es erforderlich, in erster Linie
den Bandkanal und den Drehteller sorgfiltig blank
und trocken zu putzen und mit Kreidemehl oder
Talkum nachzupolieren. Falls die Lunten trotz die-
ser Mallnahme noch zu stark durchhidngen, muB man
sich zu einer Erhdhung des Verzuges zwischen den
. Vliesabzugwalzen und dem Bandstock entschliefien.

d) Zu grobe Bandnummern soll man bei der Ver-

arbeitung von Zellwolle grundsétzlich vermeiden,
d. h. die Ne 0.13 sollte als unterste Grenze ange-
sehen werden.
Sollten im richtigen Bandnummerbereich bei einer
geniigenden Abzugswalzenbelastung die Lunten
trotzdem noch zu dick werden, dann achte man dar-
auf, daB die Trichter nach dem Vlies und im Kan-
nenstock einen Durchmesser haben, der nicht gréBer
als 4 bis 5 mm ist.

e) Zu Bandbriichen, durch Trichterverstopfungen ver-

ursacht, kann es kommen, wenn unter dem Einzugs-
zylinder Biischel durchgerissen werden, oder wenn
der Speisewalzenklemmpunkt zu weit vom Vor-
reifler entfernt steht.
GroBere Flugansammlungen, wie sie sich zwischen
Tambour, Abnehmer und Gestellwidnden, aber auch
an den Rosten bilden konnen, fithren ebenfalls —
sobald sie mitgerissen werden und in das Vlies ge-
raten — zu unangenehmen Trichterverstopfungen
und Bandbriichen.

)
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Neue Wege zur Herstellun g von 1 exﬂ/ﬂoﬂm

Ing. Heinrich MAUERSBERGER, Institut fiir Textilmaschinen, Karl-Marx-Stadt

Der Verlasser, urspriinglich Textilchemiker, beschdftigte sich seit Jahren mit den Belangen der Ma-
schenwarenerzeugung. Hiedurch angeregt, versuchte er spiter, abweichend von den bisher bekannten
Verfahren des Webens und Wirkens, neue Méglichkeiten zu einer rationelleren Herstellung von tex-
tilen Flachengebilden zu finden. So entstand die Idee, zwei iibereinander gelegte Fadensysteme mittels
Ndhten zu einem Stoff zu verbinden. Er schuf so die Grundlage fiir neue Methoden der Textilstofiher-
stellung, deren Mdglichkeiten derzeit noch nicht zu iiberblicken sind. Da auch in Osterreich je eine An-
lage Malimo 500 und Maliwatt bereits laufen, diirfte es von Interesse sein, tiber diese Techniken
ndhere Einzelheiten zu erfahren.

Originally a lextile chemist, author had for years concerned himself with the problems of producing
knit fabrics. Inspired by this preoccupation, he then attempted to find new and more rational ways of
making textile fabrics other than by the traditional processes of weaving and knitting. He thus con-
ceived the idea of combining two superimposed yarn systems into a fabric by stitching seams. He
has thereby provided a basis for new methods of fabric consiruction whose future possibilities cannot
as yet be foretold. A Malimo 500 and a Maliwatt plant already having taken up production in Austria,
it may be of interest to learn details of these new techniques.

Seit Jahrtausenden hat sich am grundlegenden Prin-
zip der Webstuhltechnologie nichts geédndert und die
Leinwandbindung stellt heute noch die gleiche Faden-
verflechtung dar wie damals.

Umso mehr haben es Generationen tiichtiger Fach-
leute verstanden, ihren Beitrag zur hochentwickelten
Webtechnik unserer Tage zu geben, und als Resultat
prasentieren sich uns Meisterwerke der Technik, die
in ihrer Automatik an Zuverldssigkeit und Prézision
anscheinend kaum noch ibertroffen werden kénnen.

Wenn man aber den Vorgang des Webens kritisch
betrachtet, dann muB man einerseits feststellen, daB ein
unverhdltnismdBig groBer Aufwand an Kraft notwen-
dig ist, um den leichten Textilfaden ins Fach zu ,schie-
Ben” und anderseits, daB die mit allen Finessen von
Wissenschaft und Technik in aller Welt ausgekliigelten
Mechanismen fiir Fachbildung und Schiitzenschlag kaum
noch grofie Leistungssteigerungen zulassen konnen.

Von diesen Erkenntnissen ausgehend, entstand unter
den Folgeerscheinungen des letzten Krieges die Idee,
andere Wege zu suchen, um Kett- und Schufifaden mit-
einander — und zwar ohne Fachbildung und Schiitzen-
schlag — zu verbinden, um damit erheblich héhere
Produktionen zu erreichen. An solchen Versuchen hat
es schon bisher durchaus nicht gefehlt, und man hat
zum Beispiel in Anlehnung an die ,Non woven fabrics”
Fadensysteme in Kett- und Schufirichtung iibereinan-
dergelegt und verklebt.

Trotz des hohen Entwicklungsstandes der chemischen
Industrie haben solche Produkte kaum Bedeutung
gewinnen koénnen. Die Klebstoffe geben eine uner-
wiinschte Versteifung und auBerdem zehren die Kosten
fir das Klebemittel den okonomischen Nutzen der
erzielbaren Produktionssteigerungen auf.

In der DDR ist nun von einer ganz anderen Seite
aus an derartigen Problemen gearbeitet worden.

Grundgedanke ist dabei die Beobachtung, daf man
im Reparaturverfahren lose Fadenenden in Textil-
rohstoffen durch wiederholtes Uberndhen verfestigen
kann.

In logischer Fortsetzung dieser Beobachtung mubB es
also moglich sein, systematisch Fadenlagen in Kett-
und SchuBirichtung anzuordnen, um sie anschliefend zu
iiberndhen.

Entscheidend wichtig ist dabei die Uberlegung, da8
dies mit sehr hohen Produktionsgeschwindigkeiten
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moglich sein muB, denn Nahmaschinen arbeiten mit
Leistungen bis zu 5000 Stichen/min, was bei einer
Stichlange von 2 mm 10 m Naht/min oder 600 m pro
Stunde bedeuten wiirde. Die Aussichten auf derartige
Produktionsleistungen beziehen sich natiirlich auf Nah-
maschinen mit einer Nadel. Bei einer praktischen An-
wendung des Verfahrens miissen aber viele dicht neben-
einandergestellte Néhmaschinennadeln viele parallele
Naéahte in Langsrichtung des entstehenden Stoffes er-
Zeugen.

Durch diese Bedingung stand von vornherein fest,
daB derartige Leistungsziffern nicht voll erreicht wer-
den koénnen. Da aber die Webstuhlleistungen bei etwa
4 bis 5 m Stoff pro Stunde liegen, waren auf alle Fille
betrachtliche Leistungssteigerungen auch dann zu er-
warten, wenn durch die Praxis einige Abstriche an den
denkbaren Moglichkeiten eintreten.

Die intensive Bearbeitung der Probleme zeigte dann
sehr bald, daB diese neuen Wege der Stoffherstellung
auch qualitativ zu ganz neuen Produkten fiihren.

Wenn als Ausgangspunkt daran gedacht war, Faden-
lagen in Form von Kett- und SchuBfadensystemen zu
iberndhen, so mufiten die notwendigen mechanischen
Einrichtungen zergliedert werden, und zwar in eine
Néahmaschine zur gleichzeitigen Herstellung vieler
paralleler Nahte und in eine Vorrichtung, mit der man
die zu iiberndhenden F&den ordnet und der Nah-
maschine vorlegt.

Nun kann man der Vielnadelndhmaschine aber statt
Fadenlagen auch Watteschichten zum Ubernéhen und
Verfestigen zufiihren, oder man kann einen fertigen
Grundstoff nehmen, um ihn mit Fadenhenkeln im Sinne
der Teppichpolnoppen zu bendhen.

In Ausarbeitung dieser Mdglichkeiten sind zunédchst
drei verschiedene Maschinentypen entstanden, die in
der Textilindustrie unter der Bezeichnung Malimo,
Maliwatt und Malipol eingefithrt worden sind. Die
Ausdriicke sind eingetragene Warenzeichen und decken
sowohl die Maschinen als auch die Stoffe.

Die Vorsilben ,Mali” wollen dabei die Zusammen-
gehorigkeit, bedingt durch die Vielnadel-Ndhmaschine
dokumentieren, wahrend die Nachsilben auf die Qua-
litdtsunterschiede der Stoffe hinweisen.

Die Nachsilbe ,mo" ist ein Teil der Qualitdtsbezeich-
nung Molton, den man gut aus iiberndhten Fadenlagen
herstellen kann.
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Die Nachsilbe ,watt" weist auf iibernahte Watte-
schichten hin, wéhrend die Silbe ,pol” dem Begriff
»Teppich-Polfaden” entlehnt ist und auf die Verwen-
dung der Ware als Teppich anspielt.

Bei Beginn der Arbeit fiir diese neuen Textilverfah-
ren stand die Frage, mit welchem Nahtsystem bzw. mit
welcher Nahmaschinennadel wohl am vorteilhaftesten
zu arbeiten sei, um die angestrebten Ziele zu erreichen.
Besonders wichtig war dabei die Frage der Anwendung
des Steppstich- oder Kettenstichsystems.

Das Steppstichsystem hat den Vorteil, dal die Né&h-
faden fast gestreckt in der Ware liegen und zu einer
festen, undehnbaren Naht mit geringem Fadenver-
brauch fiihren.

Die Steppstichnaht wird aus zwei Faden gebildet,
wobel nur einer davon kontinuierlich zugetithrt werden
kann, der zweite Faden dagegen mull auf einem klei-
nen Spulchen untergebracht und durch eine Schleife
des ersten Fadens hindurchgestreckt werden.

Dieses kleine Spulchen findet man in jeder Haus-
haltsndhmaschine. Es hat ein nur geringes Fassungs-
vermégen an Nahfaden und muB hédufig neu gefillt
werden, was zu Maschinenstillstinden und Arbeits-
unterbrechungen fihrt, die der Erreichung einer hohen
Produktivitdt entgegenstehen.

Durch die rédumliche Ausdehnung des Spulchens in
Verbindung mit dem zugehérigen Greifer ist es auller-
dem nicht moéglich, die Abstdnde der parallelen Langs-
nahte, die die Fadenlagen verbinden scllen, ganz eng
zu gestalten. Dies wiederum aber ist eine Vorausset-
zung fir die Produktion fest gebundener Stoffe.

Aus allen diesen Uberlegungen heraus fiel die Wahl
auf die Anwendung der Kettenstichnaht,

Der Nahfaden ist dabei kontinuierlich zufiithrbar, der
seitliche Raumbedarf ist durch den vorhandenen schma-
len Greifer sehr gering und die Naht ist ebenfalls fest
und undehnbar.

Als Nachteil wurde die Auftrennbarkeit der ein-
fachen Kettenstichnaht empfunden, die es durch ge-
eignete MalBnahmen zu beseitigen galt. Aulerdem
wurde bei der Entwicklung des neuen Verfahrens der
Genauigkeitsanspruch der Stellung des Greifers zur
Néahmaschinennadel als Nachteil bzw. als Risiko bei
der Realisierung dieser Technik betrachtet. Er wurde
umgangen durch Entwicklung eines eigenen Nadel-
systems.

Die Né&hmaschinennadel mit Ohr wurde in eine
Schiebernadel umgewandelt, die man als ,Nahmaschi-
nennadel mit einseitig aufschiebbarem Ohr" bezeich-
nen kann. Dabei veranderte man den bisher iiblichen
Greifer in eine Lochnadel, wie sie in der Wirkerei be-
nutzt wird, und bekam so ein sehr unempfindliches
Nadelsystem zur Herstellung von Kettenstichndhten
(Abb. 1).
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Abb. 1
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Es ist nicht nur unempfindlich in bezug auf die Stel-
lung der Lochnadel, die den Greifer ersetzt, gegeniiber
der Schiebernadel, sondern vor allem auch in bezug
auf die als Nahfaden einzusetzenden Garnqualitdten.

Bei normalen Nahsystemen mit Ohrnadel wirkt das
Ohr als Knotenfénger, da der Faden unbedingt abreilBt,
wenn ein Knoten kommt.

Bei der aufschiebbaren Nadel hat der Knoten Ge-
legenheit, iiber den Nadelhaken zu springen und das
Abreiflen wird vermieden. Ahnlich ist es mit Dickstel-
len im Garn, die aus der Spinnerei herriithren. Alle
diese Fehler des Garnes werden einwandirei ver-
arbeitet und die Anwendung des gezeigten Nadel-
systems zur Stoffherstellung durch Néhen gestattet den
Einsatz jedes Textilfadens, der einige ReiBfestigkeit
hat, als Nahfaden. Der Begriff ,Ndhfaden" hat hier also
eine technologische Bedeutung und ist nicht gleich-
zusetzen mit den Nadhzwirnen, die tblicherweise auf
Néhmaschinen verwendet werden. So ist zum Beispiel
Nm 20/t Baumwollgarn besonders gut als Nahfaden
fiir diese Techniken einsetzbar, es kann aber auch ein
Wollfaden Nm 12/2 oder ein feiner Reyon- oder Perlon-
faden Verwendung finden.

In bezug auf das Nadelsystem sei des weiteren dar-
auf hingewiesen, daB der Faden im Gegensatz zur
Ohrnadel von der Spitze statt vom Schaft der Nadel
aus zugefithrt wird. Da die Nadelspitze schlanker als’
der Schaft ist, wird auch dadurch der Einsatz von Gar-
nen geringerer Festigkeit fiir den Néahvorgang gefor-
dert.

Wie bereits erwahnt, hat die Kettenstichnaht die
Eigenschaft, leicht auftrennbar zu sein. In vielen Féllen
ist das wenig bedeutsam, und zwar vor allem bei Rauh-
waren und solchen Artikeln, die naBgemacht werden,
zum Beispiel Scheuertiichern. In beiden Féllen filzen
sich die Fdden zusammen, wodurch das Auftrennen
verhindert wird.

In vielen anderen Fallen empfiehlt es sich aber, die
Auftrennbarkeit von vornherein zu unterbinden.

In einfachster Weise 148t sich das dadurch erreichen,
daB man unter Benutzung der Lochnadel jeden Faden
abwechselnd auf zwei verschiedene Nadeln legt oder,
anders ausgedriickt, indem man die auf jeder Nadel
entstehende Kettenstichnaht aus zwei verschiedenen
Faden entstehen 14Bt.

Wenn dann an einem Faden gezogen wird, bleibt er
in der Masche des Nachbarfadens hangen.

Wihrend bei der einfachen Kettenstichnaht (Abb. 2a)
eine selbstandige, von der Nachbarnaht unabhangige
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Fadenverschlingung entsteht, bildet sich durch das ab-
wechselnde Legen der Faden auf zwei verschiedene
Nadeln eine Verbindung zwischen den einzelnen Néah-
ten und damit ein zusammenhangendes Maschengebilde
gemalB Abb. 2b.

Abb. 2b

Die exakte Uberprifung dieser ,gegeneinander ab-
geriegelten Kettenstichnahte" ergab die Ubereinstim-
mung mit der Trikotlequng der Wirkerei, wie auch die
Fadenverschlingung der Kettenstichnaht genau der
Fransenlegung der Wirkerei entspricht.

Im Zuge der Entwicklung der neuen Techniken war
auch die Frage ihrer Eingliederung in die bestehenden
Arten der Stoffherstellung zu ldsen.

Die mafBigebenden Fachleute der DDR bekannten sich
auf Grund der Identitdt zwischen Kettenstichnaht und
Fransenlegung sowie zwischen akgeriegelten Ketten-
stichndhten und Trikotlegung der Wirkerei zu der Auf-
fassung, dafl diese Techniken in das Gebiet der Wir-
kerei einzuordnen seien, und da die Méglichkeit des
Uberndhens zusitzlich durch die an der Spitze befind-
liche Nadel gegeben war, wurde der Begriff ,Néahwirk-
technologie” fiir diese neue Art der Stoffherstellung mit
ihren verschiedenen Spielarten geprdgt und festgelegt.

Bei allen drei Néhwirkverfahren sind die maschinen-
bildenden Teile sowie die Getriebe gleich. Man kann
wahlweise durch Umstellung auf verschiedene Antriebe
einfache Kettenstichndhte (Trikotlegung) herstellen,
dariiber hinaus besteht noch eine dritte Legungsart,
die sogenannte Wechselfranse, die ebenfalls eine
maschenfeste Kettenstichnaht darstellt, wobei aller-
dings die Verbindung der Ndhte miteinander, wie sie
die Trikotlegung zeigt, aufgehoben wird. Das Legungs-
bild ist in Abb. 3 dargestellt.
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Es entsteht dadurch, daB man bei gleichbleibender
Néhfadenzahl jede zweite Schiebernadel aus der Fon-
tur entfernt. Dadurch fithren die Lochnadeln jede zweite
Legung als Blindlegung aus, wihrend die noch vor-
handenen Schiebernadeln ihre Maschen abwechselnd
aus zwei verschiedenen Faden bilden und dadurch eine
maschenfeste Naht herstellen kénnen.

Die beschriebenen Néhte fithren nun zu einigen unter-
schiedlichen Anwendungen. Die typische Malimolegung
ist in Abb. 4 dargestellt. Auf den Nahtmaschen liegt
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Abb. 4

die SchufBifadenlage, diese wird abgedeckt durch die
Kettfadenlage, die ihrerseits wieder von den zickzack-
artigen Verbindungsmaschen eingebunden werden. Die
beiden Fadenlagen sind also auf einer Seite von den
Nahtmaschen und auf der anderen Seite von den Ver-
bindungsmaschen festgehalten und fixiert.

Die Anwendung von Fransenlegung und Wechsel-
franse gestattet die Einbindung der Kettfiden nicht, es
werden nur die SchuBféden iiberndht, siehe Abb. 3.

Fransenlegung und Wechselfranse verleihen den da-
mit hergestellten Stoffen Undehnbarkeit in der Kett-
richtung, sodaB ohne Kettfdden Webcharakter ent-
steht. Bei Trikotlegung ohne Kettfaden ist das nicht
der Fall.

Wenn Undehnbarkeit wie bei Webware verlangt
wird, miissen hier Kettfdden eingearbeitet werden. Feh-
len diese, so entsteht Stoff mit wirkwarenartiger Dehn-
barkeit in Kettrichtung.

Die Trikotlegung nach Abb. 4 wendet man bei Ma-
limo fiir dichtere, geschlossene Waren, zum Beispiel
Handtiicher aus mittleren Garnnummern an, wie
Nm 12/t Vigogne fir Kette und SchuB,, Nm 20/t als
Néahfaden. Sie kann auch fiir das Uberndhen von Wat-
teschichten bei Maliwatt eingesetzt werden und wird
in einer entsprechenden Variation auch fiir Malipol be-
nutzt, wobei weitere Einzelheiten bei der Erlduterung
dieses Verfahrens gegeben werden.

Die Legung dagegen eignet sich besonders fiir die
Grobgarnverarbeitung, wie Scheuertiicher usw. mit
Nm 1,7 im SchuB und Nm 40/2 als Nahfaden, sowie fiir
offen und lose eingestellte Stoffe, wie technische Bin-
den, dann jedoch mit einfachen Garnen. Dartiber hin-
aus ist sie die charakteristische Legung fiir Maliwatt.

In den folgenden Ausfiihrungen soll nun die Anwen-
dung der beschriebenen Legungen fiir Malimo, Mali-
watt und Malipol in den entsprechenden Maschinen-
konstruktionen beschrieben werden.
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Malimo

Abb. 5 zeigt die Malimo-Anlage, wie sie jetzt vom
VEB-Tlllmaschinenbau Karl-Marx-Stadt hergestellt

Abb. 3

und geliefert wird. Sie besteht aus mehreren Aggrega-
ten, und zwar der Vielnadelndhmaschine selbst, wobei
diese die eingebaute Legevorrichtung fiir die Quer-
oder SchuBfdden enthalt, ferner aus den verschiedenen
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Abb. 6

Gattem zur Zufiihrung der benotigten Fiden, und zwar
dem Kettfadengatter, den zwei Schufifadengattiern
und dem Nahfadengatter. femer aus einer Warenab-
legeeinrichtung, die die entstehende Ware aufnimmt
und ahlegt.

Abb. 6 zeigt einen Grundrif der Maschine mit ihren
Zuhehéraggregaten und die Anordnung derselben.

In Abb. 7 ist die Maschenbildungsstelle dargestellt.
Die Kettfaden 10und die Schufifdden 9 werden gemein-

1M

Abb. 7

sam der Schiebernadel 2 zugefithrt und unter Benutzung
der Lochnadel 3 mit dem Nahfaden 14 iiberndht und als
fertiger Stoff 16 in Pfeilrichtung abgezogen. Die Schie-
bernadel 2 liegt also im Gegensatz zu den iblichen
N&hmaschinen waagrecht, ein Umstand, der durch Kon-
struktionsricksichten bedingt ist.

Abb. 8 hringt eine Gesarmtaufnahme der Nihstelle,
Gut sichtbar ist die linke Hakendrahtkette. die zur Auf-
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nahme der Sehufifdden dient. Diese SchuBféden werden
als Fadenschar in Zahlen bis zu 76 Stiick gleichzeitig
durch den SchuBfadenlegewagen auf die Hakendrdhte
gelegt, zwischen der rechten und linken Hakendraht-
kette gespannt und gemeinsam der Nahtbildungsstelle
zugefiihrt.

Auf dem Bild sind auch sehr gut die Kettfaden zu er-
kennen, die von oben kommen, sowie die Néhfédden, die
von unten kommen. Die N&hfdden werden unter Be-
nutzung eines Glasstabes abgewinkelt und tragen La-
mellen als Fadenbruchsicherung.Beim Reifien eines Fa-
dens fallt die darauf befindliche Lamelle herab und
sthilefit auf der darunter befindlichen Kontakischiene
einen elektrischen Stromkreis, der die Maschine safort
stillsetzt.

Abb. 9

Abb. 9 zeigt einen Blick auf die Maschenbildungs-
stelle. Die Schiebernadeln befinden sich im vorderen
Totpunkt und sind also ganz ausgetrieben. Die Loch-
nadelr haben gerade ihren Faden auf die Nadel gelegt,
um den nachsten Stich za bilden. Links ist die breite
Rollenkette zu sehen, die die Hakendrahtbleie mit den
Schuffaden tragt.

Abb. 10 bringt nochmals den Schufifadenlegewagen,
jedoch von der Maschinenriicdseite aus, sowie die Zu-

Abb. 10

filhrung der SchuBfdden. Diese kommen in zwei Faden-
schleiern vom linken und vom rechten SchuBfadengat-
ter. Sie sind in Porzellanosen gefiihrt und passieren
auch hier einen elektrischen Kettfadenwachter, der die
Maschine bei Fadenbruch ausriickt.

Durdh die im Bild ebenfalls gut sichtbaren Faden-
spanner werden die Schufiféden immer straff gehalten,
sodaB weder ein Fangen der Faden no& ein Nichtein-
legen derselben in dieHakendréhte der Transportkétten
eintreten kann.

Ing. Gottfried TSCHAMLER

Wien XIX, Doblinger Giirtel 3

Telefon 322525

Textiltechnisches Biiro

Schweizer Textilmaschinen
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Abb. 11 zeigt den Fadenabzug in einem Spulengatter,
und zwar handelt es sich dabei um das SchuBfaden-
gatter. Es werden konische Kreuzspulen mit 9° Koni-
zitdt verwendet, wobei der Faden zunéchst nach vorn,
dann aber senkrecht nach oben abgezogen wird. Die
Féaden laufen iiber Kopf in die Malimomaschine ein und
werden dort verndht. Sie sind gegen Fadenbruch ge-
sichert und iiberwacht. Sinngemé&8 die gleiche Einrich-
tung wird auch fiir die Kett- und fiir die N&hfaden ver-
wendet. Bei den Néhféden allerdings erfolgt der Abzug
gerade entgegengesetzt nach unten, und die Fadenschar
lduft unter dem FuBtritt der Maschine hindurch der
Verarbeitungsstelle zu, Der FuBtritt, unter dem der
Fadenlauf erfolgt, ist gut zugédnglich und gestattet ein
schnelles Einziehen unterbrochener Fdden. In der Pra-
xis kommt das jedoch Kaum vor, da beim Ablauf eines
Fadens der Fadenwaéchter anspricht und die Maschine
stillsetzt.

Uber die Gatter ist noch zu bemerken, daf8 es sich bei
ihnen, mit Ausnahme des SchuBfadengatters, um soge-
nannte Schwenkrahmen-Magazingatter handelt. Diese
sind derart ausgestaltet, daB auf einem Stahlrahmen
beiderseits Spulenstifte angebracht sind. Beim Arbeiten
auf der Malimo werden nun die F4den von Spulen ab-
gezogen, die auf der einen Seite desg Gatters angeordnet
sind, auf der anderen Seite kdnnen inzwischen die lee-
ren Spulen gegen volle ausgewechselt werden. Nach
dem Leerlaufen der Spulen miissen die Schwenkrah-
men, die auf einem beweglichen Fahrgestell angeordnet
sind, von den Fadenbremsen abgefahren werden. Es
erfolgt dann ein Abschneiden der Faden und ein
Schwenken der Spulenrahmen sowie das erneute An-
kniipfen der Féden. Fir diese Arbeit mufl man etwa
20—30 Minuten einplanen.

Die Laufzeit des Kettfadengatters bei Verwendung
von Nm 12/1 Vigogne ist etwa 35 Std., die Laufzeit
des Nahfadengatters mit Nm 20/1 Baumwollgarn ist
etwa 18 Std.

Man kann natirlich auch Gatter mit kontinuierlichem
Ablauf verwenden. Das ist allerdings nur dann mdoglich,
wenn Betriebe mit groBen Produktionsflachen, die mog-
lichst nicht durch S&ulen beengt sind, bereitgestellt
werden konnen. Unter diesen Umstinden kann die
Maschine dann theoretisch pausenlos betrieben werden,
und es ist nur noch notwenidg, sie den Bedienungsvor-
schriften entsprechend sauber zu machen und zu schmie-
ren. Bei der breiten Type 1600 werden die Kett- und
Néahfaden auf Kettbdumen vorgelegt, die im Zettelver-
fahren bewickelt werden. Bei 1000 m Laufldnge reichen
sie fiir 10—14 Stunden und werden nach Vorlage der
neuen Baume angedreht.

Die Produktionsleistungen der Malimo werden durch
die Zahl der Stiche in Verbindung mit der Stichldnge
bestimmt. Die Malimo 500 arbeitet mit 1300 Stichen/min.,
was bei 2 mm Stichlange 156 m Stoff/Std. ergibt. Der
Wirkungsgrad in der Praxis liegt bei Verwendung ein-
facher Garne (Vigogne) bei zirka 80%0, das sind 120 m
Stoff/Std. oder rund 1000 m pro Schicht. Die Malimo 1600
arbeitet mit 1100 Stichen pro Minute, der Wirkungs-
grad wird mit min. 65 %o angegeben, was bei Streich-
garn ca. 70 m Stoff pro Stunde ergibt. Die Schufidichte
ist dabei ohne Einfluf auf die Produktionsleistung. Sie
wird durch die Teilung, das heiit den Abstand der Faden-
fiihrungen im Schufifadenlegewagen und in der Haken-
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drahtkette bestimmt, sie ist durch Wechsel der Teilung
veranderlich.

Der SchuBfadenlegewagen legt die SchuBifdden als
Band von 60—70Fdden auf die Hakendrahtketten. Nach-
dem die Fdden zundchst zum Beispiel auf der linken
Kette eingehéngt worden sind, lauft der Wagen zur
rechten Hakendrahtkette und héangt das SchuBfaden-
band dort ein. Dabei sind die Hakendrahtketten jedoch
nicht im Stillstand, sondern bewegen sich kontinuierlich
mit der Stoffproduktionsgeschwindigkeit in Warenlauf-
richtung. Wenn der SchuBfadenlegewagen wieder zur
linken Seite zuriickgekommen ist, hat sich die linke
Hakendrahtkette um die Breite des Schufifadenbandes
weiterbewegt. Kleine Differenzen werden durch Hinzu-
fligen oder Entfernen einzelner Faden des SchuBfaden-
bandes korrigiert, sodaB die Bander genau und liicken-
los aneinandergefligt werden. Sie bilden die Malimo-
SchuBfadenlage, die auf Grund der Legemethode keine
rechtwinkelige, sondern eine schrdge Lage zu den Kett-
faden ergibt.

Der Vorzug dieser Ausfiihrung liegt einmal darin,
daB gegeniiber dem Webstuhl unbegrenzte Schufimen-
gen in die Querrichtung gelegt werden kdnnen, denn
wdahrend der Schiitzen nur einen Querfaden eintrégt
und deshalb eine méglichst hohe Geschwindigkeithaben
muB, kann man mit dem Legewagen so viele Faden
gleichzeitig legen, daB seine Geschwindigkeit auf an-
genehme Betriebsbedingungen absinkt. Sie betrdagt bei
70 Féden den siebzigsten Teil der Fadengeschwindig-
keit, die man beim Webstuhl haben mu8, um die gleiche
Leistung an SchuBfadenmetern zu erreichen.

Bei der Malimo in Normalfadenfiihrung werden
16 SchuB auf 1 cm gelegt. Bei 1300 Stichen mit 2 mm
Stichldnge ergeben sich 4160 SchuB/min. Das schrage
Legen der Schufifaden in einer Vielzahl von Faden hat
noch weitere Vorteile.

Ganz besonders wird die Schiebefestigkeit der Ware
verbessert. Obwohl ein groBier Teil der SchuBféaden
beim Uberndhen durchgestochen und dadurch in seiner
Lage vollkommen fixiert wird, ist das nicht bei allen
Faden der Fall. Die nicht durchgestochenen Fdden las-
sen sich aber ebenfalls nicht verschieben, weil die Naht-
maschen in den Verkreuzungen der Schufiféden héngen
bleiben.

AuBerdem ist das schrdge Ziehen der SchuBfdden
notwendig, um das Zersprengen des Schufifadenmate-
rials zu verhindern, das dann eintritt, wenn viele Na-
deln gleichzeitig in einen Faden eindringen, wodurch
ihm jedes elastische Ausweichen unméglich wird.

Ein weiterer Vorzug der benutzten SchuBifadenlege-
methode liegt in originellen Musterméglichkeiten, die
ganzlich von der klassischen Weberei abweichen und
bunte SchuBfarben in der Zahl der verwendeten SchuB-
fdaden, das heiB}t, bis zu 70 Nuancen, zulassen.

Diese neuartigen Mustermoglichkeiten in Schu8rich-
tung werden ergdnzt durch weitere interessante farb-
liche Kombinationen zwischen Kett- und Nahfdaden.
AuBerdem sind auch ripsartige Effekte in Kettrichtung
moglich, die durch das Einziehen unterschiedlich star-
ker Kettgarne erreicht werden. Man kann auch jeden
zweiten Kettfaden herauslassen, wodurch ebenfalls
Ripse in Langsrichtung entstehen.

Diese neuartigen Mustermoéglichkeiten sind, 6ékono-
misch betrachtet, eine groBe Chance der neuen Malimo-
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Wéhrend bei der Malimo meist mit moglichst gerin-
gem Nadelabstand produziert wird, arbeitet man bei
Maliwatt zum Teil mit recht betrachtlichen MNadel-
abstiinden. Normal ist 7.2 mm, wobei sich natlrlich
auch andere Abstande der Nadeln einbauen lassen.

Als Nahtform wird in der Praxis fast nur der einfache
Kettenstich gemab Abb. 2a verwendet. Die in Abb. 2b
gezeigte trikotartige Ndhmethode sowie die Wechsel-
franse nach Abb. 3 konnen aber ebenfalls auf der
Maschine hergestellt werden, wenn daflr Bedarf be-
steht.

Als Nahfaden findet vor allem 20/1-Garn Verwen-
dung. Dieses Material bewahrt sich sehr gut, und auch
hier werden Knoten und Didéstellen anstandslos ver-
arbeitet. Abb. 15 zeigt einen Blick auf die Maschen-

Abb. 14

Abb. 15

bildungsstelle der Maschine. Man kann deutlich erken-
nen, wie die in Rolienform als Vlies vorgelegte Faser-:
watte auf einem Transporitisch den Nabwerkzeugen
zugefihrt wird. Die Nahfaden kommen wieder ven
unten und werden genauso eingearbeitet, wie das bei
Malimo bereits beschrieben worden ist, wobei aller-
dings, wie erwahnt, der einfachen Kettenstidinaht der
Vorzug gegeben wird.

Diese Naht bat zwar den Nachteil der Auftrennbar-
keit, in der entstehenden Steppwatte finden sich Jedoch
regelmalig Fasern, die sich in die Maschenschleife hin-
einsetzen und dadurch das Heraustrennen sehr schnell
unmaglich machen.

Die Abb. 15 zeigt weiterhin die Ausleuchtung der
Arbeitsstelle durch kleine Soffittenlampen, die im In-
teresse der Unfallsicherheit mit Niederspannung, und
zwar 24V, betrieben werden. An dem vorderen Schiutz-
rohr ist die Drudkkneopfsteuerung der Maschine zu
erkennen, die den Schnellgang und den Kriechgang
wunschgemald einzuschalten gestattet. Im Kriechgang
ist dem Maschinenarbeiter bei nur 30 Stichen/min die
genaue Beobachtung der Maschinenfunktion mdéglich.

Bei Benutzen der Maliwatt kommt der Vligsherstel-
lung eine groRe Bedeutung zu. Denn wenn die Vliese
mangelhaft hergestellt worden sind, kann trotz guter
Funktion der Maliwatt kein einwandfreier Waren-
ausfall erreicht werden.

Daniber hinaus mufi man sich bei der Herstellung
von Steppwatte, dem Produkt der Maliwattmaschinen,
auch Uber die Erreichung der notwendigen Festigkeiten
klar sein. ES ist zu beachten, dali Faservliese in der
Richtung ihrer Fasern eine besondere Festigkeit be-
sitzen, die erheblich groRer ist, als rechtwinkelig dazu.

Aus diesem Grunde ist es besonders vorteilhaft,
samtliche Fasern in die Querrichtung, das heil3t also,
rechtwinkelig zu den Kettfaden, ZU legen. Man macht
davon in der Praxis auch hdufig Gebrauch.

indessen gibt es Materialien, zum Beispiel Zellwollen,
die dabei zu Schwierigkeiten fuhren, da sich Zellwoll-
viiese mitunter nicht wieder von der Rolle abwickeln
lassen. Dieser Ubelstand tritt vor allen Dingen dann
auf, wenn die Faservliese sehr dinn sind und langere
Zeit, womdglich noch unter Belastung durch andere
Wickel, gelagert haten. In solchen Fillen ist es vor-
teilhafter, nur einen Teil der verwendeten Fasern in
Querrichtung zu verlegen, einen anderen Teil aber in
Langsrichtung zu belassen.

Abb. 16

Man stellt daher gemaR Abb. 16 unter Benutzung
einer Horizontaltresse zunachst einen Langpelz her.
Dieser entsteht dadurch, dalR auf einem endlos um-
laufenden Tuch solange Faserflor von der Krempel her
aufgelegt wird, bis die Dicke erreicht worden ist, die

3)
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etwa der Halfte des Gesamtgewichtes eines fertigen
Produktes entspricht.

Ein Langpelz dieser Art wird nun einem sogenann-
ten Kreuzpelz- oder Blamireapparat, Abb. 17, vorge-

Abb. 17

legt. Es handelt sich dabei um einen fahrbaren Tisch,
der unter ein an die Krempel angeschlossenes Latten-~
tuch gefahren werden kann. Wéhrend die Krempel
Flor erzeugt, bewegt sich dieser fahrbare Tisch der-
+ art unter dem Lattentuch der Krempel, daB das ent-
stehende Vlies von einem Rand zum anderen Rand
des Wagens gelegt wird. Auf dem Wagen bewegt sich
dabei gleichzeitig ein Lattentuch rechtwinkelig zur
Laufrichtung des Wagens und damit des Transport-
tuches an der Krempel, sodaf der Krempelfior zickzack-
artig und rechtwinkelig zu dem bereits vorgelegten
Langpelz in Querrichtung belegt werden kann.

Der so vorbereitete Faserpelz wird nun der Maliwatt
vorgelegt und mit 1100 Stichen/min iiberndht. Bei 3 mm
Stichlange sind das 3,30 m/min oder 196 m/h. Die Durch-
schnittsleistung liegt bei 180 m/h. Sie kann aber vor
allem durch langere Stiche auf liber 200 m/h gesteigert
werden.

Die so Ubernahten Faservliese kommen als Stepp-
watte in den Handel und werden fiir vielerlei Zwecke
eingesetzt Wichtigste Verwandung finden sie als war-

Abb. 18

mende Zwischenlage in der Konfektion und bei Arbeits-
schutzbekleidung, als Antidrohnmittel im Karosserie-
bau, in Verbindung mit PVC-Folie als Ful’bodenbelag
und fir viele technische Zwedce als Filz ohue Wolle

sowie als Malikustik-Schallschludsplatten im Zuge der
Larmbekampfung.

36

Normalerweise betragt das m2-Gewicht der Stepp-
Watte 420 g. Es wird aber auch eine leichtere Qualitat
hergestellt, die etwa 200 g/m? wiegt. Auch dieses Pro-
dukt wird in hohem Umfang eingesetzt, und zwar an
Stelle gewirkter Watteline fiir Zwischenlagen bei der
Herstellung von Damenménteln, fir Morgenrtcke,
Campingjacken und ahnliche Bekleidungen, aber auch
als hochwertige Isolation im Flugzeugbau und fiir an-
dere technische Zwecke.

Besonders bemerkenswert ist die Verwendung als
Elasiine im appretierten Zustand. Sie wird dann als
versteifende Einlage in der Konfektionsindustrie ver-
wendet. Durch das Uberndben kommt eine gewisse
Porositat in das Material, und die damit hergestellten
Kleidungsstidce sind atmungsaktiv, sie gestatten der
Luft den Durchgang und erzeugen somit WWohlbeiinden
beim Trager. Sie sind dadurch den durch Verklebung
der Fasern hergestellten Produkten in dieser Hinsicht
uberlegen, soweit dort nicht durch besondere chemische
Verfahren mit einem besonderen Aufwand ebenfalls
ein luftdurchléssiger Ausfall erzielt wird.

Die appretierten Steppwattinesorten werden auch in
der Linoleumindustrie und fur besondere Kunstleder-
arten als Streichgrund benutzt. Man nimmt hier mit
Vorliebe einen Nahtabstand von 36 mm und kommt
dadurch zu guten Festigkeitseigenschaiten, vor allem
in der Langsrichtung. Es werden Festigkeiten wie bei
den gewebten Artikeln erreicht, soda den Verwen-
dungs- und Herstellungsanspriichen voll und ganz Ge-
niige geleistet wird.

Der 6konomische Nutzen der Maliwatt liegt darin,
daB es mdglich geworden ist, einen volumindsen Stoff
herzustellen, ohne daR die Spinn-, Web- oder Wirk-
verfahren dazu eingesetzt werden brauchen. Bedeu-
tungsvoll ist dabei, daR die Verbindung der Fasem
untereinander, unabhéngig vom Filzvermbgen der
Wolle, durch die Anwendung der Néhtecanik erfolgt.
Das Verfahren ist also nicht an eine besondere Fager-
art, wie zum Beispiel Wolle, gebunden. ES unterscheidet
sich auch vorteilhaft von den Herstellungsverfahren
fur ungewebte Stoffe (nonwovens), fir die eine immer
groRere Verwendung gefunden wird. Bei den sogenann-
ten ,non wovens", die auch unter dem Namen "Vliese-
line und ,Verbasyn' bekanntgeworden sind, erfolgt die
Verbindung der Fasern miteinander durch Verklebung.

Die Fertigware wird dadurch papierartig dinn und
verhaltnisméaliig steif. Das Warmehaltungsvermogen
ist vergleichsweise niedrig, weil keine Luftmengen ein-
geschlossen sind. Im Gegensatz hiezu hat Steppwatte
sogar ein hoheres Warmehaltungsvermogen als ge-
webte oder gewirkte Ware, denn allein schon durch
das Zusammendrehen der Fasern zum Textilfadenwird
die Luft aus dem Fasermaterial herausgepref3t, wodurch
der Warmehaltungseffekt erheblich absinkt.

Maliwatt ergibt in Form von Steppwatie einen Textil-
stoff, vorzugsweise fur Einlagezwecke, der einen maxi-
malen Warmehaltungseffekt aufweist und dariber hin-
aus im fertigen Kleidungsstiick waschbestandig ist und
eine lange Haltbarkeit besitzt. Seine Verwendungs-
und Einsatzmoglichkeiten liegen daher vor allem auf
dem Gebiet preiswerter, warmehaltender Einlagestoffe.

Malipol

Bei der Bearbeitung der vorstehend beschriebenen
Systeme Malimo und Maliwatt wurde von unserer
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Leichtindustrie die Forderung erhoben, diese Verfah-
ren auch fir die im internationalen Rahmen bekannt-
gewordenen Tuitingvetfahren einzusétzen, Bei diesen
Methoden werden in ein Grundgewebe unter Benutzung
der Nabmaschinennadein mit Ohr und Greifer Potaden
eingezogen. Auf der Abseite wird dann mit Latex be-
strichen und dadurch eine feste Einbindung der Pol-
noppen erzielt.

Bei naherer Priifung zeigte sich. dal3 es tatsachlich
mdoglich ist, durch geringe Verénderungen aus den
beiden Maschinen Malimo und Maliwatt auch eine
Einrichtung zu entwickeln, mit der man in einen Grund-
stoff im Sinne der Tuftingverfahren rolnoppen e¢innéh-

Abb. 19

hen kann. Wie bereits erwahnt, wurde dafir als waren-
zeichenrechilicher Begriff die Schutzmarke ,Malipel”
geprégt.

Sie ist wie die beiden anderen untergliedert in die
Produktionsmaschine sowie das Gatter und den W aren-
ableger.

Abb. 19 zeigt einen Blick auf den Stand des bedie-
nenden Arbeiters an der Vorderseite der Produktions-
maschine. Oberhalb der Arbeitsstelle ist das Einlaufen
des zu bendhenden Grundstoffes sichtbar, und in Abb. 20

schnell

hochwertig

wirtschaftlic

ZWIRNEN MIT HAMEL DD-MASCHINEN

In vielen Fallen konnen Sie mit Boppe!drabimaschinen
wirischaftlicher zwirnen.

Hamel bietet thnen jetzt ein vollstandiges, technisch

ausgereiftes DD-Maschinenprogramm fiir Garne von

‘Nm 0.5 PIS Nm 70 Fertiazwirn.

Der Arbeitrbereich ist auf fiinf SpindelgréBen mit Vor-
lagevelumen von 1900 bis 10500 ¢m? (ca. 500 bis
3500 g bezogen auf Baumwolle] verteilt, damit in
jedem Teilbereich die Maschinenleistung voll ausge-
nutzt werden konn

Wir zeigen Ihnen Hamel-DD-Maschinen im Versuchs-
raum und in Produktiansbetrieben. Uberzeugen Sie
sich selbst, wo Ihr Vorteil liegt.

CARL HAMEL A G. ARBON/SCHWEIZ
HAMEL G. M.B. H. MUNSTER /WESTFALEN
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‘it Auflege-Otiner
Verlangen Sie néhere Einzelheiten

Maschinenfabrik Friedrich Haas GmbH & Co.

Remscheid-Lennep

wird die Nahtbildungsstelle gezeigt. Oberhalb der Be-
leuchtung lauft der Stoff in die Arbeitsstelle der Ma-
schine hinein. Er wird von den Nadeln durchstochen
und wie bei Trikotlegung nach Abb. 2b eingebunden.
GemadB Abb. 21 ist jedoch an den Verbindungsmaschen
zwischen je zwei Nadeln ein Polfadenblech angeordnet,
um das sich der N&hfaden herumlegt. Durch dieses Pol-

Abb. 21

38

fadenblech wird die Polschlinge gebildet. Beim Lauf
der Maschine rutscht dann die gebildete Polnoppe vom
Polfadenblech herunter, sodaB man das Polfadenblech
auch als eine in Kettrichtung gestellte Rute bezeichnen
konnte, wie diese in der Teppichindustrie bei der Her-
stellung von Rutenteppichen in der SchuBrichtung An-
wendung findet.

Entscheidend wichtig ist dabei die Rutenanordnung
in der Kettrichtung, wodurch das Abziehen der Pol-
schlingen von der Rute mit jeder Geschwindigkeit er-
moglicht wird, sehr im Gegensatz zum Eintragen und
Herausziehen der in SchuBrichtung befindlichen Rute
der traditionellen Rutenweberei. Dort bedingt das Ein-
schieBen und Ziehen der Ruten einen groBicn Zeit-
verlust.

Als Grundgewebe zum Einndhen der Polnoppen hat
sich Steppwattine mit einem m2?-Gewicht von etwa
200 g sehr gut bewdhrt. Die Haltbarkeit in der Quer-
richtung ist bei der Verwendung von Malipol als Roh-
ware allerdings nicht sehr groB, sodaB man diese be-
ndhte Grundware entweder mit ciner PVC-Schicht als
Riicken versehen mufl, wie das bei der Tufting-Technik
geschieht, oder man muf} sie kaschieren. Als Kaschier-
material eignet sich zum Beispiel eine mit Latex appre-
tierte Steppwatte, die durch Kleben mit dem Malipol
Noppenstoff verbunden wird, der dann grofie Festigkeit
und Gebrauchstiichtigkeit besitzt.

Ein besonders bedeutsames Verfahren der Verarbei-
tung von Malipol besteht darin, die Fertigware ohne
Beschichten und Kaschieren direkt auf den Boden aus-
zulegen und festzukleben. Malipol findet dadurch vor-
teilhaft als preiswerte Auslegware Verwendung.

Da in allen drei Maschinen die gleiche Nadel ver-
wendet wird, bedingt das natiirlich eine verhéltnis-
maBig feine Garnnummer fiir die Verwendung als Pol-
faden. Man benutzt fiir diesen Zweck 12/2 Streichgarn
und erzielt damit sehr dicht gestellte Polnoppen. Diese
sind das Charakteristikum hochwertiger Teppiche, weil
durch viele dichte Noppen das Umlegen des Flors ver-
hindert wird, gegeniiber Ware mit wenigen, aber dicken
und langen Noppen. Die Produktionsleistung der Mali-
pol liegt bei 1300 Maschenreihen/min, je nach Stich-
lange sind das Leistungen von etwa 100 m/h. Die
Maschine wird mit einer Breite von 750 mm gebaut
und eignet sich besonders fiir die Herstellung von Aus-
legware, Treppenléufern und Bettvorlegern. Auch die
Herstellung von Mébelstoffen ist interessant.

Es ist aber auch moglich, leichte gewebte Grundwaren
zu verwenden und Polnoppen einzuarbeiten, die dann
mehr oder weniger vollstindig zerrauht werden. Es
resultieren auflergewdhnlich voluminése Mantelstoffe,
die zu sehr leichten und warmen Bekleidungsstiicken
fiihren und einen hochmodischen Charakter besitzen.

Beim Einndhen entsprechend diinner Garne ergibt
sich einseitiger Frottéstoff, der den groBen Vorzug des
festen Sitzes der Polnoppen hat. Die Riickseite der-
artiger Malipolstoffe weist einen Langsrips-Charakter
auf, der durchaus ansprechend wirkt. AuBer fiir Bade-
bekleidung wird die Ware bevorzugt als leicht wasch-
barer Frottéiiberzug fiir Schaumstoff-Badematten be-
nutzt.
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Produletionywb/eme der Emschiitzen-Automatenweberei

Ing. Hermann KIRCHENBERGER

Bundeslehr- und Versuchsanstalt fiir Textilindustrie, Wien

Im Anschlu an die in den beiden vorangegangenen Heften dieser Zeiischrift gebrachien, vom glei-
chen Verfasser stammenden Beschreibungen der technischen Situation bei den Gewebeherstellungsma-
schinen nach dem Jahre 1959 werden diesmal die wirtschaftlichen Probleme behandelt. Insbesonderc
werden die personellen und die Kostenbelange bei den neuen Automatverfahren untereinander ver-
glichen und auf diese Weise die Griinde fiir die Neuentwicklungen der letzten Zeit geklirt.

In our two previous issues, author described the state of technical achievement in the field of wea-
ving machines, as existing after 1959. His present article, in further continuation of the subject, is con-
cerned with economic aspecis. In particular, author compares new automatic processes from their res-
pective labor and cost angles, thus elucidating backgrounds of recent developments.

Seit 1959 sind drei Entwicklungsrichtungen bekannt:

1. Spulenwechsel ab Spulentransportkiste
(Box Loader),

2. Herstellung der Schufispulen und Reinigen der ab-
gelaufenen Hiilsen direkt auf dem Webstuhl,
Patent ,Unifil”,

3. Schiitzenloser SchuBeintrag ab groBen Kreuz-
spulen.

Die Griinde dieser Entwicklungsrichtungen sind in
der Tatsache zu suchen, daB die Textilindustrie und
besonders die Roh- und einschiitzige Weberei in Léan-
dern mit hohem Lohnniveau einem steigenden Preis-
druck ausgesetzt ist. Diese Situation stellt samtliche
Produktionsstufen vor schwere Probleme, inshesondere
weil das Kostenniveau unter dem EinfluB der stetig
ansteigenden Lohne und Soziallasten nach oben ten-
diert. Dazu kommt noch ein stdndig steigender Mangel
an Fachpersonal, besonders in Europa und den USA.

Eine entscheidende Senkung der Gewebe-Erzeugungs-
kosten 1aBit sich nur durch bestmogliche Anwendung
einer Kostensenkung in denjenigen Fabrikationssekto-
ren erreichen, die im gegebenen Moment die hochsten
Kosten verursachen. Dies ist in erster Linie zu er-
reichen durch den Einsatz weitgehend vollautomatischer
Maschinen. Eine erste Kostensenkung per Laufmeter
kann nur bei voller Ausniitzung der Produktionskapa-
zitat und minimalen Personalkosten erzielt werden.
Letztere spielen eine ausschlaggebende Rolle.

Ein besonderer Kostenfaktor in der einschiitzigen
Weberei sind die Produktionsnebenkosten, besonders
der SchuBispulentransport und das manuelle Aufstecken
der Spulen auf die Trommelmagazine. Eine genaue
Analyse der Webkosten zeigt, dal das Aufstecken der
Bobinen auf die 28- bis 36teiligen Trommelmagazine
besonders ins Gewicht fallt, da der eigentliche Weber-
lohn als Folge der Automatenwebstiihle viel von seiner
ehemaligen iiberragenden Bedeutung verloren hat. Bei
der Produktion eines 92 cm breiten Baumwollgewebes
mit 16 SchuB Ne 12 pro cm zeigt sich, daB einem ge-
libten Spulenaufstecker 40 Automaten zugeteilt werden
kénnen. Das bedeutet einen Kostenaufwand von 7,8
der gesamten Webkosten.

Die Eliminierung des manuellen Spuleneinsatzes ist
zu einem aktuellen Problem geworden. Dariiber hinaus
koénnte bei volliger Ausschaltung der SchuBispulerei mit
allen ihren Investitions-, Aufwands- und Personal-
kosten und gleichzeitigem Wegfallen des SchuBspulen-
transportes, der Transportkisten, Lagerflichen und

SchuBspulen mit den VerschleiBkostien eine weitere
Senkung der Produktionskosten erzielt werden. Aller-
dings ist dies durch die notwendigen Neuinvestitionen
zundchst eine Kapitalfrage.

Bei der Gewebeherstellung wird vorldufig grundsatz-
lich noch an der alten Webart, bei welcher sich Kette
und SchufBl rechtwinkelig verkreuzen und die Kette
waagrecht aufgespannt ist, festgehalten. Weitere An-
wendung des Rundwebverfahrens ist nicht festzustellen.
Es kommt nur in der Schlauch- und Sackherstellung
in Leinwandbindung vor.

Unter dem Eindruck neuer Methoden der Textilstoff-
Herstellung (Non wovens, Skelan, Malimo) sowie der
Ubernahme mancher Artikel durch die Wirkerei muf
einer entscheidenden Steigerung der Produktivitdt des
Webvorganges grofite Bedeutung beigemessen werden.

Box Loader-Unifil-Webmaschine

Ad 1. Die Ladekisten-Einrichtungen werden teils von
Maschinenfabriken speziell fiir ihre Webauto-
maten gebaut, teils als eigene Aggregate fir
verschiedene Webstuhltypen hergestellt. Mit
Ausnahme von Texo miissen die Spulen mit
einer Spitzenreserve versehen sein. Die Spul-
maschinenfabriken bauen solche Zusatzeinrich-
tungen an nicht zu alte Maschinen zu.

Der Preis einer Ladekisten-Einrichtung betrédgt
zirka DM 2000,—.

Das UNIFIL-Gerét wird nur von der Leesona-
Corp. gebaut und an =zahlreiche Maschinen-
fabriken zwecks Anbau geliefert. Als Vorteil
ist vor allem der gdnzliche Wegfall der Schu8}-
spulerei mit allen ihren Kosten und eine wesent-
liche Verminderung des Schufispulenbedarfes
sowie der Hiilsenreinigungseinrichtungen an-
zusehen. Die Intervention des Webstuhl-Bedie-
nungspersonals beschrankt sich auf das Vor-
legen voller Kreuzspulen und auf das Garn-
Zusammenkniipfen auf der Spulmaschinenspin-
del bei Fadenbruch.

Das manuelle Spulenaufstecken, der Spulen-
transport, das Lagern voller und leerer Spulen,
die Transportkisten entfallen.

Der Preis betrdagt zirka DM 3000,— pro Gerit.
Von den bisher bekannten Webmaschinen wer-
den derzeit nur drei Systeme als einsatzreif
angesehen und in Serie gebaut:

Ad 2.

Ad 3.

39
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d) Die Webmasaiine von Sulzer mit Greifer-
schlitzen, von der zirka 3000 Masdinen in
mehrschichtigem Dauerbetrieb laufen. Die
Produktion in Solothum wird ab diesem
Jahre vergroRert, jedoch ist mit Lieferzeiten
von drei bis vier Jahren zu recinen. Die ren-
table Maschinenanzahl in der Baumwoll-
weberel ist 24 Masdiinen. Erfahrungs- und
Vergleidiswerte sind bekannt und werden
im folgenden Besprochen,

Der Preis hatrdgt DM 45 000,— pro Masdiine.

b) Die Webmaschine von Draper lauft in ameri-
kanischen Webereien und wird in den Brei-
ten 4¢ und 50 inch gebaut. Lieferungen nach
Europa sind derzeit nicht bekannt. Der Preis
betragt 2760 bis 2900 Dollar.

c) Die Disenwebmaschine System Maxbo wird
von den Masdiinenfabriken A/B Maxbo und
Abney Mills inc. in USA gebaut.

In welcher Entwicklungsrichfung soll automatisiert bzw.
investert werden?

Diese Frage ist kaum im Gesamten zu beantworten,
die Antwort wird sidi nach den Gegebenheiten des
einzelnen Betriebes richten. Nach Meinung des Ver-
fassers muB die grundlegende Ubérlegung darauf ge-
richtet sein: ,Soll grundsatzlich beim Webautomaten
geblieben oder soll in absehbarer Zeit auf Webmaschi-
nen umgestellt werden?'

Beabsiditigt man beim gewohnten \Webautomaten
zu bleiben, und das scheint durdh die geringe Aussicht,
in absehbarer Zeit produktionsreife Webmaschinen zu
bekommen, vorderhand das Gegebene, so kommt als
nachste Frage: Trommelmagazin, Ladevorriditung oder
Unifil? — Hauptaufgabe jeder Betriebsleitung mu# die
systematisdie Verminderung von Stillstdnden auf den
Webautomaten sein. Dall dadurch sowohl baziiglich
Produktion als audi Zuteilung von Webautomaten je
Weber und Webmeister grolle Fortschritte moglich
sind, ist selbstverstdndlich. Voraussetzung ist aller-
dings die genaue Kenntnis der Ursacken, woher die
Stillstdénde kommen.

Vergleich Trommelmagazin-Box — Loadér-Unifil

Beide LoOsungen, Magazinautomat und Unifil-Gerét,
eroffneninteressante wirtschaftliche Méglichkeiten, Die
Magazinautomaten erlauben bei niederer Investition
den Wegiall des Spulenaufsteckens und eine Vereinfa-
cdwing des Spulentramsportes. Voraussetzung ist aller-
dings eine vorhandene moderne automatisdie Schuf-
spulerei. Das Unifil-Gerat bringt bei hoheren Ifvesti-
tionskesten ebenfalls dann groRe Vorteile, wenn audi
die Schufispuleral emeuerungsbedurftigist, da sie be-
kanntlidi Gberhaupt wegfallt,

Obenstehender Kogtenvearglaich untersucht die Ver-
héltnisse beim Webautomaten mit Trommelmagazin,
Magazinautomaten und Unifil-Gerat. Untersucht wer-
den Léander mit niederem, mittlerem und hohem Leohn-
niveau sowie zusdtzliche Kapitalkosten, Nebenkosten
(Fadenreserve. Stromkosten, Spulen-Verschieil, -Rei-
nigung, -Aufstecken), Spulerei-Kosten und -Kapital-
kosten sowie SchufRtransport. Angenommen wurde eine
Garnnummer Nm 30 und zweischichtiger Betrieb.

40

Es zeigt sich, dal vom kostenmifigen Gesichtspunkt
her in Gebieten mit niedrigem Lohnniveau nadi wie
vor der Webautomat mit Trommelmagazin die wirt-

schaftlichste LOsung darstellt, wahrend bei etwas
hoheren Léhnen (Mitteleuropa) der Einsatz von dags-
zinautomaten rationeller ist, wahrend bei Verhaltnissen
wie in den USA das Uniiil-Gerat am besten einzusetzen
ist.

Allerdings zeigt sich audi, dal® der Unterschied zwi-
scher Magazinautomaten und Unifil-Gerat in unserem
Gebiet nicht sehr grof ist. Bei einem weiteren Steigen
der Lobnkosten kdnnte audi hier das Unifil-Gerat die
zukinftige Losung darstellen.

Der Personalbedarf sieht folgend aus:

300 Saurer-Webautomaien 100W; Blaitbreite 120cm,
in Kette 16 Fd./cm Ne 17, im Schub 16 Fd./fem Ne 12,
m?-Gewicht 170 g.

Mogan MRk unm

Webmeister 5 5 5
Unifil-Meister — — 1
Zettelauflagar 2 2 2
Weber 8 8 9
Spulen-Aufstedrer 5 — —
Anknitpfer 3 3 3
Putzer und Uler 4 4 4
Spuienfahrer und Stiickis, 2 2 1
Spulerin 2 2 —
Hilfskraft 1 1 —
Garmabzieher 2 2 —
Hiilsenfahrer 1 1 —

35 30 25

150 Saurer-Webautomaten 100w, Blattbreite 200 cm,
in Kette 64Fd./cm Ne 32, im SchuBl 42 Fd./em Ne 42,
m-Gewicht 1404.

Trommel- Magazin-

Magazin Automat Uit

Webmeister 2 2 2
Unifil-Meister — — 1
Zettelaufleger 2 2 2
\Weber 10 10 11
Spulenaufstecker 2 — —
Ankniipfer 1 1 1
Putzer und Uler 3 3 3
Spulenfahrer und Stiidktr, 2 1 1
Schusspulerin 1 1 —
Hilfskraft 1 1 —
Gamabzieher 1 1 —

25 22 21
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150 Saurer-Automaten 200 cm Blattbreite
Trommel- Magazin- Unitil-
Magazin Automat Gerit
P Amortisation, Zinsen 84437 — 100.979— 110.610,—
l 0 R E N z s c H lo G l Gebdudekosten, Unterhalt 14,705~ 14.705— 14705 —
Elektr. Kraft, Beleucht. 21.402,— 21.402,— 21.402,—
Heizung, Klimatisierung 21,124, 21124 — 21124, —
. . . Maschinenunterhalt 8.000,— 8.000,— 8.750,—
Spezialbestandteile fiir die Loéhne 143.520,— 133.920,— 144.600,—
oo N Sozialzuschlage (20 %) 28.704,— 26.784— 28.920,—
Textilindustrie SchuBseitige Kosten 20.295—  29.295- S
Spindeln mit Rollenlac sfr. 351.187,— 356.209,— 349.159,—
P it Rofleniager Tourenzahl 170/min.  170/min.  170/min.
Spannrollen fiir Vierspindelbandantrieb Nutzeffekt 95 % 95 % 95 %
. .. SchuBzahl/Stuhl/Jahr 20,930,400 20,930,400 20,930,400
Spulspindeln (sllos) Webkosten/100.000 SchuB  sfr. 11,18 sfr. 11,34 sfr. 11,14

Druckroller

Vorparallelisierung
Riffelzylinder aller Dimensionen
PreBfinger fiir Flyerfligel
Streckenwalzen mit Rollenlager
Karden-Deckelketten

simtliche Zahnréder

Sch(itzengc'belfedern %%\E ] C,y/f
Aufsteckspindeln Sa o6
aller Art g“ " st
Formfedern jeder o u‘lnl ty

& w X
Art .{( = ,&Y
Fadenreiniger /’A'T $-

Nr. 23010

Ersatzteile

fur die Spinnerei und Weberei

POTTENSTEIN BElI WIEN

Aus diesen Aufstellungen ist zu ersehen, daB die Per-
sonalverminderung, besonders bei schmalen Webauto-
maten, betréchtlich ist. Wéhrend bei den Magazinauto-
maten die Spulenaufstecker wegfallen, sind beim Unifil-
Gerat groBe Ersparnisse an Nebenarbeiten zu ver-
zeichnen.

Jahrliche Webkosten pro Arbeitsschicht (Kosten-
basis 1959) 300 Saurer-Automaten 120 cm Blattbreite
Unifil-

Trommel- Magazin-

Magazin Automat Gerit
Amortisation, Zinsen 165.333,— 200.761,— 224.380,—
Gebdudekosten, Unterhalt 17.850,— 17.850,— 17.850,—
Elektr. Kraft und Beleucht. 28.512,— 28.512,— 28.512—
Heizung, Klimatisierung 24.756,— 24.756,— 24.756,—
Maschinenunterhalt 2.160,— 2.160,— 3.660,—
Loéhne 165.168,— 145.725— 153.725—
Sozialzuschldage (20 %) 33.033,— 29.145— 30.745,—
SchuBseitige Kosten 47.081,— 47.081,— —
sfr. 483.893,— 495.990,— 483.628,—
Tourenzahl 220/min.  220/min.  220/min.

Nutzeffekt 96 % 96 % 96 %
Schufizahl/Stuhl/Jahr 27,371,520 27,371,520 27,371,520
Webkosten/100.000 Schuf sfr. 5,89 sfr. 6,04 sfr. 5,88
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Aus diesen beiden Rechnungshildern geht einwand-
frei hervor, daf die Kosten bei allen drei Verfahren
weitgehend gleich sind, obwohl sich sicherlich von Fall
zu Fall Unterschiede ergeben werden. In Verbindung
mit dem vorstehend ausgewiesenen Personalbedarf
zeigt sich nun, daB durch den Einsatz von Magazin-
Automaten oder Unifil-Gerdten nicht die Kosten sinken,
sondern die Zahl der benétigten Arbeitskrdfte. Aber
gerade dies ist bei der angespannten Lage auf dem
Arbeitsmarkt ein wesentlicher Faktor.

Sulzer-Webmaschinen fiir die Baumwoll- und Zellwoll-
weberei

Fiir diese Rohstoffgebiete kommen vorwiegend zwel
Typen in Einsatz:

a) DiebreiteType 130ES 10 E: 330 cm nutz-
bare Blattbreite fiir eine bis vier oder funf Waren-
bahnen. Der Ladentrieb mit 105° ermdglicht 24 m/sek
Schiitzengeschwindigkeit und 200 Maschinentouren
pro Minute.

b) Die schmédlere Type 85ES 10 E: 216 cm
nutzbare Blattbreite fiir eine oder zwei Waren-
bahnen, 140° Ladentrieb mit 24 m/sek Schiitzenge-
schwindigkeit und maximal 280 Schufi/min.

Der Garnnummernbereich liegt bei ge-
kdmmter Baumwolle inklusive Nm 160, bei kardierter
Baumwolle inklusive Nm 75, bei Zellwolle bis Nm 75.
Bei anderen Chemie-Stapelfasern ist der Nummernbe-
reich materialabhéngig.

Zum Problem der moglichen Gewebedichten wéare zu
sagen, daB es bisher trotz der verschiedensten Formeln
und Berechnungsarten nicht moglich war, die Gewebe-
dichte rechnerisch zu erfassen und zu beurteilen. Aus
der Erfahrung kennt man aber die Moglichkeiten der
Sulzer-Webmaschinen und es koénnen aus der Baum-
wollrohweberei einige Standard-Artikel genannt wer-
den, die wohl dichtenméaBig an der Grenze des Mdg-
lichen liegen, jedoch noch gut webbar sind:

Baumwollképer 3/1 37/24 Fd./cm Nm 28/28
Baumwollkoper 2/1 28/18 Fd./cm Nm 20/18
Kettsatin 4/1 37/26 Fd./cm Nm 28/24
SchuBsatin 1/4 20/42 Fd./cm Nm 34/20

Diese Grenzartikel beziehen sich vor allem auf die
breite Maschine, auf der schméleren Type liegen die
Grenzen der Gewebedichte ungeféahr 15 %o héher.

Es zeigt sich also, daB die Webmaschine einen groflen
Anwendungsbereich hat und es werden bei Einsatz der
Schaftmaschine auch SchuB-Samte ohne Schwierigkei-
ten gewoben.



JULL 1961 LENZINGER BERICHIL

COLGL 1y

Vergleich Webautomat — Sulzer-Webmaschine Auch bei der Webkostenberechnung kann ersehen

werden, daB3 sich die weit hoheren Anschaffungskosten
der Webmaschine durch die geringeren Unterhalts- und
Bedienungskosten weitgehend aufheben. Allerdings ist
zu berticksichtigen, daB sich nach Aussagen der Firma
Sulzer Webmaschinenanlagen in der Baumwollweberei
erst ab 24 Maschinen als rentabel erweisen. Dies erfor-
dert natiirlich groBe Kapitalmengen zur Investition.

Beim Einsatz von schiitzenlosen Webmaschinen wird
das vorstehend beschriebene Bild noch deutlicher. Der
Personalbedarf wird noch geringer, wihrend die Web-
kosten anndhernd die gleichen bleiben. Die nachstehen-
den Personalbedarfs- und Webkostentabellen verglei-
chen Saurer-Webautomaten mit Sulzer-Webmaschinen
bei den vorstehend berechneten Artikeln.

Die Sulzer-Anlagen mit optimalen Werten

Personalbedarf
300 Web- 100 Web- 150 Web- 102 Web- Auf einer Anlage mit 96 Maschinen vom Typ 130 ES
chinen te hinen 3 ; 3

d‘;;%m;fﬂ (;fifba‘;nm aglomaten moschine werden zwei- und Firelbahnlg Bagmwollstapel.geyvebe
Webmeister 5 5 5 1 gewebt. Die Maschinen laufen mit durchschnittlichen
Zettelaufleger 2 2 2 2 Drehzahlen von 200 t/min. Die Nummernbereiche sind
Weber 8 6 10 8 zwischen Nm 28 und Nm 40, Kettdichten 24 bis 40 und
Aufstecker S - 2 - SchuBdichten 24 bis 33 Faden/cm. Die Breitenausnut-
Ankniipfer 3 2 1 1 1 o 0 . . .
Putzer, Oler 4 3 3 3 zung iegt zwischen 85 und 100 %bs. Die Anlage lauft im
Spulen-, Stuckfahrer 2 1 2 1 Dreischichtbetrieb mit durchschnittlich 91 % Nutzeffekt,
Sdilfuﬁsplfllerin % - i - es werden Kettbdume mit Scheibendurchmesser von
Hilfskraft — — .
Carnabzieher 9 _ 1 _ 800 mm verwendet.
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Diese Tabelle zeigt, daBi besonders in der Baumwoll-
weberei mit einfachbreiten Automaten der Personal-
bedarf stark sinkt, wenn Webmaschinen mit mehreren

Warenbahnen (Sulzer Modell 130 ES 10 E} eingesetzt
werden.

Webkosten pro Arbeitsschicht und Jahr

300 Saurer-Webautomaten 100 W, 120 cm Blattbreite
100 Sulzer-Webmaschinen 130 ES 10 E, 330 cm Blatt-
breite, dreibahnig.

Webautomat Webmaschine

Amortisation und Zinsen 165.333,— 248.000,—
Gebdudekosten, Unterhalt 17.850,— 16.677,—
Elektr. Kraft, Beleucht. 28.512,— 16.634,—
Heizung, Klimatisierung 24.756,— 18.126,—
Maschinenunterhalt 2.160,— 2.200,—
Léhne 165.168,— 97.296,—
Sozialzuschlage 33.033,— 19.459,—
SchuBseitige Kosten 47.081,— —
sfr.  483.893,— 418.392,—
Tourenzahl 220 T/min. 200 T/min.
Nutzeffekt 96 % 91 %*
SchuBzahl/Stuhl/Jahr 27,371,520 23,587,200
Webkosten pro 100.000
Schuf sfr. 5,89 sfr. 5,91

‘) dreibahnig gegeniiber
3 Automaten
150 Saurer-Webautomaten 100 W, 200 cm Blattbreite

102 Sulzer-Webmaschinen 85ES 10E, 216 cm Blatt-
breite, einbahnig.

Webautomet Webmaschine

Amortisation, Zinsen 84.437,— 180.685,—
Gebdudekosten, Unterhalt 14.705,— 14.025,—
Elektr. Kraft, Beleuchtung 21.402,— 19.670,—
Heizung, Klimatisierung 21.124,— 20.650,—
Maschinenunterhalt 8.000,— 5.920,—
Lohne 143.520,— 108.960,—
Sozialzuschldge 20 % 28.704,— 21,772, —
SchuBseitige Kosten 29.295,— ——

sfr.  351.187,— 371.682,—
Tourenzahl 170 T/min. 250 T/min.
Nutzeffekt 95 % 95 %
SchuBzahl/Stuhl/Jahr 20,930,400 30,780,000
Webkosten pro 100.000
SchuB sfr. 11,18 sfr. 11,85

Der Personalbedarf pro Schicht ist:

1 Meister iiberwacht die gesamte Anlage, den Ma-
schinenpark und das Personal. Er fithrt anfallende Re-
paraturen durch und iberwacht die mechanischen Funk-
tionen durch periodische Kontrollen. Ferner ist er fiir
die spezielle Uberwachung von bestimmten 32 Maschi-
nen verantwortlich, soda jede Maschine innerhalb von
24 Stunden einmal genau kontrolliert wird.

1 Hilfsmeister (Zettelaufleger), 1 Ankniipfer und
1 Putzer fiihren die Kettenwechsel durch, fiir jeden be-
nétigen sie 4 Stunden. Der Putzer reinigt ferner tiglich
16 Maschinen vom Flugstaub.

1 Spulenaufstecker und Stiickabnehmer versorgt die
Maschinen mit Kreuzspulen, kniipft diese mit den Fa-
denenden der laufenden Spulen. Ferner transportiert
er die vollen Warenbdume ab, schneidet aus und setzt
leere Warenbdume ein.

4 Weber bedienen je 24 Maschinen.

2 Hilfsweber kontrollieren laufend die Kettbaum-
seifen nach vorgeschriebenen Wegen und vertreten
auch die Weber bei Abwesenheit. Das sind 11 Personen
pro Schicht. Zusédtzlich fiir die Tagschicht sind noch
1 Oler und 1 Putzfrau beschéftigt. Der Oler schmiert
nach einem genauen Schmierplan die Maschinen ab.
Die Putzfrau sdubert die Boden und Klimaanlagen so-
wie die Nebenraume.

Pro Schicht betrdgt der Personalstand somit 11 2/3
Personen, das ergibt eine Quote von 24,7 Gewebebah-
nen pro Person, bei dreibahnigem Arbeiten auf jeder
Maschine. Der Arbeitsaufwand betragt pro 100.000
SchuBl 21,9 Arbeitsminuten.

Selbstverstandlich handelt es sich hier um optimale
Auslastung jeder einzelnen Arbeitskraft, wobei beson-
ders geschulte Krafte vorhanden sein miissen, die in
Verbindung mit besten rdumlichen und klimatischen
Bedingungen die genannten Leistungen vollbringen
kénnen. Sind diese glinstigsten Verhéltnisse nicht vor-
handen, so mufl selbstverstdndlich mehr Personal ein-
gesetzt werden. Besonders unter Berlicksichtigung der
derzeitigen meist ungelernten Arbeitskrafte kénnen die
obigen Zahlen kaum erreicht werden.
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Skielastik aus Polyamid-Helanca/ Zellwolle

Dr. Viktor Mdéssmer, Lenzing

Im vergangenen Heft Nr. 9 dieser Zeitschrift war unter dem Titel ,Das Firben von Skielastik aus Po-
Iyamid-Helanca/Zellwolle” von L. Thummel, Basel, ein Einbadverfahren fiir derartige Mischgewebe be-
schrieben worden. An diese Veréifentlichung anknlipfend, nimmt hier der Leiter der textiltechnologi-
schen Abteilung der Zellwolle Lenzing A. G. zur Frage der Bewdhrung dieser Mischgewebe Stellung.

In our previous issue, No. 9, a single bath dyeing method for Helanca/rayon blends was described by
L. Thummel, Basel, under the heading, “Dyeing Skielastik, ¢ Helanca/rayon blend”. With reference
to that paper, the head of the textile technological department of Zellwolle Lenzing A. G. presenis his
views on how those blends have sfood up in actual use.

In dieser Zeitschrift, Folge 9, Dezember 1960, Seite 59,
wurde unter dem Titel ,Das Farben von Skielastik aus
Polyamid-Helanca/Zellwolle" eine Einbad-Farbeweise
mit Sdure- und Solarfarbstoffen der Firma Sandoz nach
dem Lyogen P-Verfahren beschrieben, welche sich un-
seres Wissens in der Praxis bestens bewédhrt hat. Die-
ses vereinfachte Verfahren ergibt bei Verwendung der
beschriebenen S&dure- und Solarfarbstoffe auf der Has-
pelkufe lichtechte Fédrbungen, die beziiglich Egalitat
allen Anforderungen entsprecher.

Der Verfasser jenes Aufsatzes, L. Thummel, Basel,
hat dieses Farbeverfahren mit dem Hinweis bekannt-
gegeben, daB neben dem tblichen Skielastik aus Polya-
mid-Helanca in der Kette und Wolle im SchuB in letzter
Zeit auch derartige Gewebe hergestellt werden, in wel-
chen der SchuB nicht aus Wolle, sondern aus Zellwolle
besteht, wodurch der Bedarf nach einem zweckméaBigen
Einbadfdrbeverfahren entstanden. ist.

Auch wir haben diese Entwicklung aufmerksam ver-
folgt und zum Anla genommen, vergleichende Priifun-
gen beider Qualitdten nach Labcrmethoden vorzuneh-
men, um zu exaktem Zahlenmaterial zu gelangen,
nachdem die Erfahrungen im praktischen Gebrauch be-
reits gezeigt hatten, daB die Verwendung eines Zell-
wolleschusses an Stelle von Wolle die Gebrauchseigen-
schaften des Skicords nicht nur nicht verschlechtert,
sondern in einzelnen Beziehungen sogar ginstig be-
einflussen kann.

Eine Reihe von nachstehend beschriebenen verglei-
chenden Laboruntersuchungen hat nun diese Feststel-
lungen aus der Praxis bestatigt.

Als Vergleichsmaterial dienten insgesamt vier Ski-
elastikstoffe, alle mit derselben Garnnummer und
SchuBdichte, die sich ausschlieBlich dadurch unterschie-
den, daB bei zweien davon der SchuB aus Wolle, bei
den beiden anderen jedoch aus Zellwolle bestand.

Zunéchst wurden an schuflparallel geschnittenen, 5 cm
breiten Streifen aus den vier Stoifen die ReiBfestigkeit
und Bruchdehnung im trockenen und im nassen Zustand
gepriift, wobei folgende Ergebnisse ermittelt wurden:

ReiBfestigkeit u. Dehnung

. trocken naB
Probenbcezeichnung Festig- Deh- Festig- Deh-
keit  nung keit nung
kq A kg Yo
Helanca/Wolle 45 17 439 483
Helanca/Wolle 452 19,5 43,1 46,7
Helanca/Zellwolle 48,1 20,0 447 283
Helanca/Zellwolle 47,8 216 442 298
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Die Tabelle zeigt, daB der ZellwollschuB des Ski-
elastikstoffes im Vergleich zum Wollschufl sowohl im
trockenen als auch im nassen Zustand eine hohere Fe-
stigkeit hat. Die Trockendehnung ist ebenfalls etwas
hoher, hingegen hat aber der WollschuBl eine hohere
Nafdehnung.

Zur Ermittlung der Gebrauchseigenschaften wurden
vergleichsweise an denselben beiden Stoffen Scheuer-
prufungen ausgefiihrt. Als Scheuergerdt gelangte der
mit pneumatischer Absaugung des Scheuerabfalles aus-
geriistete Scheuerpriifapparat von Schiefer zur Anwen-
dung. Der Scheuerprozel wurde bis zur vollkommenen
Durchscheuerung des Gewebes fortgesetzt und die Tou-
renzahl abgelesen. Zur Priifung gelangten die linke und
rechte Seite des Gewebes, sowohl trocken als auch na8.

Scheuertouren

Probenbezeichnung trocken naj

linke rechte linke rechte

Seite  Seite  Seite  Seite
Helanca/Wolle 3980 4027 3876 3912
Helanca/Wolle 4168 4303 3924 4136
Helanca/Zellwolle 4219 4384 3957 4285
Helanca/Zellwolle 4190 4374 3926 4022

Der Vergleich der Scheuerpriifungen zeigt ebenfalls
ein etwas giinstigeres Ergebnis des Helanca-Zellwoll-
gewebes. Dies ist sowohl bei der Trocken- als auch bei
der NaB-Scheuerung festzustellen.

Fiir die Herstellung des Zellwollschusses fanden die
Lenzesa-Kammgarntypen 3,75 den/100 mm matt und
4,5 den/120 mm matt Verwendung. Diese Zellwolle-W-
Typen haben eine héhere Trocken- und NaBfestigkeit
als die Naturwolle und sind stark gekréduselt. Die Krau-
selung weist eine hohe Bestdndigkeit auf, Giberdauert
den gesamten SpinnprozeB und ist im Garn noch vor-
handen. Das Zellwoll-SchuBigarn ist fiillig, hat gute ela-
stische Eigenschaften und eine hohe Schlingen- und
Knotenfestigkeit. Die gute Biegeelastizitdt, Biegedeh-
nung sowie Querfestigkeit der Einzelfasern im Garn
erhohten die Trageigenschaften und den Gebrauchs-
wert, der — wie aus den vorangegangenen Ausfithrun-
gen ersichtlich ist — in einer guten Gewebefestigkeit
und einer erhéhten Scheuertiichtigkeit zum Ausdruck
kommt.
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Die Zoelrz}ebfwmfcb&l/l/z'cbe Bedeutung der Mode

1. Teil

Oberstudienrat Univ.-Doz. Dkfm. Dr. Anton BURGHARDT,
Bundeslehr- und Versuchsanstalt fiir Textilindustrie, Wien

(Bundestextilhandelsakademie)

Foriselzung und Schiufl aus Heft 9 vom Dezember 1960. Nach den vorangegangenen Kapiteln, die eine
allgemeine Definition des Phdnomens ,Mode” gegeben und die mikro-6konomisch wirksamen Mode-
efiekte erdrtert hatten, bespricht der Verfasser anschlieBend nunmehr die spezifischen Modekosten
und im Zusammenhang damit Preisbildungs- und Steuerprobleme.

In continuat.it_)n and conclusion of the article published in issue No. 9 of December 1960, conltaining
a general definition of the fashion concept and concerned with fashion effects influencing micro-eco-
nomy, author now discusses specific fashion costs and problems of price structure and taxation.

IIl. DieVergegenstindlichungderMode
inspezifischen Kosten

Versteht man unter Kosten jene Menge und adaequa-
ten Werte (= Faktoreneinsatzmenge mal Preis) von
Giitern und Dienstleistungen, die fiir die Erstellung von
betrieblichen Leistungen verbraucht wurden, findet
auch das Phdnomen der Mode seinen Niederschlag in
besonderen Kosten, also nicht nur in jenen Kosten, die
mit der Herstellung eines Modegutes als einem mate-
riellen Stiick zusammenhédngen, Daneben gibt es auch
modespezifische Kosten, das sind Kosten, die
dadurch entstehen, daB der vom Kdaufer erwartete Nut-
zen des Modegegenstandes von Empfindungen bestimmt
ist, die nicht oder nicht allein von der Substanz des
Modegegenstandes hervorgerufen werden. Dementspre-
chend muB der Hersteller eines Modegutes bei der Er-
zeugung desselben verfahren. Die modearteigenen
Kostendeterminanten (Einflisse, welche die
Hohe der Kosten bestimmen) fiihren daher entweder
zum Entstehen von besonderen Kostenarten oder beein-
flussen die Hoéhe von Kostenarten, die mit der Her-
stellung der materiellen Substanz des Modegutes zu-
sammenhédngen.

Im wesentlichen handelt es sich bei den modespezi-
fischen Kosten um Grundkosten (= aufwandsgleiche
Kosten), aber in einem relativ hohen Umifang auch um
Zusatzkosten, das sind Kosten, denen kein Aufwand
entspricht, also kalkulatorische Kosten.

Dazu gehoren:

1. Das Moderisiko

Kommerziell ist Risiko die zu erwartende Méglichkeit
des Eintrittes eines Vermogensverlustes auf Grund
von sachlich falschen Erwartungen und ihnen entspre-
chenden falschen Dispositionen. Als Erwartungen
bezeichnet man in der Nationalokonomie Vorstellun-
gen iiber kiinftige Wirtschaftsdaten !°), welche Anlafl
zu unternehmerischen Entscheidungen sein konnen.

Der Anbieter modischer Giiter nimmt in seinen Ent-
scheidungen iber Art, Menge und Preis der anzubie-
tenden Ware Bedacht auf kiinftige (erwartete) Nach-
frageentscheidungen, die aber nicht gewiBl sind, Daher
sind die den Erwartungen entstammenden unterneh-
merischen Entscheidungen ,risikobehaftet”, wenn nicht
Lunsicher”, und zwar je nach dem Grad (der Giiltigkeit}
der Information. Diese ist wieder, entsprechend der je-
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weiligen Art des modischen Gutes, verschieden. Das
Gewisse ist nur der Wechsel der Nachfrage in Art,
Menge und Preiserwartung. Dabei ist bei modischen
Giitern die Erwartung gespalten in eine Erwartung
einer Nachfrage an sich (Winterkleidung) und in eine
Erwartung hinsichtlich der Art der Nachfrage (modische
Winterkleidung).

Der GewiBheitsgrad der Erwartungen kann freilich
durch unternehmerische Dispositionen verstdrkt wer-
den, etwa durch Werbung oder durch die Hinauszége-
rung einer Entscheidung bis zu jenem Zeitpunkt, bei
dessen Erreichen man ein imitatives Verhalten der
Konsumenten mit einem hoheren Grad an GewiBheit
erwarten kann, Das ist moglich, wenn es sich um eine
Mode mit ldngerer Modeperiode handelt.

Nach der Art der Risiken gibt es voraussehbare und
nicht voraussehbare. Die voraussehbaren sind kalku-
lierbar (unter Umstdnden auch versicherbar), die ande-
ren zwingen zum Risikoselbstbehalt, zur Abgeltung im
allgemeinen Unternehmerwagnis, das eben-
falls den Charakter von Zusatzkosten hat.

Was ist nun das Moderisiko? Wir verstehen
darunter, auf dem Vorhergesagten aufbauend, die Ge-
fahr, daB durch die Eigenart des Modewechsels von
Gut A zu Gut A1 (= qualitatives Moderisiko
bzw., Moderichtungsrisiko) Vermégensverluste
bzw. spezifische, schwer antizipierbare Kosten ent-
stehen.

Das Moderisiko besteht hinsichtlich

a) der Form (Fagon)

b) der Farbe

c¢) des Materials

d) des Accessoires (Knopfe und dhnliches) und
e) der Kombination von a) bis d).

Ein Risiko ist weiter gegeben als Folge der kaum
moglichen Vorhersage tiber die Nachfragemenge
(quantitatives Moderisiko bzw. Risiko des
Modeumfanges) oder durch die jeweilige Situation
auf dem Markt, wobei sich dadurch Verluste ergeben,
daf die Preise unter den vorgeplanten, unter Umstén-
den sogar unter den Selbstkosten liegen {Preis-
risiko),

SchlieBlich gibt es noch das Risiko der Modeperi o-
de: Zu lange Umschlagsdauer (= Kapitalbindung)
oder das Beschaffungsrisiko beim Héndler.

Die moglichen Verluste koénnen relativ (weniger
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Gewinn als erwartet) oder absolut sein (der Erlos liegt
unter der Summe der Selbstkosten) und beziehen sich

a) auf die Sorte und den Erfolg in der vorgesehe-
henen Modeperiode ohne Bedachtnahme auf
die Tauschreste, die am Ende der Periode noch
auf Lager sind, oder es wird

b) das gesamte Sortenergebnis abgerechnet.

Wird das Moderisiko vom Unternehmer vorweg als
Kostenposition eingebaut, dann ist die Héhe des ent-
sprechenden Kostensatzes von der Intensitat des Risi-
kos bestimmt, vom Verhéltnis des errechneten Netto-
verkaufspreises der ganzen Sorte (= Selbstkosten plus
Nettogewinn) zur Summe der Differenzen zwischen dem
jeweiligen Nettoverkaufspreis und den unter Umstén-
den tatsdchlich erzielten niedrigeren Verkaufserlésen.
Die Wagnisintensitdt ist nun bei modischen Giitern
auBerordentlich hoch, weil der Faktor Zeit in einer
besonders drastischen und irreparablen Weise den
Werteabbau herbeifiihrt.

Neben dem kalkulatorischen Einbau des Moderisikos
als Zusatzkosten entstehen noch die Kosten der
Risikopolitik selbst, der Risikoabwehr etwa durch
Werbung,

Das Risiko bei Modegiitern ist nun nach Handel
und Erzeugung verschieden.

Die Realisierung des Risikos, der Verméogens-
verlust, erfolgt

a) an der Lagerware,
b) an der halbfertigen Ware,

¢) an den fertigen Entwiirfen, die nicht ausgefithrt
werden kénnen,

d) an Rohstoffen, die speziell fiir die Herstellung
bestimmter Modegiiter erworben wurden,

e) an Spezialmaschinen.

2.Standortkosten

Trotz der Egalisierung der Konsumchancen ist jedes
Modegut auf eine bestimmte Schichte von Kdufern be-
zogen, die keine nur-soziale Schichte ist, sondern eine
Gruppe von Nachfragenden, deren sie als Schichte in-
tegrierendes Bestimmungsmerkmal die anndhernd glei-
che Je-Kopf-Kaufkraft darstellt. Das gilt nur im Prinzip,
denn nirgendwo sonst entzieht sich die Nachfrage so
stark der EinfluBnahme durch die Kaufkraft, wie im
Bereich der Nachfrage nach modischen Giitern.

Entsprechend der Stdarke der Kaufkraft und dem ge-
sellschaftlichen Status ist auch die Nachfrage nach modi-
schen Giitern standorigebunden. Der meist verkehrs-
orientierte Standortbereich fiir den Verkauf modischer
Guter ist daher dem Einzelhandel (und nur diesem)
weitgehend vorgegeben und hat den Charakter eines
ertragsbestimmenden Faktors. Theoretisch ist insbe-
sondere bei modischen Giitern des gehobenen Konsums
jener Standort meist der giinstigste und verspricht den
optimalen Absatz, besser den optimalen Gewinn, in
dessen Bereich sich die meisten ,Verkehrsstromeinhei-
ten” (Passanten) bewegen, wenn auch die Gestaltung
des Betriebes selbst (Schaufenster usw.) ebenfalls ihre
Bedeutung hat. Einen besonderen Standortvorteil ha-

Waschmittel und
Wien XI, Grillgasse 51

TWNITCEILEIIVEA

chemische Produkte Ges. m. b. h.

UNSER ERZEUGUNGS-
PROGRAMM:

Destillatglycerin chem. rein
Destillatglycerin techn. rein
Dynamitglycerin

Netzmittel fur Textilindustrie
Waschhilfsmittel

Seifen

Spezial-Reinigungsmittel
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ben Eckldden, weil sie auf zwei Verkehrsstrome attrak-
tiv wirken. Man nimmt an, daB daher Eckldden, wenn
sie dem Einzelhandel als Verkaufsgeschdfte dienen,
um 50 %y iber dem Wert von Nur-Frontalgeschéftslo-
kalen liegen.

Der Standortvorteil zeigt sich

a) in der Mdoglichkeit, einen bestimmten und mit
hoher GewiBheit erzielbaren relativ hohen Preis
ansetzen zu konnen,

b) in der Umsatzgrobe,
selten jedoch in beiden.

Die Kosten des Standortes (im Wesen: Miete und der
Aufwand fiir eine dem Standort angemessene Ausstat-
tung der Verkaufsrdume) sind je Stiick des Anbotes
relativ verschieden nach der Art der Kduferschichte, die
als Nachfrageschichte gewonnen werden soll.

Aliquot der Hohe des offerierten Preises sind die in
ihm befindlichen Kosten des Standortes lagebestimmte
Differenzkosten, denen Differentialerlése entsprechen,
die sich beide aus dem Vergleich mit Betrieben an ande-
ren Standorten ergeben.

3. Die Werbungskosten

Jede Werbung will durch EinfluBnahme auf die Ge-
staltung einer Meinung diese im Sinne des Werbe-
zieles handlungsgeneigt machen. Die kommerzielle
Werbung hat die Aufgabe, die Meinung der Menschen
so zu manipulieren, dab Bediirfnisse erst entstehen oder
vorhandene Bediirfnisse intensiviert werden. Aus den
Bediirfnissen soll iiber einen Becarf im Interesse des
Werbenden eine optimale effektive Nachfrage nach
jenem Gegenstand entstehen, fiir den geworben wurde.

Die Werbemanipulationen haben daher drei Bestim-
mungsgrinde:

1. Weckung des Bedarfes an einem Gut iberhaupt

(Bedarfskonstitution) = Bedarfsweckung;

2. EinfluBnahme auf die Richtung der BedarfsduBle-

rung (gute Kleidung) = Lenkungswerbung

3. Intensivierung des an sich schon bestehenden Be-
darfes = Intensivierungswerbung.

Die Werbungfiirmodische Giiter

a) MufB vor allem darauf gerichtet sein, die Vor-
stellung eines Zusatznutzens entstehen zu las-
sen. Die Werbung hat daher weithin mit irra-
tionalen Argumentationen zu operieren bzw.
diese Argumentationen als praktikable Formel
dem Hdandler zu offerieren.

b) Die Modewerbung spielt sich sowohl in zwei
Zeitstufen wie in zwei Richtungen ab.

Die Zeitstufen sind die Anbotzeit beim Héndler und
die Zeit des Verkaufes der Ware an den Letztverbrau-
cher. Die Richtungen der Werbung sind der Héandler
und der Letztverbraucher.

Neben dem Versuch, vor allem die Vorstellung eines
Zusatznutzens entstehen zu lassen, muBl die Werbung
fiir modische Giiter jedenfalls saisonkonform erfolgen;
sie darf nicht zu friih, aber auch nicht zu spat beginnen.

4. Kapitalbindung

Die Bindung unternehmerischen Kapitals durch die
betriebsnotwendige Lagerware ist im Bereich des
Anbotes modischer Giiter relativ hoch, Die Umschlag-
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héufigkeit im Osterreichischen Textileinzelhandel be-
tragt im Durchschnitt 3 (2,9 bis 3,1) 29), eine Ziffer, deren
Aussagewert wegen der je Modegut individuellen Um-
schlagshdufigkeit an sich gering ist und nur die Ko-
sten der Kapitalbindung insgesamt erkennen l4Bt.

Die Umschlagshaufigkeit ist gering

a) weil als Folge der Verstdrkung der Konkurrenz
(der Ubersetzung des Handels) ein breites Sor-
timent gehalten werden mu8}, das ein Instrument
im Konkurrenzkampf darstellt,

b) ist die Mobilitat der Kédufermeinung in der Wahl
modischer Giiter hoch. Das Anbot soll nun im
Mobilitatsbereich der Kduferwahl liegen,

¢) ist in manchen Orten eine Beschaffung (Nach-
schaffung) nicht in kurzer Zeit moglich, so daB
vorsorglich ein groferes Lager gehalten werden
mub,

d) die Auffassung iiber den optimalen Bestand und
den Meldebestand bei modischen Giitern 1aBt
das Halten eines verhélinismédBig groBen Vor-
rates als opportun erscheinen,

Fiir die Erzeuger hat noch die

optimale Auflegungszahl

Bedeutung, das ist jene kostengiinstigste Zahl, die aus-
weist, wie oft im Jahr die Produktion z. B. der Mode-
giter (einer Losgrofe) aufgenommen werden soll?!), Es
wird nun bei Modegtlitern schwierig sein, die optimale
Auflegungszahl zu errechnen, da die LosgréBen schwer
auch nur einigermaflen vorauszuermitteln sind. Der La-
gerbestand je Beschiftigten ist daher bei modischen
Giitern relativ hoch, dementsprechend auch das Kapital
je Kopf der Belegschaft,

Die Kosten der Kapitalbindung, welche bei den kal-
kulatorischen Zinsen mitverrechnet werden, sind in sich
mehrfach gegliedert. Die Kapitalbindung kann die
Folge sein

a) der Anlage eines Eisernen Lagerbestandes,
b) des normalen Lagerbestandes,
c) des Spekulationsbestandes,

d) des Vorhandenseins vor Tauschresten
(Ladenhiitern).

Dazu kommt beim Erzeuger noch die Tatsache, daB im
allgemeinen der Erzeugerprozef kontinuierlich ablauft,
insbesondere wenn Arbeitskraftreserven fehlen, also
bei Unmdglichkeit der saisonalen Freisetzung von Ar-
beitskrdften. Andererseits kann der Verkauf nur im
Ablauf der jeweiligen Saison erfolgen. In der Zwischen-
zeit sammelt sich Lagerware an.

Exkurs: VersuchderKostenvermeidung

Bei den Kosten, gleich welcher Wirtschaftssparte,
muB man vermeidbare und unvermeidbare Kosten
unterscheiden.

Auch im Bereich der Modeindustrie und des Handels
mit modischen Giitern ist man bemiihtf, an sich ohne
Manipulation unvermeidbare Kosten in vermeidbare
zu verwandeln. Vermeidbare Kosten sind jene, welche
erst durch die Produktion entstehen.

Die Mdglichkeit der Kostenvermeidung ist verschie-
den nach Erzeuger und Héndler,
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1. Erzeuger

a) Teile der Erzeugung werden zur Durchitihrung
an Heimarbeiter und an Hausgewerbetreibende
iibergeben. Dadurch konnen die Raumkosten und
teilweise auch die Maschinenkosten absatzkon-
form gehalten werden. Das Marktrisiko der
Nichtausnutzung von Anlagen wird — soweit
es der bei Heimarbeit geltende Arbeitsschutz
zulaBt — weitgehend verlagert.

b) Die Erzeugung wird zum Teil an lohnindustri-
elle Betriebe in Auftrag gegeben (= verlagsindu-
strielle Erzeugung). Die Eigenkapazitdt wird nur
fiir die Durchfiihrung der niormal (sicher) absetz-
baren Erzeugungsmengen reserviert.

Vor allem kapitalschwache Unternehmungen mani-
pulieren (= verlagsindustrielle Erzeugung), wenn auch
das Gewerberecht diese Art der Kostenvermeidung be-
hindert.

Bei a) und b) handelt es sich um Risikofort-
wédlzung bzw, umeine Kostenanpassundg.

¢) Das Hedgegeschaft dient der Ausschal-
tung von Preisschwankungen auf dem Rohstoff-
markt. Ein Effektivgeschift (Kauf von Baum-
wolle auf dem normalen Markt fiir spdtere Lie-
ferung) wird durch ein Termingeschédft (zum
gleichen Lieferungszeitpunkt) abgedeckt. Der
Terminmarkt hat eine Ausgleichsfunktion, die
sich kostenvermeidend auswirkt. Im strengen
Sinn fithrt das Hedging freilich nicht zur Kosten-
vermeidung, sondern zur Egalisierung von
méglichen Verlusten mit moglichen Gewinnen,
ist also eine Risikokompensation.

d) Wenn das Moderisiko in der Farbgebung oder
z.B. bei Wirkwaren in der Facon liegt, wird vor-
laufig nur Rohware erzeugt,

e) wird allmédhlich der Umfang der Sortenvariation
verringert; dadurch werden die unvermeidbaren

festen (Auflage-)Kosten (als Gesamtkosten)
einer gréoBeren Zahl von Kostentrigern ange-
lastet.

2. Handler

a) Modische Waren werden nur in Kommission
genommen. Das Absatz- bzw. Moderisiko trédgt
der Verkéufer (= Risikortickwalzung).

b} Allzu modeempfindliche Waren werden nicht
gefiihrt. Dadurch bilden sich Spezialgeschifte
heraus, die das hohe Risiko in der Form eines
entsprechend hohen Risikozuschlages auf den
Preis weiterwdlzen.

c¢) Die Lagerbestinde werden an den historischen
Umsatzverlauf angepaBt. So hat der GroBhandel
seine Umsatzspitzen im August (Winterware)
und Janner (Sommerware) und sein Tief im
Juni und Dezember. Dabei ist der Umsatzver-
lauf nach Meterware einerseits, Strick- und
Wirkware anderseits #?) verschieden.

d) SchlieBlich werden alle Handelsstufen, wenn
sie Ware auf eigene Rechnung tibernehmen, be-
miiht sein, mit einer optimalen Bestellmenge zu
operieren.
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IV. Die Preisanstellung

Die Erscheinung der preisgebundenen Mar-
kenware istim Sektor des Anbotes modischer Giiter
selten und beschrinkt sich auf jene modischen Waren,
welche keine enge saisonale Bindung haben (Strimpfe).
Sonst, bei saisonaler Bindung einer Ware, fehlt es am
Zeitraum, der notwendig ist, um einer einzelnen Ware
den Markencharakter (verstanden als eine positive
Qualitédtsvorstellung) zu verschaffen.

Die Preisbildung bei typischen Modewaren erfolgt im
allgemeinen, insbesondere bei qualitativ hochstehender
Ware, unter denBedingungen einer atomistischen
Anbotsstruktur, also unter den Bedingungen
eines unvollkommenen Marktes: Der einzelne Ver-
kdufer hat, vermége seines Standortvorteiles, die
Méglichkeit, den Preis, jedoch nur geringfiigig, zu be-
einflussen. Die K#&ufer sind ihrerseits in der Lage, sich
(zum Unterschied von einer monopolistischen Anbots-
struktur) innerhalb einer Preislage (von— bis)
zu entscheiden.

Die Bedingungen eines unvollkommenen Marktes
konnen auch zur Preisdifferenzierung be-
nitzt werden: Die gleiche Ware wird

a) nach Zeiten zu verschiedenen Preisen offeriert
(Hauptsaison, tote Saison) oder

b) nach Absatzmengen bei Staffelung durch ent-
sprechende Rabattierung,

c) regional durch differenzierte Offertstellung je
nach dem gegebenen Markt (City, Vorstadt,
Jahrmarkt).

Fehlt jedoch ein merkbarer Standortvorteil (wir ha-
ben ein solches Beispiel in Wien, Meidlinger Haupt-
straBe), dann erfolgt der Anpassungsprozefl rasch; der
Markt ist transparent, es entsteht der Bedingungskom-
plex des vollkommenen Marktes, Das gilt vor allem fir
jene modischen Giiter, bei denen die Nachfrage sich dem
Preis anpaBt (Nachfragefunktion: Indikator dartber,
wieviele Giitereinheiten jeweils zu den unterschied-
lichen Verkaufspreisen abgesetzt werden kénnen),

In allen Fdllen wird der Unternehmer versuchen,
einen optimalen Anbotspreis zu ermitteln,
einen Preis, bei dem der zu erzielende Periodengewinn
der groftmogliche ist, Anderseits wird — und gerade
wegen des Strebens nach Maximierung des Perioden-
gewinnes — der Unternehmer die Selbstkostenlinie
wohl als Aviso beginnenden Substanzverlustes beach-
ten, sich aber trotzdem in Einzelfdllen bemiihen, die
Ware auch zu Preisen zu verkaufen, die unter den
Selbstkosten liegen.

Gerade im Bereich der modischen Giiter hat der K o -
stenwert relativ wenig Einflu auf den Marktwert,
der weithin nach eigenen, gegeniiber den Kosten neu-
tralen Bestimmungsmerkmalen entsteht. Aus diesem
Grund muB der Anbieter oft zu Preisen verkaufen, die
sogar unter den variablen Kosten (z. B. dem Fertigungs-
lohn) liegen. Der 0konomische Substanzverzehr durch
den Zeitablauf (zum Saisonende hin) zwingt zu Preis-
anboten, denen oft nur das Bestreben zugrunde liegt,
zumindest einen relativen Gewinn zu erzielen, das heiBt
weniger Verlust als bei Nichtverkauf, der zu einem
absoluten Verlust fiihrt.

Um jeweils eine marktkonforme Preisanstellung még-
lich zu machen, bedient man sich auch bisweilen einer
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Preisbewegungsreserve, die etwa zu Saison-
beginn angelegt werden kann. Die erstangebotenen
Waren werden wegen ihrer Novitdt zu Preisen ver-
duBert, die einen relativ hohen Gewinnzuschlag ent-
halten. Ohne daB dieser Zuschlag zum Teil férmlich
einer rechnerisch isolierten Reserve zugefiihrt wird,
dient er doch dazu, bei Saisonende die noch vorhande-
nen Waren zu Preisen anbieten zu koénnen, die unter
Umstdnden unter den Selbstkosten liegen. Auf diese
Weise sind die Zuschldge bei Saisonbeginn eigentlich
von den Erwerbern fir die Novitdt der Ware zu zah-
lende (Versicherungs- oder Zusatznutzen-)Prdmien, die
der Deckung der spéteren relativen oder absoluten Ver-
luste des Verkdufers dienen sollen, die u. a. durch den
Novitdtsabbau entstanden sind.

Nicht selten erfolgt vor allem in Warenhdusern ein
Textilanbot zu Preisen, die nach dem Prinzip des kal-
kulatorischen Ausgleiches gerechnet wer-
den:

Da mehrere Produkte verduBert werden, kann bei
einem Produkt (,Lockartikel”) auf die Hereinbringung
der Kosten verzichtet werden. Es ergibt sich aber eine
Art ,Umwegsrentabilitat” im Periodengewinn
dadurch, daB neben der billig offerierten Ware nun auch
noch andere Waren, deren Preise einen Gewinn enthal-
ten, und zwar in einer nun erheblich gré8eren Menge,
abgesetzt werden konnen.

Jedenfalls lehrt die Erfahrung des Kéaufermarktes der
letzten Jahre, daB der Preis (vor allemn hoch-)modischer
Giiter weniger eine Funktion der Kosten, sondern mehr
der Bedingungen ist, die jeweils auf einem Markt herr-
schen. Der Preis ist dann nicht so sehr das Resultat
einer Berechnung, als ein gewichtiges Anbotsargument.

V.Steuerliche Probleme

Die Bestimmungen des Abgabenrechtes sind hinsicht-
lich der modischen Giiter vor allem bei der Bewertung
von Lagervorrdten relevant. Bei der Wertgebung zum
Bilanzstichtag ist darauf Bedacht zu nehmen, welchen
erzielbaren Nettoverkaufspreis abziiglich der Gewinn-
rate die Lagerware bestenfalls am Stichtag erzielen
kénnte.

Nun ist aber zu beachten:

a) Der Bilanzstichtag liegt nicht immer im Saison-
bereich des einzelnen zu bewertenden Postens.

aa) Handelt es sich um Ware fiir die kommende
Saison, mufl mit Erlésantizipationen gear-
beitet werden, wobei eventuelle Importten-
denzen und heute das Dumping der billig
produzierenden Lénder besonders zu be-
achten sind.

Der jeweilige Wertansatz wird dann zwischen den
Herstellungskosten (Erzeuger) bzw. Anschaffungskosten
(Hédndler) als einem Hochstwert und einem niedrigeren
gemeinen Wert (unter Umstdnden Materialwert) liegen.
Dabel wird es gerade bei modischen Giitern schwierig
sein, die Kriterien zu fixieren, nach denen das Vorhan-
densein eines ,gewohnlichen Geschéftsverkehrs” zu be-
stimmen ist, dessen Bedingungen wieder den jeweili-
gen Preis bestimmen,

Andererseits wird, gerade wegen der oft je Bestand-
position arteigenen Bestimmungsgriinde des Wertes der
Lagerware, die Methode der Bewertung zum Teil-
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wert selten anwendbar sein; wenn, dann nur als Ab-
schreibung auf einen niedrigeren Teilwert, da im nor-
malen Marktablauf nur eine Wertdegression vom
Modewert (ein zeitabhdngiger Wertabbau) angenom-
men werden kann,

bb) Ist zum Bilanzstichtag die Saison vorbei,
dann ist darauf zu achten, ob es sich

aaa) um nachweisbar unverkaufliche Ware
handelt, oder

bbb) um Ware, die im gleichen Unterneh-
men oder in einem anderen Unter-
nehmen bei entsprechender Rabattie-
rung noch abzusetzen ist, oder

um Ware, die auch noch in der nach-
sten Saison normal absetzbar ist.

cce)

cc) Saisonkonforme Lagerware kann relativ
am leichtesten bewertet werden, umsomehr,
als zum iblichen Bilanzstichtag (Dezember-
ende) im allgemeinen die Erléserfahrungen
und Erlésbeweise schon vorhanden sind.
Gleichzeitig hat man verwertbare Annah-
men Uber die Géngigkeit der Lagerware.
b) MubB gepriift werden, ob hinsichtlich der Lager-
ware bereits feste Auftrage vorliegen,
aus deren Ziffern man auf den Wert der Lager-
ware Schliisse ziehen kann.
¢} Bei Exportware wird die Bewertung aus-
gehen miissen
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aa) von der saisonalen Giiltigkeit der Ware im
wahrscheinlichen Importland;

bb) zu beachten sind weiter die jeweiligen in-
ternationalen Konkurrenzverhéltnisse und
in der Gegenwart die voraussehbaren Stu-
fenwirkungen im Rahmen der Aktivierung
von Integrationsvereinbarungen (EFTA
u. a.).

d) Soll noch, je nach der Modeempfindlichkeit der
zu bewertenden Ware, ein entsprechender Ri-
sikoabschlag auch bei saisonkonformer Ware
vorgenommen werden. Bilanzstichtag und Zeit-
punkt der Bewertung bzw. der Bilanzfertigstel-
lung fallen jedoch nicht zusammen. Wird die
Bewertung etwa erst nach Saisonende vorge-
nommen, kann mit historischen Ziffern gearbei-
tet werden. In diesem Fall entfdllt die Bewer-
tungsproblematik von zum Stichtag der Bilanz

saisonkonform lagernder Ware, vor allem,
wenn die Lagerposition inzwischen abverkauft
wurde.

Die Bewertungsfragen bei Fertigware sind relativ
eindeutig losbar, sieht man von dem steuerlich noch
immer nicht festgelegten Begriff des Ladenhiiters ab.
Anders ist es bei Halbfabrikaten und Rohstoffen.

Sind Halbfabrikate bereits in einem eindeuti-
gen Fertigungszustand, der es nicht erlaubt, ihren Cha-
rakter noch wesentlich zu dndern, miissen bei lagernder
halbfertiger Ware entsprechende Abstriche vorgenom-
men werden, wenn nicht spezifische feste Auftrage vor-
liegen.

Gleiches gilt fiir Rohstoffe, wenn sie z. B. als
Folge modischer Farbung oder durch ihre Materialzu-
sammensetzung schwer anders als fiir den vorgeplan-
ten Erzeugungszweck verwendet werden kénnen.

Die hier in Kirze dargestellten Probleme, die im Zu-
sammenhang mit einer betriebswirtschaftlichen Analyse
des Phanomens der Mode entstehen, lassen erkennen,
daB es notwendig ist, so etwas wieeinespezifische
Wirtschaftslehre, eine Okonomie der
Mo d e, zu konzipieren.

Je mehr wir in groBrdaumige Wirtschaftskombinatio-
nen -—— mit oder ohne eigenes Zutun — eingebaut wer-
den, umso deutlicher erkennen wir jedoch, daB inner-
halb einer ,Okonomie der Mode" die makro-okonomi-
schen Fragen an Bedeutung gewinnen (man denke an
die ,Textilkrise") und im einzelnen Betrieb, der unver-
meidbar in mikro-6konomischen Erwéagungen befangen
ist, zu beachten sind.

Literatur:

19) siehe W. Weber/E. Streissler, Artikel ,Erwartungen,
Unsicherheit und Risiko” im Handwoérterbuch der Sozial-
wissenschaften.

R. Bratschitsch in ,Der &sterreichische Betriebswirt”,
1/1959, Seite 13.

2y siehe W. Licke in ,Zeitschrift fiir Betriebswirtschaft”,
11/1956, Seite 652.

22) vergleiche J. Mitterhauser ,Die Aufgabe und die Ar-
beitsweise des TextilgroBhandels”, Hausarbeit, abgegeben
zur Reifepriiffung an der Textilhandelsakademie, Wien 1960,
Seite 11.
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Monographie des Vorbangs

Lucie Hampel, Historisches Museum der Stadt Wien — Modesammlungen im Schlof Hetzendorf

Die unseren Lesern von iritheren Veréffentlichungen her bekannte Autorin veriiigt iiber ein beson-
deres Geschick, modische Entwickiungen von der Seite technischer Voraussetzungen her verstdndlich zu
machen. Diesmal befaB{ sie sich mit der historischen Entwicklung des Vorhangs und zeigt auf, wie die
jeweils vorhandenen textiltechnischen Méglichkeiten und der einem bestimmten Zeitalter gemdfBe Stand
der Entwicklung menschlicher Wohnbauten die Herstellung bzw. die Verwendung von Geweben zur
Raumgestaltung beeinflussen kénnen. Unseres Wissens neu und daher von gré8tem Interesse sind wohl
auch die Mitteilungen iiber die Parallelen zwischen der jeweils herrschenden Frauenmode und der zur
gleichen Zeit bevorzugten Art der Raumdekoration, die sich an der Wahl der verwendeten Stoffarten,
der bevorzugten Nuancen, ja sogar an der Musterung nachweisen lassen.

Author, who is know to our readers from previous publications, is a specialist at interpreting fashion
developments from the viewpoint of technological prerequisites. In the present paper, she discusses
the historical evolution of curlains, pointing out how possibilities presenting themselves in the field
of textile technology, combined with the state of development of human dwellings reached during a gi-
ven era, may influence ways of producing and utilizing fabrics for interior decoration. The parallels
which she draws between women's fashions of a certain period and the style of interior decoration
popular during the same era, and which are evidenced by the types, color shades, and even design

patierns of fabrics selected for each purpose — to our knowledge — are new and thus may hold no-

table interest.

Jeder Raum, und sei er auch noch so klein und ein-
fach, ist ein ,Drinnen” gegeniiber der AuBienwelt. So
auch der Wohnraum, den man sich selbst schafft, um
sein persdnlichstes Leben darin nach seinem Willen ge-
stalten zu konnen. Er gibt das Gefiihl der Geborgen-
heit. Daher haben die Menschen sich seit jeher bemiiht,
fir sich und ihre Familien ihre Wohnraume so behag-
lich wie moglich zu machen. Der Steinzeitmensch, der
die Wandflachen seiner Wohnhohle mit Ritzzeichnun-
gen seiner Jagdtiere verschonte, schuf das fritheste Vor-
bild einer Wanddekoration, auch wenn die Zeichnun-
gen kultischen Zwecken gedient haben sollten. Das
Tierfell, mit dem er den Hohleneingang verhdngte, um
die Nachtkiihle und allerhand Getier nicht eindringen
zu lassen, das er also vor den Einganghangte, war
der erste Vor-hang.

Zu den wichtigsten Dekorationen eines kultivierten
Wohnraumes gehéren auch heute die Vorhdnge an den
Fenstern, an den Tiiren, an den Betten und Mobeln,
auch wenn der Zweck inzwischen ein anderer geworden
ist. Sie konnen das Aussehen, die Stimmung eines
Wohnraumes v6llig verdndern. Sie sind umso wichti-
ger, je personlicher ein Wohnraum wirken soll.

Vorhédnge koénnen unschwer ausgewechselt werden,
leichter als etwa der Uberzugstoff eines Polstermdbels.
Deshalb haben personlicher Geschmack und technische
Voraussetzungen die Entwicklung der Vorhang- und
Dekorationsstoffe wesentlich zu beeinflussen vermocht.
Eben aus diesem Grunde gibt es deutliche Parallelen
zur Entwidklung der Bekleidung, namentlich der weib-
lichen Kleidung. Gerade bei letzterer lassen sich diese
Parallelen bis in die Motive der Musterung verfolgen.

So uralt die Textilkunst ist, so ist es doch leider recht
wenig, was aus der Friithzeit bis auf uns gekommen ist.
Die meisten uns in Resten erhalten gebliebenen Tex-
tilien stammen aus Graberfunden, es sind daher immer
nur die Beigaben fiir den Toten, nie aber Stoffe, die er
zur Ausschmiickung seiner Wohnstédtte zu Lebzeiten
verwendet haben diirfte, und wir wissen deshalb kaum
etwas zum Gegenstand unseres Themas aus jenen Zei-
ten, wenigstens nicht in unseren Breiten.

Lediglich bei einzelnen Funden aus Grabern von No-

madenvolkern moéchte man annehmen, daB gewisse
Textilien der Innenausschmiickung von Zeltwédnden ge-
dient haben mochten. In kargen Gebieten Kleinasiens
und des vorderen Orients waren auch Volker betrdcht-
lichen Kulturniveaus noch zum Nomadendasein ge-
zwungen. Auch die orientalische Teppichkunst hat ihre
Anfange in Nomadenzelten gefunden und ihre kost-
baren Erzeugnisse schmiickten bis in historische Zeiten
die Zelte und Jurten der Edlen.

Gewil}, Vorhange fiir Tiiren, Fenster und Wande wur-
den erst moglich, als es feste Wéande mit Tir und Fen-
ster iberhaupt gab und als man imstande war, genii-
gend lange und breite Stoffbahnen zu weben.

Das ist eine Frage der seB8haft gewordenen Kulturen,
denn schwere breite Handwebstiihle konnte man nicht
auf Pferden mitnehmen.

Im klassischen Altertum gab es bereits richtige Vor-
hiange. Wurden doch im antiken Theater Vorhdnge be-
reits als Biihnenrequisit verwendet, so wie Abb. 1 zeigt.
Das Bild stellt eine Szene in einer klassischen Komddie
dar.

Abb. 1
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Kostbare Vorhénge, Portieren 1und Wandverkleidun-
gen kennen wir aus der Hochkultur Agyptens. Wie sie
aussahen, dariiber unterrichten uns erhaltene Wand-
gemilde und Inschriften. Auch die Bibel spricht von
dem kostbaren Vorhang, der das Allerheiligste im Tem-
pel profanen Blicken verschloB. An einer anderen Stelle
derBibel heiBit es: ,Sie schlugen das Gold und schnitten
es zuFaden, daB man es kiinstlich wirken konnte.” Man
wird nicht fehlgehen in der Annahme, daB die Juden
diese Dinge in Agypten kennengelernt haben. Demnach
gab es schon im friheren Altertum schwere Gewebe
einer Art, die sich kaum fir die Bekleidung eignete,
sondern viel eher als Wandbespannung und als Vor-
hang an Stelle hélzerner Tiirfliigel gedient haben diirfte.
Purpurfarbiges und auch weiBes Leinen wird als Grund-
material fir derartige Prunkstoffe erwihnt, die man,
wenn sie unbrauchbar geworden waren, verbrannte, um
das Gold wiecerzugewinnen. Das mag ein Grund dafir
sein, warum aus jener Zeit an solchen Geweben, von
deren Existenz wir Kenntnis haben, fast nichts gefun-
den worden ist.

Purpur war im Altertum ausschlieBlich jenes blau-
liche Rot, das aus dem Korpersaft der Purpurschnecke
gewonnen worden ist. Echter Purpur war so kostbar,
daB er seit dltester Zeit der Verwendung fiir gekronte
Haupter vorbehalten blieb. Die im Mittelalter héaufig
vorkommende Farbbezeichnung ,Purpur” hat jedoch
nichts mehr mit dem echten, antiken Purpur zu tun, son-
dern ist lediglich noch ein Sammelname flir verschie-
dene bldulichrote Farbtone geworden.

Die Vorhénge hingen meist mit Ringen oder Nesteln
an Gestellen oder Stangen, die an der Wand befestigt
waren, oder diese Gestelle bildeten mit dem Vorhang
eine Raumteilung, also eine Wand fiir sich. Auch die
Kleidung war bis zur frithgeschichtlichen Zeit nicht zu-
geschnitten, sondern die langen Stoffbahnen waren um
den Korper drapiert und wurden ebenfalls mit Nesteln,
das sind Kniipfbander, gehalten.

Aus den Schriften des 4. und 5. Jahrhunderts ist be-
kannt, daB damals in Byzanz der Verbrauch von Sei-
denzeug einen grofien Aufschwung genommen hatte.
Die Stoffe waren kostbar und auffallend. Der Bischof
von Amasia (gest. um 410) sprach sein MiBfallen aus,
daB die Menschen wie ,Schauwénde” umhergingen und
die Frommigkeit statt im Herzen, nur auf den Kleidern
triigen. Zu dieser Zeit wird der Korper des Menschen
bedeutungslos, er war nur der Trédger des Willens,
denn alles Erreichbare lag im Jenseits; daher durften
nur die Wiirdentrédger zur Verherrlichung der Religion
kostbare Kleider tragen. In den Kirchen sind deshalb
auch sehr viele alte kostbare S:offe erhalten. Unter
Kaiser Justinian (527--565) kam abermals eine kost-
bare Kleidung auf. Er brauchte zur Betonung seiner
Macht prachtvolle Gewdnder. Er strebte die Wiederher-
stellung des einheitlichen Romischen Weltreiches an.
Dadurch ist es verstdndlich, daB zu dieser Zeit ein un-
erhorter Luxus auch zur Ausstattung der Raume ange-
wendet wurde. Wenngleich Justinian die Einheit seines
Reiches zwar nicht erreichte, die Einheit zwischen der
Kleidung und der Dekoration der Rdaume hat er voll-
stdndig erreicht. In Ravenna, durch die Mosaiken er-
halten, ist die Kaiserin Theodora mit ihrem Gefolge zu
sehen. Die Kaiserin steht vor einer Nische, zu beiden
Seiten sind Tiiren, die farbige hochgeschlossene Tiir-
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vorhédnge haben. Jeder Vorhang ist anders gearbeitet
(Abb. 2},

Abb. 2

Aus dem Mittelalter sind ebenfalls nur wenige Pro-
ben von Geweben erhalten. Sie dienten einst zur Zierde
der Kirchen, zur Ausschmiickung der kaiserlichen und
koniglichen Pfalzen und der Wohnstétten der Reichen.
So ist iberliefert, daB bei der Taufe Chlodowechs
(Chlodwigs) im Jahre 466 die Wiande der Kirche mit
weiflen (weiB war die Farbe der Freude, sie bezeichnete
das Gute, das Edle und Vornehme, das Reine) Bespan-
nungen ausgeschmiickt waren.

Gemusterte Textilien waren kostbare Geschenke, nur
Firsten konnten solche Gewebe schenken. Die wert-
vollen Stoffe wurden meist in den Werkstitten des
Orients hergestellt. Es war ein weiter und oft auch ge-
fahrlicher Weg, bis diese Stoffe in das Abendland ge-
bracht werden konnten. Alexandria war im frithen Mit-
telalter der Mittelpunkt spatgriechischer Kultur, der
Schauplatz hochster Luxusentfaltung, aber auch der
Umschlaghafen fiir den Handel sowohl vom Osten zum
Abendlande als auch umgekehrt. Die meisten der alex-
andrinischen Stoffe haben ein Pflanzenornament, entwe-
der Bliiten und Herzformen oder palmettenartig ange-
ordnete Bliiten und haben eine Ahnlichkeit mit den
dgyptischen Lotosblumen, sie sind daher wahrschein-
lich agyptischen Ursprungs.

Im 9. Jahrhundert gab es auf den alexandrinischen
Stoffen Reiterfiguren; aus der Feststellung im Liber
pontificalis geht hervor, dafi Papst Gregor IV. (827 bis
844) der Marcuskirche in Rom alexandrinische Vor-
hénge, mit Menschen und Pferden verziert, geschenkt
habe. Im Didzesanmuseum in Koln ist ein spadtantiker
Reiterstoff aufbewahrt, er zeigt in Kreisen von fast
einem Meter Hohe zwei jagende Reiter unter einer
Dattelpalme, die einen Léwen erlegt haben, welcher
einen Wildesel niedergerissen hatte. Dieser und &hn-
liche Stoffe sind wohl ein Beweis, daB sie fiir den Wand-
schmuck gedacht waren, denn bei aller Prunksucht ist
ein Motiv von einem Meter Durchmesser fiir jede Art
Kleidung ungeeignet. Allerdings konnte ein so dekora-
tiver Stoff spdter fiir ein Kleidungsstiick zerschnitten
werden. Doch nur der Talar, das Wirdekleid mit der
langen Schleppe, ermoglicht ein so groBes Motiv. Die
Herrscher verwendeten auch fiir den Thron den Vor-
hang, meist diente dieser als Riickwand, spater kommen
auch die Seitenvorhdnge auf (Abb. 3).



JULI 1961 LENZINGER BERICHTE FOLGE 10

Im Schatzverzeichnis des Heiligen Stuhles in Rom
sowie in dem der St.-Pauls-Kathedrale in London, beide
aus dem Jahre 1295, sind verschiedene Muster von
Stoffen fiir Baldachine beschrieben. Sie haben ebenfalls
Kreise mit Pferden, Lecparden, Elefanten, Lowen, Ad-
lern und zeigen auch Reiter mit Jagdfalken. Die Kirche
sowie das Kaiserhaus hatten bereits im frithen Mittel-
alter Textilien zur Ausschmiickung der Festréume bei
Feierlichkeiten herangezogen.

Das Mittelalter hatte den Menschen bereits eine Mil-
derung in der Lebensfiihrung gegeniiber der fritheren
Zeit gebracht, denn bisher war die Sicherheit wichtiger
gewesen. Daher waren dicke Mauern, schmale Fenster-
schlitze bei allen romanischen Behausungen zu finden.
Dort gab es wenig Wohnraum. In der Halle lebten alle
Freien, der Hausherr mit seiner Familie, mit seiner
Gefolgschaft. Es gab nur abgetrennte Rdume oder Win-
kel, die als Schlafstdtte den Damen dienten. Friih be-
gann man, diese Schlafwinkel mit einem Vorhang ab-
zugrenzen, nicht nur um ungestort schlafen zu kdnnen,
sondern auch, weil der Vorhang zusdtzlich Wé&rme
schuf. Daraus entwickelte sich dann spater allmé&hlich
das Beft mit dem Betthimmel (Abb. 4).

In der Gotik gab es bereits mehr Platz fiir die Familie.
Wohl waren der Schloigraben und die Zinnen noch
da, doch man strebte bereits mehr Wohnrdume an. Die
Abb. 3 Halle war noch immer der Mittelpunkt, doch die reichen
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Abb. 4

Familien sonderten sich bereits ab. Die mittelalterliche
Wohnung der Biirger, mit den kleinen, aber wohnlichen
Rdumen, den wenigen, aber zweckmafigen Mobeln, war
nur mit wenig Textilien ausgestattet. Die kleinen Fen-
ster erhellten den Raum nur diirftig, man war froh,
Licht zu haben und verhdngte die Fenster nur wegen
der Kalte mit handgewebtem Leinen oder mit hand-
gewebter Wolle. Diese Vorhdnge in den Wohnrdumen
waren damals nicht Zierde, sondern Schutz vor Kilte
und hatten den Zweck, den heute das Glas erfiillt.
Neben Schutz und Wéarme suchte der Mensch aber
immer eine dsthetische Umgebung. Dieser Wunsch nach
einer traulich warmen, behaglichen Stube ist im Mittel-
alter erfiillt worden. Die gotische Tradition des Wohn-
raumes reichte daher bis tief in das 16. Jahrhundert
sowohl im biirgerlichen wie im bduerlichen Wohn-

i+ e s

hause. In der Gotik hatten die Frauen bereits ihre
Kemenate, wo sie ihrer Beschaftigung nachgingen.
Natirlich statteten sie ihre Rdume so hiibsch wie mog-
lich aus. Buntgewebte Tapisserien an den Wanden
kamen auf. An eisernen Stangen wurde der Vorhang
angebracht. Dann wurden farbige Stoffe direkt an den
Wanden aufgehdngt, manchmal gespannt, manchmal
gerafft. Im Winter hatten diese Stoffe die Aufgabe, die
Kélte von den Mauern abzuhalten. Mit dem Vorhang
wurde auch innerhalb eines Raumes ein neuer Raum
geschaffen (Abb. 5).

Wenn ein Bett in einer Nische stand, dann wurde
diese mit einem Vorhang abgeschlossen.

Gegen das Ende des 14. Jahrhunderts verschonerte
bereits auch das Blirgertum seine Wohnungen mit Tex-
tilien. Wie das Bett, wurde auch die Badewanne mit
einem Vorhang umgeben und so eine eigene Badestube
geschaffen. Es war damals kaum moglich, groBere
R&ume zu temperieren, schon gar nicht so, daB man
ein Bad nehmen konnte. Das Bad wurde dem Gast als
Gabe dargeboten. Zugleich mit dem Bad bewirtete man
die Gdste. Um die Badewanne baute man ein Gestell
und umgab dieses rundherum mit einem Vorhang. Da-
durch wurde die Warme zuriickgehalten und die Baden-
den konnten sich ldnger des Genusses eines reinigenden
Bades erfreuen. Auf den Bildern sind oft vor oder iiber
der Badewanne Tische mit dem Essen zu sehen. Wir
konnen uns heute kaum mehr die Strapazen einer Reise
zu Pferd oder zu Fub vorstellen. Wir wissen nicht mehr,
was es heifit, nach einer wochen- oder monatelangen
Reise ein Bad geboten zu bekommen. Fir die Reisen-
den damals war das Bad ein Fest, das nach gefahrvoller
Fahrt den Beginn einer friedlichen Zeit in cinem ge-
sicherten Haus bedeutete. Der Vorhang des Bades er-
dffnete dem Gast die Kultur der damaligen Zeit (Abb. 6).
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Zur gleichen Zeit wurden in den rheinischen Klostern
die selbstgearbeiteten Netze als Stickgmnd verwendet,
dadurch entstanden schone Schmucktextilien, vorerst
fur kirchliche Zwecke. Hunderte von Jahren spéter
wurde diese Techinik bis in die Neuzeit fir Vorhénge
verwendet.

Die Textilindustrie setzte weiterhin ihren Aufschwung
fort, ebenso trug der Handel mit dem Orient dazu bei,
daB schone Textilien in das Land kamen. Bereits in der
Fruhrenaissance kamen Teppiche aus dem Orient, sie
wurden allerdings noch nicht als Bodenbelag, sondern
als Wandbehang oder Tischdecke verwendet.

In Italien besonders begann zu dieser Zeit eine wirt-
schaftlicheBlitezeit. Daher konnte sich auch die Wohn-
kultur entwickeln. Die italienische Seidenindustrie
schuf prachtvolle Stoffefur die Kleidung von Klerus
und Adel, auBerdem wurden Stoffe fiir die Ausgestal-
tung der Wohnraume geschaffen. Diese wurden nun
kaufig mit Seide ausgespannt. Die Stoffe fir Dekora-
tion und Kleidung waren damals vollkommen gleich.
Sie waren grof3 und blumig gemustert. Erst gegen die
Mitte des 16. Jahrhunderts wurden die Muster der
Kleiderstoffie kleiner, das Granatapfelmuster blieb nur
noch Dekorationsstoffen vorbehalten {Abb. 7: Die In-
fantin Isabel Clara Eugenia).

Abb. 7
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In der Zeit der Hochrenaissance setzte sich in den
Hausern der Herrscher und der Machtigen der Luxus
Uberall durch. Durch die bessere Versorgung mit Glas
wurden groRere Fenster moglich. Doch jetzt wurde die
Fensterscheibe reich mit Wappen verziert. ES wurde
damals dekoriert um der Dekoration wilien. Die Halle
wurde der Dienerschaft iberlassen, dagegen hatte man
fiir die Herrschaft die Galerie, den Saal gebaut. Dort
wurden die Bilder der Ahnen ausgestellt und bewun-
dert. Beldes hemmte naturlich die Weiterentwicklung
des Vorhangs.

Die Birgerlichen konnten sich in ihren H&usern noch
immer keine Bildteppiche, aber auch keine gemalten
Fenster leisten, dach versuchte man, mit Stoffbahnen,
die zwischen den Fenstern und Tiren aufgehangt,
mandunal sogar gespannt wurden, den Raum zu ver-
schonern. Die breiten VVorhdnge, mit denen man einen
Raum aufteilen konnte, wurden noch immer verwendet.
Im 15, Jahrhundert bezeichnete man die Zimmer bereits
nach ihrer Ausstattung; so wurden die Zimmer auch
nach der Farbe der Wandbespannungen und der Farbe
der Vorhéange benannt. Im nachsten Jahrhundert wurde
es Mode, die Dekorationen nach der Jahreszeit aus-
zuwahlen und zu wechseln. Im Winter gab es fast nur
wollene Behange, im Sommer leinene oder seidene
Dekorationen, fur die Hochzeit, fur die Taufe, fur die
Tanzfeste, und es gab auch schon die Trauerdekoration,
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diese war selbstverstdndlich in den europdaischen Lin-
dern auch damals schon schwarz. Die Trauerdekoration
wurde erstmals im 14. Jahrhundert von der Konigin
Clementine von Ungarn in ihren Inventaren erwéahnt.

Um die Mitte des 16. Jahrhunderts gewann die spa-
nische Tracht immer gréBeren EinfluB, die Herrentracht
wurde knapper, die Granatapfelmuster und die Vasen-
muster waren bei der Kleidung nicht mehr moglich, daher
begann eine Verkleinerung beim Muster, die schlieBlich
auch fur die weibliche Kleidung angenommen wurde.
Es kam endgiiltig zur Trennung zwischen den Kleider-
stoffen und den Behangstoffen. Die Spitze wurde zu
dieser Zeit zum wichtigsten Schmuck bei der Kleidung.
Dagegen wurde die Unsymmetrie der Musterung so-
wohl bei den Kleiderstoffen wie auch bei den Vorhang-
und Dekorationsstoffen fiir die Wandverkleidung mo-
dern. Besonders Spanien strebte diesen Stil an, wahrend
Italien weiterhin mehr an der RegelméBigkeit der
Muster festhielt. Geselligkeit war sehr beliebt, man
begann, fiir die Feste die Rdume auszuschmiicken, so
kam es, daB nun auch die Tiiren Vorhdnge bekamen,
die zum Teil glatt herunterhingen, zum Teil drapiert
wurden (Abb. 8).

Abb. 8

Damals, nach den Kreuzziigen, wurde es im Abend-
land Mode, sich mit der Sénfte befoérdern zu lassen,
wenn man innerhalb der Stadt einen Besuch machen
wollte. Die Sanfte war ein Traghduschen, das zu beiden
Seiten Tiiren hatte. In diesen war je ein grofes Fenster
eingebaut. Weil die Herrschaft auf der StraBe sich nicht
immer zeigen und sich auch gegen die Sonne schiitzen
wollte, erhielten die Fenster Vorhédnge, die man nach
Belieben zuziehen oder 6ffnen konnte (Abb. 9).

In den folgenden Zeiten iibernahm diese Vorhénge
der Galawagen sowie der Reisewagen, dann die Eisen-
bahn, das Auto und das Flugzeug.

Dieselbe Aufgabe — Schutz vor unerwiinschten Blik-
ken — hatten natiirlich in den enggebauten StraBen
der mauerumgebenen Stéddte des Mittelalters bis zu den
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Abb. 9

modernen GroB8stddten der Neuzeit die Fenstervorhdnge
in den Wohnungen ganz allgemein. Man wollte zwar
auf die StraBe hinaussehen, doch wollte man sich von
den Fenstern der gegeniiberliegenden Wohnung aus
nicht ,in den Magen schauen lassen”. Erst in der heu-
tigen Zeit mit ihrer aufgelockerten Bauweise, den brei-
ten Straflen selbst in den Wohnvierteln, verschwindet
mehr und mehr dieser Zweck des Vorhangs.

Im Laufe des 17. Jahrhunderts, vor allem aber zu
Beginn des 18. Jahrhunderts verandern sich die Tex-
tilien und Dekorationsstoffe. Der Mittelteil, der an einen
Granatapfel erinnert, das Motiv der Vase mit dem
Blumenstraul bleibt vorerst noch geltend, aber es er-
scheinen bereits Muster mit Fiillhérnern und Tieren,
Umrahmungen aus Stengeln, Akanthusbldttern und
Akanthuskelchen, Der barodke Charakter der Zeit setzt
sich durch. Damit kommen Architekturteile, Masken,
Trophden usw. zur Darstellung. Die Stoffbahnen werden
viel mehr fiir die Wandbekleidung genommen als frii-
her, man strebte ja eine dekorative Wirkung an, daher
wurden die Motive der Muster groB. Diese gehen nun
iber die ganze Breite des Gewebes, man nahm keine
Riicksicht darauf, daB die Stoffe am Rand, vor allem,
daB} die Seitenrapporte zusammenstimmen. Dieses Pro-
blem wurde dadurch gel6st, daB man dazupassende
Hoch- und Querborten webte, die zwischen den Stoff-
bahnen eingearbeitet wurden.

Die italienischen Muster waren damals auf Flachen-
wirkung berechnet, alle Uberschneidungen, die eine
solche Wirkung zerstéren konnten, wurden vermieden.
Bereits im 17. Jahrhundert beherrschten die franzosi-
schen Tapeten aus Seide die Innendekoration, dies blieb
iiber das 18. Jahrhundert hinaus bis in das 19. Jahr-
hundert hinein so.

Die Entwicklung der Textilindustrie war in Europa
sehr verschieden. In OUsterreich und in Deutschland
waren es politische und religiése Bewegungen, die
noch zu Beginn des 18. Jahrhunderts verhinderten, daf3
es zu einer einheitlichen Entwicklung der Kunst sowie
der Kultur kommen konnte. Das Biirgertum mit seinen
kiinstlerischen Ambitionen hatte seinen Einflu bei Hof
verloren, die Fiirstenh6fe machten die Raumgestaltung
jener der gesicherten Lander nach. Daher entstand eine
neue Kunstrichtung in den Paldsten, aus Reichtum und
Reprédsentation geboren. Diese Kunstrichtung brauchte
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aber Rdume. So kam es zu einer Anderung der Wohn-
und Festrdume. Es kommt zu den Appartements, die
fast immer personlich ausgestattet waren.

Mit dem Ende des 17. Jahrhunderts hatte sich der
Seidenstil in Frankreich vollkommen selbstdndig ge-
macht und einen eigenen Stil geschaffen. Die Muster
sind flach gehalten, haben symmeirische Umrahmungen
und ein groBes Mittelteil. Die Pflanzenformen wurden
stilisiert. Zu dieser Zeit hatte der. Finanzminister Col-
bert so zahlreiche Spitzenmanufakturen in Frankreich
gefordert, daB der Koénig Ludwig XIV. die Adeligen
Spitzen tragen lie, damit die neuen Spitzenfirmen be-
stehen konnten. Mit den franzdsischen Spitzen wurde
bis zur Rokokozeit eine ungeheure Verschwendung ge-
trieben. Die Spitzen muBten sich sogar im gewebten
Stoff wiederholen. Seit 1700 wurden solche Stoffe fir
die Innendekoration und fiir Fenstervorhdnge verwen-
det.

Zur Zeit Ludwig XIV. waren die Schlafzimmer mit
besonderem Luxus ausgestattet, denn die Besucher wur-
den im Bett empfangen. Das Himmelbett mufite mit dem
Raum eine Einheit bilden, daher war es reich mit Vor-
hangen, meist aus dem gleichen Material und in der
gleichen Farbe wie die Bespannung des Raumes ge-
arbeitet. Die rote Farbe blieb dem Schlafzimmer des
Konigs vorbehalten.

Der Bettvorhang war so beliebt, daB er bis in die
einfachsten Bevolkerungsschichten vordrang, allerdings
wurde der Himmel beim Bett der Biirger und der Bauern
nie so hoch, das Bett nie so breit wie das des Reichen
gemacht. In den bauerlichen Riumen bildet das Bett
auch heute oft noch einen eigenen Raum fir sich, es
ist oft so groB, daB in den kleinerni Rdumen neben dem
Bett nicht einmal mehr ein Kasten oder ein Tisch unter-
gebracht werden kann. Mit seinen gemusterten Vor-
héngen bildet es einen Raum fir sich. Es ist der gleiche
Wunsch bei der drmeren wie bei der reichen Bevdl-
kerungsschichte, der Wunsch nach einer gepflegten
Ruhestatte. Deshalb wahlten auch alle schdne Bett-

Abb. 10a
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vorhidnge aus. Die Bettvorhdnge waren bei der ein-
fachen Bevoélkerung frither verwendet worden als die
Fenstervorhdnge (Abb. 10).

Bereits im Frihbarock wurde das Wort ,Mode”
modern, seit dieser Zeit unterliegt auch die Einrichtung
eines Hauses der Mode. Das schone Versailler SchloB
wurde fast in allen européischen Landern kopiert. Nur
wenige konnten es sich leisten, in solchen Paldsten zu
wohnen. Die Sdle wurden mit grofien Spiegeln ausge-
stattet, und wo dazwischen eine Wand frei blieb, wurde
sie mit Seide bespannt. Bis zu dieser Zeit wurden
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Abb. 10b

Stoffe nur dort verwendet, wo es unbedingt notwendig
war, denn sie waren teuer. Aber im 18. Jahrhundert
war die Industrie so weit, daff man bereits einen Auf-
wand mit den Vorhéngen treiben konnte, vor allem
natlirlich die Reichen.

Vor dieser Zeit gab es kaum Ofen, die vor allem die
groBen Radume der Schldsser richtig erheizen konnten.
Erst als die Beheizungsfrage gelost war, konnten die
Fenster groB werden. Erst als es grofle Fenster gab,
kam der Wunsch, diese immer mehr und mehr mit Vor-
hdngen zu verzieren. Seit dieser Zeit hat der Vorhang
cinen Zwedk, z. B. die Sonne von den Rdaumen abzu-
halten, und auBerdem dient er zur Zierde, denn er soll
einen Raum ja verschonern. Die Sonne muBite man ab-
halten, weil die Dekorationsstoffe an den Wanden ja
noch nicht mit lichtechten Farben geférbt waren, wie
wir sie heute haben, und deshalb bei zu starkem Licht
vorzeitig ihre Farbe verloren und unansehnlich wurden.
Unendlich vielfaltig sind die Méglichkeiten geworden,
obwohl immer nur zwei Arten von Vorhdngen genannt
werden, die gewohnlichen, geteilten Vorhange, wobei
die Schalteile zu beiden Seiten des Fensters herab-
hingen, und die italienischen Vorhdnge, die hoch-
gezogen werden konnten. Diese beiden Formen sind
auch heute noch ublich (Abb. 11: Geteilte Vorhdnge,
Abb. 12: Italienische Vorhidnge).
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Die Mode bei der Kleidung im 18. Jahrhundert hat
geschnittene Formen verlangt, die Schneider muBten
lernen, mit dem Stoff den Korper zu umgeben. Mit der
Schneiderei sind auch die Vorhdnge handwerklicher
geworden. So zeigt uns Salomon Kleiner in dem Spie-

FOLGE 10

gelkabinett des Grafen Schonborn einen Vorhang, der
die Tir bis zum Boden abdichtet, denn es gab noch
keine andere Abdichtung gegen Wind und Zug als den
Vorhang.Das Fenster zeigtdenhochziehbaren Vorhang.
Als Wanddekoration dient ein geraffter Lambrequin,
das sind kurze Ubergardinen. Mit diesen ist auch die
Fensternische verziert. In den Inventaren des 18. Jahr-
hunderts kann man lesen, wie reich die Zimmer bereits
mit Vorhdngen ausgestattet waren.

Zu dieser Zeit konnten sich die Reichen viel Stoff fiir
ihre Kleidung leisten, der breite Reifrock der Frau
brauchte tiber den Unterrock noch den Uberrock, und
festliche Kleider waren auBlerdem mit einer Schleppe
verziert. Wenn man nun die Form des Frauenkleides
mit den Vorhéngen des Himmelbettes vergleicht, dann
ergibt sich eine iiberraschende Ahnlichkeit im Stil. Wie
bei der Kleidung finden sich bei den Vorhdngen alle
Arten von Stoffen, so Seiden-, Woll- und Baumwoll-
stoffe. Vorhange waren wohl eine Kostbarkeit, doch
muB der Verbrauch trotzdem ein sehr grofler gewesen
sein, denn diese waren dem Staub, dem Sonnenlicht und
den Motten ausgesetzt. Diese Méangel konnte erst das
20. Jahrhundert verbessern oder iiberhaupt beseitigen.

Aber genau wie bei der Frauenkleidung wird es
Mode, daB der Vorhang immer verspielter wird, immer
mehr wird er mit Maschen, Schleifen, Riischen und
Stickereien verziert. Die Menschen des 18. Jahrhun-
derts, ihre Kleidung und ihr Wohnraum waren eine
Einheit geworden. Als im Hochbarock die Rdume nicht
mehr groBer werden konnten, baute man kleine, mit
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viel Liebe und Luxus ausgestattete Pavillons in die
Parks der Schlosser. Die Menschen, die diese Hauser
bewohnten, hatten Zeit, um sich in Schonheit in diesen
Riaumen zu bewegen. Kleine Rdume aber hatten auch
die Birgerlichen; so kommt es, daB auch diese anfingen,
ihre Raume zu verschonern, ja sogar die untersten
Klassen strebten dieses gleiche Ziel an (Abb. 13: Zim-

mer einer ,Grabennymphe”}.

In dem unten gezeigten Zimmer ist das Fenster mit
einem Tuch verhdngt, das den Vorhang ersetzen soll.
Die Textilien werden bereits fiir jede Moglichkeit ver-
wendet, so ziert man mit Vorhdngen bereits die Mo-
bel.

Abb. 13
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Um die Mitte des 17. Jahrhunderts begann man auch
in Europa mit der Ausiibung des Stoffdruckes. Der Stoff-
druck ist eigentlich eine orientalische Erfindung, die
sogar, wie aufgefundene Muster beweisen, schon den
alten Agyptern bekannt war. Allerdings reichten die
europaischen Zeugdrucke vorerst noch bei weitem nicht
an ihre orientalischen Vorbilder heran, weder was ihre
Schénheit, noch auch was die Echtheit der Farben an-
belangte. Deshalb kam es 1686 in Frankreich sogar zu
einem Einfuhrverbot fiir ausldndische bedruckte und
bemalte Stoffe, das erst um die Mitte des 18. Jahrhun-
derts aufgehoben wurde. In einigen anderen Landern,
wie in Osterreich und der Schweiz, war man erst spater
zum Zeugdruck ibergegangen, er bliecb infolgedessen
von Riickschldgen verschont und konnte sich ungestort
entwickeln.

Die bedruckten Baumwollgewebe wurden auch bald
nach ihrem Auftauchen zur Wohnraumdekoration her-
angezogen. Sie paBten so ganz zum Innenraumstil der
Rokokozeit. Das war der Beginn der bis heute so be-
liebten bedruckten Vorhangstoffe. Vor dieser Zeit
waren nur eingewebte oder aufgestickte Musterungen
bekannt gewesen.

Immer noch gab es die Sommer- und die Winter-
garnitur bei der Ausstaffierung der Riume. Dem Som-
mer kamen die heiteren Indiennes sehr entgegen, oft
wurden auch bunte Chintze als Vorhdnge verwendet.
Diese hatten infolge ihrer glatten Oberfliche den Vor-
teil, daB der Staub weniger auf ihnen haften bleiben
konnte. Im Winter dagegen wurden meist Gobelins an
die Wiande zwischen den Fenstern und Tiiren gehdngt.
Diese Gobelins hielten durch ihre dichte, schwere Ar-
beitstechnik und ihr Material die Kédlte von den Wan-
den ab. Wer konnte sich aber schon solche Kostbar-
keiten an Stoffen leisten? Deshalb hatten sich bereits zur
Rokokozeit billigere Stoffe, wie halbseidene Damaste
oder weniger wertvolle Baumwollsamte, eingeblrgert.
Solche Gewebe konnte sich auch der Biirgerstand
leisten.

Nach wie vor gehorten die schonen, gemustert ge-
webten Seidenstoffe und der Samt nur fiir die Reichen.
Dagegen wurde bei den billigen Zeugdrucken von vorn-
herein an die breitesten Verbraucherschichten gedacht.
Aber die Freude an dieser schonen Kunst des Druckes
1aBt die Kunstler immer neue Muster finden, bis zur
Gegenwart blieb dies so. Die Streublumen im 18. Jahr-
hundert sind klein, rokokohaft zart und duftig. Als ne-
ben den Holzmodeln mit den eingelegten Messingteil-
chen die breiten Kupferplatten zum Stoffdruck in Ver-
wendung kamen, wurden die Muster wieder reicher.
Uber viele Epochen bleiben die Streifenmuster, sie
schmiicken die Kleider wie die Vorhédnge und werden
noch mit Bdndern und Maschen verziert. Eine Zeitlang
waren im 18. Jahrhundert figlrliche Szenen fiir Vor-
hdnge, wie auch fir Wandbespannungen modern. Un-
ter den groBgemusterten Stoffen flir Vorhénge finden
sich landschaftliche Motive, Architekturen und Archi-
tekturteile, aber es finden sich auch Muster, die tirki-
sche und chinesische Einfliisse erkennen lassen. Gegen
das Jahr 1770 werden ldndliche Motive gedruckt und
gewebt. Der Ruf zuriick zur Natur, wie Rousseau ihn
predigte, wirkte sich auch hier aus. Man wollte sogar
im Raum die Landschaft kopiert haben und beniitzte
die Vorhédnge dazu, Natur zu sehen.
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Um die Mitte des 18. Jahrhunderts begannen die
Ausgrabungen in Pompeji. Dies mag wohl das Eindrin-
gen antiker Elemente bei den Textilmustern erkldren.
Fiir diese Ausgrabungen interessierte sich auch die
Pompadour, die ja auf den Kunstgeschmack der Zeit
einen gewissen EinfluB ausiibte. Damals war Philippe
de Lasalle (1723—1803) ein hervorragender Kiinstler,
Zeichner wie Techniker, der seine Muster selbst her-
stellen konnte. Als Mitinhaber einer der gréBten und
dltesten Seidenwebereien Lyons konnte er reiche,
schone und kunstvolle Dekorationsstoffe schaffen, die
in den verschiedensten Schldssern Frankreichs noch zu
finden sind. Seine Entwiirfe unterscheiden sich von den
anderen durch besonders hohe Qualitdt. Er liebte
Blumenstiicke, Vasen und Fruchtkorbe, Badnder und
drapierte Stoffbahnen., Der Modewechsel der Revolu-
tionszeit bringt eine Anderung auf allen Gebieten der
Kultur. Die Kunstanschauung zeigt vor allem diese
Richtung auf. Der franzésische Klassizismus konnte sich
unter Napoleon L. frei entfalten. In den anderen L&n-
dern ist von diesem Stil oft nur ein Abglanz zu spiiren,
J. L. David begeisterte sich am Griechentum und be-
miihte sich, auch den Mustern fiir die Innendekoration
den neugriechischen Stil zu geben. Das Konsulat
sicherte endgiiltig den Erfolg in dieser Richtung.
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Abb. 14

Das in Abb. 14 gezeigte Bild liBt eine interessante
Verwendung eines Vorhangs sehen. Wie zu einem fest-
lichen Empfang wurde der Stoff als Vorhang iiber die
groBe Tiir drapiert. Wozu die Drapierung diente, ist
nicht ersichtlich, es kann ein Gast erwartet werden, das
Bild jedenfalls ist erhalten.

Die Frauenmode brachte in der Empirezeit, der Zeit
Napoleons, den Schal, der sich bis in die Biedermeierzeit
halt. Die Frauen drapierten den Schal um ihre Schul-
tern, die Vorhdnge um die Tiren, an die Fenster und
an die Wande. Die Kleider der Frauen waren meist aus
leichtem, flieBendem Material, die bevorzugte Farbe
war weif).
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An Formen bei den Vorhangstoffen bleiben der Efeu,
Wein- und Eichenkrénze. Besonders beliebt wurde der
Lorbeer, die Palmette und der Akanthus. Diese Formen
wurden mit den Formen der antiken Kunst, wie Méan-
derbdndern, Rosetten, Urnen, Adlern und Bienen ver-
mischt. In der weltlichen Schatzkammer des Kunst-
historischen Museums zu Wien ist die Wiege des Her-
zogs von Reichstadt ausgestellt. Sie ist mit einem sol-
chen Stoff ausgestattet. _

Fir das Kind wurde (geschichtlich sehr frith), wo im-
mer es ging, der Vorhang von allen Schichten der Be-
volkerung verwendet. So fiir das Kinderbett, fiir die
Wiege und fiir den Kinderwagen. Vor allem die Bauern
haben auch heute noch ihre schénen Wiegen, die von
Generation zu Generation vererbt werden. Eine solche
zeigt die Abbildung 15 a. Die Stadter liebten mehr den
Stil des Kinderbettes, den die Abbildung 15 b zeigt.

Abb. 15a

Ein groBer Teil der Stoffe, die unter dem Franzosen-
kaiser gewebt wurden, ist durch Zufall bis heute er-
halten. Der Empirestil fand nach dem Ende des Kaiser-
reiches keinen AbschluB, die Muster blieben eine Zeit-
lang, nur die Zeichen der napoleonischen Herrschaft,
die Biene und das N verschwanden. Als nach dem Jahre

Abb. 15b
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1800 die Bobinetmaschine erfunden wurde, auf der
Till hergestellt werden konnte, kam diese Neuerung
sowohl der Nadel- wie der Kloppelspitze und spéter
auch den Vorhangstoffen direkt zugute. Das Zeitalter
der Technik in der Textilkunst war angebrochen.

Der klassizistische Stil verlangte hochwertige Seiden-
und Samtgewebe fiir die Neuausstattung der Schlosser.
Das kaiserliche Rot blieb, sonst kamen fast nur kiihle,
klare Farben dazu. Frankreich erlebte in der Empire-
zeit eine Bliitezeit in der Raumdekoration. Im iibrigen
Europa herrschte meist eine nur einfache Dekorations-
kunst. Eine strenge Symmetrie bestand iiberall in der
Anordnung der Tiren und der Fenster sowie in der
Aufstellung der Mobel. Dies wurde durch die Ausstaf-
fierung mit gleichfarbigen oder gleichgemusterten Tex-
tilien noch unterstrichen. Mit Vorliebe entzog man die
Tiiren durch Drapieren den Blicken und verwendete die
gespannten oder geklebten Stofftapeten. Diese waren
meist einfarbig, nur wenig gemustert, hochstens mit
Bordiiren und Posamentwerk besetzt. Die Stoffgehdnge
waren in Falten gelegt. Beliebt waren auch die Falten-
raffungen, die einen Ubergang von der Decke zur Wand
bildeten. Als Stoffe wurden Mousseline, Batiste oder
leichte Seiden bevorzugt. So hatte der Schlafraum der
Konigin Louise einen roten Tapetengrund, und dariiber
einfachen weiBlen Mousselin drapiert.

Abb. 16 zeigt uns ein anderes Schlafzimmer zur Em-
pirezeit. Es ist noch immer Sitte, daB die Géste in Scha-
ren in das Schlafzimmer kommen. Der Besuch bei der
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Abb. 16

Kranken wirkt wie eine Gesellschaft. Interessant sind
die Vorhénge, die das Bett verzieren. Der Betthimmel
ist mit Lambrequins versehen, die beiden Schalteile
zum Bettgestell sind drapiert. Der Vorhang ziert die
gesamte Wand, wirkt aber durch die gleichméBige Dra-
pierung klassisch.

Zu dieser Zeit entstanden in Osterreich sehr viele
Fabriken, die Kleider- und Vorhangstoffe erzeugten.
Bei den Mustern in Osterreich war zwar zunachst Frank-
reich Vorbild, doch gab die eigene Phantasie bald neue
Einfélle. Im 19, Jahrhundert konnte sich das Biirger-
tum bereits so viel Dekorationsstoffe nach seinem Ge-
fallen auswéhlen, soviel es eben die Geldtasche er-
laubte. Noch mehr als zur Zeit des letzten Ludwig
wurde die Dekorationskunst der Antike im Empire
hervorgehoben. Alles, aber schon alles, paBite sich den
Vorbildern der Antike an. Die Architektur, die Mébel,
die Vorhédnge, die Uniform und die Damenmode, aber
auch die Malerei und besonders das Fliachenmuster.
Teppichbeldge waren damals selten, dagegen gewan-
nen die Drapierungen an den Fenstern, den Tiiren, den
Betten und sogar an den Moébelstiicken an Bedeutung.
Drapiert wurde sowohl mit leichten, als auch mit
schweren Stoffen. Diese Drapierungen muBten die Ge-
radlinigkeit der Empirezeit wohnlicher machen. Hatten
zuerst Pastellténe von blau bis griin die Rdume ver-
ziert, so wurden die Farben spéter dunkler, die Wéande
wurden mit Terrakotta und Kastanienbraun bemalt.
Die Vorhénge wurden in Schwefelgelb oder Konigsblau
oder Karmesinrot ausgewdhlt.

Die Abbildung 17 zeigt, wie schon sich der Vorhang
in den Raum einfiigt, obwohl er vollkommen unregel-
mdaBig drapiert ist. Die Vorhénge der Empirezeit waren
glatt und streng, oft fast bescheiden. Meistens zierten
Lambrequins die Fenster; Gardinen selbst wurden sel-
ten verwendet. Es fehlt den Empirerdumen das In-
dividuelle, das Personliche, fast méchte man sagen das
Zwanglose. Es fehlt die Behaglichkeit.

E
i
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Abb. 17

Eigenartig wirkt der in Abbildung 18 gezeigte Raum,
in dem mehrere Betten aufgestellt sind. Durch die Vor-
hange Uber den Betten gewinnt man den Eindruck, als
ob das Zimmer viele Tlren h#tte. Doch die Putzmache-
rinnen hatten sicher wenig Raum zu ikrer Verflgung.

Abb. 18

Das Ausklingen der Empirezeit in Usterrelch fallt mit
dem Wiener KongrelR zusammen und es beginnt die
Fruhbiedermeierzeit. Die weilen Stoffe der Empirezeit,
die die Frauen fur ihre Kleidung verwendet hatten,
Mull, Tull, Mousselin, Crepe. Perkal und alle anderen
Gewebe erhielten eine neue Verwendung. Die Bieder-
meier liebten dieses Material fitr ihre Vorhange und so
wurde so manches Empirekieid auf diese Art weiter
verwendet. Die Muster, Sterne, kleine Punkte, Blim-
chen usw, blieben, nur wurden die Blumen naturlidier
und sogar bunt.

Schon zu einer Zeit, als die Reichen noch dem Empire-
geschmack huldigten, schuf sich der Mittelstand diesen
personiichen Stil. Dazu brauchte er keine Architekten.
Die Biedermeierzimmer erhielten, trotz ihrer Ausstat-
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tung, erst durch die Mitwirkung ihrer Bewohner jenes
schone Geprage, das uns bis In die heutige Zeit so sym-
pathisch beruhrt. In der Biedermeierzeit kam der Vor-
hang am Fenster erst m seinem vollen Recht. Wieder
waren bunte Blumen und Strauchen Mode geworden,
zusammen mit der Tullgardine half der bunte Vorhang
mit, eineri besonders wohnlichen Eindruck zu geben.
Die meisten der kleinen Biedermeierraume wurden mit
den Vorhangen aufgehellt und wirkten dadurch weit-
aus groRer. Die Vorhdnge waren sehr duftig, meist aus
durchsichtigen Stoffen geschaffen, oder bunt und mit
kleinen Streublumen bestickt.

Abb. 19

Das Bild 19zeigt uns die Mode der Zeit um 1843, aber
es ist ebenso reizvoll, das Schiff selbst zu betrachten.
Die Vorhange wurden mit sehr viele Liebe ausgewahlt
und drapiert. Man splrt, wie sie, ebenso wie die Musik,
eine freudige Stimmung schaffen.

War die Frauenkleidung in der Empirezeit fast weil}
gewesen, so wurde sie in der Biedermeierzeit zuerst
pastellfarbig gehalten. Je l&anger sie aber an der glei-
chen Sithouette festhieit, desto kraftiger wurden die
Farben. So kam es, daB dieselben Farben wie in der
Kleidung, Blau, Braun, Rot, Beige, Gnin, langsam auch
in die Wohnraume eindrangen, insbesondere im Win-
ter. Immer noch hing im Winter vor dem Fenster eine
Wolldecke, um den Zug, den Wind und die Kélte abzu-
halten. Diese Wolldecken waren ebenfalls meist braun,
rot oder griin in der Farbe und unten mit Borten, Fran-
sen, oft auck mit Kreuzstickerei aus Wolle verziert. Die
eigentuchen Vorhange wurden mit Wollstoffen gefit-
tert, oder mit Filz unterlegt und mit Seide abgefuttert.
Sie waren schwer, schutzten aber sehr vor Kalte. Der
Hausherr hatte beim Pfeifenrauchen oft noch eine Decke
um die FuRe, damit ihm richtig warm war (Abb.20).

Gegen die Mitte des 18. Jahrhunderts wurde der
Biedermeisrstil zuriickgedfdngt und in der Textilmu-
sterung durch Phantasieformen ersetzt, die auf Roko-
komotive zuruckzufuhren sind. So entstand das Neu-
rokoko, welches eine Mischung der naturalistischen
Blumengebilde mit den Rokokoformen ergab. Die Rei-
chen schufen sich damais einen neuen Stil, sie konnten
es sich leisten, aus allen Zeitstilen die besten Entwurfe
kopieren zu lassen. So die schweren goldenen Friese,
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die Vorhéange, die kostbar und schwer herahhingen und
mit Fransen verziert waren. Sie bestanden entweder
aus einfarbigem Samt oder zeigten prachtvolle Web-
muster.

In der zweiten Halfte des 19. Jahrhunderts wurden
die Anilinfarben entdeckt. Dem anfénglichen Enthusias-
mus Uber ihre ungewdhnliche Leuchtkraft folgte bald
eine gewisse Eratichterung; Sie waren nicht licht- und
nicht waschecht. Besonders erstere Eigenschaft liel} sie
fur Vorhangstoffebald wenig geeignet erscheinen.

Zu gleicher Zeit kommt es in den verschiedensten
Landern zur Grindung von Kunstgewerbemuseen und
Kunstgewerbesdiuien. In diesen wurde das Studium
aller Stile Pflicht. Dadurch kamen bei den Mdobel- und
Dekorationsstoffen wieder Tiermuster auf, das Granat-
apfeimotiv empfand man ebenfalls wieder als schén,
aber auch die Muster der Renaissance, des Barocks und
des Rokokos wurden kopiert. in Lyon und Krefeld wur-
den neue Textilien fUr kirchliche Zwedke hergestellt,
darunter waren auch Vorhangstoffe. In Wien wurde
eine groBe Anzahl solcher historisdier Stoffe nach alten
Vorlagen hergestellt und fir VVorhédnge sowie fur De-
korationsstoffe verwendet. ES waren dies keine blofien
Nachahmungen, sondern es wurde bewuBt der Stil der
betreffenden Zeit nachempfunden. in Wien war 1873
die Weltausstellung und auch diese regte die Textil-
firmen zu neuen Leistungen an, ebenso die Jubitdums-
Gewerbeausstellung im Jahre 1888. Abbildung 21 zeigt
einen Innenraum letzterer Ausstellung, mit Vorhéngen
reich dekoriert.
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Das burgerlidie Kleid der Grunderzeit hatte keine
Gesdunackskultur wie die fritheren Stile. Es hatte die
gleichen Méangel wie die Bauten oder wie die Innen-
raume jener Jahre. Uberladenheit im Material, unsicher
in der Form — in allem wirkte es uneinheitlich.

Die Mode hatte sich wieder den dunkleren Farben
zugewandt, die Frauen liebten die Herbstfarben, und
je dusterer ihre Kleidung war, desto schoner erschien
sie ihnen. So kam es, da5 in die Wohnungen ebenfalls
das Grun, das Pfauenblau und vor allem Ocker in allen
Schattierungen einzog. Daher wurden auch die Vor-
hénge dazu passend gewahlt. Wollstoffe, schwiere Samte
und schwere Seiden wurden bevorzugt. Je dunkler der
Raum war, fur desto schoner galt er. in den Wohnréu-
men machte sich der Einfluf von Ostasien geltend, es
wurde so viel Unruhe geschaffen,da5 in diesen Rdumen
der TlUrvorhang oder die Fenstervorhidnge geradezu als
Ruhepunkt wirkten. Aber es war Mode, da5 die Vor-
héange mit allem verziert wurden, was als Dekoration

Abb. 21
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Abb. 22

angebracht werden konnte. Der Héhepunkt dieses Sti-
les war um die achtziger Jahre.

Bild 22 zeigt einen Innenraum dieser Zeit mit Tiir-
und Fenstervorhdngen. Ob es eine Prunketage oder
eine Zimmer-Kabinett-Wohnung war, alle Raume wur-
den gleich angerdumt. Man liebte geddmpftes Licht,
und sollte zuviel an Helligkeit durch die Fenster in die
Raume eindringen, dann hatte man noch einen Vorhang
bereit. Die Vorhdnge waren meist von griinem, brau-
nem oder dunkelrotem Samt.

Dieser Stil hielt sich bis gegen die Jahrhundertwende,
dann kam eine Belebung. Den Weg zur Sachlichkeit auf
allen Gebieten brachte der Sport. Réumte man die Woh-
nungen an, so bevorzugte man im Sommer einfache
Badehduser oder Badewagen (dieser ist der Vorlaufer

des heutigen Wohnwagens, das unmittelbare Vorbild
des Letzteren dirfte jedoch eher der Zigeunerwagen
sein). Diese hatten oft statt der Tur nur den Vorhang,
denn man beniitzte diese Réume zum Umkleiden. Selbst-

rn +tanAliskh hatta ' 1
verstdndlich hatte auch der Strandkorb einen Vcrhang.

Es war ja unmodern, braungebrannt zu sein (Abb. 23).
Bereits in den neunziger Jahren kamen die Drapierun-
gen beim Frauenkleid auf, man bevorzugte immer mehr
und mehr den raschelnden Unterrock, der beim Gehen
sichtbar war. Mit der Drapierung kam man auch wieder
von den schweren dunklen Stoffen ab und verwendete
statt dessen wieder leichte, lockere, helle Gewebe. Man
bevorzugte Wolle, Chiffon, Batist und Crepe. Spitzen
und Stickereien kamen groB in das Blickfeld der Frauen-
kleidung. Auch die Vorhédnge wandelten sich dement-
sprechend, sie wurden Erzeugnisse der Spitzen- und
Tiillindustrie. Wer sich solche Vorhdnge nicht kaufen
konnte, der machte sich die grof8en Stores selbst.

Es war ja seit der Biedermeierzeit die Handarbeit
von den Frauen aller Kreise gepflegt worden, sodall
man sich ohneweiters an die Herstellung eines so gro-
Ben Gegenstandes wagte. Alle Arbeitstechniken konn-
ten verwendet werden. Man machte Vorhdnge mit
Durchbruchsarbeiten, aber auch Vorhdnge aus Till,
diese verzierte man mit dem Tiilldurchzug. Ja man ha-
kelte und strickte Vorhange, man machte Sternmuster
und setzte diese fir die Vorhadnge zusammen. Alles was
sich innerhalb der Handarbeiten bei den Vorhéngen
verwenden lieB, wurde versucht. Damals entstanden
eigene Waischereien fiir Vorhénge, denn diese muBten
gewaschen und sofort auf einen Rahmen gespannt wer-
den, sonst sah die kostbare Handarbeit unansehnlich
aus.

Die Menschen um die Jahrhundertwende liebten Fest-
lichkeiten, sie brauchten viele Ballkleider, sie brauchten
viele Festkleider und fiir die jingere Generation war
weiB oder eierschalenfarbig bei den Stoffen fiir ihre
Kleider groBe Mode. Diese hellen Kleider vertrugen
sich nicht mehr mit dem dunklen Stil der Innenrdume
der achtziger und neunziger Jahre. Daher kam auch in
der Innendekoration ein neuer Stil auf, der Jugendstil.
Dieser muBte klar und eindeutig mit allem, was bisher
war, brechen und neue Schénheitsideale bringen. Je glat-
ter und schlichter er war, umso mehr wurde er beachtet.
Der Jugendstil beeinfluite ebenfalls den Vorhang, aber
er brachte den Zweckvorhang. Der Vorhang sollte nicht
mehr nur Zierde oder nur ein schoner Farbfleck sein,
er sollte je nachdem das Licht entweder hereinlassen,
oder die Sonne abhalten. Er sollte die Lichteinwirkung
regulieren (Abb. 24: Zimmer im Jugendstil).

So kommt es, daB der im letzten Viertel des 19. Jahr-
hunderts beliebte Stil der Nachahmung von echten Stil-
elementen verdrdngt wurde und kinstlerische Arbeit
eine neue Raumgestaltung schuf. Seit dem Ende des
19. Jahrhunderts war man sich bereits einig, daB die
neue Zeit ihre eigenen Muster braucht. Bahnbrechend
wirkte in England damals William Morris vor allem in
der Flachenmusterung und damit in der Textilmuste-
rung. Von England ging diese Bewegung nach Belgien,
Frankreich, Skandinavien. In Osterreich, hauptsachlich
in Wien, entwickelte sich ein eigener Stil, wie der des
Kolo Moser, der des Josef Hoffmann, Dagobert Peche
usw., es war der Stil der Wiener Werkstitte. Die Mu-
ster wurden flir Vorhdnge stilisiert, neue Formen, die
nichts darstellen, kamen dazu, man wdhlte mit sehr viel
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Abb. 24

Liebe die Farben und das Material fiir alle geschaffenen
Gegenstdnde aus.

Dagegen blieb die Lyoner Seidenstoffindustrie beim
gleichen Stil und pflegte weiter die historischen Stile
der verschiedenen Ludwige.

Bei der Frauenkleidung war die neue Kunstseide be-
reits versucht worden und hatte gefallen; bald galt das-
selbe auch fiir die Vorhdnge. Das neue Material war
schon, hatte einen gefdlligen Glanz und war vor allem
etwas ganz Neues, denn zum erstenmal schuf der Mensch
eine eigene Faser. Allerdings waren die Vorhénge aus
Kunstseide leichter als die Vorhdnge aus Samt, daher
brauchte auch der Dekorateur neue Ideen.

Damals legte man bereits Wert auf eine gesunde Klei-
dung fiir die Kinder. Damit entdeckte man auch, da8 das
Kinderzimmer einen eigenen Stil braucht. Man beobach-
tete, daB das Kind Farbe liebt, und somit ist es selbst-
verstdndlich, daB die Kinstler eigene bunte Vorhange
fiir die Kinderzimmer schufen. (Abb. 25: Kinderzimmer).

Abb. 25

Die Jahre nach dem ersten Weltkrieg brachten die
Frauenemanzipation, Jazz und Charleston. Man emp-
fand das Zimmer oft nicht mehr als einen Raum, in dem
man fir sich leben sollte, sondern man schuf sich ein
Milieu fir Parties. Der Turvorhang wurde wieder mo-
dern, man konnte ihn bequem zur Seite schieben, wenn
man ihn nicht haben wollte und mehr Raum brauchte.

Die Wiener Werkstétten hatten aber ein anderes und
auch schoneres Ziel, sie strebten nun bewufit an, daB
der Wohnraum mit der Kleidung des Menschen, der in
diesem Raum lebte, eine Einheit bilden sollte. Die De-
korationsstoffe wurden mit der Kleidung der Frau ab-
gestimmt, Vorhang und Mobel muBten ebenfalls auf-
einander abgestimmt sein.

Im Jahre 1922 erschien bereits die 2. Auflage des
interessanten Buches von W. Engelbracht: ,Der Stoff
als Raumschmuck”, der alle Mdoglichkeiten eines Vor-
hangs so grundlegend aufzeigt, daf es klar wird, daB
eine neue Wohnkultur im Kommen war (Abb. 26 stammt
aus diesem Werk, sie zeigt typische Vorhénge daraus).

Die Wohnungen wandelten sich. Nur das Heim des
biederen kleinen Mannes blieb gleich. Das ist auch
heute noch so zu finden, wie es eben seinerzeit geschaf-
fen worden war. Die kleinen, dichtverhdangten Fenster
lassen niemand hereinschauen, die Maschinenspitze ver-
ziert das Fenster und schiitzt zugleich die Bewohner
vor den Blicken der Neugierigen. Sogar die Innenschei-
ben haben abermals kleine, in der Mitte zusammen-
gebundene Vorhdnge — der Besitzer dieser Wohnung
ist ein zufriedener Mann und verbringt seine MuBe-
stunden in seinem Heim. Ein Stilickchen der Bieder-
meierkultur hat sich darin bis in unsere Tage gerettet.

In der Zeit nach dem ersten Weltkrieg haben die
Chemiefasern einen ungeheuren Aufschwung genom-
men. Die Vorhdnge aus Kunstseide waren erst ein be-
scheidener Anfang gewesen. Seit den zwanziger Jahren
bis zum heutigen Tag ist die Aufwartsentwicklung
kiinstlicher Textilfasern nicht mehr zum Stillstand ge-
kommen. Die kunstfaserverarbeitende Industrie schatzt,
daB derzeit etwa 90 % aller Vorhangstoffe, wenigstens
in Osterreich, aus Zellwolle bestehen. Die raschlebige
Mode unserer Zeit in der Frauenkleidung findet ihre
Fortsetzung infolge des bereits besprochenen Zusam-
menhangs zwischen Kleidung und Wohnungsausstat-
tung nun auch in einem raschen Wechsel des modi-
schen Vorhangs. Dies mag den enormen Anteil der
Chemiefasern bei den Vorhangstoffen erkldren.

Doch schreitet auch diese Entwicklung unaufhaltsam
weiter fort. Vor einigen Jahren kam aus Nordamerika
die Nachricht, daB man aus den auch in Europa bereits
bekannten nichtgewebten Stoffen bedruckte Vorhang-
stoffe geschaffen hat, die so billig sind, daB sich —
wenigstens in den U.S.A., wo die manuelle Arbeitskraft
teuer ist — das Waschen nicht mehr rentiert. Man wirft
die staubig oder unmodern gewordenen Vorhdnge ein-
fach weg und héngt sich neue auf. Es handelt sich bei
diesen textilen Strukturen bekanntlich um Stoffe, die
nicht mehr aus Garnen bestehen, sondern die aus losen
Fasern nach verschiedenen Verfahren durch Verkle-
bung zustande kommen. Man kann sie sowohl aus
kiinstlichen oder auch aus natiirlichen Fasern oder aus
Gemischen beider herstellen. Bei uns in Europa schei-
nen fiir bestimmte Zwedke eher Plastikvorhénge in den
Vordergrund treten zu wollen. Es gibt heute Plastik-
folien, die gewebte und bedrudkte Stoffbahnen tdu-
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abstrakte Richtung, die irgenwelche Formen
bringt und schéne Farben zeigt, aber nichts
darstellen will, und dazu die Streifendessins,
die zu beiden Richtungen gehoren. Ein Strei-
fendessin kann sewehl naturalistisch, wie auch
abstrakt sein.

Heute weill man, dal man die Vorhange
fiir die Wohnrdume geschmacklich besonders
vorsichtig auswahlen muf. Selten eignet sich
ein und derselbe Stoff zugleich fur ein kleines

und ein groBes Fenster oder %ugleich noch
fur die Ahtrennung eines Raumteiles.

Heute wissen wir auch, daR in einem Raum
verschiedene Vorhangstoffe verwendet wer-
den konnen, wenn sie eine schone Kombina-
tionsmaglichkeit ergeben. Die verwendeten
Vorhangstoffe mussen aber mit Sorgfalt aus-
gewahlt und .aufeinander abgestimmt sein.

Bei dem einen Vorhang kommt das Muster
in grofRen bewegten Flachen zur Geltung, ein
anderer VVorhang braucht reichlich Stoff, um

schend nachahmen. Fur Kinderzimmer, Ordinations-
rdume, Badezimmer, Restaurationsrdume, uberhaupt
tberall dort, wo es auf Hygiene und leichteste Ab-
waschbarkeit mehr als auf Behaglichkeit ankommt, m&-
gen Plastikvorhdnge zwedckmdBig sein. Nicht aber fur
den gepflegten Wohnraum. In diesem werden die ge-
webten Vorbangstoffe kaum jemals verdrangt werden
konnen.

Doch hat die moderne Chemie nicht nur die zahlrei-
chen Kunstfaserarten und sonstigen synthetischen Ma-

terialien fiir den Bereich der Vorhangstoffe geschaffen.

Sie hat insbesondere auch durch die Entwicklung her-
vorragend lichtechter Farbstoffe die bellen, bunten, far-
benfrohen VVorhange der heutigen Zeit Giberhaupt erst
moglich gemacht. Die schweren, dunklen, das Zimmer
verfinsternden VVorhdnge der Grunderzeit bis in unser
Jahrhundert hinein waren sicher nicht nur von der
Mode allein diktiert. Alles andere, was man an Tex-
tilien sonst im Wohnraum verwendete, vor allem Pol-
stermobelstoffe, sollte nicht am Licht "schielRen", wie
man es nannte. Das sollten die dichten Vorhange ver-
hindern. Da diese Stoffe so dicht waren, war an ihnen
auch nur die nach auen, dem Licht zugekehrte Seite
.geschossen”, vom Zimmer her gesehen blieben sie
lange schon und brauchbar.

Im zweiten Weltkrieg kam ein neuer, vorher unbe-
kannter VVorhangtyp auf, der nicht unerw#hnt bleiben
soll, ndmlich der Schutzvorhang, der bei Fliegerangrif-
fen wahrend der Nacht zur Verdunkelung diente. So
war in der jungsten Vergangenheit der Vorhang sogar
dazu berufen gewesen, unser Leben zu Schutzen. Doch
hoffen wir, dal} es nie mehr notwendig sein wird, daf}
kommende Generationen solche Verdunklungsvor-
hange brauchen.

In der Gegenwart herrschen drei Richtungen bei den
gemusterten Vorhangstoffen. sowohl bei den gedruck-
ten, wie bei den gewebten. Die naturalistische Richtung,
die uns Blumen und Gegenstande bringt, so wie wir
sie sehen. Ja sogar Photos werden mit allen Halbténen
und Tonabstufungen auf die Stoffegedruckt; dann die
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schén eingezogen zu wirken. Doch muR man
beachten, dall durch die Falten das gewahlte
Muster in das richtige Licht gebracht wird.

Bild 27 zeigt einen vorbildlichen Wohnraum der Ge-
genwart.

Abb. 27

Heute gestalten Textilien einen Raum, jeder kann
sich diese kaufen, daher wird keiner auf Dekorations-
stoffefiir Vorhdnge oder Mobelbezuge verzichten. Wir
verlangen fur die Vorhangstoffe und fir die Mabel-
steffe die Farbechtheit, das Material rmuf} auch eine ge-
wisse Widerstandskraft besitzen. Ein Vorhang soll vor
Sonne und Licht schiitzen. deshalb ist es unmoglich, daf3
der Vorhang gegen die Sonne und gegen das Licht ge-
schitzt werden soll, Das Gewebe mul3 einerseits fein,
anderseits aber auch fest sein. Wir verlangen aber auch
verschiedene Lichtdurchlassigkeit und bei allen Vor-
bangen eine leichte Pflege, vor allem die richtigen
Waschvorschriften.
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Unsere Vorhdnge miissen uns den Eindruck der Ge-
borgenheit geben, wo immer sie hdngen. Denn mit Vor-
hédngen lebt und wohnt man schoén, denn das Heim um-
schlieBt unser Leben, im Heim sammeln wir die Kréfte
fiir unsere Arbeit. Sei es die Arbeit in der Fabrik, im
Biiro, auf der Strafe oder an der Werkbank einer klei-
nen Werkstatt. Je mehr uns im Leben Niichternheit um-
gibt, umso mehr sehnen wir uns nach einem eigenen
schénen Heim. Es ist gleichgtiltig, ob wir es nach der
mittelalterlichen Heimlichkeit, oder nach der barocken
Reprasentationslust, oder nach der Heiterkeit der Ro-

kokozeit oder modern ausgestalten, ohne Vorhang wird
kein Raum uns all dies geben, was wir von einem trau-
ten Heim erhoffen. Generationen von Forschern haben
uns zwedkmdBige Textilien geschaffen, es liegt an uns,
sie fiir unser Heim sinnvoll zu beniitzen.

Quellen: Alle einschldagigen Publikationen, die
in der Bibliothek der Modesammlungen des Hi-
storischen Museums der Stadt Wien greifbar sind.
Zeichnungen: M G., Wien, nach Vorlagen aus dem
oben genannten Museum.

Kabel und Kabelgarnituren
Starkstrom-Papierbleikabel
Fernmelde-Erdkabel

Steuer- und Sicherungskabel
Gumumiisolierte Erdkabel

Kunststoffisolierte Erdkabel

Feuchtraum-Bleimantelleitungen
Muffen und Endverschlusse fiir Erdkabel

ﬁberwachung von Kabelverlegungen und

Durchfithrung von Kabelmontagen

EICHMANN KG

WIEN IX, BERGGASSE 31 — TELEFON 343580
TELEX 01-1936
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Ein neues Regelaggregat

Text. Ing. S. Gruoner
Melliand-Textilberichte 1/1961, S. 3

Ein neues Regelaggregat zur Ver-
gleichméBigung von Kammzugbén-
dern wird in seiner Funktion und Wir-
kungsweise beschrieben. Die Gren-
zen einer moglichen Ausregelung
werden an Hand praktischer Ergeb-
nisse aufgezeigt.

— M6 —

Einige Gesichtspunkte der textilen
Priif- und MeBtechnik

Prof. Dr. habil. J. Juilfs
Melliand-Textilberichte 11/1960.
S. 1322

An Hand einiger typischer Bei-
spiele wird die Aussagekraft von
Prifergebnissen besprochen. Die Pro-
blematik der Prifung komplexer
Merkmale (falschlich oft Schnellver-
fahren genannt) wird aufgezeigt.
Auf die Notwendigkeit von Struk-
turuntersuchungen von Fasern wird
hingewiesen.

— M —

Von den Konvektionstrocknern und
threr experimentellen Leistungs-
bestimmung

K. Prehn
SVEF-Fachorgan 1/1961, S. 30

Der Aufsatz wendet sich an Be-
triebsingenieure, -techniker und Mei-
ster der Textilpraxis, denen die Ver-
wendung und Wartung von Konvek-
tionstrocknern mit Luft als Trocken-
mittel und als alleinigem Waérme-
bringer obliegt.

Ungeachtet der vielfdltigen Bau-
arten werden die charakteristischen
Leistungskennzahlenderartiger Kon-
vektionstrockner und ihre praxis-
gerechte experimentelle Ermittlung
beschrieben,

— Se —

Neuer Fasertester
Modern Textiles, 9/1960, S. 38
Der Fiber Flex Tester, ein neues

Testinstrument zur Messung der Ab-
nitzungsbestandigkeit von Fasern,

/6

Ku rzm/emie

wurde von der Dow Chemical Co.
entwickelt und von Fibertest Inc.
hergestellt. Die neue Maschine ist
nicht gréBer als eine Schreibmaschine
und kann bis zu 10 Fasern unter-
suchen, die liber die Ecke einer blei-
stiftdiinnen Carbonstange hin und
hergebogen werden. Wenn eine Fa-
ser bricht, bleibt der mechanische
Zdhler stehen und gibt so die Dauer-
haftigkeit der Faser an. Die Ergeb-
nisse kénnen mit den tatsdchlichen
Tragtests an Geweben aus ahnlicher
Faser verglichen werden. Ist die zu
testende Faser neu, kann ihre Ab-
niitzungsbestdndigkeit sofort, ohne
Auslegung der Kosten fiir einen tat-
sdchlichen Tragtest, bestimmt wer-
den.
— M -

Ausriisten von Mischgeweben

James E. Greer, Inc.
Modern Textiles, 1/1961, S. 24

Das Entwerfen, Farben und Aus-
risten und der Verkauf von Kunst-
fasergeweben ist tatsdchlich eine
neue Branche, die erst zirka 15 Jahre
alt ist. Es handelt sich um eine auf
die 4lteren Strukturen und Ideen
der Textilindustrie aufgepfropfte
Branche. Die Erzeugung und der
Verkauf von Geweben aus synthe-
tischen Fasern unterscheiden sich
wesentlich von dem regularen Ge-
schdaft mit reiner Baumwolle oder
reiner Wolle,

Die Entwidklung von Geweben
aus synthetischen Mischungen ist
eine komplizierte Angelegenheit, die,
wenn von der Werksleitung nicht
richtig beherrscht, zu Geldverlusten
bis zum Bankrott fiihren kann. Die
Situation wird leicht als zu einfach
angesehen und die sich aus der Ent-
wicklung von Geweben aus synthe-
tischen Mischungen ergebenden Pro-
bleme werden leicht unterschéatzt.

Der Endeinsatz, die Echtheitserfor-
dernisse, die modische Gestaltung
und die Marktlage bestimmen die
Faserarten, die zur Erzeugung eines
Gewebes verwendet werden kon-
nen. In der Vergangenheit wurden
viele Fehler gemacht. Der Dessina-
teur muBl sich durch enge Zusam-
menarbeit mit seinem Farber dar-
uber informieren, welche Faserkom-
binationen praktisch zu fdrben sind.

— S

Polyester-Firma

Silk & Rayon, 2/1961, S. 156

Chemische Werke Hiils A. G. und
Eastman Kodak Co., New York,
haben eine Firma fiir die Herstel-
lung und den Verkauf einer Poly-
esterfaser in Europa gegriindet. Sie
wird Faserwerke Hills GmbH ge-
nannt werden. Die beiden griinden-
den Gesellschaften haben je einen
halben Anteil an dem Deckungs-
kapital der Faserwerke im Betrage
von 34 Millionen DM,

Eine Fabrik fir die Faserwerke ist
bereits in Marl, nérdliches Ruhrge-
biet, im Bau. Der Betrieb wird so bald
wie moglich aufgenommen werden.
Bis zur Fertigstellung der Fabrik
wird sich die neue Firma mit dem
Verkauf der Polyesterfaser Kodel,
hergestellt von Tennessee Eastman
Co., einer Tochtergesellschaft von
Eastman Kodak, in Deutschland be-
fassen. Diese Faser wurde in den
USA im Jahre 1958 herausgebracht.
Die Faser eignet sich besonders fir
Mischungen mit Wolle und Baum-
wolle zur Verwendung in Oberklei-
dung.

e ME —

Polymerisationsmaschine ,Turbofix"

Nottaris u. Wagner
SVF-Fachorgan 5/1960, S. 375

Die Erhéhung der Knitterfestigkeit
durch Harzeinlagerung ins Faser-
innere erfordert zwecks einwand-
freier Kondensation der Harze die
Anwendung von Temperaturen von
160° C u. mehr. Maschinell muBiten
sich die Ausriistungsbetriebe zuerst
darauf umstellen, um eine wirkliche
Hochveredlung ohne Faserschadi-
gung durchfiihren zu kénnen.

Zuerst Anwendung tiberhitzten
Wasserdampfes, wobei Warmeitiber-
tragung oft durch direkte Beriihrung
(Zylindertrockenmaschinen) erfolgte.
Auch Vorbeifithren der Gewebe an
dampfbeheizten Rippenrohren oder
Platten, also Hartung durch Strah-
lung, wurde angewendet. Die Trom-
meltrocknung fihrte nur zu einer
teilweisen Hértung des Harzes, da
infolge des Warenauslaufes durch
die Luft ein Absinken der Tempera-
tur eintrat. Die Plattentrocknung er-
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gibt geringere Waérmeverluste, da
Heizkorper eingekapselt sind. Auch
Infrarotstrahler ergaben ungleich-
mafBige Warmeverteilung.

Bei der Turbofix-Maschine werden
die Bahnen kontinuierlich und mit
stufenlos regelbarer Geschwindig-
keit durch eine mittels Elektro- und
Dampfheizelementen beheizte Kam-
mer geleitet und so eine absolute
gleichmdfige Warmeverteilung er-
reicht. Eine Beriithrung der Stoffbah-
nen mit den Heizelementen erfolgt
nicht, da die durch die Heizelemente
erwdarmie Luft mittels Zentrifugal-
turbinen umgewalzt wird. Auch fiir
Temperaturen iiber 200° C werden
die Maschinen geliefert, so z. B. fiir
die HeiBluftfixierung von Synthese-
artikeln,

—Si—

Die Anwendung von Reaktivfarb-
stoffen und Direktiarbstofien beim
Continuefdrben von Zellwolle

Cheetham, R. C.
J. Soc. Dyers Col. 2/1960, S. 95

Der Verfasser beschreibt die még-
lichen kontinuierlichen Verfahren
far das Férben von Zellwolle: Das
FleiBfner-System, Callaghan-System,
die Verwendung von Rohwolle-
Waschmaschinen und der Garn-
waschmaschine von  Petrie &
McNaught, und bertcksichtigt die
Anwendung von Reaktiv- und Di-
rektfarbstoffen. Die Stellung der aus
dem Bad gefdrbten Faser gegeniiber
der Spinnfarbung wird diskutiert.
Der Verfasser ist der Ansicht, daB
sich die beiden Farbeverfahren er-
gdnzen.

-— Se —

Verbesserung der Ultraschall-Firbe-
methoden

Silk & Rayon 9/1960, S. 861

In den Vereinigten Staaten wur-
den Ultraschallmethoden und -an-
lagen, die ein rasches und tiefes Ein-
dringen der Farbstoffe in natiirliche
und kiinstliche Fasern gewéhrleisten
und ein Farben mit kontinuierlichem
FluB gestatten, ausgearbeitet. Der
ProzeB soll das Gewicht und die
GroBe der Behandlungsanlagen her-
absetzen, das Problem der Farb-
gleichmé&Bigkeit vereinfachen und
die fir die gegenwartigen Hoch-
druckmethodennotwendigen schwer-
wandigen Kiipen tiberfliissig macheu.

— M6 —

ERDKABEL YY

ISOLIERTE LEITUNGEN

FUR SCHWACH-v.
STARKSTROM

ISOLIERSCHLAUCHE

HUBER:DROTT

WIEN .JOHANNESGASSE 18
TEL. 524545-FERNSCHR. 01/1499

Eine Beize fiir die mikroskopische
Aufdeckung von Schiden an
Viskosereyon

J. E. Ford
Chemiefasern 10/1960, S. 681,
ex J. of the Textile Inst. 51, Nr. 4,
157—163

Fasern verschiedener Typen zei-
gen eine grofBere Aufnahmefihigkeit
fur Farbstoffe, wenn die Oberfldche
nicht glatt ist. Diese Eigenschaft ist
die Grundlage fiir verschiedene
Beiztechniken zur Aufdeckung von
Schdden an Fasern. Viskosefasern
besitzen eine Oberfliche, die sich er-
heblich von dem Inneren der Faser
in bezug auf Diffusionsgrad und
Farbstoffaufnahme unterscheidet;
dies ermdglicht die bekannten Me-
thoden zur Unterscheidung zwischen
Mantel- und Kernregionen durch
Herstellung von  Querschnitten.
Einige Farbstofflésungen diffundie-
ren bei niedrigen Temperaturen di-
rekt in das Kernmaterial, farben
aber das Mantelmaterial kaum an.
Vorliegende Arbeit gibt Einzelhei-
ten lber eine Beizlosung, die auf
diesem Vorgang beruht und die zur
Aufdeckung und Feststellung der
meisten Arten von Schdden an Vis-
kosefasern verhilft,

— At —

Aktivator fiir Chloritbleiche
Silk & Rayon 2/1960, S. 132

Chloritbleichen werden wéahrend
des Imprégnierungsprozesses durch
ein neues Produkt, genannt Axil C,
aktiviert, das von Farbenfabriken

HUDRIN

Bayer A. G. hergestellt wird und ein
weilles, kristallines Salz eines ali-
phatischen Amids ist, das in wés-
seriger Losung neutral und ionisch

ist. —ME —

Metallisierung unter besonderer Be-

riicksichtigung der Vakuummetalli-

sierung und der Bedampfung von
Textilien

Dr. Jérg Schenkel
Textil-Rundschau 10/1960, S. 549

Die groBStechnische Vakuummetalli-
sierung ist noch sehr jung, hat aber
groBe Fortschritte gemacht. Viele
Probleme harren noch eingehender
Erforschung und es wird einige Zeit
verstreichen, bis allen Anspriichen
aufs beste geniigt werden kann.

— Se —

Fasernachweis mit besonderer Be-

riicksichtigung von neuen Polyacryl-,

Polyester-, Polyamid- und Zellulose-
fasern

Merkel, R. M.
Amer. Dyestuff Rep. 18/1960, S. 13
Ref, Textil-Rundschau 2/1961, S. 103

Es wird ein Analysenschema fiir
den qualitativen Fasernachweis auf-
gestellt, das in der Hauptsache auf
Loslichkeit, Anfdrbbarkeit, Faser-
reaktion und Querschnittform be-
ruht. Fir die neueren Nylontypen
werden besondere Unterscheidungs-
merkmale angegeben und schlieBlich
eine Anleitung zur Entfernung von
Farbstoff und Appret beigefiigt.

— Se —
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Garnreklamationen

Text. Ing. Siegfried Gruoner
Melliand-Textilberichte 10/1960,
S. 1203

Entstehung und Ursachen von
Garnfehlern, die zu Beanstandungen
filhren. Aufsatz enthdlt Hinweise fiir
eine sorgfaltige Verarbeitung.

MG —

Zur Chloritbleiche

Ing. Karl Giinther
Melliand-Textilberichte 10/1960,
S. 1237

Es wird von einer Breitbleichan-
lage berichtet, die es je nach Erfor-
dernissen erméglicht, wahlweise mit
den bekannten Bleichmitteln zu ar-
beiten.

—Mb —

GroBkops-Ringzwirnmaschine fiir
grobe Garne

G. Schultz
Textil Industrie 17/1960, S. 675

Eine neue GrofBikops-Zwirnmaschi-
ne fiir grobe Garne wird beschrie-
ben, die das Zwirnen groBer knoten-
freier Langen gestattet.

—7i—

Malipol-Schlingenware

Ing. Heinrich Mauersberger
Textil Industrie 17/1960, S. 694

Das Gebiet der textilen Bodenbe-
laige hat in den letzten Jahren
einige stirmische Entwicklungen er-
lebt, die bis heute noch nicht abge-
schlossen sind. Das amerikanische
Tuftingverfahren hat sich bereits
weitere Gebiete erobert, und schon
machte ein neues Verfahren, das in
Mitteldeutschland entwidkelt wurde,
von sich reden. Uber dieses Nah-
wirkverfahren fiir Teppiche berich-
tet hier der Erfinder.

7 —

Die Herstellung von Grundgeweben
fiir Tuftedteppiche

Textil Industrie 17/1960, S. 700
Es wird die Konstruktion eines

Webstuhles fiir Grundgewebe aus
Jute fiir die Tufting-Teppich-Her-

/8

stellung beschrieben. Es handelt sich
hiebei um einen Webstuhl beson-
ders schwerer Bauweise fiir die Her-
stellung von Geweben bis zu 6,40 m
Breite.

4 S

Die Beziehung der Knittererholung

im nassen und trockenen Zustande

der Gewebe zum wash and wear-
Verhalten

Steele, R.
Textile Res. J. 1/1960, S. 37
Ref. Textil-Rundschau 1/1961, S. 46

Zur Verbesserung des wash and
wear-Verhaltens der Baumwoll- und
Kunstseidengewebe ist auf eine Er-
hohung des Knitterwiderstandes
bzw. der Knittererholung der Ware
im nassen wie im trockenen Zu-
stande zu achten, was durch eine
zweckentsprechende Ausriistung er-
reicht werden kann. Durch die spe-
zielle Ausriistung der Ware mit
Kunstharzen entstehen in den Zellu-
losemolekiilen die nétigen Querbin-
dungen, um den Schlupf zwischen
den einzelnen Zelluloseketten zu
verhindern. Das Knitterverhalten
der Gewebe wird durch Diagramme
abgebildet und die durch die Aus-
riistung bewirkten Strukturdnderun-
gen in den Zellulosemolekiilen ge-
schildert.

— Se —

Chloritbleiche

Brit. P 828.049, Degussa Deutsche
Gold- und Silber-Scheideanstalt,
Frankfurt/Main, 3. 7. 1958 / Prior.
Did. 3. 7. 1957 / 16. 12, 1959
Ref. Melliand-Textilberichte 1/1961,
S. 62

Als Aktivator far die Chlorit-
bleiche wird Chloralhydrat vorge-
schlagen, das den Vorteil besitzt,
daB es kein Chlordioxyd freimacht,
wenn die Bleichfiotte kalt ist. Derart
aktivierte Bleichflotten sind bei Zim-
mertemperatur mehrere Tage stabil
und koénnen sowohl fiir natirliche
als auch fiir kiinstliche und synthe-
tische Fasern verwendet werden.
Vorzugsweise verwendet man 5 bis
50 % vom angewendeten Chlorit,
wobei ein Zusatz einer geringen
Menge H,O, die Stabilitat bei nie-
derer Temperatur verbessert, ohne
die Bleichwirkung zu beeintrach-
tigen.

M —

ZollverschluBnaht fiir Chemiefaser-
gewebe

Chemie fiir Labor und Betrieb
11/1960, S. 477

Von den Zollbehérden von 34 Lan-
dern wurde nunmehr eine fiir PVC-
beschichtete Perlon-, Nylon- oder
Diolen-Gewebe entwickelte SchweiB-
naht international als ZollverschluB-
naht anerkannt. Es handelt sich da-
bei um eine Naht, die im Warme-
keil-Verfahren versiegelt und bei
der beim Schweifivorgang ein PVC-
Folienband mit durchlaufender Pra-
gung aufgearbeitet wird. Das Folien-
band liegt bei Planen und Verpak-
kung auf der Innenseite; jede Ver-
letzung von auBen zerstért Folien-
band und Priagung. Unerlaubte Off-
nungen sind jederzeitkontrollierbar.

— Ba —

Das Entschlichten mit Natriumbromit

R. Freytag
Textil-Rundschau 11/1960, S. 579

Aus den durchgefithrten Ver-
suchen ist zu ersehen, daB die Bro-
mitentschlichtung ebenso gute Re-
sultate ergibt wie eine enzymatische,
gut durchgefihrte Behandlung.

Es wird hervorgehoben, daB die
Bromitentschlichtung kalt erfolgt, so
daB auf der Ware kein Temperatur-
unterschied zu befiirchten ist und in-
folgedessen ein regelmaBigerer Star-
keabbau erwartet werden kann.

— Se ——

Uber die Regelung der Restieuchtig-
keit beim Trocknen bahnférmiger
Textilien

Dr. Ing. R. Burgholz
SVE-Fachorgan 11/1960, S. 718

Sieht man bei der Wirtschaftlich-
keitsbetrachtung vom Qualitdtsge-
winn ab, weil er sich nicht einfach
genug in Zahlen ausdriicken laBt, so
ergibt sich in jedem Fall bei der Re-
gelung der Restfeuchtigkeit eine
bessere Ausnutzung der Anlage und
damit ein auf die Trocknerleistung
bezogener, geringerer spezifischer
Dampfverbrauch. Ob man die Lei-
stungssteigerung nun iber Energie-
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kosten, Léhne usw. oder liber Ma-
schinenzeitstunden ausdriickt, im
wesentlichen héangt sie davon ab,
wie zuverldssig das Zahlenmaterial
aus der Zeit ist, bevor der Regler
eingebaut wurde. Bei zahlreichen in
denletzten Jahren eingebautenRest-
feuchtigkeitsreglern hat es sich ge-
zeigt, daB die Anlagekosten in allen
Fallen innerhalb von 6 bis 12 Mona-
ten amortisiert worden sind. Neben
dem beachtlichen Qualitdtsgewinn
in der Trocknung kann man eine
bessere Rentabilitdt fir eine Regel-
anlage kaum erwarten.
— Se —

Erreichung von Knitterechtheit im

nassen Zustand bei Baumwollge-

weben durch Vernetzung mittels
wifrigen Formaldehyds

Guthrie, New Orleans, USA
Text. Res, J. 29/1959, S. 834
ref. Kolloid Zeitschrift, 5/1960, S. 92

Die Knitterechtheit im nassen Zu-
stand 1aBt sich erreichen durch eine
aufeinanderfolgende oder gleichzei-
tige Behandlung mit waBSrigem For-
maldehyd und Ameisensaure, wobei
die Ameisensdure u. U. durch Am-
moniumchlorid ersetzt werden kann.
Entweder werden hohe Tempera-
turen und méBige Konzentrationen
oder niedrige Temperaturen und
hohe Konzentrationen angewendet.
Unter den letztgenannten dhnlichen
Bedingungen waren von T. H. Mor-
ton (US-Patent 2,243.765) keine
Effekte gefunden worden, was nach
Auffassung des Verfassers damit zu-

sammenhédngen kénnte, daB Morton
nur die Knitterechtheit im trockenen
Zustande im Auge gehabt hat.

— At —

Das idrberische Verhalten der
Polyacrylnitrilfasern unter besonde-
rer Beriicksichtigung von Dralon neu

Text, Ing. W. Hees
Melliand-Textilberichte 1/1961, S. 87

Es wird eine Gruppeneinteilung
der Acrylfasern des Handels ge-
geben und das konstitutionsméaBig
bedingte, unterschiedliche coloristi-
sche Verhalten der einzelnen Typen
beschrieben. Die Bindung katio-
nischer Farbstoffe erfolgt an Sulfo-
und Sulfoestergruppen des Polya-
crylnitrilmolekiils. Dralon neu be-
sitzt einen erhéhten Aufnahmewert
fir kationische Farbstoffe und weist
eine Reihe farberischer Vorteile auf.

— M6 -—

Neue Musterungsvorrichtung fiir
Tuitingmaschinen

S. Shorrock
Textil-Industrie 17/1960, S 684

Es wird eine neue Musterungs-
moglichkeit fiir Tuftingteppiche be-
schrieben. Es handelt sich hiebei um
eine Einrichtung zur Herstellung von
Noppen unterschiedlicher Héhe. Da-
bei sind auch Kombinationen von
Schnitt- (cut piles) und Schlingen-

noppen (loop piles), die auch in un-
terschiedlicher Hohe hergestellt wer-
den konnen, moglich.

—7f—

Die Knittererholung von
Viskosereyongeweben verschiede-
ner Schufifadendichten und
Bindungen

Prof. Dr. Ing. W. Wegener
Melliand-Textilberichte 12/1960,
S. 1471

Es wird die Knittererholung von
unbehandelten Viskosekunstseiden-
geweben bei verschiedenen SchuB-
fadendichten und verschiedenen Bin-
dungen besprochen.

— Mb —

Neue Methoden der
Teppichherstellung

S. Plum
Textil-Industrie 17/1960, S. 690

Der Sektor Teppich- und Mébel-
stoffherstellung ist zur Zeit in star-
ker Bewegung. Das Tuftingverfahren
hat ihm maéchtige Impulse gegeben.
Es scheint aber nicht das einzige
neue Verfahren zu bleiben. Kon-
strukteure in mehreren Lindern ha-
ben neue Moglichkeiten erdacht, um
nicht nur mit den klassischen Fer-
tigungsverfahren konkurrieren zu
konnen, sondern auch zum Teil mit
dem Tuftingverfahren in Wettstreit
zu treten. Diese neuen Methoden
werden hier beschrieben und einer
kritischen Betrachtung unterzogen.

— Zi-_
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