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LENZINGER BERICHTE

Folge 1 April 1953

Zur Linfithrung

Mit der vorliegenden ersten Nummer stellt sich Lenzings neugeschaffene textil-
technische Hauszeitschrift ihren Lesern vor.

Lenzing hat es bisher immer vermieden, fiir seine Erzeugnisse die Werbe-
trommel zu riihren. Dieser Verzicht auf ein allgemein dbliches Werbemittel geschah
und geschieht weiterhin in der Uberzeugung, daf das Gute sich in jedem Falle selbst
Bahn brechen muf.

Im besonderen Falle unserer Zellwolle und der kiinstlichen Textilfasern tiber-
haupt geht jedoch in unseren Tagen eine weltweite Entwicklung vor sich, die ihre
Wurzeln zutiefst in der technischen Grundveranlagung unseres Zeitalters hat und
schlechthin nicht aufzuhalten ist.

Parallel mit dieser Entwicklung der kiinstlichen Textilfasern ging aber noch
eine zweite: Aus den ehemaligen handwerklichen Kiinsten des Spinnens, Webens,
Férbens sind lingst technische Ingenieurwissenschaften geworden. Textile Roh-
stoffe werden heute ebenso auf ihre Eigenschaften gepriift und die textilen End-
produkte werden nach ebenso exakten Richtlinien des Tragens und Lastens ,kon-
struiert”, wie sie auch beim Bau etwa einer stdéhlernen Briicke mafgebend sind.
Hier auf dem Laufenden zu bleiben ist eine Notwendigkeit, der sich niemand ohne
Schaden verschliefen kann. In diesem Sinne will Lenzing mit seiner neugeschaf-
fenen technischen Hauszeitschrift der Vermittlung neuer fachiechnischer Erkennt-
nisse, Erfahrungen und Arbeitsmethoden dienen.

In den Forschungsstitten, Laboratorien und Versuchsbetrieben Lenzings ist
ein Stab von Textiltechnikern, Chemikern, Wissenschaftlern und Ingenieuren tdtig,
um allen Problemen textiltechnischer und textilchemischer Natur nachzuspiiren, von
der Rohzellwolle angefangen tiber Spinnerei, Weberei, Wirkerei, Firberei und Aus-
riistung bis zur fertigen Ware und ihren Gebrauchseigenschaften. Es sind nicht
weltfremde Wissenschaftler, die daran arbeiten, sondern Mdnner aus der Praxis,
die ihre reichen Berufserfahrungen in den Dienst der Sache stellen. Was sie erarbei-
ten, soll kiinftighin im Wege dieser Blitter unseren Freunden vermittelt werden,
als Dienst am Kunden und damit als Ausdruck einer hiheren Form von Werbung.

Die vorliegende Hauszeitschrift wird Originalartikel und Versuchsberichte aus
der Feder von Mitarbeitern Lenzings bringen, denen fir ihre Arbeiten alle Mog-



lichkeiten eines grofien Unternehmens zur Verfiigung gestellt worden sind. Dariiber
hinaus steht Lenzing mit namhaoften Textilforschungsinstituten des In- und Aus-
landes in dauernden Wechselbeziehungen und verfolgt den Stand der Forschungs-
arbeit in anderen Lindern, auferdem an threm Niederschlag in deutsch- und fremd-
sprachigen Zeitschriften und in der Patentliteraiur. Auch hiertber wird in Refe-
raten, Ausziigen und Ubersetzungen Wichtiges und Wertvolles berichiet und unseren
Kunden dadurch der Anschluff an den neuesten Stand der textiltechnologischen Ent-
wicklung vermittelt werden. Besondere Freude aber wirde es den Herausgebern
dieser Zeitschrift bereiten, wenn auch aus Verarbeiterkreisen einschligige Beitrige
und Anregungen [ir die weitere Ausgestaltung zur Verfiigung gestellt wiirden.

Lenzing verzichtet bewuft darauf, seiner Zeitschrift ein prunkvolles Gewand
und farbenpréichtige Bilder auf Kunstdruckpapier mit auf den Weg zu geben. Der
Wert dieser Zeitschrift soll im gediegenen Inhalt, nicht im Auferen liegen!

Lenzing, im April 1953,
Zellwolle Lenzing Aktiengeseltlschaft
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Mischgasne Lellwolle- Perlon

Ing. Oskar Zimnie

Wahrend man noch bis vor wenigen Jahren Misch-
garne und Mischgewebe lediglich in der Absicht her-
stellte, ein teureres Fasermaterial, etwa Schafwolle, mit
einem wohlfeileren, wie Baumwolle oder Zellwolle zu
kombinieren, um eine Verbilligung der Ware ohne
Riicksicht auf die Qualitdt herbeizufithren, haben die
Erfahrungen der letzten Jahre gelehrt, da man in der
wohliiberlegten Fasermischung ein wertvolles Mittel
in der Hand hat, um ganz bestimmte Eigenschaften
des Endproduktes nach Wunsch herauszuziichten. Bei-
spielsweise zeichnen sich gewisse vollsynthetische Fa-
sern, etwa Perlon, durch enorme Festigkeit aus, haben
aber so gut wie gar keine Saugfdhigkeit und werden
deshalb auf der Haut unangenehm empfunden. Zellwolle
hingegen besitzt die Saugfdhigkeit in hohem MaBe
und wirkt deshalb warm, angenehm und trocken auf
dem Kérper. SinngemédBe Mischung beider Faserarten
erméglicht es nun, die ReiBfestigkeit von Zellwolle-
garn durch Perlonbeimischung zu erhéhen und gleich-
zeitig die giinstigen Trageigenschaften der Zellwolle
zu erhalten. Das Mischungsverhdltnis dabei ist natiir-
lich eine Zweckfrage.

In diesem Sinne wurden Mischungen mit verschie-
denen Anteilen beider Fasergattungen hergestellt,
einheitlich auf Ne 24 bzw. Ne 60 versponnen und die
textiltechnologischen Daten und Eigenschaften dieser
Garne bestimmt. Gleichzeitig wurden alle spinntech-
nischen Beobachtungen festgehalten und die optimalen
Spinnbedingungen fiir die verschiedenen Gemische er-
mittelt. Verwendet wurde fiir die Versuche eine Per-
lonflocke 2 den/38 mm Standard. Die Mischung wurde
in der einen Versuchsreihe (I) mit Lenzinger Zellwolle,
Type Bgg, 2.5 den/40 mm glanzend, in einer anderen
Versuchsreihe (II) mit Lenzinger Zellwolle, Type Bng,
1.5 den/40 mm, glanzend vorgenommen. So konnte
neben der Zunahme der ReiBfestigkeit auch der Ein-
fluB des Titers auf die Eigenschaften der Mischgarne
studiert werden.

Folgende Versuche wurden gesponnen:

1. 100%0 Perlon als Ausgangsbasis

Versudhsreihe I

Zellwolle 2.5/40 gldnzend Perlon 2/38

2. 33.3% 66.7%0
3. 50 %% 50 %
4, 66.7%0 33.3%
Versuchsreihe II
Zellwolle 1.5/40 glanzend Perlon 2/38
5. 33.3% 66.7%0
6. 50 % 50 %
7. 66.7%% 33.3%

-2

Von diesen Versuchen wurden jene mit Zellwolle
1.5/40 sowohl auf Ne 24 als auch auf Ne 60 verspon-
nen (f. Nr. 5, 6 und 7); die Versuche mit Zellwolle
2.5/40 wurden nur auf Ne 24 ausgesponnen (If. Nr. 2,
3 und 4). 100% Perlon konnte auf Ne 60 nicht ausge-
sponnen werden, was durch den Titer bzw. durch die
geringe Anzahl der Einzelfasern im Querschnitt bedingt
ist.

1. Reinverspinnung 100%. Perlon

Schlagmaschine: Mit normaler Einstellung, wie fiir
Zellwolle, entstanden unbrauchbare Wickel, die
nicht abliefen, weil die einzelnen Lagen anein-
anderhafteten. Auch waren die Wickel zu locker
und hatten Durchmesser von 500 mm gegeniiber
normalen Zellwollewickeln von 360 mm Durchmes-
ser bei 29 m Wickellange und einer Ne 0.0015.
Erhohung der Ventilatortourenzahl von 950 auf
1500 brachte einige Verbesserung der Wickelbe-
schaffenheit, die jedoch noch nicht befriedigte, denn
das erste Drittel der Wickel lief auch dann noch
schlecht ab. Der Kalander-Prefdruck wurde von
911 kg auf 1317 kg erhoht. Durch die Anderung
der Anflugrichtung an die Siebtrommeln, d. h. an
die obere Siebtrommel, kann eine weitere Verbes-
serung der Wickelbildung erreicht werden. Zur Ab-
hilfe wurden in den Wickel, auf die Breite verteilt,
6 Flyerlunten mit einlaufen gelassen. Das Ablaufen
der Wickel wird dadurch stark verbessert. Die so
erzeugten Wickel konnten auf der Karde verarbei-
tet werden, doch kam es auch hier noch vor, daB
sich die Wickellagen ungeniigend voneinander
16sten, weshalb dauernde Wartung nétig war, bis

das erste Drittel abgelaufen war.
An der Schlagmaschine erwiesen sich 50%s rel.

Luftfeuchte bei 21° C als giinstig.

Einstellung: Schldger t/min = 729,6
Ventilator t/min = 1500
Schlage per Faser = 19,2

Karde: Bei normaler Kardeneinstellung war das Vlies
stark wolkig und unbrauchbar.

Die Deckel wurden auf 10/—12/—12/—11/—14/1000
eingestellt und die Abnehmertourenzahl von 10 auf
6.5 t/min herabgesetzt, wihrend die Tambourtouren
mit 165 t/min beibehalten werden konnten. Durch
starke elektrostatische Aufladung traten Stérungen
am Hacker auf, das Vlies klebte an der Hacker-
welle. Tieferstellung des Hackers um 10 mm bradhite
einige Besserung. Nach Erhéhung der rel. Luftfeuch-
tigkeit von 50 auf 60% konnte schliellich ein ruhig
laufendes, noppenfreies Vlies erzielt werden. Der
Verzug zwischen Abnehmer und Abzugwalze muBte
von 1.028 auf 1.102 erhéht werden. Im PreBkopf,
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an den PreSwalzen und am Drehteller sind ofters
Stérungen durch Verstopfung aufgetreten, denen
durch Erhéhung der Drehgeschwindigkeit erfolg-
reich begegnet werden kann.

Strecke: An der Strecke konnte mit normalem 6fachen
Verzug und normaler Liefergeschwindigkeit von
30 m/min gearbeitet werden. Vlies sehr gleich-
méBig und rein. Rel. Luftfeuchtigkeit 60%0 bei 22° C.
Elektrostatische Aufladungen von 1500 bis 3500
Volt.

Grobflyer: Infolge elektrostatischer Aufladungen trat
erhohte Fadenbruchzahl auf, was durch Erhéhung
der Luftfeuchte von 60 auf 70% rel. beseitigt wer-
den konnte. Gegeniiber Zellwolle mufte die Vor-
garndrehung um 16%o auf 0.28 Touren/Zoll engl.
vermindert werden.

Zylindereinstellung 52—42.5 mm.

Mittelflyer: Sehr guter Lauf bei 65%0 rel. Feuchte.

Die Garndrehung wurde um 10%, d. h. von 0.65
auf 0.59 t/Zoll engl. vermindert.
Zylinderstellung 50—42 mm.

Ringspinnmaschine; Ne 24: Mit normaler Maschinen-
einstellung sehr guter Lauf, 19—27 Fadenbriiche
per 1000 Spindelstunden. Garnausfall geniigend,
koénnte durch gednderte Maschineneinstellung noch
verbessert werden, wie z. B. groBeren Vorverzug,
Anderung des Schleppwalzengewichtes bei Le-
Blanc-Roth und Biigeléffnung bei Casablanca-Streck-
werk, .

Zylinderstellung: Bei Le Blanc-Roth: 47—42 mm

Casablanca: 47—44.5 mm
Ringdurchmesser: 48 mm
Traveler: Nr. 60
Raumklima: 65%0 rel. Feuchte bei 22 °C

I. Mischverspinnung Zellwolle 2.5 den mit Perlon

2. 33.3%9 Zellwolle, 66.7%/0 Perlon

Gemischt wurde an der Strecke. Normaler Lauf bei
geringer elektrostatischer Aufladung.

Grobflyer: Es erwies sich als notwendig, mit um 11%
geringerer Drehung, namlich 0.308 t/Zoll engl. zu
arbeiten, um normalen Lauf zu erzielen.

Mittelflyer: Hier betrug die Drehungsherabsetzung
10%, auf 0.59 t/Zoll. Fadenbruchzahl: normal.

Ringspinnmaschine; Ne 24: Lauf normal. Garnausfall
befriedigend. Maschineneinstellung wie unter ,Per-
lon-Reinverspinnung” (if. Versuchsnummer 1) an-
gegeben.

3. 50%/a Zellwolle, 50% Perlon

Strecke: Normaler Lauf ohne Besonderheiten. Elektro-
statische Aufladungen bis 500 Volt.

Grobflyer: Ebenfalls normaler Lauf.
Die Drehung wurde gegeniiber Reinzellwolle um
11% auf 0.308 t/Zoll engl. verringert.

Mittelfiyer: Normaler Lauf. Drehung 0.59 t/Zoll, d. h.
10% niedriger als bei reiner Zellwolle.

Ringspinnmaschine: Auch hier normaler Lauf, 19 bis
57 Fadenbriiche per 1000 Spindel/h. Drehung und

Maschineneinstellung wie bei Perlonreinverspin-
nung. Die rel. Luftfeuchte betrug 60—66% bei 22
bis 23° C. Der Garnausfall war befriedigend.

4. 66.7%/¢ Zellwolle, 33.3%¢ Perlon

Strecke: Normaler Lauf mit elektrostatischen Aufladun-
gen bis zu 500 Volt.

Grobflyer: Normaler Lauf, um 3% geringere Drehung
als bei Zellwolle {0.33 t/Zoll).

Mittelflyer: Normaler Lauf, Drehung wie bei Zellwolle.

Ringspinnmaschine: Normaler Lauf bei normalem
Garnausfall. Fadenbriiche in normalen Grenzen, 25
bis 54 Briiche per 1000 Spindel/h.
Rel. Luftfeuchtigkeit 60—64% bei 22—23° C.

II. Mischverspinnung Zellwolle 1.5 den mit Perlon

5. 33.3%0 Zellwolle, 66.7%¢ Perlon

Strecke: Normaler Lauf, elektrostatische Aufladungen
hoch, 1500—4500 Volt bei einer rel. Luftfeuchte von
55—62%0 und 22—23° C.

Grobflyer: Normaler Lauf. Die Vorgarndrehung wurde
gegeniiber Zellwolle um 15%0 auf 0.28 t/Zoll herab-
gesetzt.

Mittelfiyer: Lauf und Drehung normal.

Feinflyer: Lauf und Drehung normal.

Ringspinnmaschine:

a) Ne 24: Fadenbruchanzahl erhoht, 71—119 Briiche
pro 1000 Spindel/h. Garnausfall normal,
Spindeltouren 9400 t/h.

b) Ne 60: Sehr stark erhohte Fadenbruchzahl. 629
bis 727 Briiche pro 1000 Spindel/h.

Die Zunahme der Briiche ist auf den hoheren Titer

der Perlonfaser gegeniiber dem Titer der Zellwolle

zurickzuflihren, Das Garn ist stark rauh, der Gamn-
ausfall ist im allgemeinen verschlechtert.

Rel. Luftfeuchtigkeit 55—62°%0 bei 22—23° C.

10.000 Spindeltouren/min.

6. 50%s Zellwolle — 50% Perlon

Strecke: Normal bei elektrostatischer Aufladung von
1100—2700 Volt.
Grobilyer: Normal bei 9% geringerer Drehung (0.30 t/
Zoll engl.).
Mittelflyer: Lauf und Drehung normal. Rel. Luftfeuch-
tigkeit 59—62% bei 22.5—23°C.
Feinflyer: Lauf und Drehung normal.
Ringspinnmaschine: v
a) Ne 24: Normaler Lauf bei normalen Fadenbruch-
zahlen, 42—45 Briiche per 1000 Spindel-
touren/h.
b) Ne 60: Normaler Lauf bei normalen Fadenbruch-
zahlen, 60—45 Briiche per 1000 Spindel/h.
Rel. Luftfeuchtigkeit 62—66%0 bei 22° C.

7. 33.3%/0 Perlon — 66.7%/0 Zellwolle
Strecke: Normaler Lauf, elektrostatische Aufladungen
von 1800—4000 Voit.

Grobflyer: Normaler Lauf bei 9%0 geringerer Drehung
(0.30 t/Zoll).
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Mittelflyer: Lauf und Drehung normal.
Feinflyer: Lauf und Drehung normal.

Ringspinnmaschine:

a) Ne 24: Lauf normal, Briiche in normalen Gren-
zen, 23-——57 Briiche per 1000 Spindel/h.

Garnausfall normal.
Lauf schlecht, Fadenbruch stark erhoht,

b) Ne 60:

215—253 Briiche per 1000 Spindel/h.
Rel. Luftfeuchtigkeit 61-—62%0 bei 22° C.

Auswertung der Ergebnisse:

Die zahlenmdaBigen Ergebnisse der Spinnversuche
sind in Tabelle I fiir die Mischgarne mit Zellwolle
2.5 den/40 mm und in Tabelle II fiir jene mit Zellwolle
1.5 den/40 mm zusammengefaBt. Der besseren Ver-
gleichsmoglichkeit halber wurden die entsprechenden
Daten fiir die Perlonreinverspinnung bzw. Zellwolle-

reinverspinnung in beiden Tabellen mitangefiihrt.

Tabelle 1
Perlon 2 den 38 mm, mit Zellwolle Bng 2.5/40
Peron  Perlon  Perfon  Petlon  Zellwolle
10% 661% 50% 333% 100%
Karde:
Abfall %/ 39 2.1
Uster U %o 2.3 4.0
Strecke
Luntenbriiche I 70 21 0 0 0
per Kopf
in 10 Std. II 6.0 0 0 16 —
Grobflyer
Uster U % 4.1 4.3 4.1 4.5 4
Briiche per
100 Spindeln u. St. 57 0 0 0 5
Mittelflyer
Briiche per
100 Spindeln u. St. 0 0 0 0 0
Ringspinnm.
Briiche per
1000 Spindeln u. St. 23 49 38 39 44
Uster U %o 11.2 159 161 203 145
Sommer U %o 122 114 126 11.1 9.8
Rkm trocken 12.2 14.2 11.9 11.0 9.3
Rkm naB 20.0 127 9.9 7.8 5.2
Dehnung trocken 195 149 125 103 103
Dehnung naB 206 178 16.0 150 10.7
Cine-Fil Beurt. geniigend gendigend  normal  nmormal normal

Tabelle II
Perlon 2 den 38 mm, mit Zellwolle Bng 1.5/40

Perlon ~ Perffon  Perlon  Perlon  Zellwolle
100% 661% 50% 333% 100%
Karde:
Abfall %, 3.9 2.0
Uster U % 2.3 3.8
Strecke
Luntenbriiche 7.0 0 0 21 0
per Kopf
in 10 Stunden 6.0 11 0 0 0
Grobflyer
Uster U %, 4.1 3.8 3.5 3.7 3.8
Briiche per
100 Spindeln u. St. 57(8) 33.0 120 0 5.0
Mittelflyer
Briiche per
100 Spindeln u. St. 0 0 0 0 0
Feinflyer
Briiche per
100 Spindeln u. St. — 0 18.0 0 0
Ringspinnm.
Fadenbriiche/1000
Spdl. u. St. Ne 24 23 40 42 95 63
Uster U % 11.2 111 143 149 135
Sommer U % 122 108 9.9 9.1 8.6
Rkm trocken 222 140 123 114 113
Rkm naB 20.0 121 10.0 9.1 6.8
Dehnung trocken 195 137 122 115 115
Dehnung naB 206 139 128 135 143
Cine-Fil Beurt. geniigend  mormal  genigend  normal normal
Ringspinnm.
Fd. Briiche/1000 Sp. St.
Ne 60 234 78 678 28
Uster U % 205 194 206 201
Sommer U %, 171 179 127 128
Rkm trocken 10.9 9.5 9.1 9.4
Rkm naB 9.5 7.8 6.6 6.0
Dehnung trocken 11.3 9.8 9.0 8.8
Dehnung naB 87 122 111 113
Cine-Fil Beurteilung genigend  normal  genligend  put
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Der EinfluB der verschiedenen Mischungsverhéltnisse
Zellwolle/Perlon auf Festigkeit und Dehnung der Garne,
trodken und na8, ist in den beigefiigten Graphiken dar-
gestellt.
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Noch ibersichtlicher wird das Ergebnis, wenn man
die durch die Perlonbeimischung erzielte Festigkeits-
zunahme auf die Festigkeit entsprechender Reinzell-
wollegarne aus 2.5/40 mm bzw. 1.5/40 mm bezieht.

Tabelle III

Hieraus geht hervor, daB fiir Perlonfaser 2 den/38 mm
die Zellwollefaser 2.5 den/40 mm der geeignete Mi-
schungspartner ist, wahrend sich bei Mischverspinnung
derselben Perlonfaser mit Zellwolle vom Titer 1.5den
eine nur ungeniigende Festigkeitserh6hung einstellt.
Diese Erscheinung ist verstindlich, wenn man weiB,
daB beim Verspinnen von Titergemischen jeweils der
feinere und deshalb geschmeidigere Titer die Tendenz
hat, in den Fadenkern zu wandern, wihrend umge-
kehrt der grobere Titer mehr nach auBen strebt. In
vorliegendem Falle muB demnach jenes Garn das
festere sein, in welchem die festere Faser, somit das
Perlon, den feineren Titer aufweist und vorwiegend
in die Mittelachse des Fadens zu liegen kommt. Hier-
aus ergibt sich die allgemeine SchluBfolgerung, daf
Perlon irgend eines Titers, wenn die Mischung zum
Zwecke der Festigkeitserhohung erfolgt, stets mit Zell-
wolle eines hoheren Titers gemischt werden sollte.
Man erzielt dabei als zweiten Vorteil, daB die saug-
fahigere Zellwolle mehr nach auBen zu liegen kommt.
Was die Festigkeits- und Dehnungswerte anbelangt,
haben sich Mischungen mit 33.3 % und 66.7 %o Perlon
gegeniiber Mischungen 50 : 50 %o deutlich als giinstiger
erwiesen. Es ist ohneweiters verstdndlich, daB sich
hier die verschiedene Dehnbarkeit, exakt ausgedriickt
der abweichende Verlauf der Kraftdehnungskurve der
beiden Faserarten, auswirkt. Bei allen Fasergemischen
zwischen Partnern mit gréBeren Unterschieden des
Dehnungsverlaufes miissen notwendigerweise gerade
50/50-Mischungen hinsichtlich der Festigkeit ungiin-
stiger sein als alle librigen méglichen Mischungsver-
haitnisse.

Ein Beispiel soll dies klarmachen:

Man stelle sich Hanf- und Gummischniire vor, die
je 1 kg Tragféhigkeit haben. Zehn Hanfschniire zu-
sammen kann man ebenso wie zehn Gummischniire zu-
sammen somit mit 10 kg belasten, bis sie reiBen. Je fiinf
Gummischniire und Hanfschniire zusammengenommen
aber haben praktisch nicht viel iber 5 kg Tragkraft,
weil wegen der verschiedenen Bruchdehnungswerte
zuerst die Hanfschniire die ganze Last von 10 kg auf-
zunehmen haben und nach deren ReiBen erst die
Gummischniire.

Perlonanteil: 33.7% 50% 67" 100% Die Widkelbeschaffenheit war bei den vorliegenden
Festigkeitszunahme Versuchen auch nach den verschiedenen Verbesserungs-
bei 2.5 den 18 %  27%  53%  120% maBnahmen noch nicht als einwandfrei zu bezeichnen
Festigkeitszunahme gewesen. Weitere Versuche werden sich speziell noch
bei 1.5 den 2 % 9%  26%  102% mit dieser Frage zu beschéftigen haben.
~etl OO
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Die Einwirkung von Sonnenlicht auf Tellwolle

von Priv.-Doz. Dr. Ing. Theodor KLEINERT und Dr. Vikior MUSSMER

Vorbemerkung und Anla8 zur ndheren Untersuchung
des Problems der Lichtschddigung.

Es ist eine lang bekannte Tatsache, daB Textilien
aus mattierter Zellwolle bei Belichtung durch Sonnen-
licht einen oft erheblichen Festigkeitsabfall erleiden.
Die daraus entstehenden Reklamationen waren bereits
wihrend des Krieges der AnlaB, das Problem der
Lichtschddigung ndher zu untersuchen. An diesen
Untersuchungen, die bei verschiedenen Zellwolle-
werken durchgefiihrt worden sind, ist die Zellwolle
Lenzing A. G. selbst maBgeblich beteiligt und es soll
im nachstehenden iiber einige wesentliche Befunde be-
richtet werden.

Bekanntlich ist das Sonnenlicht aus Lichtanteilen
verschiedener Wellenldnge zusammengesetzt, worunter
besonders die kurzwelligen dem UV-Bereich ange-
horigen oder naheliegenden sichtbaren Anteile energie-
reich sind. Diese energiereichen Strahlen bewirken
beim Auftreffen auf Gewebe mehr oder weniger weit-
gehende Veranderungen der Fasersubstanz und
fihren schlieBlich zu einer Herabsetzung der textilen
Eigenschaften, insbesondere der Festigkeit. Bemerkens-
wert ist dabei die Tatsache, daB diese Schddigung nicht
nur bei Zellwolle, sondern ebenso bei Baumwolle und
den synthetischen Fasern auftritt. Wie wir weiter
unten sehen werden, besteht nur ein gradueller Unter-
schied zwischen mattierter Zellwolle und den ibrigen
Fasern.

Bekanntlich bestehen die Zellulosefasern aus mehr
oder weniger orientierten molekularen Zelluloseketten.
Die Schadigungen kommen dadurch zustande, daB die
Zelluloseketten durch die Lichteinwirkung an bestimm-
ten Stellen gespalten werden. Es ist nun zwischen
zwei Arten der Kettenspaltung zu unterscheiden. Die
eine ist dadurch charakterisiert, daBb die Lichtenergie
fiir sich allein zur Kettenspaltung ausreichend ist, was
dann der Fall ist, wenn die Frequenz des schddigenden
Lichtanteiles, bzw. die Wellenzahl, groBer als etwa
3000 mm ist. Da Licht derartiger Frequenz im Sonnen-
licht nur zu einem kleinen Teil enthalten ist und im
ibrigen durch Fensterglas fast zur Génze absorbiert
wird, muB bei der Schddigung von Vorhangstoffen,
die in der Regel durch eine oder auch zwei Schichten
von Fensterglas erfolgt, noch ein weiterer EinfluB
wesentlich sein.

Wir kommen damit zu dem zweiten Fall der Spal-
tung von Zelluloseketten durch Lichteinwirkung. Die-
ser ist dadurch gekennzeichnet, daB der schidigende
Lichtanteil (sichtbarer, durch Fensterglas hindurch-
gehender Lichtanteil} wohl eine geringere Frequenz
als oben angegeben besitzt, das heiit also zur Ketten-
spaltung nicht ausreichend energiereich ist, daB aber

1

durch den Ablauf chemischer Reaktionen zusétzliche
Energie geliefert wird, die gemeinsam mit der Licht-
einwirkung die Zerstérungen an den Fasern bedingt.
Diese Vorgidnge sind von verschiedener Seite ein-
gehend untersucht worden und es kann dariber ge-
sagt werden, daB es sich dabei im wesentlichen um
Oxydationsvorgange handelt, die durch gewisse Ver-
unreinigungen der Fasern, aber auch durch Farbstoffe
und Pigmente derselben begiinstigt werden.

Soweit es sich um eine reine Lichtwirkung handelt,
ist zu beachten, daB naturgemdB nur jene Strahlen
schadlich wirken konnen, die in die Fasern selbst ein-
dringen. Bei gldnzenden Fasern ist wegen des Refle-
xionsvermdgens der eindringende und daher schidliche
Lichtanteil an sich geringer und es ist den Fachleuten
ganz allgemein bekannt, daB beispielsweise eine glén-
zende Agyptische oder mercerisierte Baumwolle weni-
ger durch Lichtstrahlen geschiddigt wird als glanzarme,
nicht mercerisierte Baumwolle. Dieser Unterschied tritt
auch zwischen den glanzenden und matten Arten von
Viskosekunstseide und -zellwolle auf. Bei mattierten
Fasern wird durch die Auf- oder Einlagerung von licht-
streuenden Pigmenten der Glanz herabgesetzt, damit
aber auch der in der Faser gestreute Lichtanteil und
damit die Moglichkeit von Schddigungen erhéht.

Mattierungsmittel. Als solche werden fiir Zellwolle
fast ausschlieBlich Titandioxydpigmente verwendet, die
wegen ihres hohen Lichtbrechungsexponenten schon
bei Anwendung geringer Mengen (ca. 0.5 bis 2 %)
einen vortrefflichen Mattierungseffekt bewirken. Die
Anwendung groBerer Mengen ist deshalb nicht ange-
zeigt, weil die Pigmente als Fremdkoérper in der Faser
die Festigkeit derselben herabsetzen. Es sind wohl
neben der Titandioxydmattierung auch andere Mog-
lichkeiten der Fasermattierung studiert worden, zum
Beispiel das Einlagern von kleinen Gasbldschen oder
Oltropfchen, die dabei erzielten Ergebnisse erreichten
aber nicht im entferntesten die durch Titandioxyd be-
wirkten Effekte. Es mége in diesem Zusammenhange
erwdhnt sein, daB auch in Lenzing seit langem Unter-
suchungen auf diesem Gebiete durchgefiihrt worden
sind. Der Grund dafiir war, da bei Verwendung von
titandioxydmattierter Zellwolle besonders zur Herstel-
lung von Vorhangstoffen in einzelnen Fallen deutlich
Faserschadigungen aufgetreten sind, die von Fadch-
leuten auf einen katalytischen EinfluB des Titandioxyd-
pigmentes zuriidkgefiihrt werden.

Es hat nicht an Versuchen gefehlt, dem Titandioxyd
durch besondere Behandlung, bzw. durch Beimischun-
gen, den schidigenden katalytischen Effekt zu nehmen.
So wurde unter anderem chromiertes Titandioxyd in
den Handel gebracht, ohne daf jedoch dadurch die
Schwierigkeit wesentlich verringert wurde.
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Experimentelle Untersuchungen der Fakloren der
Lichtschidigung durch Titandioxydpigmente.

Als wihrend des letzten Krieges die Lichtschddigung
TiOz-mattierter Kunstfasern starker bekannt wurde,
hat man an verschiedenen Stellen experimentelle Unter-
suchungen durchgefithrt. In den deutschen Fachverbéan-
den der Faserhersteller und der Textilindustrie wurde
damals bekanntlich diese Erscheinung eingehend dis-
kutiert und von der Verwendung in bestimmten Fdllen
abgeraten.

In einer grundlegenden, an der Eidg. Materialprif-
anstalt St. Gallen durchgefiihrten Untersuchung stellt
Dr. SCHAPPI ganz allgemein fest, daB die Lichtschadi-
gungen bei titandioxydmattierter Kunstseide groBer
als bei nichtmattierter sind, daB aber gewisse atmo-
sphérische Einfliisse, insbesondere aber der Wasser-
dampfgehalt der Luft von wesentlicher Bedeutung sind.
Auch Dr. SIFPEL (Textil-Praxis, Marzheft 1952) stellt
den lichtschédigenden EinfluB des Titandioxyds in
Fasermaterialien fest. Seiner Auffassung nach sollen
zur Herstellung von der Sonnenbestrahlung stark aus-
gesetzten Geweben keine mit Titandioxyd mattierten
Fasern verwendet werden. Im besonderen weist er
darauf hin, daB ein genereller Unterschied in der Licht-
bestdndigkeit zwischen Natur- und Kunstfasern nicht
besteht. Weitere neuere Untersuchungen der Titan-
dioxydmattierung von Chemiefasern wurden von
Dr. SCHWEN (Melliand-Textilberichte, Jg. 1952, Seite
522 bis 525) und von Dr. AGSTER (Melliand-Textil-
berichte, Jg. 1952, Seite 739 bis 743) durchgefihrt. In
beiden Arbeiten wird der lichtschddigende Einfluf der
Titandioxydmattierung bestdtigt. Dieser zeigt sich bei-
spielsweise deutlich bei Mischgeweben aus gldnzenden
und mattierten Fasern, in welchen bei Belichtung die
mattierten stark, die nicht mattierten weit weniger
angegriffen werden. Es geht daraus hervor, da8 Titan-
dioxyd tatsdchlich den Lichtabbau der betreffenden
Fasern fordert.

Problemstellungen bei den eigenen Untersuchungen.

Aus unseren langjdhrigen Erfahrungen uber Licht-
schddigungen war es uns bekannt, daB es sich um
komplexe Vorgédnge handelt, bei welchen verschiedene
Faktoren eine wesentliche Rolle spielen, von welchen
einige dem Fasermaterial selbst, bzw. den Pigmenten,
zuzuordnen sind, wéadhrend andere mit bestimmten
Verunreinigungen der Fasermaterialien in Beziehung
stehen. Es wurden die folgenden Einflisse gesondert
untersucht:

1. EinfluB der Mattierung durch Vergleich von Baum-
wolle mit Zellwolle gldnzend und matt.

EinfluB verschiedener Titandioxydpigmente.
EinfluB eines Schwefelgehaltes der Fasern.
EinfluB von Schwermetallsalzen.

EinfluB von S&urespuren.

EinfluB von Resten sauerstoffabgebender Chemi-
kalien.

EinfluB der Schweisduren.

. EinfluB des Fasertiters.

O n oA wh
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Die Belichtung der zu untersuchenden Gewebe wurde
zum Teil durch direktes Sonnenlicht, zum Teil durch
Belichtung mit Quarzlampenlicht vorgenommen, nach-
dem durch Vorversuche das Aquivalentverhdltnis der
Schadigung durch diese beiden Lichtquellen festgestellt
worden war, wobei wir uns dabei der grundsédtzlichen
Schwierigkeiten einer Vergleichbarkeit klar waren.

Uber die zahlenméBige Ermittlung der Lichtschddi-
gungen ist folgendes zu sagen: Gemessen werden kann
die mittlere Kettenldange (Polymerisationsgrad) des
Zellulosemateriales vor und nach der Belichtung oder
aber die Festigkeitswerte. In den bereits erwéahnten
Untersuchungen von Dr. SCHWEN hat der Autor fest-
gestellt, daB der Abfall des Polymerisationsgrades
einerseits und der Trockenreififestigkeit andererseits
nicht vollig parallel 1l&uft. Im Polymerisationsgrad-
abfall verhédlt sich glanzende Faser in der Mehrzahl
der Fille glinstiger als mattierte. Da die Festigkeits-
abnahme einer praktischen Schadensbeurteilung am
ndchsten kommt, haben wir in den vorliegenden Unter-
suchungen in erster Linie den Festigkeitsabfall gepriift.

Die Auswertung der Untersuchungen erfolgte in der
Weise, daB der Festigkeitsabfall in Prozenten der
Ausgangsfestigkeit ausgedrickt wurde. Es hatte das
den Vorteil, dal Fasermaterialien mit verschiedener
Ausgangsfestigkeit miteinander verglichen werden
konnten.

Durchfithrung der Versuche.

Die Untersuchungen wurden an Fasern vorgenom-
men, die unter Verwendung verschiedener Titandioxyd-
pigmente mattiert worden waren. Die Pigmente waren
fiir sich allein auf ihre katalytische Wirkung, und zwar
mittels der sogenannten Peroxydzersetzung geprift
worden. Es zeigten sich wohl gewisse Unterschiede in
der Wirksamkeit, die zahlenméBig aber unbedeutend
waren.

Um den EinfluB von Titandioxydpigmenten in Form
einer Fasermattierung zu prifen, wurden vergleichs-
weise Baumwolle sowie gldnzende und mattierte Zell-
wolle unter gleichen Belichtungsbedingungen unter-
sucht. Gewebe gleicher Konstruktion (Mollino) wur-
den, um den natiirlichen Verhéaltnissen maoglichst nahe
zu kommen, direkt der Sonnenbestrahlung in der Zeit
zwischen Mai und Oktober, entsprechend insgesamt
1300 Sonnenstunden, ausgesetzt. Die zur Prifung ver-
wendeten Gewebe waren zum Teil roh, appretiert, zum
Teil gebleicht. Einige Gewebe waren gefdrbt, und zwar
mit Farbstoffen aller Echtheitsklassen. Zur Feststellung
des Schadigungsgrades wurde die Zunahme der Oxy-
zellulosebildung qualitativ gepriift und weiters die Ab-
nahme des Durchschnittspolymerisationsgrades sowie
der Festigkeit der Einzelfasern aus den belichteten
Geweben bestimmt. Die Abnahme des Polymerisations-
grades und der Festigkeit ist bekanntlich ein verlaB-
liches MaB fiir den Fortschritt der Zellulosezerstdrung.
Das auf Mittelwerte zusammengefaBte Ergebnis aller
Belichtungsversuche ist aus den Tabellen zu ersehen,
in welchen der Festigkeitsabfall der Einzelfasern im
trockenen und nassen Zustand in Prozenten des Aus-
gangsmaterials angegeben ist,
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Tabelle 1
Festigkeitsabfall von Baumwolle- und Zellwolle-
geweben (glanzend und matt) nach 1300stindiger
Sonnenbelichtung.

Festigkeitsabfall in % des

Material Ausgangsmateriales
trocken naf
Baumwolle 36.5 427
Zellwolle 1.5 den
gldnzend . 23.7 39.8
Zellwolle 1.5den
matt 32.4 46.4

Aus obiger Tabelle ist ersichtlich, daB bei starker
Sonnenbestrahlung Baumwolle perzentuell einen etwas
groBeren Trockenfestigkeitsabfall erleidet als die glén-
zende und die mattierte Zellwolle. Infolge der hohen
Ausgangsfestigkeit der Baumwolle wirkt sich jedoch
dieser Festigkeitsabfall im praktischen Gebrauch nicht
gleich ungiinstig wie bei Zellwolle aus. Ahnliches
trifft in erhohtem MaBe bei der NaBfestigkeit zu, weil
bekanntlich die NaBfestigkeit der Baumwolle sich nur
unwesentlich von der Trockenfestigkeit unterscheidet,
widhrend die NaBfestigkeit der Zellwolle gewdéhnlich
nur ungefdhr 55 % der Trockenfestigkeit betrdgt. Aus
der Tabelle 1 geht weiters hervor, daB der Trocken-
und NafBfestigkeitsabfall der mattierten Zellwolle im
Vergleich zur gldnzenden um etwa ein Drittel hoher
liegt. Die Tabelle zeigt, daB bei sémtlichen Belichtungs-
versuchen eine mehr oder weniger starke Beschédi-
gung der Gewebe festzustellen ist. Es konnte je-
doch in keinem einzigen Fall ein tota-
ler Zerfall aufgefunden werden. Dies
steht scheinbar im Widerspruch mit praktischen Befun-
den an Vorhangstoffen aus mattierter Zellwolle, die
dem Sonnenlicht ausgesetzt waren und in einzelnen
Fallen nach verhéltnismaBig kurzer Belichtungszeit
morsch geworden waren., Sie mufiten demnach unter
praktischen Bedingungen eine weit stdrkere Schadi-
gung erlitten haben, als nach den obigen Versuchs-
ergebnissen zu erwarten war. Diese besonders starken
Lichtschddigungen zeigten sich bereits in den ersten
Wochen der Belichtung. Die Befunde lassen den Schlufl
zu, daB neben den stofflichen Eigenschaften des Faser-
materials und des Mattierungsmittels noch besondere
Einfllisse mitgewirkt haben mufiten, um die abnormale
Lichtschddigung der Zellwollgewebe herbeizufiihren.
Da es sich dabei um komplexe Einfliisse handelt, wur-
den die folgenden Faktoren und Einfliisse gesondert
gepriift:

1. EinfluB einer verschiedenen Faserentschwefelung.

2. Einfliisse von Verunreinigungen wie Eisenverbin-
dungen, die mit dem Wasser auf die Textilien ge-
langen.

3. Einfliisse von Metallsalzen und Chemikalien, die
von den Farbe- und Ausristebehandlungen der
Gewebe zufolge mangelhaften Auswaschens zu-
riickbleiben konnen.

4. Einflisse von geringen S&uremengen und von
Schweifisduren.

5. EinfluB gewisser Farbstoffe.

Es wurde Zellwolle verschiedenen Schwefelgehaltes,
und zwar sowohl Zellwolle, die absichtlich in verschie-
denem Ausmafie entschwefelt worden war, sowie auch
Zellwolle, deren Schwefelgehalt durch Imprégnieren
mit Schwefellosungen kiinstlich erhéht worden war, in
Belichtungsversuchen gepriift und die Anderungen der
Festigkeit festgestellt. Die Faserproben wurden unter
gleichen Bedingungen unter der Quarzlampe belichtet,
entsprechend einer Sonnenbelichtung von etwa 1300

Stunden. Tabelle 2

Festigkeitsabfall von Zellwollegeweben (gldnzend} mit
verschiedenem Schwefelgehalt. Quarzlampenbelichtung.

Festigkeitsabtall in % des

P;\fbe Schwefelgehalt Ausgangsmateriales
r- h trocken nag
1 0.0066 37.1 59.0
2 0.013 47.5 62.9
3 0.028 27.2 55.0
4 0.035 43.2 72.8
5 0.0492 32.8 67.6
6 0.057 29.6 47.7
7 0.0684 17.0 43.1
8 0.087 7.1 20.5

Die Untersuchungen zeigen, daB der Schwefelgehalt
der Zellwolle das Ergebnis der Belichtung nicht wesent-
lich beeinfluBt und daf bei héheren Schwefelgehalten
sogar eine gewisse Verminderung der Schddigungen
eintritt.

In weiteren Versuchen wurden Baumwoll- und Zell-
wollgewebe (gldnzend und matt) mit schwach eisen-
haltigen Wassern befeuchtet und belichtet. Der Festig-
keitsabfall war groBenordnungsmadaBig bei allen Arten
der Gewebe annéhernd gleich und an sich nicht be-
sonders verstarkt.

Es wurden ferner Modellversuche durchgefiihrt, bei
welchen Gewebe aus Baumwolle und Zellwolle (glan-
zend und matt) mit substantiven Farbstoffen gefédrbt
und nach dem Féarben zur Verbesserung der Lichtecht-
heit mit Kupfersulfat, bzw. Kaliumbichromat und Essig-
sdure nachbehandelt wurden, wie dies in der Praxis
der Fall ist. Der ublicherweise nachfolgende Spiil-
prozeB wurde aber absichtlich nicht grindlich durchge-
fithrt, so daB noch Reste von Kupfersulfat, bzw. Kalium-
bichromat und Essigsdure auf der Faser zurickblieben.
Diese Reste waren aber so gering, daB sie analytisch
fast nicht mehr nachweisbar waren. Nach Belichtung
der Stoffe (1300 Sonnenstunden) stellten wir die in
Tabelle 3 angegebenen Festigkeitsabnahmen fest.

Tabelle 3

Festigkeitsabfall von Baumwolle- und Zellwolle-
geweben (glianzend und matt), die Spuren von Kupfer-
und Chromsalzen sowie Essigsdure enthielten.

Festigkeitsabfall in %

Material des Ausg.-Mat.
trocken na
Baumwolle N 61.6 75.0
Zellwolle 1.5 den, gldanzend 49.4 66.6
Zellwolle 1.5 den, matt 64.3 77.2
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Das Vorhandensein &uflerst geringer Mengen ion-
ogener Kupfer- bzw. Chromsalze, die als Katalysatoren
wirken, hatte — wie die obigen Zahlen deutlich zeigen
— eine wesentlich stirkere Schadigung der Zellulose
zur Folge als bei den Geweben, die frei von solchen
Metallsalzen waren. Es ist bemerkenswert, daB diese
Gewebe beim Waschen vollig zerfielen.

In weiteren Versuchen wurden auf die Versuchs-
gewebe geringste Mengen aufBlerordentlich verdiinnter
Schwefelsdure aufgebracht, wie es beim Absduern und
mangelhaften Auswaschen der Gewebe in der Aus-
ristung moglich sein kann. Die auf den Geweben be-
findlichen Schwefelsdurespuren waren dabei so gering,
daB sie mit einfachen Methoden, wie sie betriebs-
méaBig zur Anwendung gelangen, z. B. mittels des
Farbumschlages von Kongorot, nicht mehr nachweis-
bar waren. Nach Belichtung dieser Stoffe, die aus
Griinden schnellerer Durchfiihrbarkeit, wie auch alle
folgenden Versuche, mit Quarzlampenbestrahlung vor-
genommen wurden, konnte eindeutig fesigestelit wer-
den, daB die Textilien durch die geringen Saduremen-
gen photosensibel wurden, wobei sich mattierte Zeli-
wolle empfindlicher zeigte als Baumwolle und gldn-

de Zellwolle.
zende Zellwolle Tabelle 4

'Festigkeitsabfall von Baumwolle- und Zellwolle-
geweben (glinzend und matt), die Spuren von Schwe-
felsdure enthalten. Belichtung unter der Quarzlampe.

Festigkeitsabiall in %

Material trocken nag
Baumwolle 68.2 72.4
Zellwolle 1.5 den, gldnzend 74.7 85.1
Zellwolle 1.5 den, matt . 86.5 Zerfallt beim

Benetzen

Abnormale Schadigungen von Zellulosetextilien sind
auch beobachtet worden, wenn diese mit am Markt be-
findlichen, sauerstoffabspaltenden Waschmitteln behan-
delt und nach dem Waschen zu wenig griindlich ge-
spiilt wurden, so zwar, dal Waschmittelreste, zum Bei-
spiel solche von Perborat, auf der Faser zuriickblieben.
Setzt man solche Textilien der Ultraviolettbestrahlung
aus, so tritt ein abnormal schneller Zerfall der Zellulose
ein, wobei titandioxydmattierte Zellwolle einen groBe-
ren Festigkeitsabfall als gldnzende Zellwolle oder

Baumwoll igt.
¢ zelg Tabelle 5

Festigkeitsabfall von Baumwolle- und Zellwollege-
weben (glinzend und matt), die Spuren sauerstoffab-
gebender Chemikalien enthielten. Belichtung unter der
Quarzlampe.

Material Festigkeitsabfall in %

{rocken naff
Baumwolle 71.4 73.6
Zellwolle 1.5 den, gldnzend 68.5 81.4
Zellwolle 1.5den, matt . 88.2 Zerfallt beim
Benetzen

Interessante Feststellungen konnten an Textilien ge-
macht werden, die eingetrocknete SchweiBabsonderungen
enthielten und der Ultraviolettbestrahlung ausgesetzt

wurden. Um Serienversuche durchfilhren zu kénnen,
wurden Gewebe mit kiinstlicher SchweiBlosung behan-
delt, die 10 g pro Liter Kochsalz, 1 g pro Liter Milch-
saure, 85%oig, und 1 g pro Liter Dinatriumphosphat ent-
hielt. Die Versuchsergebnisse sind in Tabelle 6 zu-

faBt.
sammengefaBt Tabelle 6

Festigkeitsabfall von Baumwolle- und Zellwollege-
weben (gldnzend und matt), die Spuren der kiinstlichen
SchweiBlosung enthielten. Belichtung unter der Quarz-
lampe.

Festigkeitsabfall in %

Material trocken nas
Baumwolle 59.6 61.2
Zellwolle 1.5den, glanzend 46.9 58.6
Zellwolle 1.5 den, matt . 62.1 71.3

Obige Tabelle zeigt, daB mattierte Zellwolle auch
in diesem Falle eine raschere Festigkeitsabnahme er-
fahrt als glanzende Zellwolle oder Baumwolle.

Aus samtlichen der obenstehend angefiihrten Unter-
suchungen geht eindeutig hervor, daB mattierte Zell-
wolle gegen Sonnenbestrahlung oder Einwirkung von
kiinstlichen Ultraviolettstrahlen empfindlicher ist als
gléanzende Zellwolle oder Baumwolle. Eine weitere
Erhdhung der Photosensibilitdt tritt ein, wenn gewisse
Substanzen, wie Metallsalze, Sduren, sauerstoffabspal-
tende Stoffe usw. in geringsten Mengen vorhanden sind.

Auf Grund der schon wahrend des Krieges in der ge-
samten Textilindustrie gesammelten Erkenntnisse und
neuer Erfahrungen, denen zufolge mit Titandioxyd
mattierte Zellwolle lichtempfindlicher als gldnzende
ist, gewinnt die Frage nach der Wirksamkeit von Anti-
katalysatoren besondere Bedeutung. Bekanntlich wur-
de von verschiedener Seite das Chromieren der Titan-
dioxydpigmente bzw. auch der damit mattierten Textil-
fasern vorgeschlagen. In diesem Zusammenhang haben
wir uns an verschiedene GroBerzeuger von Titan-
dioxydpigmenten mit der Anfrage gewandt, ob durch
eine Chromierung auf Grund der Erfahrungen eine Her-
absetzung der lichtschddigenden Eigenschaften von
Titandioxydpigmenten tatsdchlich méglich ist. In einem
Antwortschreiben teilte uns eine Firma wortwortlich mit:
«Nach unseren bisherigen Erfahrungen auf Grund prak-
tischer Versuche bringt eine Chromierung keine genii-
gende Verbesserung. Der gesamte Fragenkomplex ist
bereits seit einiger Zeit Gegenstand eines umfangreichen
Versuchsprogrammes in Zusammenarbeit mit verschie-
denen groBen Kunstseide- und Zellwollefabriken
Deutschlands. Die Versuche sind jedoch noch nicht ab-
geschlossen, so daB uns eine endgiiltige Stellungnahme
zu den von Ihnen aufgeworfenen Fragen heute noch
nicht moglich ist.”

Ahnliche AuBerungen erhielten wir auch von an-
deren auslandischen Titandioxyd-Lieferanten, sowie
von GroBerzeugern von Vorhangstoffen. Es ergibt sich
daraus die FErkenntnis, daB spinnmattierte Zellwolle
zur Erzeugung von Vorhangstoffen und Textilien, die
einer dauernden Einwirkung des direkten Sonnenlich-
tes ausgesetzt sind, moéglichst nicht verwendet werden
sollten.
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Die Einwirkung von Sonnenlicht auf Textilien ist ein
komplexer Vorgang und es konnen neben den Titan-
dioxydpigmenten auch noch andere Faktoren die Licht-
schadigung beeinflussen. So ist es aus grundlegenden
Untersuchungen von G. S. EGERTON (Journal Society
of Dyers and Colourists 1947, 1948, 1949) bekannt, dafl
gewisse Farbstoffe bei lingerer Sonnenbestrahlung
einen schddigenden EinfluB auf die betreffenden Tex-
tilien ausliben. Von den Farbenfabriken wurden zur
Priifung des lichtschddigenden Einflusses von Farb-
stoffen ausgedehnte Belichtungsversuche durchgefiihrt,
die zur Einteilung der Farbstoffe in 4 Gruppen gefiihrt
haben:

1. Farbstoffe ohne faserschddigende Wirkung,

2. Farbstoffe mit schwach faserschddigender Wirkung,

3. Farbstoffe mit deutlich faserschadigender Wirkung,

4. Farbstoffe mit stark faserschadigender Wirkung.

In einzelnen Fallen wurden Farbstoffe von den Er-
zeugerfirmen selbst als stark lichtschadlich angegeben.
So sind, um ein Beispiel herauszugreifen, in der Muster-
karte Nr. 903/51 der Firma Sandoz A.G., Basel, die
Kipenfarbstoffe Sandothrengelb NGC, N 2 GR, N5 GK
sowie Sandothrenorange R als Farbstoffe mit stark
faserschdadigender Wirkung bezeichnet, die z. B. bei
Baumwolltextilien nach Sonnenbelichtung Faserschédi-
gungen bis zu 50 %o verursachen.

Andere Farbenfabriken machen zwar nicht so pra-
zise Angaben, jedoch teilen auch sie die Farbstoffe in
mehrere Klassen je nach ihrem lichtschadigenden Ver-
halten ein.

Neben den bereits behandelten Einfliissen bei der
Lichtschddigung von Fasern ist auch noch auf die
Garnstédrke, bzw. den Fasertiter hinzuweisen. Prakti-
schen Erfahrungen zufolge werden Textilien, die aus
gezwirntem oder grobem Garn hergestellt sind, ver-
héltnisméaBig wenig durch die Strahlenwirkung ange-
griffen. Je gréBer die Faseroberfliche ist, das heiBt, je
feiner die Garnnummer und der Titer der Einzelfasern
sind, umso stdrker treten die Lichtschddigungen in
Erscheinung. Eine diesbeziigliche Versuchsreihe, bei
der mattierte Fasern mit verschiedenen Titern unter
der Quarzlampe gleichlanger kiinstlicher Ultraviolett-
bestrahlung ausgesetzt waren, zeigt deutlich den Riick-
gang der Lichtschddigung mit steigendem Fasertiter.

Tabelle 7

Festigkeitsabfall von Zellwollefasern (glanzend und
matt) verschiedenen Fasertiters. Gleichlange Belichtung
unter der Quarzlampe (Trockenfestigkeit).

Festigkeitsabfall in % des

Fasertiter Ausgangsmateriales
gltinzend mati
1.5 37.4 48.2
2.5 27.5 39.5
3.75 21.7 26.3
4.5 14.1 21.6

Diesen Versuchsergebnissen zufolge verhdlt sich
grobtitrige Zellwolle der Lichteinwirkung gegeniber
am widerstandsfahigsten; jedoch ist auch in diesen
Belichtungsversuchen festzustellen, daB mattierte Zell-

wolle bei allen Titerstarken einen groBeren Festig-
keitsverlust erleidet als glénzende Zellwolle.

Zusammenfassung

Auf Grund obiger Versuche und Darlegungen ist
festzustellen, daB Zellulosefasern, und zwar unabhén-
gig davon, ob es sich um natiirliche (Baumwolle) oder
kiinstliche Fasern (Zellwolle) handelt, vom Sonnenlicht
angegriffen werden, wobei in beiden Fillen die gldn-

" zenden, stark reflektierenden Fasern weniger gescha-

digt werden als die matten. Die zur Fasermattierung
fast ausschlieBlich beniitzten Titandioxydpigmente be-
gunstigen den Lichtangriff aber weniger, als dies durch
andere, zusitzliche Faktoren der Fall ist. Uber die
Anwendung der von verschiedenen Seiten empfohle-
nen ,Antikatalysatoren” als Lichtschutzmittel, wie ins-
besondere von Chromsalzen, liegen eindeutige Befunde
bisher nicht vor.

Schwefel, der fallweise von der Herstellung her in
den Viskosefasern zurtiickbleiben kann, iibt auf die
Lichtschddigungen keinen wesentlichen Einfluf aus.
Einen sehr starken EinfluB zeigen dagegen gewisse
Chemikalien, die vom Farben und Ausristen der
Fasermaterialien her bei ungeniigendem Auswaschen
in den Textilien zuriickbleiben kénnen, und zwar auch
in geringsten Mengen. In diesem Sinne wirken kleinste
Mengen von Metallsalzen (Kupfer- und Chromverbin-
dungen) und Sauren.

Schadigend wirken ferner die Schweiflsduren, so-
ferne damit verunreinigte Gewebe dem Licht ausge-
setzt werden. Auch Reste von sauerstoffabspaltenden
Waschmitteln in den Geweben kénnen die Lichtschadi-
gungen verstdrken. Ein wichtiger EinfluB auf das Ent-
stehen von Lichtschdden auf Zellwolletextilien kommt
auch der Garnstdrke, bzw. dem Einzelfasertiter zu. Es
erscheint demnach empfehlenswert, fiir den Fall, daB auf
die Verwendung von titandioxydmattierter Zellwolle
zur Herstellung von dem Licht auszusetzenden Tex-
tilien nicht {iberhaupt verzichtet werden kann, nur
moglichst grobere Garne aus hoheren Titerstdrken zu
verwenden.

Als wichtigster Befund der obigen Untersuchungen
ist anzusehen, daB der in einigen Fdllen beobachtete
totale Zerfall von Zellwollegeweben, die dem Licht
ausgesetzt waren, nur dann auftritt, wenn neben der
reinen Lichtschddigung ein zusétzlicher chemischer
Schadigungseffekt durch bestimmte Verunreinigungen
erfolgt, die nicht der Zellwollehersteller beeinflussen
kann, sondern die nachtraglich im Laufe der Weiter-
verarbeitung oder im Gebrauch hinzukommen.

Auf das griindliche Auswaschen aller von den Aus-
rlistungs- und Waschvorgangen zurickbleibenden Che-
mikalien ist daher groBter Wert zu legen. Dies bezieht
sich insbesondere auch auf die Gebrauchswéasche von
Textilien, wobei es hdufig zu Verunreinigungen durch
geringste, katalytisch wirkende Metallmengen, herriih-
rend von den Wascheinrichtungen, kommen kann.
Griindliches Nachspiilen mit entsprechend groBen Men-
gen reinen Wassers ist von ausschlaggebender Be-
deutung.
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Einfluf3 der relativen Luftfeuchtigheit in Spinnereirdsumen
auf den Ganansfall

Ing. Oskar Zimnic

DaB ein solcher Einflul besteht, ist bekannt. Dennoch
schien es von Interesse, die Verhdltnisse bei verschie-
denen relativen Feuchtigkeitsgehalten der Raumluft
und bei verschiedenen Raumtemperaturen zu unter-
suchen, umsomehr, als nicht jede Spinnerei in der
Lage ist, das Klima ihrer Arbeitsrdume willkirlich

einzustellen.

Die Versuche wurden bei nachstehenden Stufen der
relativen Feuchtigkeit ausgefiihrt.

40 %o, 50 %, 60 %0, 70 %0 rel.,
wobei bei jedem der vier Versuche drei Teilversuche bei
22°, 26°, 28° C
liefen.
Die Einzelversuchsdauer fiir jeden der insgesamt so-
mit 12 Teilversuche betrug jeweils 12 Stunden. Wéh-
rend der Versuchsdauer wurde die relative Luftfeuchte

auf * 3%, die Temperatur auf % 1°C konstant ge-
halten.

Die fiir die Versuche verwendete Zellwolle war
unter normalen Bedingungen gelagert und wurde erst
mit Versuchsbeginn dem jeweils eingestellten Klima
ausgesetzt.

Verwendet wurde Lenzinger Zellwolle der Type
Bng 1,5/40, glanzend. Gesponnen wurden Ne 24 und
Ne 60.

28° C und
40 9% rel. Luftfeuchtigkeit aufgetreten und sollen hier

Die groBten Abweichungen sind bei

ausfihrlich behandelt werden. Eine sehr starke Flug-
bildung ist an allen Maschinen zu beobachten. Der
Flug setzt sich hauptsdchlich auf den Zylinderbanken,
Gattern und Spindelbdnken ab, da dort die geringste
Luftbewegung an den Maschinen vorhanden ist. Beim
bloBen Durchschreiten des Raumes in der Néhe der
Maschine kommt die Luft in Bewegung und der Flug
hduft sich unregelméBig zusammen und kann so in
den meisten Fallen als Anflug (Patzen) in den Faden
gelangen.

Durch rauhe Maschinenteile wird der Flug gebunden
und hauft sich an. Starke Flugansammlungen entstehen
am FuBboden. Ist der Boden glatt, dann geraten diese

Flugmassen schon beim langsamen Durchschreiten des
Saales stark in Bewegung. Bei rauhem FuBbodenbelag
setzt sich der Flug zu einem pelzartigen Belag zu-
sammen.

Bei geringer relativer Luftfeuchtigkeit und hoher
Temperatur bereitet sich das Fasergut im Haupt-
verzugsfeld stark aus, was auch noch durch elektro-
statische Aufladungen stark beglinstigt wird. Der da-
durch bedingte grofie Einzwirnwinkel ergibt zwangs-
ladufig ein sehr rauhes Garn, da lange Faserenden

nicht von der Drehung erfaBt werden kénnen. Viele
gute Fasern werden iiberhaupt nicht von der Drehung

erfaBt und gehen als Flug in die Luft. Durch zu-
nehmenden Verzug (iber 20fach) treten die Erschei-
nungen verstdrkt auf.

Die Auswirkungen an den einzelnen Maschinen bis in

das Garn sind:

Schlagmaschine

Die Wickeldurchmesser wachsen um ca. 10%b an,
sonst keine Abweichungen.

Karde

Gutes noppen- und nissenfreies Vlies. GréBere Faser-
abscheidung beim Einzugstrichter zu Kalanderwalze
und Topflieferwalze. GroBerer Anteil von kurzen ge-
schidigten Fasern. Volumindses Kardenband. Durch-
hdngen des Vlieses.

Strecke 1. und 2. Passage

Vliese rein, doch etwas durchhéngend. Elektrostati-
sche Aufladungen von 6500 bis 7000 Volt. Starke Flug-
entwicklung. Flugansammlungen werden zeitweise mit-
gerissen und ergeben Patzen, die sich durch Nummern-
schwankungen im Garn ausdriicken.

Flyer

Starke Flugentwicklung, die noch durch den Fliigel-
Durch elektrostatische Auf-
ladung kleben die Faserbiischel an den Fliigelrohren

wind verstdarkt auftritt.
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Zusammenstellung 1
Schlag- Karde Strecke Volt Flyer
maschine Lauf el. Aufl, - A
grob mittel fein
Auflésung sehr gute starke starke starke starke
40% rel. L.F. normal Auflésung Flug- 6500—7000 Flug- Flug- Flug-
28° C Wickel volumin. entwick- entwick- entwick- entwick-
12% groBer Lunte lung lung lung lung
Auflésung
40% rel. L. F. normal .
26° C Widkel (O " " 6000—7000 " " "
8% grober
Auflosung Fi
40% rel. L.F. normal . ug- i
295 ¢ Wickel O " e.nltuvlillck 6000—6500 " " "
8% grober g
Auflésung sehr gute
. Flug- Flug- Flug-
) < b N
50% r?}' L.F. no rmal Auflésung " 5000—5500 entwick- entwick- entwick-
28° C Widckel © Lunte lun lun lu
4% gréBer normal g g ng
Auflésung
50% rel. L.F. normal
260 C chkel Q " " 5000_5500 " " "
normal
geringere geringere geringere geringere
50% rel. L.F. Flug- - Flug- Flug- Flug-
990 C " " entwick- 4500—5000 entwick- entwidk- entwick-
lung lung lung lung
Vlies
etwas
60 %2§gl'c L.F. " Nissen normal 2500—3500 normal normal normal
Lunte
normal
60% rel. L.F.
260 C " " " 2000—3000 " " "
60% rel. L. F.
220 c " 11 " 0—2000 " 1 "
Auflésung stark
70% rel. L. F. geringer verniBt 0—1000
28° C Widkel QO Lunte " " " "
4% kleiner normal
70% rel. L. F.
260 C " " " 0—1000 " " "
Auflésung
70% rel. L.F. geringer 0—1500
220 C Wickel @ " " hd " " "
8% kleiner
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an und werden von Zeit zu Zeit mitgerissen. Patzen
im Vorgarn oder bei stirkeren Ansammlungen fiihren
zum Fadenbruch. Faserschoppungen vor Eintritt in das
Streckwerk bis zum Fliigelhals ergeben im Garn weni-
ger gedrehte, aber glatte Fadenverdickungen von 30

bis 120 mm Lé&nge.

Ringspinnmaschine

Bei der starken Flugentwickiung wird der Flug, der
sich an der Fadenfiihrerleiste und am Gatter ansam-
melt, von dem Vorgarn mitgenommen und ist im
Garn als ldngere Fadenverdickung (20—35 mm) sicht-
bar. Das Fasergut ist verzogen und von der Drehung

vollstdndig erfafBt.

Beim Austritt aus dem Streckwerk kénnen Flugan-
sammlungen durch Luftbewegung an den Faden kom-
men, die nur teilweise von der Drehung erfaBt werden.

Anflug beim Fadenfiihrer und im Ballon ist als Fahne
dem Faden angedreht, 148t sich in den meisten Fillen
am Faden verschieben und kann abgezogen werden.

In der angeschlossenen Zusammenstellung wird das
Auftreten dieser Fehler bei den einzelnen Tempera-
turen und relativen Luftfeuchtigkeiten gezeigt. Ebenso
wurden die Fadenbriiche und Uster U% sowie lang-
periodische Variationsbreiten der Ringspinngarne ein-
getragen.

Bei erhéhter Flugentwicklung wurden die normalen
Spindelbankreinigungszeiten, d. h. die, die bei 65%
relativer Luftfeuchtigkeit und 22° C der Arbeiterin
vorgeschrieben sind, eingehalten (1!/2 Stunden bei
1.5 den Ne 24, 1 Stunde bei 2.5 den Ne 24).

Aus der Zusammenstellung ist zu ersehen, daB an
der Karde die giinstigsten klimatischen Verhéltnisse
bei 50% rel. Luftfeuchtigkeit und 22—26°C liegen.
Eine geringere Luftfeuchtigkeit wirkt sich an der Karde
wenig aus. Es ist lediglich das Luntenvolumen gréBer.
Bei hoherer rel. Luftfeuchtigkeit, iiber 50%s, sind im
Vlies Nissen, bei 70%9 sogar Noppen vorhanden.

Die elektrostatische Aufladung an der Strecke wurde
mit einem Elektrometer, 30 mm nach Austritt des
Vlieses aus dem Vorderzylinderpaar, gemessen. Mit
abnehmender rel. Luftfeuchtigkeit steigt die elektro-
statische Aufifadung und erreicht bis 7000 Volt. Nach
unserer Erfahrung tritt bis zu 3000 Volt keine Stérung
des Spinnprozesses ein. Bei 6000—7000 Volt ist eine
starke Wickelneigung an den Vorderzylindern zu
sehen. Die Fasern kleben an dem oberen Vorderzylin-
der, was unweigerlich zum Luntenbruch fiihrt.

Bei Flyer und Ringspinnmaschine liegt die giinstig-
ste rel. Luftfeuchtigkeit bei 60—65% und 22—26° C.
Bei geringerer Luftfeuchtigkeit macht sich die starke
Flugentwicklung sehr unangenehm bemerkbar und
verschlechtert das Garn stark. Ebenso steigen die
Fadenbriiche mit abnehmender rel. Luftfeuchtigkeit.
Uber 70%o rel. Luftfeuchtigkeit steigen die Fadenbriiche
wieder etwas an.

Es ist auch aus den langperiodischen Variations-

breiten und Uster - Ungleichmé&Bigkeits - Prozentzahlen
aus der Zusammenstellung klar ersichtlich, daB das

Garn wesentlich schlechter wird, wenn die rel. Luft-
feuchtigkeit sinkt.

Zusammenstellung 1I

Fadenbruch  Langperi-
Garnausfall Uster U%  1000/Sp.  odische Varl-
u.St. ationsbreite
40% rel. L.F.  Verstdrkter
28°C Anflug
Schnitte im
Garn 16—19 180 35—38%
40% rel. L.F.
26° C " 16—18,6 150 28—30%
40% rel. L.F.
22°C " 17—18 170 28—31%
50% rel. L.F.
28° C " 17,218 80 26—30%
50% rel. L.F. Schnitte im
26° C Garn, gerin-
ger Anflug 17—18 85 25—28%
50% rel. L.F.
22°C " 16—17 75 24--28%
60% rel. L.F.
28° C normal 15—17 40 22—26%
60% rel. L.F.
26° C " 13—16 26 20—22%
60% rel. L.F.
22°C " 13—14 35 18—22%
70% rel. L.F,
28° C " 13—15 60 18—249%
70% rel. L.F.
26°C " 13—14 58 18—22%
70% rel. L.F.
28°C " 13—14 64 18—22%
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Bonded Fabrics

Dr. Karl Herrmann

Unter diesem Namen, den man sinngemd&f mit
.Klebtextilien" {ibersetzen koénnte, gewinnt seit eini-
gen Jahren in den USA und auch in England eine neue
Art von nicht gewebten und nicht aus Garnen beste-
henden Stoffen fiir gewisse Zwecke an Bedeutung.
Sie werden durch direktes Verkleben loser Fasern
hergestellt.

Meist werden dazu eine Anzahl von Kardenvliesen
aufeinandergeklebt, wobei die Vliese und damit die
Hauptrichtung der Fasern entweder parallel gefiihrt
sind, oder aber man kreuzt die Vliese der einzelnen
Schichten rechtwinkelig zueinander, so wie dies mit
den einzelnen Fournieren bei Sperrholz geschieht. Je
nach der Anzahl und Anordnung der Schichten sowie
auch nach der Art der Verklebung und der Natur des
Klebemittels, ergibt sich eine Unzahl von Moglich-
keiten, Klebtextilien mit ganz verschiedenen Eigen-
schaften herzustellen.

Das Produkt VISKON der Visking Corp., USA, zum
Beispiel besteht aus Viskosezellwollefasern, die mit
Viskose als Bindemittel verklebt sind. Andere Ver-
fahren fithren die Verklebung nicht auf der ganzen
Flache durch, sondern in Form rautenférmig sich kreu-
zender Linien, oder der Klebstoff wird in Kreisen oder
Punkten unter Belassung von nicht verklebten Zwi-
schenrdumen aufgetragen, gewissermaBen nach Art
der Punktschweifung. Ein Verfahren dieser Art ist
MASSLIN M, der Chicopee Mfg.,, USA. Wieder eine
andere Methode beruht auf der Mitverwendung eines
Prozentsatzes thermoplastischer Fasern, beispielsweise
10% Azetatzellwolle mit 90% Viskosezellwolle, wo-
bei die Verbindung durch HeiBkalandern und das
Klebrigwerden der Azetatfasern bewirkt wird. Auch
hier wiederum kann die Verklebung entweder auf der
ganzen Flache oder auch nur teilweise erfolgen. In
diese Gruppe gehoéren JELPRO von J. B. Broadley,
England, MISTLON der Minnesota Mining & Mfg. Co.,
USA, sowie WEBRIL der Kendall Mills, USA.

Nach einem weiteren Verfahren werden die Fasern
mit Luft in einen Kasten eingewirbelt, in den gleich-
zeitig das Klebemittel, beispielsweise die Lésung eines
thermoplastischen Kunstharzes eingespriiht wird. Die
zu Boden sinkenden Fasern setzen sich auf ein an
Stelle des Kastenbodens vorbeiziehendes Férderband
ab, so daB ein Vliies aus voéllig unorientierten Fasern
entsteht, das dann hei kalandert und dadurch ver-
festigt wird. Die Apparatur hierfiir wurde von der
F. M. Buresh Curlator Corp., USA, entwidckelt. Es leuch-
tet ein, daB je nach den Eigenschaften des verwen-
deten Klebemittels bei all diesen Verfahren einerseits
eine fast papierartige, andererseits eine gummiartig
elastische Beschaffenheit erzielt werden kann.

Fir viele Verwendungszwecke sind diese Klebetex-
tilien, in ihren Eigenschaften dem Verwendungszweck

angepaBt, sehr geeignet. Als Verpackungsmaterial, bei-
spielsweise fiir Mehlsdcke, Getreidesacke oder Kunst-
diingersédke; Filtertiicher; Unterlagen fiir verschiedene
Arten von plastischen Uberziigen; Kunstleder; als Fut-
terstoff fiir Handtaschen und Schuhzeug; Windeln,
Kindbetteinlagen;Tupfer fiir chirurgische Zwedke; Kise-
tiicher; Ausfiitterung von Sérgen; Leichentiicher. Man
erspart sich dabei die Kosten fiir das Spinnen der Fa-
sern zum Garn und fiir das Weben oder Wirken bis
zur fertigen Stoffbahn. Auf diese Weise kénnen alle
Zwischenstufen von sehr zarten, hauchartig feinen Ge-
spinsten, die sich zum Putzen von optischen Systemen
eignen, bis zu didken, filzartigen Bahnen erzeugt wer-
den.

Es ist moglich, da8 die Klebtextilien auch eine ge-
wisse Zukunft als Tischdecken, Servietten, Handtiicher,
Taschentiicher und Glédsertiicher erlangen konnten.
Amerikanische Berichte erwdhnen sogar einen nach
dieser Art hergestellten bedruckten Vorhangstoff, der
so billig sein soll, dafl sich die Wésche nicht lohnt und
er nach einjdhriger Beniitzungsdauer einfach wege-
worfen und durch einen neuen ersetzt werden kann.

Alles in allem hat man aber nach obiger Aufzdhlung
der Verwendungszwecdke doch den Eindruck, daB diese
Klebetextilien fiir edlere Zwecke offenbar nicht in
Betracht kommen konnen. Eine ernste Konkurrenz fiir
die klassischen gewebten und gewirkten Textilien ist
daher mit Sicherheit nicht zu befiirchten. Auch ein ge-
klebter Vorhangstoff wird in einem gepflegten Haus-
halt kaum je eine Zukunft haben.

Anderer Auffassung sind allerdings die Fabrikanten
dieser neuartigen Textilprodukte, und mit ihnen ebenso
die damit befaBiten Kaufleute in den angelsachsischen
Lindern. Sie vertreten die Ansicht, daB auch die Bonded
Fabrics nur einem Vorurteil gegeniiberstehen, dhnlich
jenem, das zu Beginn des Jahrhunderts die Kunstseide
und noch in jlingster Zeit die Zellwolle zu iiberwinden
hatte. Man bemiht sich, dieses Vorurteil durch Auf-
kldrung einerseits und Weiterentwicklung der Produk-
tionsverfahren und der Eigenschaften des Endproduktes
andererseits zu bekdmpfen, muB dabei aber doch zuge-
ben, daB diesen nicht gewebten Textilien prinzipielle
Maéngel anhaften, die ihre Verwendbarkeit auf ganz
bestimmte Gebiete beschrinken:

Ihre Festigkeit ist gering, die Widerstandsfihigkeit
gegeniiber Abrieb ist ausgesprochen schlecht, Fall und
Faltenwurf lassen sehr zu wiinschen iibrig und, was am
wesentlichsten ist, sie kénnen nicht 'gewaschen werden.
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Reisceindisicke in amevikanischen Textilfalbyiken

Ing. Alois Svoboda

Wir sind in den letzten Jahren in einem sehr reich-
lichen AusmalB dariiber informiert worden, was man
in Amerika alles gréBer, besser und schneller machen
kann als in Osterreich. Es sind uns dadurch auch wohl
ohne Zweifel recht wertvolle Anregungen gegeben
worden.

Das in Osterreich am meisten gebrauchte Gegen-
argument dazu lautet, daB man fast immer Gbersehen
hat, daB sich Osterreich in einigen und leider nicht in
den unbedeutendsten Punkten von Amerika sehr we-
sentlich unterscheidet. Diesen nicht unbetrdchtiichen
Nachteil verspiiren wir am deutlichsten am eigenen
Leib.

Der Zwedk dieser Zeilen soll es nicht sein, die be-
reits bestehenden Meinungsverschiedenheiten zu ver-
groBern. Es sollen hier lediglich die ersten Eindriicke,
besser noch, die Erkenntnisse geschildert werden, die
man bei dem Besuch sehr vieler Textilbetriebe in den
USA gewinnen konnte.

Die Arbeitsrdume und die Maschinen befanden sich
durchwegs in einem sauberen Zustand. Uberwiegend
konnte man auch feststellen, da8 der Maschinenpflege
eine sehr grofie Aufmerksamkeit geschenkt wird.

Der Maschinenpark ist meistens sehr einheitlich.
Durch eine gute Ersatzteilbevorratung versucht man
Reparaturstilistdinde auf ein MindestmaB zu bringen.
Auf Grund des hohen amerikanischen Lohnniveaus ist
man gezwungen, mit einer geringeren Anzahl von
Arbeitskriften das Auskommen zu finden. Zwangs-
laufig ergibt sich daraus die Formel ,Kilogramm per
Arbeiter” und nicht ,Kilogramm per Maschine”, wie
es meistens bei uns der Fall ist.

Fadenbruch-Absauganlagen konnten fast nirgends an-
getroffen werden. Allgemein ist man auch dazu der
Ansicht, daB durch derartige Anlagen der Anfall von
AusschuBcopsen wesentlich erhtht wird.

Es sind viele Dinge zu sehen, die bei der ersten
Betrachtung den Eindruck erwecken, eine Art techni-
scher Spielerei zu sein. Nach kurzen Beobachtungen
kann man sich aber fast immer von der ZweckmaBig-
keit solcher Einrichtungen iiberzeugen. Der®Meinung,
dall die amerikanischen Betriebsleute dauernd und
krampfhaft bemiht sind, neues und anderes zu suchen,
kann nicht zugestimmt werden. Was man ihnen aber
restlos zugestehen muB, ist die gute Eigenschaft, daB
sie sich mit ergebenden Unzuldnglichkeiten selbst
dann, wenn sie Dinge betreffen, die unserer Meinung
nach belanglos sind, nicht abfinden.

Es ist in einem amerikanischen Betrieb schwer vor-
stellbar, daB man beispielsweise zusehen wiirde, wie
sich ein Topf- oder Spulenfahrer alle Stunden damit
amusieren kann, wie er seinen Wagen, der sich mit
einer RegelméBigkeit zwischen zwei Fliigeltiiren ver-
klemmt, unter Fluchen und Schimpfen durchbringt.

In so einem Falle hdngt 3—4 m vor und hinter der
Tur ein Schalter von der Decke herunter. Bei der An-
und Ausfahrt werden die Schalter betdtigt und die
Tiren offnen und schlieBen sich automatisch. Der Mann
geht ruhig und ohne Hast, kommt aber eher und ofter
zu seinem Ziel als bei uns.

Grofie Aufmerksamkeit schenkt man auch den Pro-
blemen des Materialtransportes. Man versucht nicht
nur die kiirzesten Wege zu wdéhlen, man achtet auch
sehr darauf, daB auch die zweckmaBigsten Behalter
und die vorteilhaftesten Transportmittel zum Einsatz
kommen.

Diese Art der Verbesserungen iiberldaBt man aber
in Amerika nicht ausschlieBlich der Betriebsleitung.
Auch der kleinste Mann bringt in seinem Rahmen ent-
sprechende brauchbare Vorschldage. ,Team Work” ist
in Amerika kein Wort, sondern ein Begriff. Es ent-
stehen absolut keine Komplikationen, wenn das Ei
einmal kllger sein sollte als das Huhn.

In vielen Betrieben sieht man zu bestimmten Zeiten
kleine Buffetwagen (&dhnlich wie bei uns auf den Bahn-
hofen) fahren; die Leute haben dabei Gelegenheit, sich
Erfrischungen, belegte Brote oder Obst zu kaufen.
Der Vorteil liegt darin, daB es besser ist, einen Mann
laufen zu lassen, an Stelle von etwa 200.

Fast in jedem Saal sind Coca-Cola-Automaten mit
elektrischer Kiihlung aufgestellt. Gut eingerichtete
Kiichenbetriebe konnten durchwegs angetroffen wer-
den. Bei einer reichlichen Auswahl von Speisen und
Getrinken wurde nichts serviert. Es mufBite alles am
Schalter geholt werden. Das gebrauchte Geschirr mufte
ebenfalls zurlickgebracht werden. Zwischen Arbeitern
und Angestellten wurde dabei kein Unterschied ge-
macht.

Die Ginge werden mit einfachen Vorrichtungen,
z. B. zwei Besen, die scherenférmig verstellbar sind,
gekehrt. Mit einem einzigen, ziemlich flotten Durch-
gang sind die Géange sauber. Es soll hier nicht auf die
vielen technischen Vorrichtungen eingegangen werden,
die nur in Anbetracht der hohen Arbeitsléhne in
Amerika einen Rentabilitdtszweck haben kénnen.

Nicht unerwdhnt darf bleiben, daB zwischen den
Veroffentlichungen in amerikanischen Fachzeitschriften
und den tatsachlichen Verhéltnissen in den Betrieben
oft erhebliche Diskrepanzen aufscheinen. Dies mag
damit zu begriinden sein, daf man Maschinenfabriken,
oder besser gesagt, allen, die verkaufen wollen, ein
propagandistisches Wirken zugestehen muB.

Es konnte zu einer bestimmten Zeit von einem wah-
ren Feldzug gegen die Mischfacher gesprochen werden.
Tatsache ist aber, daB man sich auch in Amerika gern
wieder an die Vorteile des Mischfaches erinnert hat.
Dafi man driilben Betriebe sehen konnte, die noch
eine 4—~6fache Doublierung der Batteurwickel vor-
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n:hmen, muB ebenfalls vermerkt werden. Es wurde
d es auch bei Zellwolle gemacht, was in Usterreich
oler Deutschland kaum noch der Fall ist.

Begriindet wurde diese MaBnahme damit, daB man
fir das vorwiegend in Verwendung stehende Einflyer-
s'stem eine prdzise Vorlagelunte bendtigt. Mit der
g eichen Begriindung wird auch gut kardiert. Aus der
a nerikanischen Literatur muBte man aber zu der Auf-
fe ssung kommen, daB man die Karde nur noch als
Bindformer beniitzen soll. Dafi man nach dem Aus-
stoBen der Karde 20—30 m Lunte weglaufen 14Bt,
kinn als Regel gesagt werden.

Ausnahmslos konnte festgestellt werden, dafi alle
yerten Vorgarne auf den
n:n doppelt aufgesteckt werden.

Sehr schwer scheint es aber zu sein, derartige Ein-
g>stdndnisse von amerikanischen Textilmaschinen-
fe briken zu bekommen.

Es wird bei uns wohl kaum moglich sein, mit ein
oler zwei Garnnummern, wie in den meisten ameri-
k nischen Spinnereien, das Auskommen zu finden. DaB
aver bei uns in dieser Beziehung des Schlechten oft
z1L viel getan wird, soll nicht verschwiegen werden.
Deor Standpunkt, dal man alles, im Notfall sogar mit
d :n ungeeigneisten Mitteln machen kann, ist einmal
uigesund. Nachteilig aber ist nicht allein, daB derar-
tije Experimente meistens unwirtschaftlich sind. Mei-
stans muB dabei noch mit Spinnpldnen gearbeitet wer-
d:n, bei denen man buchstéblich zwischen zwei Stiih-
len auf der Erde sitzt. Der dadurch bedingte schlechte
Carnausfall kann dem Ruf eines Betriebes oft mehr
sthaden, als an Gewinn dabei zu erhoffen ist.

Betritt man die Prifrdume dieser Betriebe,

€ 1illd.

1 £l n: FIS R
1gen Ringspinnmasdcnl-

fallt

einem hdufig die sehr diirftige Ausstattung in Bezug
auf die Priifgerdte auf.

Meistens ist nur ein Garnbiindelre

ifer zu sehen

Man scheint auch vollkommen befriedigt zu sein,
wenn der Zeiger sich zwischen zwei nicht allzu engen
Markierungen bewegt. Auf Garntafeln wird ein sehr
groBer Wert gelegt. Diese Tafeln haben die zwei- bis
dreifache Grof8e der bei uns verwendeten. Diese Ta-
feln werden oft in einen Stdnder gelehnt, der oben
mit einem schrdg angebrachten Spiegel versehen ist.
Mit einfachen Mitteln wurde nun die Moglichkeit ge-
schaffen, diese Tafeln direkt und indirekt zu beleuch-
ten. Der dadurch erzielte optische Effekt gibt recht
brauchbare Aufschliisse in Bezug auf das zu priifende
Garn. Diese Erkenntnisse hat sich Ing. P. LITTY beim
Bau seines Garnpriifers “Ciné Fil" zunutze gemacht.

Grundsédtzlich werden nur die Dinge geprift, die
zur Betriebskontrolle unbedingt notwendig sind. In
den Betrieben selbst wird kaum experimentiert. For-
schung, Entwicklung und die damit verbundenen Experi-
mente lberlaBt man den dafir berufenen ,Research”-
Instituten. Dies sind meistens schon kleine Fabriken
mit einer Belegschaft von 200—250 Leuten. Diese In-
stitute sind im Gegensatz zu den Betriebslaboratorien
mit den besten bekannten Priifgerdten, amerikanischen
und europaischen Ursprungs, eingerichtet. Auch in Be-
zug auf Maschinen dirfte dort kaum eine Neuerung
fehlen. Der Anreiz, solche Research-Institute zu errich-
ten, diirfte aber dadurch gegeben sein, daB die dafiir
aufgewendeten Betrdge mafigeblich von der Steuer
abgesetzt werden kénnen.

Die Versuchsstation der Bell Telephon Gesellschaft
hat beispielsweise eine Belegschaft von 9000 Leuten.

Waschmaschinen in der Tiite

Dr. Karl Herrmann

Unter diesem Titel erschien im Novemberheft 1952
der westdeutschen Zeitschrift ,Textil-Praxis” ein von
D:. Andreas AGSTER des Deutschen Forschungsinsti-
tutes flir Textilindustrie, Reutlingen-Stuttgart, ver-
faBter, sehr aufschluBreicher Aufsatz, dessen wesent-
lichsten Inhalt wir unseren Lesern zur Kenntnis brin-
gen wollen, umso mehr, als das darin Gesagte, wie
sith zeigen wird, seine Parallelen auch in Osterreich
findet.

Der Verfasser berichtet, daB seit etwa 2 Jahren in
Westdeutschland ein neues Waschmittel in den Han-
del kommt, welches er, um keinen Namen nennen zu
missen, kurz ,XX" nennt. Die Gebrauchsanweisung
schreibt vor, daBl man dem Waschwasser 7—10 g Kern-
seife pro Liter zugeben muB, dann zum Kochen er-
hitzt, den Kessel vom Feuer nimmt und das XX zu-
setzt. Diese Waschflotte 148t man 2—3 Stunden auf
die Wasche einwirken, worauf nur noch gespilt zu
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werden braucht. Der Reklameschlager , XX, die Wasch-
maschine in der Tiite”, sicherte dem neuen Waschmittel
in kurzer Zeit neben den bewdhrten Markenprodukten
rasch ein groBes Absatzgebiet.

Das obgenannte Forschungsinstitut, bzw. Dr. AG-
STER, gingen dieser Angelegenheit ndher auf den
Grund und fanden, daB XX rund 70% Perborat ent-
hielt, somit also durchaus nicht auf irgendeinem
neuen Prinzip beruht. Zum Vergleich sei erwéhnt, dafi
bewidhrte Markenwaschmittel vom Typ des Persil
nur 6 bis hochstens 10%0 Perborat enthalten, und das
mit gutem Grund, denn die Perborate sind keineswegs
harmlose Waschmittel, so wie Seife, sondern sind
Bleichmittel.

Dr. AGSTER schreibt dazu wortlich:

+Das XX ist also iberhaupt kein Waschmittel
im Ublichen Sinne, den die Waschwirkung kommt
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nehmen, muBl ebenfalls vermerkt werden. Es wurde
dies auch bei Zellwolle gemacht, was in OUsterreich
oder Deutschland kaum noch der Fall ist.

Begriindet wurde diese MaBnahme damit, daB man
fir das vorwiegend in Verwendung stehende Einflyer-
system eine prazise Vorlagelunte benétigt. Mit der
gleichen Begrindung wird auch gut kardiert. Aus der
amerikanischen Literatur muBite man aber zu der Auf-
fissung kommen, daB man die Karde nur noch als
Bandformer benitzen soll. DaB man nach dem Aus-
s:oflen der Karde 20—30 m Lunte weglaufen laBt,
kann als Regel gesagt werden.

Ausnahmslos konnte festgestellt werden, daf alle
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Sehr schwer scheint es aber zu sein, derartige Ein-
gestdndnisse von amerikanischen Textilmaschinen-
fabriken zu bekommen.

Es wird bei uns wohl kaum méglich sein, mit ein
oder zwei Garnnummern, wie in den meisten ameri-
kanischen Spinnereien, das Auskommen zu finden. DaB
aber bei uns in dieser Beziehung des Schlechten oft
z1 viel getan wird, soll nicht verschwiegen werden.
LCer Standpunkt, daB man alles, im Notfall sogar mit
den ungeeigneisten Mitteln machen kann, ist einmal
ungesund. Nachteilig aber ist nicht allein, daB derar-
tige Experimente meistens unwirtschaftlich sind. Mei-
slens muB dabei noch mit Spinnplanen gearbeitet wer-
den, bei denen man buchstdblich zwischen zwei Stiih-
len auf der Erde sitzt. Der dadurch bedingte schlechte
Carnausfall kann dem Ruf eines Betriebes oft mehr
s:haden, als an Gewinn dabei zu erhoffen ist.

Betritt man die Priifrdume dieser Betriebe,
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einem hdéufig die sehr diirftige Ausstattung in Bezug
auf die Prifgerdte auf.
Meistens ist nur ein Garnbiindelreifler

Man scheint auch vollkommen befriedigt zu sein,
wenn der Zeiger sich zwischen zwei nicht allzu engen
Markierungen bewegt. Auf Garntafeln wird ein sehr
grofler Wert gelegt. Diese Tafeln haben die zwei- bis
dreifache GroéBe der bei uns verwendeten. Diese Ta-
feln werden oft in einen Stander gelehnt, der oben
mit einem schrdg angebrachten Spiegel versehen ist.
Mit einfachen Mitteln wurde nun die Moglichkeit ge-
schaffen, diese Tafeln direkt und indirekt zu beleuch-
ten. Der dadurch erzielte optische Effekt gibt recht
brauchbare Aufschliisse in Bezug auf das zu priifende
Garn. Diese Erkenntnisse hat sich Ing. F. LITTY beim
Bau seines Garnpriifers “Ciné Fil* zunutze gemacht.

Grundséatzlich werden nur die Dinge gepriift, die
zur Betriebskontrolle unbedingt notwendig sind. In
den Betrieben selbst wird kaum experimentiert. For-
schung, Entwicklung und die damit verbundenen Experi-
mente Uberldfit man den dafiir berufenen ,Research”-
Instituten. Dies sind meistens schon kleine Fabriken
mit einer Belegschaft von 200—250 Leuten. Diese In-
stitute sind im Gegensatz zu den Betriebslaboratorien
mit den besten bekannten Priifgeraten, amerikanischen
und europdischen Ursprungs, eingerichtet. Auch in Be-
zug auf Masdchinen dirfte dort kaum eine Neuerung
fehlen. Der Anreiz, solche Research-Institute zu errich-
ten, diirfte aber dadurch gegeben sein, daf die dafir
aufgewendeten Betrdge maBgeblich von der Steuer
abgesetzt werden kénnen.

Die Versuchsstation der Bell Telephon Gesellschaft
hat beispielsweise eine Belegschaft von 9000 Leuten.

Waschimaschinen in der Thite

Dr. Karl Herrmann

Unter diesem Titel erschien im Novemberheft 1952
der westdeutschen Zeitschrift ,Textil-Praxis” ein von
Cr. Andreas AGSTER des Deutschen Forschungsinsti-
tntes flr Textilindustrie, Reutlingen-Stuttgart, ver-
fuBter, sehr aufschluBreicher Aufsatz, dessen wesent-
lichsten Inhalt wir unseren Lesern zur Kenntnis brin-
gen wollen, umso mehr, als das darin Gesagte, wie
s.ch zeigen wird, seine Parallelen auch in Osterreich
findet.

Der Verfasser berichtet, daB seit etwa 2 Jahren in
VWestdeutschland ein neues Waschmittel in den Han-
del kommt, welches er, um keinen Namen nennen zu
missen, kurz ,XX" nennt. Die Gebrauchsanweisung
shreibt vor, dal man dem Waschwasser 7—10 g Kern-
sz2ife pro Liter zugeben muf, dann zum Kochen er-
hitzt, den Kessel vom Feuer nimmt und das XX zu-
satzt. Diese Waschflotte 1488t man 2-—-3 Stunden auf
die Wasche einwirken, worauf nur noch gespilt zu
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werden braucht. Der Reklameschlager , XX, die Wasch-
maschine in der Tiite”, sicherte dem neuen Waschmittel
in kurzer Zeit neben den bewdhrten Markenprodukten
rasch ein groBfes Absatzgebiet.

Das obgenannte Forschungsinstitut, bzw. Dr. AG-
STER, gingen dieser Angelegenheit nidher auf den
Grund und fanden, daB XX rund 70% Perborat ent-
hielt, somit also durchaus nicht auf irgendeinem
neuen Prinzip beruht. Zum Vergleich sei erwdhnt, daf
bewidhrte Markenwaschmittel vom Typ des Persil
nur 6 bis hochstens 10%0 Perborat enthalten, und das
mit gutem Grund, denn die Perborate sind keineswegs
harmlose Waschmittel, so wie Seife, sondern sind
Bleichmittel.

Dr. AGSTER schreibt dazu wortlich:

.Das XX ist also iiberhaupt kein Waschmittel
im Ublichen Sinne, den die Waschwirkung kommt
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lediglich durch die auBerdem noch zuzusetzende
Seife zustande. Die richtigere Bezeichnung wére
also zweifellos ,XX — die Bleichmaschine in der
Tite". Denn mit der gleichen Berechtigung kénnte
man sonst beispielsweise Leitungswasser, in dem
man etwas Kochsalz aufgeldst hat, als ,Aquamin
— die hochwertige Qualitétssuppe" verkaufen.
Man miifite nur auf der Gebrauchsanweisung ver-
merken, daB vor dem Kochen noch ein Pfund
Ochsenfleisch zuzugeben ist.*

Vielsagend ist auch, daB die Erzeugerfirma, die
anfangs ihr XX mit 70%s Perborat als ,garantiert un-
schddlich und ohne Chlor” bezeichnet hatte, nach und
nach den Perboratgehalt auf zuerst 40% und spéiter
sogar auf 25" Perborat herabgestzt hat, aber den-
noch so vorsichtig geworden ist, jetzt nur noch Chlor-
freiheit, nicht aber Unschéddlichkeit zu garantieren!

Es ist ndmlich ein groBer Irrtum zu glauben, daB
nur chlorhéltige Bleichmittel flir die Wische schdd-
lich sind. Jedes chemische Bleichmittel schadigt die
Fasern, auch Perborat! Man kann deshalb nur trachten,
die beim Bleichen unvermeidbar eintretende Faser-
schadigung durch méglichst niedrige Dosierung des
Bleichmittels in ertrdglichen Grenzen zu halten. Hierin
ist der Grund zu sehen, warum die groBen, mit allen
Hilfsmitteln der Wissenschaft arbeitenden Waschmit-
telfirmen ihre Markenerzeugnisse mit niemals mehr
als hochstens 10%o Perborat ausstatten. Dadurch wird
auch die Gefahr lokaler Totalzerstdrungen herabge-
setzt, falls ungelostes Waschmittel direkt auf die
Wiésche kommen sollte.

25%0 Perborat bezeichnet der Verfasser als die
Hochstmenge, die man unter Hinblick auf die unver-
meidbare Faserschadigung eben noch durchgehen las-
sen kann. Wir unsererseits sind jedoch der Auffassung,
daB auch dieser Prozentsatz noch zu hoch ist und daj3
ein solches Waschmittel zumindest in den Handen
der durchschnittlichen Hausfrau eine Gefahr fiir die
Wasche bedeutet. Wir sind deshalb der Meinung, da8
der von den seriésen Firmen eingehaltene Hochstanteil
von 10 %o wohl begriindet ist und nicht iiberschritten
werden diirfte.

Zu welchen Schddigungen die XX-Wésche fiihren
kann, zeigen die dem Aufsatz von Dr. AGSTER bei-
gegebenen Graphiken und Tabellen. Aus ihnen ist zu
ersehen, daB die Schadigung der Wésche mit XX, ver-
glichen mit einem der alteingeflihrten selbsttdtigen
Waschmittel serioser Firmen rund dreimal so grof8 ist
und bei Zusatz von 3 g Soda zur Waschflotte, wie es
im Haushalt iiblich ist, geradezu katastrophal wird.
Sie lassen erkennen, daB Kupferkunstfaser stdrker ge-
schadigt wird als Viskosekunstfaser und daB bei bei-
den die mattierte Faser stirker angegriffen wird als
lie Glanzfaser. Baumwolle erwies sich als etwas
widerstandsfdhiger als Viskosezellwolle. Am stdrksten

jedoch werden Polyamidfasern (Nylon, Perlon) ange-
griffen.

Soweit die Untersuchungen von Dr. AGSTER iiber XX.

Doch auch in Usterreich sind ebenfalls seit ungefahr
2 Jahren Wunderwaschmittel im Handel. In diesem
Falle ist anstatt von einer ,Waschmaschine in der
Tite” von einer ,Waschmaschine in Tabletten” die
Rede, offenbar deshalb, weil das Wort ,Tiite” hier
nicht gebréuchlich ist. Auch hier sind laut Gebrauchs-
anweisung noch 10 g Kernseife pro Liter zuzufiigen.
Auch in Lenzing wurde dieses Wunderwaschmittel
untersucht. Es enthielt nicht weniger als 60 % Per-
borat. Der Rest war hauptsdchlich gewchnliche Soda.
Auch in UOsterreich ist der Perboratgehalt in gleicher
Weise nach und nach herabgesetzt worden. Nach die-
sem Sachverhalt miissen die von Dr. AGSTER fiir XX
gemachten Feststellungen vollinhaltlich auch fiir diese
Osterreichischen Wunderwaschmittel gelten und es be-
steht wohl kein Zweifel, daB die Urheber hier wie
dort die gleichen sind.

Gar manche Klage iiber in der Wasche trotz sorg-
faltiger Behandlung zerreilende und zerfallende Stoffe
ist sicher auf das Konto dieser angeblichen Wunder-
mittel zu setzen. Es gibt aber auf dem Gebiet der
Waschmittel ebensowenig Wunder wie anderswo. Uns
scheint das Verwunderlichste an der ganzen Ange-
legenheit nur der Mut der Erzeuger zu sein, mit dem
sie Experimente solcher Art, anstatt im Laboratorium,
auf dem Riicken der Bevolkerung ausflihren, ohne zu
bedenken, daB sie auch zum Schadenersatz heran-
gezogen werden kénnen.

K

Ein originelles Hilfomittel

zur Umrechnung von Denier in die englische Baum-
wollgarnnummer und umgekehrt ohne Zuhilfenahme
von Tabellen oder Spezialrechenschiebern entnehmen
wir der amerikanischen Zeitschrift ,Rayon and Syn-
thetic Textiles*.

Man braucht sich dazu nur ein- fir allemal die
Zahl] 5315 zu merken.

5315 : Ne = Denier
5315 : Denier = Ne

Die so gefundenen Zahlen weichen ganz geringfigig
von den theoretischen ab, weil die Konstante 5315
zwecks einfacherer Handhabung vom genauen Wert
5314.99 abgerundet worden ist. Der winzige Unter-
schied ist praktisch natiirlich bedeutungslos.

Dr. HERRMANN
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lediglich durch die auBerdem noch zuzusetzende
Seife zustande. Die richtigere Bezeichnung wire
also zweifellos ,XX — die Bleichmaschine in der
Tite”. Denn mit der gleichen Berechtigung kénnte
man sonst beispielsweise Leitungswasser, in dem
man etwas Kochsalz aufgelést hat, als ,Aquamin
— die hochwertige Qualitdtssuppe” verkaufen.
Man miiBte nur auf der Gebrauchsanweisung ver-
merken, daB vor dem Kochen noch ein Pfund
Ochsenfleisch zuzugeben ist.*

Vielsagend ist auch, daB die Erzeugerfirma, die
anfangs ihr XX mit 70%0 Perborat als ,garantiert un-
ischddlich und ohne Chlor” bezeichnet hatte, nach und
aach den Perboratgehalt auf zuerst 40% und spéter
sogar auf 25% Perborat herabgestzt hat, aber den-
noch so vorsichtig geworden ist, jetzt nur noch Chlor-
freiheit, nicht aber Unschddlichkeit zu garantieren!

Es ist ndmlich ein groBer Irrtum zu glauben, daB
nur chlorhaltige Bleichmittel fiir die Wasche schéd-
.ich sind. Jedes chemische Bleichmitte]l schadigt die
Fasern, auch Perborat! Man kann deshalb nur trachten,
die beim Bleichen unvermeidbar eintretende Faser-
schddigung durch moéglichst niedrige Dosierung des
Bleichmittels in ertrdglichen Grenzen zu halten. Hierin
ist der Grund zu sehen, warum die groBien, mit allen
Hilfsmitteln der Wissenschaft arbeitenden Waschmit-
ielfirmen ihre Markenerzeugnisse mit niemals mehr
als hochstens 10%0 Perborat ausstatten. Dadurch wird
auch die Gefahr lokaler Totalzerstérungen herabge-
setzt, falls ungelostes Waschmittel direkt auf die
‘Wasche kommen sollte.

25%0 Perborat bezeichnet der Verfasser als die
Hochstmenge, die man unter Hinblick auf die unver-
meidbare Faserschddigung eben noch durchgehen las-
sen kann. Wir unsererseits sind jedoch der Auffassung,
daB auch dieser Prozentsatz noch zu hoch ist und daf
ein solches Waschmitte! zumindest in den Ha&nden
der durchschnittlichen Hausfrau eine Gefahr fiir die
Wasche bedeutet. Wir sind deshalb der Meinung, daf
der von den serigsen Firmen eingehaltene Hochstanteil
von 109%s wohl begriindet ist und nicht iberschritten
werden diirfte.

Zu welchen Schadigungen die XX-Wische fithren
kann, zeigen die dem Aufsatz von Dr. AGSTER bei-
gegebenen Graphiken und Tabellen. Aus ihnen ist zu
ersehen, daB die Schddigung der Wéasche mit XX, ver-
glichen mit einem der alteingefiihrten selbsttdtigen
Waschmittel serioser Firmen rund dreimal so grof ist
und bei Zusatz von 3 g Soda zur Wasdhflotte, wie es
im Haushalt {blich ist, geradezu katastrophal wird.
Sie lassen erkennen, daB Kupferkunstfaser stirker ge-
schadigt wird als Viskosekunstfaser und daB bei bei-
den die mattierte Faser stdrker angegriffen wird als
die Glanzfaser. Baumwolle erwies sich als etwas
widerstandsfahiger als Viskosezellwolle. Am stérksten

jedoch werden Polyamidfasern (Nylon, Perlon) ange-
griffen.

Soweit die Untersuchungen von Dr. AGSTER iiber XX.

Doch auch in Usterreich sind ebenfalls seit ungeféhr
2 Jahren Wunderwaschmittel im Handel. In diesem
Falle ist anstatt von einer ,Waschmaschine in der
Tite” von einer ,Waschmaschine in Tabletten” die
Rede, offenbar deshalb, weil das Wort ,Tiite” hier
nicht gebréduchlich ist. Auch hier sind laut Gebrauchs-
anweisung noch 10 g Kernseife pro Liter zuzufiigen.
Auch in Lenzing wurde dieses Wunderwaschmittel
untersucht. Es enthielt nicht weniger als 60 % Per-
borat. Der Rest war hauptsdchlich gewdhnliche Soda.
Auch in Usterreich ist der Perboratgehalt in gleicher
Weise nach und nach herabgesetzt worden. Nach die-
sem Sachverhalt miissen die von Dr. AGSTER fiir XX
gemachten Feststellungen vollinhaltlich auch fiir diese
Osterreichischen Wunderwaschmittel gelten und es be-
steht wohl kein Zweifel, daB die Urheber hier wie
dort die gleichen sind.

Gar manche Klage iliber in der Waische trotz sorg-
faltiger Behandlung zerreiBende und zerfallende Stoffe
ist sicher auf das Konto dieser angeblichen Wunder-
mittel zu setzen. Es gibt aber auf dem Gebiet der
Waschmittel ebensowenig Wunder wie anderswo. Uns
scheint das Verwunderlichste an der ganzen Ange-
legenheit nur der Mut der Erzeuger zu sein, mit dem
sie Experimente solcher Art, anstatt im Laboratorium,
auf dem Riicken der Bevodlkerung ausfithren, ohne zu
bedenken, daB sie auch zum Schadenersatz heran-
gezogen werden koénnen.

K

Ein originelles Hilfsmittel

zur Umrechnung von Denier in die englische Baum-
wollgarnnummer und umgekehrt ohne Zuhilfenahme
von Tabellen oder Spezialrechenschiebern entnehmen
wir der amerikanischen Zeitschrift ,Rayon and Syn-
thetic Textiles*.

Man braucht sich dazu nur ein- fiir allemal die
Zahl 5315 zu merken.

5315 : Ne = Denier
5315 : Denier = Ne

Die so gefundenen Zahlen weichen ganz geringfiigig
von den theoretischen ab, weil die Konstante 5315
zwedks einfacherer Handhabung vom genauen Wert
5314.99 abgerundet worden ist. Der winzige Unter-
schied ist praktisch natiirlich bedeutungslos.

Dr. HERRMANN

22



FOLGE 1

LENZINGER BERICHTE

APRIL 1953

Streiflichter aus den Sitzungsberichten des Comité International
de 1a Rayonne et des Fibres Synthetiques

Wolle — Zellwollegemische

Ashton (England) gibt als allge-
meine Regel an, da man nicht mehr
als 50% Zellwolle fiir Herrenklei-
derstoffe und nicht mehr als 75 %
fiir Damenkleiderstoffe verwenden
sollte. Es ist erfahrungsgemif vor-
teilhafter, reine Zellwollware her-
zustellen, als die Wollbeimischung
unter die genannten Grenzen herab-
zZusetzen.

Zellwolle — Baumwollgemische

Ashton (England) berichtet
Versuchsergebnisse:

Die reiBfestesten Garne wurden
dann erhalten, wenn Zellwolle und
Baumwolle im Gemisch von gleicher
Stapellange waren.

Bei 339%o Zellwollebeimischung
sind die NaB- und Trockenreififestig-
keiten gleich.

Ein typisches Beispiel eines sol-
chen bewdhrten Mischgarnes ist das
.Pereo-Garn, das 33% Viskose-

als

zellwolle 1.5 den/36 mm glinzend
und 67 % Tanguis enthilt.

Sporthemden

Barnabe (Italien) berichtet, daB in
seinem Lande flir Sporthemden
reine Zellwolle als Shantung ver-
wendet wird. Wintersporthemden
werden aus 30°%» Wolle und 70 %o
Zellwolle hergestellt, Fiir Arbeits-
hemden jedoch ziehen die Kunden
100% Baumwolle vor. Vor dem
Krieg und auch wéhrend desselben
haben sich Stoffe aus Naturseiden-
kette mit ZellwolleschuB hervorra-
gend bewdhrt.

Linder (Schweiz) bestdtigt, daB
auch in seinem Lande reinzellwollene
Sporthemden erfolgreich sind.

Hosenilanelle

Bloomfild (England) berichtet tiber
erfolgreiche Versuche, Flanelle aus
10°%e Nylon enthaltenden Core-
Garnen herzustellen, die aus mit

Zellwollgarnen umzwirntem Nylon-
garn als Grundfaden bestehen.

Damenwische

Devernay (Frankreich) bemerkt,
daB in diesem Lande Damenwische
mit Nylonkette und Naturseide oder
Krepp im SchuB erzeugt wird.

Loasby (England) bestatigt auf
Anfrage Perichard (Belgien), daB
nach englischen Statistiken Nylon
keine Hautreizungen zu verursa-
chen scheint.

Grundgewebe fiir Linoleum

Devernay (Frankreich) empfiehlt,
die Jutekettgarne durch 1100 den-
Reifencordgarn zu ersetzen, wofir
in diesem Falle ein zusdtzlicher Ab-
satz von ca. 800 Jahrestonnen zu-
stande kdame. Der Preisunterschied
wiirde durch die bessere Verweb-
barkeit (1 Fadenbruch gegeniiber
200 bei Jute) mehr als wettgemacht
werden.

Kurzreferate aus auslindischen Zeitschriften

Kontinuierliches Webverfahren

R. Dogger, Textil-Praxis, Juli 1952,
S. 549, B. P. 647.224.

Es wird eine Einrichtung ge-
schiitzt, die es gestattet, die Web-
ware kontinuierlich herzustellen,
d. h. ohne daB man periodisch den
Kettbaum ersetzen muBl. Im wesent-
lichen besteht sie aus einem nor-
malen Webstuhl, der aber keinen
Kettbaum hat, sondern bei dem die
Kettfdden aus einem Raum unter
dem Websaal kommen. Desgleichen
ist auch der Warenbaum in den
zweiten Raum unter dem eigentli-
chen Websaal verlegt worden. Die
Kette lauft von einem Kanter ab
und zwar jeder einzelne Kettfaden
von einer Garnpackung. Die Féaden
passieren dann einen Schlichtetrog,
wo sie Schlichte aufnehmen. Dann

laufen sie durch eine senkrechte
Trockeneinrichtung und werden von
einem PreBwalzenpaar, das sich hin-
ten am Webstuhl befindet, abgezo-
gen und dem Webstuhl zugefihrt.
Die fertige Ware wird durch ein
dhnliches PreBwalzenpaar abgezo-
gen und legt sich dann in Falten in
einen entsprechenden Behilter im
unteren Raum, in dem sich auch das
Kantergestell und die Schlichtein-
richtung befindet. Man kann also
mit dieser Einrichtung ohne jede
Unterbrechung kontinuierlich we-
ben, da bei dem langsamen Abzug
der Faden vom Kanter, wahrend des
Webens neue Spulen fiir die abge-
laufenen aufgesteckt werden kon-
nen. Néahere Einzelheiten iiber die
Schlichteeinrichtung werden nicht
angefiihrt.
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Selbstentziindung von Textilfasern

L. Rinoldi, Textil-Rundschau, Mai
1952, S. 250 Mondo tess. 6, 482,
(1951)-To 27

Ein Fall von Selbstentziindung
eines Haufens Wolle, der, etwas
feucht, der Sonne ausgesetzt war,
gibt AnlaB zu allgemeinen Betrach-
tungen, die auch fiir anderes Mate-
rial gelten. Ein gewisser Feuchtig-
keitsgehalt und Temperaturerho-
hung sind anscheinend Vorbedin-
gungen. Es handelt sich um eine
Art Fermentation der Cellulose und
der oxydablen Substanzen, wozu
aber Luftsauerstoff erforderlich ist,
weil amorphe Fermente nicht 100°
vertragen, aber zur Selbstentziin-
dung 300—400° erforderlich wéren.
Was bei der Wolle geschah, kann
ebenso bei Cellulosefasern vor sich
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Wolle — Zellwollegemische

Ashton (England) gibt als allge-
meine Regel an, daB man nicht mehr
als 50% Zellwolle fiir Herrenklei-
derstoffe und nicht mehr als 759%
fiir Damenkleiderstoffe verwenden
sollte. Es ist erfahrungsgemiB vor-
teilhafter, reine Zellwollware her-
zustellen, als cie Wollbeimischung
unter die genannien Grenzen herab-
zusetzen.

Zellwolle — Baumwollgemische

Ashton (England) berichtet
Versuchsergebnisse:

Die reiBfestesten Garne wurden
dann erhalten, wenn Zellwolle und
Baumwolle im Gemisch von gleicher
Stapelldnge waren.

Bei 339%p Zellwollebeimischung
sind die NaB- und Trockenreififestig-
keiten gleich.

Ein typisches Beispiel eines sol-
chen bewdhrten Mischgarnes ist das
«Pereo-Garn*, das 33% Viskose-

als

zellwolle 1.5 den/36 mm glanzend
und 67 % Tanguis enthalt.

Sporthemden

Barnabe (Italien) berichtet, daB in

seinem Lande fir Sporthemden
reine Zellwolle als Shantung ver-
wendet wird. Wintersporthemden

werden aus 30 % Wolle und 70 %o
Zellwolle hergestellt. Fiir Arbeits-
hemden jedoch ziehen die Kunden
100% Baumwolle vor. Vor dem
Krieg und auch wéhrend desselben
haben sich Stoffe aus Naturseiden-
kette mit ZellwolleschuB hervorra-
gend bewéhrt.

Linder (Schweiz) bestatigt, daB
auch in seinem Lande reinzellwollene
Sporthemden erfolgreich sind.

Hosenflanelle

Bloomfild (England) berichtet {iber
erfolgreiche Versuche, Flanelle aus
10% Nylon enthaltenden Core-
Garnen herzustellen, die aus mit

Zellwollgarnen umzwirntem Nylon-
garn als Grundfaden bestehen.

Damenwische

Devernay (Frankreich) bemerkt,
daB in diesem Lande Damenwdésche
mit Nylonkette und Naturseide oder
Krepp im SchuB erzeugt wird.

Loasby (England) bestdtigt auf
Anfrage Perichard (Belgien), daB
nach englischen Statistiken Nylon
keine Hautreizungen zu verursa-
chen scheint.

Grundgewebe fiir Linoleum

Devernay (Frankreich) empfiehlt,
die Jutekettgarne durch 1100 den-
Reifencordgarn zu ersetzen, wofiir
in diesem Falle ein zusdtzlicher Ab-
satz von ca. 800 Jahrestonnen zu-
stande kdme. Der Preisunterschied
wirde durch die bessere Verweb-
barkeit (1 Fadenbruch gegeniiber
200 bei Jute) mehr als wettgemacht
werden.

Kurzreferate aus auslandischen Zeitschriften

Kontinuierliches Webveriahren

R. Dogger, Textil-Praxis, Juli 1952,
S. 549, E. P. 647.224.

Es wird eine Einrichtung ge-
schiitzt, die es gestattet, die Web-
ware kontinuierlich herzustellen,
d. h. ohne daB man periodisch den
Kettbaum ersetzen muf. Im wesent-
lichen besteht sie aus einem nor-
malen Webstuhl, der aber keinen
Kettbaum hat, sondern bei dem die
Kettfdden aus einem Raum unter
dem Websaal kommen. Desgleichen
ist auch der Warenbaum in den
zweiten Raum unter dem eigentli-
chen Websaal verlegt worden. Die
Kette lauft von einem Kanter ab
und zwar jeder einzelne Kettfaden
von einer Garnpackung. Die Féaden
passieren dann einen Schlichtetrog,
wo sie Schlichte aufnehmen. Dann

laufen sie durch eine senkrechte
Trockeneinrichtung und werden von
einem PreBwalzenpaar, das sich hin-
ten am Webstuhl befindet, abgezo-
gen und dem Webstuhl zugefiihrt.
Die fertige Ware wird durch ein
dhnliches PreBwalzenpaar abgezo-
gen und legt sich dann in Falten in
einen entsprechenden Behdlter im
unteren Raum, in dem sich auch das
Kantergestell und die Schlichtein-
richtung befindet. Man kann also
mit dieser Einrichtung ohne jede
Unterbrechung kontinuierlich we-
ben, da bei dem langsamen Abzug
der Fdden vom Kanter, wahrend des
Webens neue Spulen fiir die abge-
laufenen aufgesteckt werden kon-
nen. Nahere Einzelheiten iber die
Schlichteeinrichtung werden nicht
angefiihrt.
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Selbstentziindung von Textiliasern

L. Rinoldi, Textil-Rundschau, Mai
1952, S. 250 Mondo tess. 6, 482,
(1951)-To 27

Ein Fall von Selbstentziindung
eines Haufens Wolle, der, etwas
feucht, der Sonne ausgesetzt war,
gibt AnlaB zu allgemeinen Betrach-
tungen, die auch fiir anderes Mate-
rial gelten. Ein gewisser Feudhtig-
keitsgehalt und Temperaturerho-
hung sind anscheinend Vorbedin-
gungen. Es handelt sich um eine
Art Fermentation der Cellulose und
der oxydablen Substanzen, wozu
aber Luftsauerstoff erforderlich ist,
weil amorphe Fermente nicht 100°
vertragen, aber zur Selbstentziin-
dung 300—400° erforderlich wdren.
Was bei der Wolle geschah, kann
ebenso bei Cellulosefasern vor sich
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gehen, wobei man an die bei allen
vorkommenden, aufgelagerten Sub-
stanzen denken muB. Und das sind
die fir die Verarbeitung aufge-
brachten leicht oxydierbaren Fette
und Ole. Die Gefahr der Oxydation
und Selbstentziindung ist grofer bei
pflanzlichen oder tierischen Fetten
als bei den wenigen oxydablen Mi-
neraldlen. Bei Exposition an der
Luft erfolgt die Oxydation der ge-
nannten Fette oder Ule unter Um-
standen sehr rasch; das ist z. B. bei
Baumwolle erwiesen. Schon in einer
halben oder ganzen Stunde werden
Fasern, die mit Ul getrdnkt sind,
unter Verfdrbung so warm, dafl man
sie nicht in der Hand halten kann!
Werden aber Substanzen wie Phe-
nole, Hydrochinon u. a. hinzugefiigt,
so tritt die Erhitzung weniger ein,
die Selbstentziindung unterbleibt.
Nimmt man dagegen leicht oxydier-
bare Ule, wie Mohn- oder NufBol,
so begiinstigt man sie. Auch die An-
wesenheit von Eisen- oder Bleiteil-
chen ist férderlich fiir die Erhitzung.
Besonders gilt das fiir Terpentin in
Verbindung mit Leindl, soda8 in 15
bis 20 Stunden Entziindung eintritt.
Bemerkbar macht sich die hohe Er-
wdrmung schon vor der Entziindung
durch den Geruch.

Die modernen Firbeverfahren

J. P. Niederhauser, Teintex 16. 345-
59 15/7. 1951, Ref. C. 1952 1. 2083.

Es werden weitere neue Verfah-
ren zur Erzielung haltbarer Farbun-
gen beschrieben: Das Kiipensdure-
verfahren, bei welchem der Kiipen-
farbstoff wie iiblich reduziert wird.
Durch Zugabe einer organischen
Sdure wird die freie Kiipensaure
ausgefdllt, die keine Affinitat fir
Cellulosefasern besitzt. Die Ware
wird mit der Dispersion imprégniert
und durch Zugabe von NaHSOs das
Leukosalz zuriickgebildet, das sich
auf der Faser fixiert. AnschlieBend
wird oxydiert. Die Ausfiihrung ist
jedoch schwierig und bedarf genauer
Uberwachung. Die Indigosole
(Schwefelsdureester von Leukode-
rivv. der Kiipenfarbstoffe), welche
keine vorherige Behandlung der
16slichen Verbindungen und kein
alkalisches Bad bendétigen. Es wer-
den eine bessere Durchdringung der

Faser und klarere Farben erzielt,
und meist kann bei gewdhnlicher
Temperatur gefdrbt werden. Die
Novacel-Farbstoffe sind Gemische
von Kiipenfarbstoffen mit Cellulose-
athern in alkalischer Losung. Der
Ather bildet mit dem Farbstoff ei-
nen Komplex und wird nach dem
Imprédgnieren der Faser mit H2SOa
gefallt. Albigen A ist ein polymeres
Polyvinylpyrrolidon, das sich zum
Entfernen von Farbungen mit Ki-
penfarbstoffen eignet. Die Naphtha-
zol-Basen zeichnen sich durch Reich-
haltigkeit der Farben, leichtes Far-
ben bei tiefer Temperatur aller Ar-
ten von Baumwolle und grofie Be-
standigkeit gegen Wéische aus. Es
werden ferner die Anwendungs-
moglichkeiten dieser und anderer
Verfahren zum Fédrben von Fasern
aus Celluloseacetat und Nylon be-
schrieben.

Abwasserprobleme in der Textil-
industrie

H. F. Kuisel und Rudolf Ott, Textil-
Fundschau, Mai 1952, S. 216.

Das beste Verfahren zur Lésung
des Abwasserproblems in Textilbe-
trieben liegt nach dem heute giilti-
gen Stande der Technik in der Ver-
mischung mit héuslichem Abwasser
einer Ortschaft und gemeinsamer
Reinigung in einer biologischen Ab-
wasserreinigungsanlage. Vor der
Ubergabe der industriellen Abwas-
ser in die offentliche Kanalisation
ist in jedem Falle eine mengen- wie
stoffmdBige Ausgleichung durch so-
genannte Vorreinigungsanlagen im
Betriebe selbst vorzunehmen, damit
die Reinigungsvorgadnge in der bio-
logischen Anlage nicht gestort wer-
den.

Eine Trennung der Betriebsab-
wasser in das dem offentlichen Ge-
wésser direkt zuzufiihrende wenig
oder nicht verschmutzte und in das
stark verschmutzte (und allenfalls
heife} zu behandelnde Abwasser
erweist sich oft als ein glinstiger
Weg zur Senkung der Kosten fiir
das Vorhaben einer Sanierung.

Die Reinigung der Textilbetriebs-
abwdasser (mittels Fallung und Zu-
satzes von Chemikalien oder Fil-
tration) stellen in der Regel nur Vor-
stufen von spdteren Zusammen-
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schliissen mit weiterem (hduslichen)
Abwasser und gemeinsamer Reini-
gung dar. In Einzelféllen, beim Vor-
liegen allseits glinstiger Verhalt-
nisse, konnen jedoch auch damit be-
friedigende Erfolge erzielt werden.

Beschmutzung und Schmutzriick-
haltevermdgen von Textilfasern.

J. Compton u. W. J. Hart. Textil-
Rundschau, Mai 1952, S. 249. Ind.
Eng. Chem. 43, 1564 (1951) -fk 78.

In dieser Arbeit werden die Ver-
héltnisse beim Beschmutzen von
Baumwollfasern mit fettfreien RuB-
beschmutzungen behandelt. Es kom-
men dabei zwei Méglichkeiten einer
Bindung des RuBes an die Faser in
Frage, namlich eine Absorption und
eine EinschlieBung der RubBteilchen
in mikroskopisch kleine Vertiefun-
gen der Faseroberflaiche. Kleine
RuBteilchen haften bedeutend bes-
ser an der Faser und bewirken da-
her auch eine bedeutend starkere
Beschmutzung. Ein Aufrauhen bringt
die Bildung neuer Vertiefungen in
derFaseroberflichemit sich, was dann
auch zu einem leichteren Beschmutzen
fihrt. Die Verwendung verschiede-
ner Netzmittel, eine Vorbehandlung
der Fasern, Elektrolytzusdtze oder
unterschiedliche pH-Werte der fir
die Schmutzbestimmung verwende-
ten Losungen ergeben keine groBen
Unterschiede in den Resultaten, so
dafl der Absorption nur eine unter-
geordnete Rolle im Verhiltnis
zur MikroeinschlieBung zukommt.
Netzmittel und Elektrolyte haben
nur einen EinfluB auf die Bildung
der Faser-RuB-Komrplexe, indem sie
die Teilchengr6Be verdndern kon-
nen.

Gibt es giftige oder hautreizende
Textilien?

Dr. Luis C. Barail, Rayon and Syn-
thetic Textiles, Okt. 1951, S. 59.

Von allen in der Textilfdarberei
verwendeten Verbindungen ist Pa-
raphenylendiamin die giftigste. Es
wird unter verschiedenen Handels-
namen z. B. ,Ursol” zum Fé&rben
von tierischen Fasern und Pelzwerk
verwendet. Als Haarfarbemittel ist
es bereits in Frankreich, Grobritan-
nien, Osterreich und Deutschland
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verboten worden. Es wirkt einge-
atmet und per os giftig, verursacht
Odeme des Gesichtes, der Nase, der
Zunge, der Bindehaut usw. Auch
einige Todesfdlle nach chronischer
Vergiftung sind bekanntgeworden.
Die Arzte Heimann, Harris und an-

dere stellten als Folgeerscheinungen,

fest:
Chronische Bronchitis, Lungen-
abszesse, Lungenemphysem, Sto-

rungen des Zentralnervensystems,
Magenleiden, Nierenleiden, Lungen-
0deme nach Herzstorungen. Blut-
zersetzung. Die Vergiftung fiihrt
zum Tode, wenn die Ursache nicht
rechtzeitig erkannt wird.

Nitrobenzole sind 5-mal giftiger
als Anilin. Tédliche Mengen kon-
nen bereits durch Hautabsorption
oder Einatmen in den Koérper ge-
langen. Nur 1:1,000.000 wird noch
als unschddlich angesehen. Nitro-
benzol wird in Leber, Gehirn, Ma-
genwdnden und Blut abgelagert.
Hautabsorption erfolgt meist durch
Kleidungsstiicke. Erste Anzeichen
der Vergiftung sind Schwache, Kopf-
schmerzen, Blutarmut. Anilinfarb-
stoffe sind ebenfalls starke Gifte.
17 Kleinkinder starben fast an Ani-
linvergiftung durch Hautabsorption,
als ihre Widkeltlicher mit Anilin-
farbe gestempelt worden waren. Die
Krankheitserscheinungen sind é&hn-
lich wie bei Nitrobenzol, aber Ani-
lin verursacht auch Geschwulstbil-
dungen in der Blase, die héufig in
Krebs ausarten.

Azofarben und viele andere Farb-
stoffe, auch Beizen, Bleichmittel und
ionenaktive Substanzen koénnen
Hautentziindungen verursachen. Ap-
preturen konnen an sich hautrei-
zend wirken, oder sie konnen durch
Schweifl eine Verdnderung erfahren
und erst dadurch hautreizend wer-
den. Auch die Enzyme, die durch
Schimmelbildung auf Textilien ent-
stehen, reizen die Haut. Doch auch
Mittel, die das Schimmeln von Ap-
preturen verhindern sollen, haben
auch bereits zu Vergiftungen ge-
fithrt. Kehoe gibt 257 mg Pentachlor-
phenol als Letaldosis an. Die sehr
gefahrliche Menge von 1 Prozent
aber wird haufig auf Textilien fest-
gestellt.

im

Knitterfreiausriistungen sind

allgemeinen harmlos. Lediglich al-
lergisch veranlagte Personen zeigen
Hautreizungen.

Mottenfestmachende Praparate,
besonders Fluorsilikate und Chlor-
naphthaline, konnen Hautentziin-
dungen verursachen.

Mechanische Hautreizung ist nur
von tierischen und von minerali-
schen Fasern, wie Asbest, Glas, Ny-
lon(?) bekannt. Glasfaser verursacht
sehr langsam heilende Schadigun-
gen. Pflanzliche Fasern hingegen,
natiirliche wie kiinstliche, rufen nie-
mals derartige Reizerscheinungen
hervor.

Alle nicht geniigend bekannten
Produkte sollten vor Verwendung
sorgfaltig geprift werden, nament-
lich, wenn es sich um Textilien han-
delt, die unmittelbar mit der Haut
in Beriihrung kommen.

Bestimmung der lLichtdurchldssigkeit
von Geweben als Ergdnzung der
Beurteilung des Wascherfolges

E. Walter, Fette
strichmittel. 53.

Seifen einschl. An-
322-26. Juni 1951.

Es wird festgestellt, daf bei der
Beurteilung des Wascherfolges mit
Waschmitteln an Geweben durch
Ermittlung der Lichtdurchlassigkeit
eine Reihe von Widerspriichen ge-
klart werden kann. Es wurden ver-
schiedene Bestimmungen der Licht-
durchldssigkeit an gebleichten und
angeschmutzten Geweben durchge-
fithrt. Mit der Methode ist die Ge-
samtinkrustierung (Asche-Anreiche-
rung + Fett-/Kalkseifen-Gehalt +
Schmutzanteile im Gewebe} mit
einem einzigen MefBwert zu erfas-
sen. Die Methode kennzeichnet die
unmittelbare Beziehung zwischen
Gesamtinkrustierung und optischer
Verdnderung des Priifgutes. Die Mes-
sung der Lichtdurchldssigkeit stellt
die notwendige Erganzung zur Mes-
sung der Reflexionshelligkeit und
Ascheanalyse dar. Die Durchfithrung
der Messung ist weitgehend unab-
héngig von Material und GroBe des
Priiflings. Zur Messung sind erfor-
derlich ein Photometer und eine
zeitlich konstant und gleichméBig
durchleuchtete MeBtischflaiche, MeB-
anordnung und MeBwerte werden
dargelegt.
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Der Mechanismus der Durchnissung
von Textilien

1. J. Gruntfest, Textil-Rundschau,
Juli 1952, S. 349, Text. Res. J. 21,
861 (1951) K 172,

Es werden Betrachtungen ange-
stellt Uber die MeBergebnisse bei
der Durchnassung von Textilmate-
rial mittels der Hydrometermethode,
welche eine viel detailliertere Unter-
suchung gestattet, als es mit den
gebrdauchlichen Methoden mdoglich
ist. Es werden die Wirkungen der
verschiedenen Grade des Eintau-
chens von Rohbaumwollstrangchen,
die Einflisse der Strangendichte,
Badtemperatur sowie der mechani-
schen Behandlungsarten nédher be-
schrieben. Es wird eine Losung ver-
sucht, die Benetzung der Textilien
in zwei unabhdngigen Vorgéngen
durchzufithren. Der eine Vorgang
ist das Entweichen der eingeschlos-
senen Luft bzw. Gase, der rein me-
chanisch ist. Der andere Vorgang ist
der Grad der Durchdringung der
Flissigkeit in die Garnmasse, die-
ser ist ein physikochemisches Pro-
blem. Die Zeitabhéngigkeit der Ober-
flichenspannung der Losungen von
Netzmitteln wird gleichfalls disku-
tiert.

Bestimmung des Schwefels in
Kunstseide

Mme. Pierre und Chanoine Pinte,
Textil-Rundschau, Mai 1952, S. 248.
Bl Inst. text. 26, 9 (1951) - En. 141.

Die Verfasser beschreiben zwei
Methoden fiir die Bestimmung des
Schwefels in Kunstseide.

Bei der ersten wird der Schwefel
in Schwefelwasserstoff umgesetzt
und hierauf in Zinksulfat und Barium-
sulfat. Diese Methode erfordert ziem-
lich viel Material, wdhrend die
zweite fiir kleine Materialmengen
geeignet ist. Der Schwefel wird
wiederum in Schwefelwasserstoff
umgesetzt und hierauf in Methylen-
blau, das colorimetrisch bestimmt
wird.

Acramine in der Stiickfirberei

Dr. W. Justus, Textil-Praxis, Juli
1952, S. 540.

Die Farbenfabriken Bayer brach-
ten im Jahre 1950 mit dem Acramin-
Verfahren neuartige wasserlosliche
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Bindemittel zur Fixierung von Pig-
menten auf Textilgeweben in den
Handel. Bindemittel sind in

Diese Bindemi
dem neuen

Acramin-F-Verfahren
noch weiter entwickelt worden. Es
1Bt sich mit ihnen ein sehr bestan-
diger, relativ weicher Film auf der
Textilfaser erzielen. Als Farbstoffe
dienen sehr fein verteilte Pigmente,
die durch den Bindemittelfilm auf
der Faser eingehillt und verankert
werden. Mit den Acraminbinde-
mitteln und -farbstoffen lassen sich in
einfacher Weise sehr echte Drudke
auf den verschiedensten Textilien
herstellen. Dariiber hinaus sind die
beiden Acramin-Verfahren auch fiir
die Stiickfarberei fiir manche Zwecke
geeignet.

Die Perlonfaser

Jirgen Wrieth, Hamburg, Textil-
Rundschau, Juli 1952, S. 323.

AT v

Die Abhandiung gibt einen Uber-
blick tber den HerstellungsprozeB
der Perlonfaser, iiber die verschie-
denen Perlontypen, ihre physikali-
schen Eigenschaften, das chemische
Verhalten beim Bleichen, Féarben,
Drucken sowie Verarbeitung der-
selben.

Das Stapelbild und sein Kennwert
(Variationskoefifizient V)

Dr. Ing. Erwin Schenkel, Textil-
Praxis, Juli 1952, S. 493.

In dem vorliegenden Aufsatz wird
mit Hilfe des V-Wertes gezeigt, in
welchem MaBe die Baumwolle durch
Ernte und Egreniermethoden gegen-
Uber ihrem urspriinglichen Zustand
verschlechtert wird.

Der V-Wert bringt diese Auswir-
kung in stdrkerem MalBe zur Gel-
tung als der Kennwert ,Uniformity
Ratio”, der aus der Fibrograph-
Messung stammt und den Kurzfaser-
anteil weitgehend vernachlassigt.

Aber gerade der Kurzfaseranteil
ist es, der den europdischen Spinner
besonders interessieren mufB. Der
Kurzfaseranteil belastet ihn in der
Fracht, im ArbeitsprozeB, im Aus-
sehen der Ware und in der Aus-
beute.

Das Faserdiagramm zeigt, was im
Stapel steckt und der V-Wert macht
es in einer Zahl deutlich.

‘Wasserabstoflende Textilien,
Entwicklungen und Zukunits-
aussichten

T.R.Harding, Textil-Praxis, Juli 1952,
S. 550, Journal of the Textile In-
stitute 1951, 8 (P. 691—702).

Die Erzeugung wasserabstoBender
Textilien hat sich seit dem 1. Welt-
krieg erheblich gesteigert. Man kann
folgende Mittel bzw. Substanzen
hierfiir nehmen: 1. Aluminiumver-
bindungen, 2. Zirkoniumverbindun-
gen, 3. Fette
ine, 5. Verbindungen, die chemi-
sche Verbindungen mit der Sub-
stanz der Textilfaser eingehen und
6. hochmolekulare synthetische Ver-
bindungen. Die Aluminiumverbin-
dungen sind wohl die altesten Mit-
tel, um Textilien wasserabstofend
zu machen. Den besten Erfolg hatte
man mit der Bildung von Aluminium-
seife, d. h. man imprédgnierte mit
Aluminiumazetat und seifte dann
die getrocknete Ware. Bei einem
Einbadverfahren nahm man Alu-
miniumseife in einem organischen
Losungsmittel. GroBe Verbreitung
hat die Verwendung von Zirkonium-
salzen gefunden. So behandelt man
z. B. Viskosezellwollware oder Woll-
flanell 2 bis 3 Minuten bei 90°C
mit Zirkonoxychlorid, gepuffert mit
Natriumazetat und trocknet 20 Mi-
nuten bei 100° C. Verschiedene Per-
sistolmarken sind Dispersionen von
Wachsen mit Zirkonoxychlorid. Man
entwickelte auch Verfahren auf Ba-
sis Wadchs-Aluminium, zuerst als
Zweibadverfahren, heute als Einbad-
verfahren, unter Benutzung -einer
Wachsemulsion in einer Aluminium-
sulfat- oder -formiatlésung. AlsProte-
ine kommen Leim oder Gelatine
in Betracht, so z. B. eine essigsaure
Leim- oder Gelatinelésung, oder
Gelatine gemischt mit Aluminium-
azetat. Eine Anzahl von Protein-
produkten sind im Handel, z. B. un-
ter dem Namen Mytolene. Alle die
aufgefiihrten Verfahren erzeugen
aber einen Effekt, der ldngere Wa-
schen oder chemische Reinigung nicht
aushdlt. Durch Veresterung ist es aber
moglich, waschbesténdig die Textilien
wasserabstofend zu machen, wozu
man komplexe quaterndre Ammo-
niumverbindungen nimmt. Bekannt
geworden ist vor allem Velan PF.

U

A n
4, rioie-

P el

svem A TAT
ULlid vv dilse,

20

Auch Ketene werden genommen,
z. B. Cetylketen in Benzin. Reyon-
gewebe werden in einer 20%igen
Losung behandelt, abgequetscht, ge-
trocknet und bei 110° C nachbehan-
delt. Auch Stearylharnstoff liefert
einen guten Effekt. SchlieBlich wer-
den auch Silikone fiir das Wasser-
abstoBendmachen verwendet, so De
Cetex 104 der Firma Dow-Corning
Corp. USA.

Echtfirbungen auf Nylon

G. T. Douglas, Textil - Rundschau,
Mai 1952, S. 246, J. Soc. Dyers,
Col. 67, 133 (1951) -si 77

Es werden diejenigen Farbever-
fahren besprochen, welche eine bes-
sere Waschechtheit gewdihrleisten.
Bei den Chromfarbstoffen wird die
Chromierung durch die geringe Auf-
nahme der Dichromationen und
deren schwache Reduzierbarkeit zu
Chromionen erschwert. Durch Zu-
gabe von Natriumthiosulfat konnte
diesem Ubelstand abgeholfen wer-
den; ein allfdlliges Ausflocken von
kolloidalem Schwefel wird durch Ge-
latinezusatz vermieden. Die Wasch-
echtheit der so hergestellten Far-
bungen ist besser als bei Wolle. Die
Lichtechtheit kann durch Nachbe-
handeln mit Cuprochlorid verbessert
werden. Bei Kiipenfarbstoffen ist die
Auswahl beschrdnki. Man arbeitet
am besten bei hoher Temperatur
und grofiem Salzzusatz. Die Licht-
echtheit ist in auffallender Weise
gerade bei den typischen Faser-
schwdchern am geringsten. Das glei-
che gilt auch fiir die Indigosole. Bei
den Naphtholfarbstoffen beobachtet
man eine geringe Affinitdt des Naph-
thols in alkalischen Losungen; auBer-
dem dringt das Diazoniumsalz sehr
schwer in die Faser ein. Auch hier
werden hohe Temperatur und grofler
Salzzusatz empfohlen. Die Kupp-
lungskomponente kommt als f{reie
Base zur Anwendung und das Dia-
zotieren wird in separatem Bad mit
Nitrit und Salzsdure durchgefihrt.
Auf diese Weise gelingt es, dunkle
Navyténe auszufarben. Es mufl dar-
auf geachtet werden, daB Naphthole
mit moéglichst hohem Molekular-
gewicht verwendet werden. Fir
Mischgewebe Nylon-Wolle werden
fir helle Téne Neolan-, fiir dunkle
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Chromfarbstoffe empfohlen; es muf
aber die Faserschhwdchung von Nylon
durch Belichtung beriicksichtigt wer-
den, falls das Gewebe durch Chlo-
rierung geschrumpft worden ist.

Das Standiast-Kontinue-Fdrbever-
fahren mit geschmolzenem Metall

Charles J. Weidmann, Amer. Dye-
stuff Reporter 40. P 416-22. 25/6.1951.
Ref. C. 1952. 1. 1573.

Das Verfahren benétigt nur ge-
ringe Flottenmengen, wodurch der
sonst unvermeidliche Verlust an
Farbstoff weitgehend vermieden
werden kann. Die Anlage und ihre
Arbeitsweise werden genau be-
schrieben und die technischen Vor-
teile dargelegt. Das wesentlichste
Merkmal der Apparatur ist ein
U-formiges Rohr, das mit geschmol-
zenem Metall gefdllt ist. Auf der
Metalloberfliche des einen Schen-
kels befindet sich die hochkonzen-
trierte, frisch reduzierte Kiipe (ge-
ringe Flottenmenge), auf der Metall-
oberfliche des anderen Schenkels
eine Glaubersalzlésung als Wasch-
fliisssigkeit. Die Stoffbahn durchlauft
zuerst die Flotte, gelangt dann in
das flilssige Metallbad, worin die
Flotte im Verhéltnis 1,4:1 abge-
preft wird, und verlaBt nach Durch-
laufen des Glaubersalzbades diese
Anlage, um in einer sich dieser an-
schlieBenden oxydiert, gewaschen,
geseift und gereinigt zu werden.

Uber Quellfest-Ausriistung von aus
Cellulose hergestellten Chemiefasern

J. Konig, Reyon, Zellwolle, andere
Chemiefasern, 1. 13-16. Ref. C. 1952,
1. 1594 15/3. 1951,

Der Verfasser unterwirft die sich
bei der Quellfest-Ausriistung ab-
spielenden Vorgdnge einer kriti-
schen Betrachtung. In diesem Zu-
sammenhang wird der EinfluB sau-
rer Substanzen auf die Fasereigen-
schaften (Viskose), der EinfluB des
CH:0 in Abwesenheit von sauren
Katalysatoren sowie der Einflull der
sauren Formalisierung auf die Faser-
eigenschaften (ReiBldnge trocken
und naf}, Dehnung trocken und naB,
Quellwert, Polymerisationsgrad) un-
tersucht. Es wurde gefunden, daB
mit jeder Entquellung eine Vermin-

derung der Dehnbarkeit verbunden
ist. Dies wird auf eine innere Ver-
netzung zuriickgefiihrt. Bei der
Formaldehydbehandlung entstehen
infolge Einbaues von Methylen-
gruppen Briickenbhindungen; bei der
langsamen Entquellung (durch Damp-
fung) kommt es zu einer An-
ndherung der Celluloseketten und
damit zu einer Blockierung der OH-
Gruppen. Die bei der sauren Forma-
lisierung auftretenden Faserschadi-
gungen koénnen nicht auf die An-
wesenheit von S&urekatalysatoren
allein zuriickgefiihrt werden.

Uber die Knittereigenschaiten von
Geweben

Prof. Dr.-Ing. H. Sommer, Melliand-

Textilberichte, August 1952, S. 807.

Faserforschung und Textiltechnik 2,
1951.

Knitter entstehen beim Falten
bzw. beim Biegen des Gewebes mit
kleinem Kriimmungsradius. Die Vor-
gédnge beim Biegen eines homogenen
Korpers sind relativ einfach zu {ber-
sehen und berechenbar. Durch Deh-
nung entstehen an der AuBenseite
der Biegestelle Zugspannungen, die
in den anschlieBenden, dem Krim-
mungsmittelpunkt nd&hergelegenen
Schichten langsam abnehmen, bis
eine nicht gedehnte, also spannunys-
lose neutrale Schicht erreicht ist. Die
Druckspannungen treten auf der In
nenseite auf. Das von der Faser-
struktur abhéngige, zugelastische
Verhalten im Bereich von Dehnun-
gen, die in der GréBenordnung der
Deformation in der AuBlenschicht der
Biegestelle liegen, ist fiir den Knit-
tervorgang ausschlaggebend.

An Versuchen, den Vorgang des
Knitterns und Entknitterns in Zu-
sammenhang mit den zugelastischen
Eigenschaften zu bringen, hat es
nicht gefehlt. Die theoretischen
Grundlagen fiir die GroBe der an der
Biegestelle auftretenden Dehnung
wurden schon vor etwa zwanzig Jah-
ren behandelt, und neuerdings sind
in dieser Richtung experinientelle
Untersuchungen aufgenommen wor-
den, die eine Beziehung in der Art
gefunden haben, daf mit der Erho-
hung des Elastizititsmoduls die Knit-
tereigenschaften verbessert werden.

27

Das Institut fiir Faserstofi-For-
schung, Teltow-Seehof, hat sich un-
ter anderem insbesonders mit dem
Studium des zeitlichen Verlaufs der
Entknitterung und seiner Beziehung
zur Struktur des Gewebes und des-
sen zugelastischen Eigenschaften be-
faBt, um einen Anhalt zu gewinnen,
nach welchen Gesichtspunkten die
Beurteilung der Knitterneigung von
Geweben am zweckmdBigsten vor-
zunehmen ist.

Als Priifverfahren wurde fiir die
Untersuchungen das Winkelmefver-
fahren, wie die neue Fassung 1951
der FaChemFa-Vorschrift vorsieht,
verwendet. Zum Schlu8 wird einge-
hend der Zusammenhang zwischen
Knittereigenschaften und zugelasti-
schem Verhalten sowie der EinfluB
der Gewebestruktur auf den Knitter-
erholungsvorgang behandelt. Die
Ergebnisse dieser Untersuchungen,
die mit Hilfe von Filmaufnahmen an
sechzehn leinwandbindigen, nach Fa-
serart, technischem Aufbau und Aus-
ristung verschiedenen Geweben
vorgenommen wurden, lieferten ei-
nen Beitrag fiir die Grundlagen eines
verbesserten Priifverfahrens zur Be-
stimmung Uber die Zusammenhénrge
zwischen Knittereigenschaften und
zugelastischem Verhalten der Ge-
webestruktur. Der Aufsatz enthalt
6 Tabellen, 16 Abbildungen und ein
ausfiihrliches Schrifttumsverzeichnis.

Einzel- oder Gruppenabsaugung bei
Fadenabsauganlagen an der Ring-
spinnmaschine

Dipl.-Ing. Heinz Fessmann, Zell i. W.,
Textil-Praxis, Juli 1952, S. 513.

In dem Artikel wird erwahnt, daB
die eigentliche Absaugvorrichtung
bei allen Absaugungsarten vollkom-
men gleich ist und nur ein Unter-
schied in der Luftabfiihrung besteht.
Darin ist die Einzelabsaugung die
ungiinstigste, auch durch den erhoh-
ten Waéarmeanfall. Die Einzelabsau-
gung mit zentraler Luftabfiihrung
stellt eine Notlosung dar, um die
Nachteile der Einzelabsaugung zu
beseitigen. Die zentrale Fadenab-
saugung 1ost die Aufgabe am besten
und eine Koppelung mit der Klima-
Anlage kann als technische Ideal-
16sung bezeichnet werden.



APRIL 1353

LENZINGER BERICHTE

FOLGE 1

Diisentrocknungssysteme in Textil-
betrieben

Zurcher Paul Melliand-Textilberichte,
Aug. 1952, S 757.

Nachdem ein Uberblick iber die
verschiedenen Diisentrocknungs-
systeme in Textilbetrieben gegeben
wurde, beschreibt der Verfasser eine
interessante Neuentwicklung auf die-
sem Gebiet, mit axial angeordneten
Blésern, vorgefithrt von der Firma
Vits.

Festigkeitspriifungen von Baumwoll-
geweben nach verschiedenen Ver-
edlungsprozessen

Heinz Reese, Melliand-Textilberichte,
Aug. 1952, S. 770.

Dieser Artikel beschreibt mit Hilfe
von Kurven und Tabellen das Ver-
halten verschiedener Baumwollge-
webe, die verschiedenen Veredlungs-
prozessen ausgesetzt wurden, zum
Beispiel Linon, Zephyr, Denim, Flan-
nelette, Molleton, in Bezug auf Fe-
stigkeit und Dehnung nach den in-
dividuellen Veredlungsprozessen.

Die Beobachtungen des Verfassers
basieren auf der Grundlage umfang-
reicher Versuchsarbeiten, die bei
Textilausriistern selbst durchgefiihrt
wurden.

Amerikanische Sojabohnenfaser
Silk & Rayon, Dezember 1952, S.1474.

Die Ford-Organisation in Detroit
befafit sich mit Forschungsarbeiten
auf diesem Gebiet. Die wegen des
Oles angebaute Sojabohne hinter-
148t einen Riickstand, der zirka 40%0
Protein neben 5% Rest6l enthalt. Das
Protein der Olkuchen wird durch
Extraktion mit 0.1% Natriumsulfit-
16sung gewonnen.

Um spinnbar zu sein, sind 20%
Protein enthaltende Losungen ndétig.
Der weitere Verlauf deckt sich unge-
féhr mit dem Viskoseverfahren. Nach
Vorreifung wird in ein saures Fall-
bad gesponnern. Uber dessen Zusam-
mensetzung werden keine Angaben
gemacht. Die Faser ist wollahnlich,
hat natiirliche Krduselung, erreicht
80%9 der Festigkeit der Wollfaser.
Die Kosten sind 50% der von Schaf-
wolle.

Ein antistatisches Mittel

Silk & Rayon, Janner 1953, S. 60.
Lektrostat O ist ein Prdparat der
Dexter Chemical Corp. in New-York.

Es verhindert als Praparation die
Entstehung statischer Aufladungen
wdahrend des Spinnens und Webens
und damit auBerdem auch jene Ver-
schmutzung, die durch das Aufliegen
von Staub- und Schmutzteilchen zu-
standekommt.

Ionotron gegen statische Aui-
ladungen

Rayon & Synthetic Text. XXX1/4/98.
April 1950.

Es wird eine radioaktive Metall-
legierung, die .Alpha-Strahlen emit-
tiert, dazu verwendet, die Luft in
der Umgebung der Maschine zu
ionisieren und leitfdhig zu macdhen,
so daB elektrische Ladungen nicht
erst entstehen konnen. Das Ionotron
wird einfach angeschraubt und be-
darf keinerlei Wartung, niitzt sich
nicht ab und bendétigt keinerlei An-
schliisse.

Hersteller ist die United States
Radium Corporation, 535 Pearl Street,
New York City 7.

Nichtgewebte Stoffe

Jerome Campbell, Modern Textiles,
Febr. 1953, S. 30.

Erdrterung der Zukunftsaussichten
nichtgewebter, d. h. aus verklebten
losen Fasern bestehenden Stoff-
bahnen.

Sie stehen in der Mitte zwischen
Papier und den klassischen Textilien
und konnten sich deshalb tiberall
dort bereits einen Platz suchen, wo
man bisher schon Gewebe durch
Papier ersetzt hatte. Transportsdcke,
Taschentiicher, Handtiicher, Serviet-
ten, Putzmaterial und dergleichen.

Die Erzeuger wenden viel For-
schungs- und Versuchsarbeit auf und
sind von einer glinstigen Zukunfts-
entwicklung iiberzeugt. Vor 10 Jah-
ren wurden nicht mehr als einige
tausend Pfund erzeugt, die gegen-
wartige Erzeugung dagegen wird
auf 22,000.000 Pfund eingeschatzt.
Die Forschungsabteilung der Ame-

rican Viscose Corporation prophe-
zeit Verdoppelung des AusstoBes
nach je drei Jahren innerhalb der
nichsten zehn Jahre. Es wurden
auch Versuche mit vollsynthetischen
Fasern gemacht, die technisch ge-
lungen sind, jedoch geringe prakti-
sche Bedeutung haben diirften. Nicht-
gewebte Stoffe miissen naturgemaiB
billig sein. Dem steht aber der hohe
Preis der vollsynthetischen Fasern

entgegen. Daraus ist weiter zu
schlieflen, daB diese ,Bonded Fa-
brics” eine Domdéne der Zellwolle

und Baumwolle sein werden.

Elektrostatische Probleme

Silk & Rayon, September1952, S.1112.

Die statischen Aufladungen basie-
ren auf Reibungselektrizitdtsentwick-
lung einerseits und den hohen Iso-
lationseigenschaften der Kunstfasern
andererseits. Wenn in den letzten
Jahren die Schwierigkeiten vermehrt
auftreten, liegt dies jedoch nicht in
der vermehrten Verwendung der
Kunstfasern, sondern in den allge-
mein sehr gesteigerten Garnge-
schwindigkeiten auf allen Maschinen.

Zur Abhilfe ist es 1. vor allem
noétig, die Maschinen gut zu erden.
Eine weitere Methode ist 2., ge-
wissermafen das Fasergut oder Garn
selbst zu erden, indem man es lose
iiber geerdete Leiter fihrt und so
entladt. 3. ist Feuchtigkeitskontrolle
wichtig. 4. kann man der Aufladung
vorbeugen, indem man das Faser-
material mit Praparationen versieht,
die ihrerseits gentigend Leitfahigkeit
haben. 5. wird erfolgreich in groem
MaBstab die Anbringung von die
Hochspannung ableitenden radio-
aktiven Salzen oder Stdben ober-
oder unterhalb des Fasergutes an-
gewendet. 6. besprechen Lopez und
Hewson im American Dyestuff Re-
porter, 1952, 41, 105 P, den TAKK-
Eliminator, welcher die Luft ionisiert
und gefahrlos Spannungen mit einer
Durchschlagskraft ven 12 Zoll und
dariiber ableitet. Wer dieses Gerit
erzeugt, ist nicht angegeben, ebenso-
wenig, wodurch es sich im Wirkungs-
prinzip von Punkt 5 unterscheidet,
wo es doch ebenfalls auf Ionisation
der Luft ankommt.
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