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Spinngefrbte Lellwolle, ifixe Entrwicklung und ifive Vorteile

Dr. Viktor MO SSMER, Lenzing

Der Gedanke, beim ViskosespinnprozeBl den Farb-
stoff in Pigmentform in die Viskose einzuarbeiten, um
farbige Fasern herzustellen, ist schon tber dreifig
Jahre alt und wurde, da damals die Zellwolle am Be-
ginn ihrer Entwicklung stand, vorerst fiir farbige Kunst-
seide angewendet. Organische, gefarbte Pigmente als
Zusatzmittel zur Viskose wurden zuerst von der Ersten
Osterreichischen Glanzstoff-Fabrik in St. Polten ver-
wendet !). Einen wesentlichen Beitrag zur Entwicklung
dieser neuartigen Farbeweise leisteten auch die Hoech-
ster Farbwerke sowie die Autoren Fielding, Wilson,
Robertson, Hegan, Stokes u. a.2). Damals lag bereits
das Singmaster-Patent ) vor, welches die Spinnmat-
tierung mit Titandioxyd-Pigmenten schiitzte. Es wére
anzunehmen gewesen, dafB, wenn es gelingt, weile
Pigmente in die Viskose zu verteilen, um zu einer
spinnmattierten Kunstseide zu gelangen, auch fir die
Buntspinnerei mit Farbpigmenten keine Schwierigkei-
ten zu erwarten sein wiirden. Solche stellten sich aber
anfénglich in reichem MaSe ein, da die verschiedensten
Farbpigmente zur Anwendung gelangten, die erst im
einzelnen erprobt werden muBten. Schrittweise gelang
es, zu einwandfreien Ergebnissen zu kommen.

Die Vorteile der spinngefdrbten im Vergleich zur
badgefdrbten Kunstseide waren so augenscheinlich, daB
immer mehr Kunstseidenfabriken die Produktion spinn-
gefarbter Seide aufnahmen. Der Fortschritt, den die
Spinnfédrberei brachte, lag nicht nur darin, daf die gan-
zen Fehlermoglichkeiten, die in den gefiirchteten Farb-
affinitétsunterschieden der Kunstseide ihre Ursache hat-
ten, mit einem Schlage wegfielen, sondern es wurden
auch alle UnregelmdBigkeiten, die durch das Abhas-
peln der Strange und Aufhaspeln auf Kreuzspulen auf-
traten, beseitigt. Durch den Wegfall der eigentlichen
Firbemanipulation ergaben sich geringere Abfalle, be-
trachtliche Zeit- und Wéarmeersparnisse. Weitere Vor-
teile waren, dafi der Farbstoff hundertprozentig aus-
genutzt wurde und die vollstdndige Durchdringung der
Viskosefasern mit dem Farbstoff zu besseren Echthei-
ten fiihrte. Es war naheliegend, diese fortschrittlichen
Erkenntnisse, die bei der Herstellung und Verarbeitung
der spinngefdarbten Kunstseide gemacht wurden, auch
auf die Zellwolle zu ibertragen, die in den dreiBiger
Jahren bereits eine beachtliche Produktion aufwies.

Die groBtechnische Herstellung spinngeférbter Zell-
wolle hat anfdnglich nicht zu jenen Erfolgen gefiihrt,
die erwartet wurden. Die Spinnereien, die zu dieser
Zeit spinngefdrbte Zellwolle verarbeiteten, werden
sich noch daran erinnern, dafl manche spinngefdrbte
Zellwollepartie kaum iber die Maschine zu bringen
war. Damals wurden in groffem Umfang fir das Militar
und die Luftwaffe die Farben feldgriin, marineblau und
blaugrau angefertigt, die sich sehr unterschiedlich ver-
arbeiten lieflen und den Spinnern manchen Kummer
bereiteten.

1) Osterreichisches Patent Nr. 143.626.

%) Spinngeférbte Fasern und Garne, Textilrundschau,
St. Gallen 1954, S. 415.

3) Holldndisches Patent Nr. 37.773.

Was war nun die Ursache, daB ein Problem, das bei
der Kunstseide zum gréBten Teil geldst schien, bei der
Zellwolle unerwartete Schwierigkeiten bereitete? Da-
fir gibt es mehrere Griinde, wovon nur einige aufge-
zdhlt sein sollen:

1. Die damals verwendeten Pigmentfarbstoffe waren
noch zu grobkornig. Die Zellwolle fiir den Baumwoll-
sektor hatte aber in den meisten Féllen einen feineren
Titer als die Kunstseide. Die Festigkeit und Dehnung
wird durch die Pigmente bei einem groberen Titer
weniger beeinflufit als beim feineren Zellwolltiter. Die
Folge war, daB es bei der Verspinnung der Zellwolle
zu vielen Faserbriichen kam. Die Faserbruchstiicke setz-
ten sich aul den Maschinen ab und gaben zu Stdrungen
AnlaB.

2. Die Pigmentfarbstoffe wurden der Viskose als was-
serige Dispersion zugesetzt. Fiir die Zellwollspinnfar-
bung kommen aber wesentlich grofiere Mengen Pig-
mentfarbstoffe zum Einsatz als bei der Kunstseide,
Dies fiihrte zu dem Problem, stabile Dispersionen in
groBen Quantitdten herzustellen. Zu dieser Zeit waren
aber die entsprechenden Dispersionsmiitel noch nicht
so weit entwickelt, um Zusammenballungen der Farb-
stoffteilchen und damit Diisenverstopfungen usw. wirk-
sam verhindern zu kénnen.

3. Zur einwandfreien Verspinnung der spinngefdrb-
ten Zellwolle sind Aviviermittel notwendig, die den
besonderen Charakter der pigmentierten Faser bertick-
sichtigen. Solche Avivageprodukte standen aber zu
jener Zeit noch nicht in einwandfreier Qualitdat zur
Verfiigung.

In rastloser Arbeit wurden gerade in den letzten
zehn Jahren alldiese Probleme eingehend studiert und
ihre Lésungen gefunden. Die Farbenfabriken bringen
heute fiir die Spinnférberei Farbstoffe in einer Quali-
tdt heraus, die dem Verarheiter fast keinen Wunsch
mehr offen lassen. Im Zuge der Fabrikation der Farb-
stoffe wurden besondere Fallverfahren und Mahl-
methoden entwickelt, um die PigmentteilchengréBen
immer mehr herabzusetzen und zu vergleichméaBigen.
Der Viskosefarbspinnerei stehen heute Pigmentfarb-
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stoffe mit einer durchschnittlichen GréBe von 0,5 bis
1 u zur Verfigung. Die nachstehenden H&ufigkeits-
diagramme geben einen Einblick tiber die GréBenver-
teilung eines schwarzen und eines blauen Spinnfarb-
stoffs.

"Aus vorstehenden Diagrammen ist zu entnehmen,
daB die groBten Pigmentteilchen | x und etwas dar-
tiber sind. Die enorme Herabsetzung der Teilchen-
groBe der Farbstoffe fihrte dazu, daB sich die farbige
Viskose einwandfrei verspinnen 1aBt und keine Ver-
stopfungen der &uflerst feinen Spinndiisenlocher auf-
treten. Ein Vergleich der Farbteilchengrofe mit dem
Durchmesser der Diisenlocher macht dies deutlich. Wie
aus den Haufigkeitsdiagrammen zu ersehen ist, haben
die grobsten Farbstoffteilchen einen Durchmesser von
ca. 1Y/2 u. Die Bohrlocher der Spinndiise haben Durch-
messer von 60 u aufwdirts, so daB keine Gefahr be-
steht, daB Verstopfungen eintreten. Die Gefahr, daB
sich einzelne Farbstoffteilchen zu gréBeren Klimpchen
zusammenballen, wurde durch die Entwicklung hervor-
ragender Dispergatoren von seiten der Farbenfabriken
weitgehend behoben. Dazu kommt noch, daB die Misch-
und Aufschlaggerédte zur Herstellung der Farbdisper-
sionen einen Hochstand der Entwidklung erreicht ha-
ben. Die Verhinderung von Zusammenballungen ein-
zelner Pigmentteilchen ist von ganz ausschlaggeben-
der Bedeutung, weil davon nicht nur die Diisenlaufzeit
im ginstigen Sinne beeinflubt wird, sondern weil dies
auch fur die Faserfestigkeit von Bedeutung ist. Stellt
man sich die GréBe von etwa zehn zusammengeballten
Pigmentteilchen vor, mit einem Durchmesser von un-
gefdhr 7 u, und vergleicht damit den Durchmmesser
einer 2,5 den-Faser, der ungefdhr 20 1« betrédgt, so ist es
verstandlich, daB man gerade diesen Problemen das
gréBte Augenmerk schenken muf.

Die fiir die Viskosespinnfarberei verwendeten Farb-
stoffe miissen den allerhéchsten Echtheitsanforderun-
gen entsprechen, da im Zeitpunkt der Herstellung der
spinngefdrbten Zellwolle in den meisten Féllen ihr
Verwendungszweck noch unbekannt ist. Es gelangen
die echtesten Farbstoffe aus den verschiedensten Farb-
stoffklassen, wie Indanthrene, Naphtole, Phthalocya-
nine usw. sowie auch anorganische Pigmente zur An-
wendung. In Frankreich hat ein Verfahren von Henry
Dosne %) technische Anwendung erlangt, nach welchem

4) Deutsche Reichspatente Nr. 623.118 und 624.710.
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der Viskose hauptsdchlich schwefelsaure Ester der
Leukoverbindungen von Indanthrenfarbstoffen (Indigo-
sole) zugesetzt werden, die in Wasser 16slich sind. Aus
preislichen Griinden eignet sich dieses Verfahren je-
doch nur fir helle Farbtone.

Die Viskosespinnfdrberei ercffnet Moglichkeiten, zu
Echtheiten zu gelangen, die in der Badfdrberei meist
nicht erreicht werden kénnen. Es steht der Spinnfdr-
berei jetzt schon eine geschlossene Palette ultrachter
Farbstoffpigmente zur Verfligung, die immer noch durch
weitere Farbstoffe erganzt wird.

Eine wesentliche Neuerung, die der Entwicklung der
Spinnfédrberei einen besonderen Auftrieb gegeben hat,
war die Losung des Problems, den Farbstoff knapp vor
der Diise mittels besonderer Dosier- und Mischvorrich-
tungen in die Viskose einzuarbeiten. Es bedarf wohl
keiner Erwdhnung, daB dazu nur Prézisionsinstrumente
verwendet werden konnen, deren Entwidklung und
Herstellung besondere Leistungen des Apparatebaus
sind. Von der Genauigkeit und VerldBlichkeit dieser
Apparate hdngt die Gleichmé&figkeit und Qualitdt der
Spinnfdrbung ab. Thre Wirkungsweise ist nach dem
derzeitigen Stand so prézise, daB die Zellwollwerke in
der Lage sind, eine Garantie abzugeben, da} der Farb-
ton der Zellwolle aus einer geschlossenen Herstellungs-
periode keine Abweichungen zeigt. Bei der Badfarberei
ist die Erreichung der Farbnuance voa den farbaffinen
Eigenschaften des textilen Rohstoffes sowie von den
farberischen MaBnahmen abhédngig, die oft zu Schwie-
rigkeiten fiihren, die in manchen Fallen von den er-
fahrensten Farbern kaum dberwunden werden kénnen.
Es sollen einige dieser Schwierigkeiten der Badfdrberei
aufgezahlt werden:

1. Der Ausfall der Farbtiefe hingt von der Affinitat
der Faser zu den Farbstoffen ab. Die Farbaffinitdt ist
bei den einzelnen Farbstoffen sehr unterschiedlich.

2. Die Tiefe der Anfarbung ist temperaturabhéngig.
Mit unendlicher Miithe und Kleinarbeit wurden von den
einzelnen Farbenfabriken fur die verschiedenen Farb-
stoffe Temperaturausziehkurven angefertigt, die wert-
volle Hilfsmittel fiir den Farber darstellen. Diese Kur-
ven gelten fiir eine bestimmte Zellwollprovenienz,
verdndern sich aker mit der Herstellerfirma der Zell-
wolle und sind Uberdies vom Titer der Zellwollfaser
abhangig.

3. Das Ausziechvermogen der Farbstoffe wird in ho-
hem Mafe von der Anwendung von Salzen beeinfluBit.
Der Farber hat nicht immer die Beeinflussung des Aus-
ziehvermogens der Farbstoffe in der Hand.

4. Bei gewissen Farbstoffen werden zur Erlangung
besonderer Echtheiten Nachbehandlungen in Seifen-
bddern und mit Kupfersalzen, Chromsalzen und gewis-
sen organischen Salzen ausgefithrt, die den Farbton
verdndern und dadurch eine genaue Abmusterung er-
schweren.

5. Allen Farbern sind die Schwierigkeiten bekannt,
die sich durch unegales Ausfdrben der Farbstoffe er-
geben. Man trachtet, diese Schwierigkeiten durch Ver-
wendung von Egalisiermitteln und Entwicklung beson-
derer Fdrbeverfahren (Temperaturstufenverfahren, Kii-
pensdureverfahren, Hochtemperaturverfahren usw.) zu
beheben. Diese Bemiihungen fihren in vielen Féllen
zu Verbesserungen, lassen aber noch viele Wiinsche
offen.

Alle diese Schwierigkeiten treten bei der Spinnféar-
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berei nicht auf, da weder Farbaffinitdtsverhalinisse
noch Temperatur oder unegales Aufziehen usw. den
Ausfall der Farbung beeinflussen. Lediglich das rich-
tige Funktionieren der Dosierpumpen und der Misch-
apparatur bestimmen den Ausfall der Farbung. Dieses
Problem aber wurde, wie bereits vorher erwdhnt, rest-
los gelost. Die Gleichmé&Bigkeit des Farbtones einer ge-
schlossenen Farbpartie, die je nach der GréBe des vor-
liegenden Auftrages viele Tonnen betragen kann, ist
so hervorragend, daB man ohne Bedenken mit Garnen
aus spinngefarbter Zellwolle auch Unigewebe anfer-
tigen kann, ohne daB Kettstreifigkeit oder SchuBban-
den zu beflirchten sind. Versuche, unigefdrbte Gewebe
aus spinngefdarbten Garnen in diffizilen Farbtonen her-
zustellen, bei welchen sich bei Badfdarbung oft kaum zu
tiberwindende Schwierigkeiten ergeben, fithrten zu
einer einwandfrei egalen Ware. Beim Vergleich mit
badgefidrbten Stoffen ist der fiillige Griff und die ruhige
Gewebeoberfliche besonders hervorzuheben. Dazu ist
noch zu bemerken, daBl in den spinngefdrbten Unige-
weben Garnunregelméafigkeiten und Gewebedichte-Un-
terschiede nicht so deutlich hervortreten wie in einer
im Stiick gefarbten Ware.

Es ist hinldnglich bekannt,
die fir Unifarbung bestimmt
derer Sorgfalt beim Herstellungsprozefl bedirfen,
um einen unegalen Farbeausfall zu vermeiden.
Es konnen schon Schwankungen im Klima der Spinn-,
Spul- und Webrdume zu UnregelméBigkeiten flhren,
weil der Feuchtigkeitsgehalt der Zellwolle ihre Dehn-
barkeit in ziemlichem MaBe beeinfluBt. Die Baumwolle
ist diesbeziiglich viel unempfindlicher und hat auch
einen héheren Dehnungswiderstand. Viele Verarbeiter
schenken der besonderen Feuchtigkeitsempfindlichkeit
der Zellwolle nicht das notige Augenmerk und glauben,
daB sich Zellwolle und Baumwolle in gleicher Weise
verarbeiten lassen. Die Folge sind hdufig Uberdehnun-
gen der Garne beim Spinnen, Spulen, Schlichten, Scha-
ren, Weben usw., die in der Rohware nicht oder nur in
kaum sichtbaren Glanzunterschieden bemerkbar sind,
aber nach dem Stiickfarben durch unegalen Farbausfall
in Erscheinung treten. Auch gréBere Nummerschwan-
kungen und Dehnungsdifferenzen der Garne sowie
UngleichméaBigkeiten in der Farbdichte kénnen in vie-
len Fillen zu UnregelmaBigkeiten in der Anfarbung
fithren. Der stirker gedrehte Faden farbt sich heller,
der offen gedrehte Faden immer dunkler an.

Bei der Verarbeitung spinngefdrbter Zellwolle zu
Unigeweben fallen die eben beschriebenen Fehlermdg-
lichkeiten gédnzlich weg. Der Ausfall der Farbung hangt
nur von dem gleichméBigen Farbton der spinngefdrb-
ten Flocke ab. Wie aber schon vorher dargelegt wurde,
sind geschlossene Partien spinngefdrbter Flocke in sich
absolut farbgleich.

Der Vollstdndigkeit halber sollen noch einige Vor-
ziige der spinngefdrbten Zellwolle beziehungsweise
Nachteile der badgefarbten Zellwollflocke Erwdhnung
finden:

daB Zellwollgewebe,
sind, ganz beson-

1. Der BadfdrbeprozeB stellt einen chemischen Ein-
griff in das Zellulosegefiige dar, wobei je nach Férbe-
verfahren mehr oder weniger des im alkalischen Me-
dium l6slichen Anteils herausgeldst wird.

2. Dadurch werden unter anderem die spinntechni-
schen Eigenschaften der Faser verdndert. Die badge-
firbte Zellwollflocke muB daher mit besonderen Avi-
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vagemitteln nachbehandelt werden, damit sie wieder
verspinnbar wird. Die richtige Avivierung der farbigen
Flocke ist aber eine duBerst schwierige Aufgabe, weil
nicht nur jedes einzelne Farbeverfahren, sondern auch
helle und dunkle Farbténe eine ganz spezifische Nach-
behandlung erforderlich machen. Der Féarber steht da
oft vor Schwierigkeiten, die er kaum zu meistern ver-
mag.

b i,souswt:(.z o q’xz
. «UMICHMSSW( ., 22%
‘mmwm ssmnm

3. Der Auflésungsgrad der badgefarbten Zellwoll-
flocke ist im Vergleich zu spinngefédrbter Flocke we-
sentlich schlechter. Dies ist auch nicht anders zu er-
warten, da die badgefdarbte Zellwolle zusétzlich eine
Farbemanipulation (Farben, Schleudern, Trocknen usw.)
mitmacht. Die ungiinstige Auswirkung dieser Manipu-
lation auf die spinntechnischen Eigenschaften soll an
Hand zweier Stapeldiagramme gezeigt werden, die von
einer Krempellunte einmal aus badgefdrbter, das an-
dere Mal aus spinngefdrbter Zellwolle 3,75 den 60 mm
angefertigt wurden.

Die beiden Stapeldiagramme zeigen deutlich die
starkere Beschadigung der badgefdrbten Flocke durch
den KardierprozeB. Die StapelungleichmaBigkeit stieg
bei diesem Versuch auf 22,5%, wahrend die mittlere
Faserldnge auf 48,9 mm sank. Die entsprechenden Zah-
len betragen fiir die spinngefarbte Flocke 13,7 %/o bzw.
52,7 mm.,

4. Die einzelnen badgefdrbten Zellwollepartien, die
zu einer Mischung verwendet werden, sind in vielen
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Féllen nicht nur zueinander im Farbton nicht gleich,
sondern weisen auch in sich oft Unegalitdaten auf. Mit
der Verarbeitung spinngefdrbter Zellwollflocke fallen
alle diese Fehlermdéglichkeiten weg. Die mechanische
Einarbeitung des Pigmentfarbstoffes stellt keinen che-
mischen Eingriff in das Zellulosegefiige mit ihren Fol-
gen dar. Die Auflésung und Verspinnbarkeit ist ausge-
zeichnet und unterscheidet sich kaum von der der un-
gefdarbten Flocke.

Gerade der einwandireien Verspinnbarkeit wird von
seiten der Zellwollwerke das gréfite Augenmerk ge-
schenkt. In jahrelanger Entwicklungsarbeit wird fiir jede
einzelne Zellwolltype nach wissenschaftlichen Erkennt-
nissen die beste Aviviermethode festgelegt. Den La-
boratorien der Zellwollwerke stehen entsprechend ge-
schultes Personal, besondere Prifgerdte und Material-
kenntnisse zur Verfiigung. Die einzelnen Féarbereien
sind oft nicht in der Lage, sich derart eingehend mit
den Avivagefragen zu befassen und die nétigen Priif-
gerdte anzuschaffen, um die beste Aviviermethode fiir
die badgefdrbte Flocke auszuarbeiten. Arbeit und
Miihe, die die Zellwollwerke gerade der Avivierung
zuwenden, um zu einer optimalen Verspinnbarkeit zu
gelangen, macht sich bezahlt und nimmt dem Spinner
viele Sorgen ab.

Mit besonderen Schwierigkeiten war die Ent-
wicklung der optimalen Avivierung der spinn-
gefdrbten Flocke verbunden. Wenn sich die Spinneigen-
schaften dieser Flocke, wie von den verschiedenen
Spinnereien versichert wurde, kaum von der weiflen
Flocke unterscheiden, so ist damit ein gewaltiger Fort-
schritt erzielt worden. Diese Verbesserung driickt sich
darin aus, daB sich, wie nachstehende Tabelle zeigt,
die Festigkeit und Dehnung von weiBer und spinnge-
farbter Flocke kaum unterscheiden.

Vergleich der Festigkeit und Dehnung von Garnen
Ne 16/1 aus spinngefirbter gegeniiber ungefirbter Zell-
wolle {2,5 den / 40 mm matt):

)’ Fiens‘txgl:-l ’ Dehnung im Ver-
Farbe und I'Ne 161 | gleich 2u { pep. ! glel?;,ﬁe‘;nge'
Ferbnummes ‘ ‘t u?llge;gg)t ‘ nung : Zellwollgarnen
i
Rkm i % 1 % %
Spinngefirbte [ } !
Zellwollgarne: | ! l
Rot Nr. 0001 11,0 s | 14,5 — 1.4
Rot Nr. 0002 1o | —-18 | 135 8.2
Griin Nr. 3016 104 | —98 120 | ~.34
Hellblau Nr. 4003 11,0 ‘ —1,8 14,6 | — 0,7
Blau Nr. 4005 1,5 | +07 14,3 | —2,7
Blau Nr. 4007 1,6 | 06 14,5 | 1,4
Marineblau Nr. 4011 10,4 “ 7,1 i 14,4 ‘ — 8,8
Kamelbraun Nr. 7002 109 | 140 — 48
Rotbraun Nr. 7005 ‘ 10,4 [ —74 o | 438
Rotbraun Nr. 7007 1 10,3 — 8,0 , 14,5 — 1,4
Braun Nr. 7008 C107 0 —45 | 140 | 48
Grau Nr. 8001 | 113 09 o139 —5.4
Schwarz Nr. 9001 L0 | —18 ’ 151 ¢ + 0.7
Braun Nr. 7010 112 b —00 | 144 —2,0
Gelb Nr. 2007 D106 ¢ —54 o 148 ‘; +0,7
Braun Nr. 7024 | 106 | —54 135 | 82
Grau Nr. 8009 | 114 18 147 | 0,0
Mittel: | 109 | —30 | 141 | —33
Ungefirbtes Zell- i '
wollgarn Ne 16/1 Lo, Co14,7

Vorstehende Tabelle zeigt, daB zwischen den roh-
weiBen und den bunten spinngefdarbten Garnen Ne 16/1
im Schnitt nur eine Festigkeitsverminderung und Deh-
nungsverminderung von ca. 3% besteht, also wesent-
lich weniger als bei Garnen aus badgefarbter Zellwolle,
deren Festigkeitsverlust man gewohnt ist, mit 10 und
mehr Prozent zu veranschlagen.

SchlieBlich sollen noch die Edhtheitseigenschaften
spinngefdrbter Zellwollflocke né&her besprochen wer-
den. Die nun folgenden Farbechtheitspriiffungen wur-
den nach den Bestimmungen der deutschen Echtheits-
kommission ausgefiihrt, und zwar an einer Reihe von
Farben, die zum gréBten Teil Kombinationen verschie-
dener Spinnfarben darstellen. Einzelne dieser Farb-
tone wurden in genau derselben Nuance mit den ech-
testen Indanthren- bzw. Naphtolfarben nachgestelit
und die Farbechtheitsgrade vergleichsweise gegeniiber-
gestellt.

Der Vergleich der Farbechtheitseigenschaften von
spinn- und badgeférbten Garnen zeigt, daBl die Spinn-
farbung in jeder Beziehung iiberlegen ist. Inshesondere
die Reib-, Sgure- und Chlorechtheiten sind so uniiber-
troffen, daB sie auch mit den echtesten Farbstoffen
nach der Badfarbeweise nicht erreicht werden konnen.

AbschlieBend soll noch die Frage erdrtert werden,
fir welche Artikel die spinngefdrbte Flocke zweck-
maBig eingesetzt werden kann.Da spinngefarbte Flocke
ultraecht geliefert wird, scheiden natiirlich Artikel, die
in médBiger Echtheit verlangt werden und entsprechend
knapp kalkuliert sind, aus. Dies mul von Fall zu Fall
durch Berechnung der Gestehungskosten entschieden
werden. Die Verarbeitung der spinngeférbten Flocke
ist auch dann unrationell, wenn von den einzelnen
Farben nur geringe Mengen gebraucht werden. In Fé&l-
len aber, wo beste Qualitat, Farbechtheit und groBe
Quantitdten von den einzelnen Farben verlangt wer-
den, ist der Spinnférbung unbedingt der Vorzug zu
geben. Fiir bestimmte dichte Gewebe, von denen eine
vollkommene Durchfarbung verlangt wird, besteht nur
die Moglichkeit, farbige Garne zu verarbeiten. Handelt
es sich dabei um Artikel, von denen hochste Qualitéats-
und Farbechtheitseigenschaften verlangt werden, so
kann dies an Stelle garngeférbten Materials am besten
mit spinngefdrbter Zellwolle erreicht werden.

Die preislichen Vorteile sowie die Qualitédtsverbes-
serungen bei Verwendung spinngefdrbter Zellwolle
werden von der verarbeitenden Industrie immer mehr
erkannt. Dies kommt in der steigenden Nachfrage
deutlich zum Ausdruck.

In einzelnen L&ndern macht die Produktion der
spinngefdrbten Zellwolle schon einen wesentlichen Teil
der Gesamtproduktion aus. Courtaulds, England, ver-
kaufte z. B. im vergangenen Jahr ca. 25 Millionen Pfund
spinngefdrbte Stapelfaser, Wie aus einer Mitteilung
der Presse hervorgeht, wird in diesem Jahr die Er-
zeugung ca. 50 Millionen Pfund ausmachen, das sind
ungefdhr 25%0 der Gesamtproduktion. In England hat
sich diese Entwidklung deshalb rascher vollzogen, weil
dort die Badflockenfdrbung viel gebrduchlicher ist als
in den anderen Landern und es daher nur ein logischer
Schritt war, zur spinngefdrbten Flocke liberzugehen.

Wenn auch da und dort noch mit gewissen Vorurtei-
len an die Probleme, welche die spinngefarbte Flodke
aufwirft, herangegangen wird, so 14Bt sich doch heute
schon mit Bestimmtheit sagen, daB die unverkennbaren
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Vorziige der spinngefdrbten Zellwolle ein Einsatzge-
biet sichern, das sich immer mehr erweitert, In stetigem

Konkurrenzkamnf erfahren hei gesenkten Preisen die
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Qualitdtsanspriiche, die an die Textilien gestellt wer-
den, eine stdndige Steigerung. Unser Zellwollwerk hat

mit der Herstellung bunter, spinngefdrbter Zellwolle
diesen Bemithungen der verarbeitenden Industrie Rech-
nung getragen und empfiehlt, die ihr gebotene Chance

je nach Eigenart des Betriebes und Erzeugungspro-
gramms weitgehend zu niitzen.

. Badgefiirbt
Spinngefdrbt auf Indanthren- bzw. Naphtolfarben
. - :
, e i Soda- | P b . Soda- |
Farb- Licht- Wasch- Reib- ' Sadure- ; ! Chlor- Farb- | Licht- Wasch- Reib- Sdure- koch- | Chlor-
Farbe | pummer | echtheit | echtheit | echtheit | echtheit | e‘;’g‘e'n | echtheit | nummer | echtheit | echtheit | echtheit | echtheit | echtheir }‘ echtheit
I
| H H
\ l : \ ! }
Gelb | 2006 7 4—5 | s 5 4—5 | 5 : : |
2002 6—7 5 i 5 5 5 i 5 2002 | 6—7 4—5 4—5 5 P45 4
L2003 6—7 5 5 ., 5 i s I 2003 | 67 45 | 45 5 1 45 45
Orange ©o1001 | 7 5 s 5 L5 s ; ! 1
Rot 0001 7—8 4—5 5 Ps - ;5 0001 | 7 4—5 4—5 5 L 45 4—5
0002 8 5 5 5 L5 | 5 0002 | 7—8 4—5 4 5 4—5 45
Rosa 0004 7 5 5 ;s 5 | 3 0004 ; 7 45 4 4—5 5 4
Blau 4001 7 5 5 .5 5 5 4001 7 4 | 5 5 5 4
4003 7 5 5 5 5 - 4003 7 | &5 | 5 5 5 4
4005 8 5 5 5 5 s | ‘
4007 | 78 5 5 5 5 | s 1
Dunkelblau 4011 | 78 5 5 5 5 . 5 : :
Blaugriin 4012 7 5 5 5 ! 5 5 i
Griin 3014 7 5 5 5 P45 5 1
3016 7—8 5 5 5 I 4—s i 5 3016 | 78 4—5 | 45 4-—5 4 4—5
Dunkelgriin 3017 7 5 5 5 4—5 5 | ‘
Hellbraun 7002 8 4—5 5 5 5 5 7002 7—8 4—5 | 45 5 4 5
Dunkelbraun ; 7009 8 5 5 5 5 5 : :
7004 8 5 5 5 5 1 5 1 !
Rotbraun 7005 8 5 5 .5 .5 R ‘
Dunkel- ! i i | ;
rotbraun 7007 8 4—5 5 5 5 ‘ 5 1
Dunkelbraun 7008 8 5 5 5 5 5 |
Grau 8001 8 5 5 5 |5 5 o1 | 78 | 4 5 4—5 45 ' 45
Schwarz ( 9001 8 5 S5 5 5 5 901 | 7—8 \ —5 1 4 5 ! 5 | 5
! | 3
| | . i . |

Was kann dev Spinner gur Vevmeidung von Farbunegalitit
ei Zellwolle beitvagen?

0. 1. Alois SVOBOD A, Lenzing

Man wird kaum fehlgehen in der Annahme, daB die
erste Antwort auf diese Frage ungefdhr so lauten
wird: ,Was soll denn hier der Spinner dazu beitragen,
das ist doch in erster Linie Sache der Zellwolle-
werke, dafiir zu sorgen, da keine derartigen Unzu-
langlichkeiten auftreten! Wohl koénnen auch in der
Weberei, Fdrberei und Ausristung Fehler vorkom-
men, die Unegalitdten verursachen, aber doch nicht in
der Spinnerei!”

Leider ist diese einseitige Auffassung immer noch
anzutreffen. Es ist wohl unbestreitbar richtig, daf das
Zellwollewerk von seiner Seite aus alles tun muB,
um den nachfolgenden Verarbeitungsstufen ein moég-
lichst egal farbendes Produkt an die Hand zu geben.
Wie ernst dieses Problem von den Zellwolleherstel-
lern genommen wird, geht allein schon aus der Viel-
faltigkeit der Wege hervor, die eingeschlagen wer-
den, um das Ziel, egale Garn- oder Stiickfarbungen
zu gewdhrleisten, zu erreichen.

In Lenzing beispielsweise werden téglich Probeaus-
farbungen durchgefiihrt. Dazu werden aus dem Tages-
durchschnitt jeder einzelnen ProduktionsstraBe Garne
gesponnen und gegen ein Standardmuster verstrickt.
Der so erzeugte Schlauch wird mit einem hochemp-
findlichen Farbstoff angefarbt, dessen bekannt schlech-

tes Egalisierungsvermégen mit UbergroBer Deutlich-
keit alle kleinsten Farbtonunterschiede sichtbar macht,
die bei Verwendung der in der Praxis iiblichen Farb-
stoffe Giberhaupt nicht zu sehen wéaren. Obwohl hiebei
Affinitdtsunterschiede sehr selten und dann auch nur
in geringen Graden festgestellt werden, wiirde es eine
Gefahr bedeuten, daraus den SchluB zu ziehen, daf
man nun in der Spinnerei gar nichts mehr tun mifBte,
um Anfarbeschwierigkeiten zu vermeiden.

Selbst wenn man dabei von der Voraussetzung aus-
geht, daB jedes Werk das Bestmégliche in dieser Rich-
tung bereits getan hat, kann dadurch niemals ein
Zustand erreicht werden, der es ohne Mithilfe der
nachfolgenden Verarbeitungsstufen, darunter auch des
Spinners, ermdglicht, in allen Féllen zu makellosen
Ausfarbungen zu kommen.

Der fiir ein Zellwollewerk bequemste und auch ge-
brduchlichste Weg, sich auBer Verantwortung zu hal-
ten, ist ohne Zweifel der, dem Spinner die getrennte
Verarbeitung der jeweils angelieferten Partien vorzu-
schreiben. Die strikte Einhaltung einer solchen Vor-
schrift ist aber fiir den Spinner eine kostspielige An-
gelegenheit. Zieht man dazu noch in Betracht, daB
man durch die bloBe Unzuverldssigkeit einiger Hilfs-
krafte schon um den ganzen Erfolg einer derartigen
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Vorziige der spinngefdrbten Zellwolle ein Einsatzge-
biet sichern, das sich immer mehr erweitert. In stetigem
Konkurrenzkampf erfahren bei gesenkten Preisen die
Qualitatsanspriiche, die an die Textilien gestellt wer-
den, eine stindige Steigerung. Unser Zellwollwerk hat

mit der Herstellung bunter, spinngefdarbter Zellwolle
diesen Bemilthungen der verarbeitenden Industrie Rech-
nung getragen und empfiehlt, die ihr gebotene Chance
je nach Eigenart des Betriebes und Erzeugungspro-
gramms weitgehend zu niitzen.

Spi farbt Badgefidrbt
pinngelar auf Indanthren- bzw. Naphtolfarben
I ’ 1 S
. | . . I Soda- ‘ . ) . Soda-
Farb- Licht- Wasch- Reib-  Sidure- | Chlor Farb- Licht- Wasch- Reib- Séure- koch- Chlor-
Farbe nummer | echtheit | echtheit | echtheit | echtheit i elt;)t(;tl]e-it " echtheit | nummer | echtheit | echtheit | echtheit | echtheit | qqiheir | echtheit
! | | |
? i i
Gelb 2006 7 4—5 5 5 i 45 5 ;
2002 6—7 5 5 5 5 5 2002 6—7 45 4—5 5 C4-5 4
2003 6—7 5 5 , 5 5 5 2003 67 4—§ 45 5 . 45 4—5
Orange 1001 | 7 5 5 5 5 5 ‘
Rot 0001 7—8 4—5 5 ; 5 5 ! 5 0001 7 4—5 4—5 5 4—5 4—5
| 0002 8 5 5 i 5 5 ‘ 5 0002 7—8 4—5 4 5 45 4—5
Rosa 0004 7 5 5 : 5 5 ‘ 5 0004 7 4—5 4 4—S5 5 4
Blau 4001 7 5 5 | 5 5 i 5 4001 7 ; 4 5 5 5 i 4
4003 7 5 5 5 5 : 5 4003 7 4—5 5 5 5 | 4
4005 8 5 5 5 5 5 i
4007 78 5 5 5 5 | s ‘
Dunkelblau 4011 7—8 5 5 5 ; 5 . 5 i !
Blaugriin 4012 7 5 5 5 ; 5 ' 5 | |
Griin 3014 7 5 5 5 1 45 5 ' ; 1
3016 7—38 5 5 5 '4—5 5 3016 7—8 4—5 . 45 4—5 } 4 i 45
Dunkelgriin 3017 7 5 5 5 4o 5 | | i
Hellbraun 7002 8 4—5 ! 5 5 5 5 7002 7—8 4—-5 4—5 5 ‘ 4 [ 5
Dunkelbraun 7009 8 5 5 5 5 5 | : ‘
7004 8 5 5 5 5 1 5 ; 1
Rotbraun 7005 8 5 5 5 5 5 ‘ | v
Dunkel- :
rotbraun 7007 8 4—5 5 5 5 5 !
Dunkelbraun 7008 8 5 5 5 5 : 5 i
Grau 800t 8 5 5 5 ¢+ 5 | s sot | 7—8 | 4 | s | as o 45 | 4
Schwarz 9001 8 5 5 5 ‘ 5.5 s001 | 7—8 a5 1 o4 | s s s
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Was kann der Spinner guy Vexmeidung von Farbunegalitit
bei Zellwolle beitvagen?

O. 1. Alois SVOBOD A, Lenzing

Man wird kaum fehlgehen in der Annahme, daB die
erste Antwort auf diese Frage ungeféhr so lauten
wird: ,Was soll denn hier der Spinner dazu beitragen,
das ist doch in erster Linie Sache der Zellwolle-
werke, dafiir zu sorgen, daf keine derartigen Unzu-
langlichkeiten auftreten! Wohl kénnen auch in der
Weberei, Fiarberei und Ausriistung Fehler vorkom-
men, die Unegalitdten verursachen, aber doch nicht in
der Spinnereil!”

Leider ist diese einseitige Auffassung immer noch
anzutreffen. Es ist wohl unbestreitbar richtig, daB das
Zellwollewerk von seiner Seite aus alles tun mub,
um den nachfolgenden Verarbeitungsstufen ein mdég-
lichst egal farbendes Produkt an die Hand zu geben.
Wie ernst dieses Problem von den Zellwolleherstel-
lern genommen wird, geht allein schon aus der Viel-
faltigkeit der Wege hervor, die eingeschlagen wer-
den, um das Ziel, egale Garn- oder Stiickfarbungen
zu gewdhrleisten, zu erreichen.

In Lenzing beispielsweise werden taglich Probeaus-
farbungen durchgefithrt. Dazu werden aus dem Tages-
durchschnitt jeder einzelnen Produktionsstrafie Garne
gesponnen und gegen ein Standardmuster verstrickt.
Der so erzeugte Schlauch wird mit einem hochemp-
findlichen Farbstoff angefdrbt, dessen bekannt schlech-

tes Egalisierungsvermoégen mit iibergroBer Deutlich-
keit alle kleinsten Farbtonunterschiede sichtbar macht,
die bei Verwendung der in der Praxis iiblichen Farb-
stoffe liberhaupt nicht zu sehen wéaren. Obwohl hiebei
Affinitdtsunterschiede sehr selten und dann auch nur
in geringen Graden festgestellt werden, wiirde es eine
Gefahr bedeuten, daraus den SchluBf zu ziehen, daB
man nun in der Spinnerei gar nichts mehr tun miBte,
um Anfarbeschwierigkeiten zu vermeiden.

Selbst wenn man dabei von der Voraussetzung aus-
geht, daB jedes Werk das Bestmogliche in dieser Rich-
tung bereits getan hat, kann dadurch niemals ein
Zustand erreicht werden, der es ohne Mithilfe der
nachfolgenden Verarbeitungsstufen, darunter auch des
Spinners, ermoglicht, in allen Féllen zu makellosen
Ausfarbungen zu kommen.

Der fiir ein Zellwollewerk bequemste und auch ge-
brduchlichste Weg, sich auBler Verantwortung zu hal-
ten, ist ohne Zweifel der, dem Spinner die getrennte
Verarbeitung der jeweils angelieferten Partien vorzu-
schreiben. Die strikte Einhaltung einer solchen Vor-
schrift ist aber fiir den Spinner eine kostspielige An-
gelegenheit. Zieht man dazu noch in Betracht, daB
man durch die bloBe Unzuverldssigkeit einiger Hilfs-
krédfte schon um den ganzen Erfolg einer derartigen
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Aktion gebracht werden kann, dann ist es sehr be-
greiflich, daB die Zellwollewerke, die so verfahren,
mit solchen Zumutungen auf wenig Verstdndnis in
Spinnerkreisen gestoBen sind. Deshalb verzichtet
Lenzing im Interesse seiner Abnehmer darauf, diesen
bequemen Weg zu beschreiten. Anstatt dessen schla-
gen wir den Spinnereien vor, das Ballenlager diagonal
abzubauen. Der Diagonalabbau bringt es zwangslaufig
mit sich, daB die neu hinzukommenden Lieferungen in
den jeweiligen Mischungen, je nach Umfang derselben,
mit Anteilen von hdéchstens 1 bis 2 Ballen enthalten
sind, wodurch eventuell vorhandene geringe Affini-
tdtsunterschiede nicht zur Auswirkung gelangen kén-
nen. Die Durchfihrung dieser MaBnahme ist vorwie-
gend eine organisatorische Angelegenheit, aber jeden-
falls keine Geldfrage. AuBerdem ist sie leichter unter
Kontrolle zu halten und infolgedessen nicht nur vom
guten Willen und der Zuverldssigkeit untergeordneter
Hilfskrédfte abhéngig. Damit sind aber die Grundlagen
geschaffen, immer in sich gleichbleibende Mischungen
anlegen zu konnen.

Warum auch dieser Vorschlag des diagonalen Ab-
baues manchmal noch auf Widerstand stoBt, ist uns
nicht recht verstédndlich, denn wenn die Bedeutung
des Mischens bei allen anderen Faserarten langst als
richtig erkannt worden ist, so mufi man wohl dasselbe
auch der Zellwolle zubilligen.

Doch gibt es auch noch andere Fehlursachen in der
Spinnerei,

Man gibt kein Geheimnis preis mit der Feststellung,
daB Zellwollen, ganz gleich welcher Provenienz sie
sind, nicht nur von Ballen zu Ballen, sondern auch
innerhalb eines Ballens gewisse Feuchtigkeitsdifferen-
zen haben koénnen. DaB Feuchtigkeitsdifferenzen den
Verzugswiderstand beeinflussen, ist bekannt. Ebenso
auch, daB erhohter Verzugswiderstand erhshte Deh-
nungsbeanspruchung der Faser bedeutet. Je héher
aber eine Faser verdehnt ist, desto geringer ist ihre
Farbaffinitat.

Geringe Rohtonunterschiede (Differenzen des WeiB-
gehaltes) werden trotz peinlichster Sorgfalt auch nicht
immer ganz zu vermeiden sein. Es trifft jedoch nicht
zu, daB Rohtonunterschiede zwangsldufig Farbdifferen-
zen nach sich ziehen miissen. Es kann ebenso mit
deutlichen Rohtonunterschieden behaftete Zellwolle
egal farben, wie es umgekehrt theoretisch méglich
ist, daBl rohtongleiche Zellwolle dennoch Anfarbungs-
differenzen aufweist. Durch das Mischen von Zellwolle
nach einem iiberlegten Plan werden auch solche Diffe-
renzen, falls sie trotz aller Kontrollen im Lieferwerk
dennoch einmal auftreten sollten, bis zur vollkomme-
nen Bedeutungslosigkeit ausgeglichen.

Die Voraussetzungen, um zu einer gewiinschten
Mischung zu kommen, sind:

Erstens muBl man die verschiedenen Komponenten
nach Art und Menge kennen, aus denen die Mischung
bestehen soll; nicht minder wichtig aber ist es zwei-
tens, das jeweils zweckméBigste Verfahren anzuwen-
den, um das erwiinschte Ziel zu erreichen.

Beide Punkte sind es wert, daB ihnen grofite Auf-
merksamkeit gewidmet wird. Die Notwendigkeit dazu
ist in weitaus grofBerem MaBe bei nativen Fasern als
bei kiinstlichen gegeben. Leider ist das Mischen bei
Zellwolle deshalb in den Spinnereien oft das Stief-
kind schlechthin geworden. Die Griinde dafir sind
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nicht darin zu suchen, daB etwa die Techniker zu der
Auffassung gekommen wdren, daB man ohne zu mi-
schen bessere Ergebnisse erzielen kann. Diesem guten
Geiste einer Spinnerei wurde meist aus anderen Griin-
den das Lebenslicht ausgeblasen.

In Betrieben, die noch oder schon wieder Mischfacher
besitzen, braucht lediglich darauf geachtet zu werden,
daB die auf Grund des diagonalen Lagerabbaues be-
stimmten Ballen in das Mischfach iiber einen Ballen-
brecher horizontal aufgestockt werden. Legt man Wert
auf guten Feuchtigkeitsausgleich, dann ist es erforder-
lich, die Flocke wenigstens 1 bis 2 Tage im Stock zu
lassen. Zur Verarbeitung scll man darauf achten, dafi
der Mischstock vertikal abgebaut wird. Die Abfélle
sollen in gleichm&Bigen Anteilen, auf keinen Fall aber
stoBweise zugegeben werden.

Schwieriger liegen die Verhaltnisse bei EinprozeB-
anlagen oder Einrichtungen, die nach diesen Gesichts-
punkten arbeiten. Wahrend man Baumwolle in den
meisten Fillen iber 5 bis 6 Hopperfeeder auf ein
gemeinsames Forderband aufbreitet, ist man vielfach
der Meinung, daB dies bei Zellwolle ein unnétiger
Luxus sei.

Es wird auch kaum etwas niitzen, wenn man um
eine Maschine herum 10 oder 20 Ballen Zellwolle aui-
stellt. Normalerweise ist es unmdoglich, auf diese Art
Widkel herzustellen, die gleich groBe Anteile aus allen
Ballen enthalten, Um das zu erreichen, miiBten vorher
entsprechende Anteile aus den bereitgestellten Ballen
in groBe Korbe getan und auf das Zufiihrlattentuch
entleert werden.

Je weniger man diese Dinge dem Zufall iiberlaft,
umso besser wird das Endergebnis sein. Mit etwas
gutem Willen lassen sich fast fiir jeden Betrieb brauch-
bare Methoden finden, die zum Erfolg fithren.

Eine gute VergleichméBigung 148t sich noch an den
Strecken erzielen, wenn man die anfallenden Karden-
topfe nach einem bestimmten Schema aufstellt und ab-
arbeitet, wenn man beispielsweise nach der Breitseite
bereitstellt und dann nach der Laéngsseite entnimmt.
Das gilt sowohl fiir die GleichmaBigkeit in bezug auf
den Rohstoff als auch flir die Nummerhaltung. Man
wird hier am besten die Topfe in zwei Blocken bereit-
stellen, damit der Aufbau nicht durch den gleichzeiti-
gen Abbau gestort werden kann. Das Schema ist durch
die Anzahl der anfallenden Kardentdpfe einerseits und
die Doublierung und Anzahl der Ablieferungen der
Strecke anderseits bedingt. Eine Erh6hung der betrieb-
lichen Unkosten ist auch damit nicht verbunden.

Das Problem der Nummerhaltung ist bereits kurz
gestreift worden; es ist hinreichend bekannt, daB zu
groBe Nummerdifferenzen, die in den meisten Fallen
gleichzeitig mit entsprechenden Drehungsunterschieden
verbunden sind, zu SchuB- und Kettstreifigkeiten fiih-
ren kénnen.

Garne mit kurzperiodischen Durchmesserschwankun-
gen werden, je nachdem, ob die Intervalle unregel-
méBig oder regelméBig sind, unruhige Flachen oder
Bilder ergeben. Alle die Ursachen aufzuzdhlen, die zu
kurz- oder langperiodischen Nummerschwankungen
flihren konnen, soll einem spdteren Aufsatz vorbehal-
ten sein.

Vermischung von unterschiedlichen Rohstoffen durch
ungeniigende Sorgfalt beim Getrennthalten der anfal-
lenden Abfédlle fithrt oft zu unangenehmen Uber-
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raschungen in der Féarberei. Es muB sich dabei nicht

nur um die ungewollte Vermischung von Zellwolle mit
natiirlichen Faserstoffen handeln. Auch Zellwollen mit
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verschiedenen Titern oder Schnittldngen diirfen nie-
mals durcheinander geraten.

Stark verunreinigtes Material, wie z. B. verdlte Vor-
garnspulen oder Olige Garnkopse, kann auch in der
Farbaufnahme Abweichungen hervorrufen. Dazu soll
vermerkt werden, daB ldnger in Gebrauch stehende
Flyerspulen aus Holz sich oft mit Spindelél vollsaugen.
Dieses Ul wird leicht von den ersten Lagen des Garnes
aufgesogen und kann so zu den erwahnten Mingeln
flihren. Aus dieser Erkenninis heraus werden Hart-
papierspulen meistens vorgezogen, da bei diesen der-
artige Nachteile noch nicht beobachtet wurden. Der
Vollstandigkeit halber soll auch noch darauf verwie-
sen werden, daB beschadigte oder aufgerauhte Vor-
garne infolge des Hochverzuges an den Ringspinn-
maschinen so erhebliche Ldngen eines fehlerhaften
Garnes ergeben konnen, daB bei der Verwendung als
SchuBgarne fehlerhafte Farbstreifen sichtbar werden.

DaB iiberdehnte Garne eine andere, nadmlich ge-
ringere Farbaufnahme haben, ist hinreichend bekannt
und wurde in anderem Zusammenhang bereits er-
wihnt. Deshalb sollen auch die Méglichkeiten aufge-
zahlt werden, die an der Ringspinnmaschine zu Deh-
nungsdifferenzen in den Garnen fiihren koénnen. Es
sind dies:

1. Schief sitzende oder lose Spinnringe.

2. Zu stark verschlissene Spinnringe.

3. Schlecht zentrierte Spindeln.

4, Verwendung falscher Ringldufer.

In Lenzing angestellte Versuche zeigten, daB Garne,
die unter den hier erwdhnten nachteiligen Vorausset-
zungen gesponnen wurden, nach der Farbung SchuB-
streifigkeiten erkennen lieBen. Dabei zeigte sich aber
auch, daB fiir den unerwiinschten Endeffekt keinesfalls
die GréBe des Spinnfehlers allein ausschlaggebend ist.

Nicht minder wichtig ist die Wahl der Farbstoffe. Es
gibt nun einmal gut und weniger gut egalisierende
Farbstoffe. Nicht immer wird der Farber von diesem
Gesichtspunkt aus seine Farbstoffkombination frei wah-
len kénnen. Wenn er eine ganz bestimmte Nuance zu
liefern hat, wird er fallweise auch einen Farbstoff her-
anziehen miissen, dessen geringeres Egalisierungsver-
mogen ihm wohl bekannt ist. Die Farberei ist aber
dann nur der Ort, wo die frither begangenen Siinden
sichtbar werden. Dem Farber hieraus einen Vorwurf
zu machen, wire ungerecht. Die Zusammenarbeit aller
Stufen ist notwendig, vom Kunstfaserwerk angefangen
bis zum Farber und Ausriister, den Spinner keineswegs
ausgeschlossen.

Zu den hier aufgezahlten Ursachen soll nun noch ein
Mangel erwdhnt werden, der zwar mit dem hier be-
handelten Thema nicht in unmittelbarem Zusammen-
hang steht, der aber oft, wenngleich zu Unrecht, als
Siindenbock fiir unegalen Farbausfall herangezogen
wird: verunreinigte Flodke.

Es wire ebenso falsch, diesen Fehler verkleinern zu
wollen, als auch ihm zu grofle Bedeutung beizumessen.
Da aber, wie gesagt, das letztere weitaus iberwiegt,
soll nachfolgend ein Bericht aus unserer werkseigenen
Versuchsspinnerei den Sachverhalt veranschaulichen.

Zur Durchfithrung des Versuches wurden 2 g Zell-
wolle mit Stempelfarbe getrankt. Diese Flocke wurde

1

an einer Karde, die mit Zellwolle 1,5/40 belegt war,
miteinlaufen gelassen. Um ein deutliches Ergebnis zu
erhalten, wurde fiir die geschwérzte Flocke ein Titer
von 2,5 gewéhlt, da grobere Titer bestrebt sind, an die
Peripherie des Fadens zu wandern.

1. Theoretische Lange der Verschmutzung

(Kardenband) 056 m
praktisch gemessene Lange 60 m
Gesamtgewicht 252 g
2 g Schmutzwolle, Gewichtsanteil 8,0%
2. 1, Streckenpassage mit 6facher Doublierung
und 6fachem Verzug ergibt eine
Verschmutzungslange von 360 m
Gesamtgewicht 1440 g
2 g Schmutzwolle, Gewichtsanteil 1,38%
3. 2. Streckenpassage mit 6facher Doublierung
und 6,4fachem Verzug ergibt eine
Verschmutzungsldange von 230,0 m
Gesamtgewicht 9200 g
2 g Schmutzwolle, Gewichtsanteil 0,28%0
4. Grobflyer mit 4fachem Verzug
Verschmutzungslange 920,0 m
Gesamtgewicht 920,0 g
2 g Schmutzwolle, Gewichtsanteil 0,28%6
5. Mittelflyer, 4facher Verzug, 2fache
Doublicrung, Verschmutzungsldnge 3680,0 m
Gesamtgewicht 1816,0 g
2 g Scamutzwolle, Gewichtsanteil 0,11%0
6. Ringspinnmaschine, 20facher Verzug,
Verschmutzungsldnge 37.600,0 m
Gesamtgewicht 1.816,0 g
2 g Schmutzwolle, Gewichtsanteil 0,11%0
Ein Kops wiegt bei Ne 24 100,0 g
Zahl verschmutzter Kopse = 18
Zahl der Einzelfasern im Querschnitt bei
a) Ne 24 und 1,5den: 148 Fasern
Verschmutzte Fasern = 0,11%0 = 0,16
Auf einen Meter Garn entfallen somit
theoretisch 3700 "
Geschwiérzte Fasern per Meter 4 "
b) Ne 24 und 2,5 den: 89 Fasern
Verschmutzte Fasern = 0,11%0 = 0,09
Auf einen Meter Garn entfallen somit
theoretisch 2225 "
Geschwarzte Fasern per Meter 2,4 "

Daraus kann der SchluB gezogen werden, dafl Ver-
schmutzungen in der fiir den Versuch gewdhlten Gro-
Benordnung keine nennenswerten Auswirkungen auf
den Garnausfall haben. Tatsdchlich waren selbst die
vereinzelten angefdrbten Fasern in den fertigen Gar-
nen {iberhaupt nicht oder nur mit grofler Miihe auf-
findbar.

Somit kann und muB auch der Spinner sein Teil zur
Erreichung des Zieles, des einwandfreien Farbausfalles,
beitragen. Was die weiteren Verarbeitungsstufen
ihrerseits zur Erreichung des gleichen Zieles zu tun
haben, ist wohl noch wesentlich wichtiger. Doch wére
alle Arbeit vergebens, wenn der Spinner bereits Fehler
begangen hat, die spéter nicht mehr gutzumachen sind.
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Maschinenkontvollplan

Ing. Oskar ZIMNIC und Ing. Helgo SCHLIE, Lenzing

Es kommt in Spinnereibetrieben bisweilen vor, daB
versteckte Maschinenméangel oder auch blofie Fehler
in der Maschineneinstellung lidngere Zeit unbehoben
bleiben, weil sie nicht sofort bemerkt wurden. Der
Anfall an fehlerhaften Garnen fiihrt dann frither oder
spater zur Feststellung, daB irgend etwas im Betrieb
nicht stimmt., Das veranlaBt zur Fehlersuche, die wie-

der ldngere Zeit benétigt. In den meisten Fallen wird
wohl der gewiegte Praktiker den Fehler entdecken
und beheben kénnen. Aber nicht immer wird das der
Fall sein. Insbhesondere kleinere Betriebe verfiigen oft
nicht iiber die modernen Testapparaturen, die den Feh-
ler an seinen Periodizitdten rasch und sicher zu loka-

lisieren gestatten.

Maschinen-Kontrollplan/ Schlagmaschine

] |
|
K°?etirl°n" taglich | KM 3 yschentticn Kontroll- |, wochentlich Ko?etirlon']'Ith')mentlidl Kontroll- | 4 5 monatiich Kontroll- | Grosputzen
[ |
Speise- Einstellung Speise- Sauber Wickel- | Sauber Riemen Verbindung in | Rohr- Verstopft Rost- Sauber
zu- GleichmidBige | regler Einstellung bremse Belederung Ordnung weiche Rauh stibe Einstellung
fihrung | Belastung Konusse geoit Spannung Zopfbildung Verbeult
H.ebelarm- Ge_triebe hat Allg..Zustand Kadeli g;b;**—"
e e M,Mg . Spiel . Schleift, ticher Gebrochene
PreBkopfe] Gleich hoch Verspritzt Ol gepecht Nadeln
Druckrollen Getriebe | Allg. Zustand Nadeln fehlen
kontrolle | H2O-Gehalt, % 7 Zihne Latten i
Ausgelaufen ) _gebrochen ‘
Mit Flocke Ab- | Saaber
umwidkelt streich- | Gebrochene
_ Laufen warm walzen | Nadeln
Latten- | Allg. Zustand Krumme
tiicher Lose oder ge- Nadeln
) brochene Latten Mit Flocke
Richtig ge- umwxck.elt
spannt Abstreifleder
Fiihrungs- in Eingriff
! walzen Schlag- | Scharf
i : Conden- | Sauber schiene | Richtig ein-
. : ser Einstellung gx.este.llt
] Lederbela Richtiger
g Lagersitz
Zustand des g
IS;;!:es Kirsch- | Fehlen Nadeln
it nerfliigel | Krumme
Putz- Roste sauber Nadeln
zustand | Siebtrommeln Lose Schrauben
Sauber Richtig ein-
Gesamt- gestelll
putzzustand Richtiger
Lagersitz
Touren/min
Sieb- Sauber
trommel | Belederung
Verklebte
Locher
Richtig einge-
! stellt
GleichmaéaBiger
Abstand
| Verbeult
1 Ventila- | Sauber
| tor Tourenzahl
! Zieht gleich-
. mabig !
| | (pumpen)
: Kalander-| Sauber
: walzen Scharten
: | Richtiger Sitz
i * GleichmdBiger .
' : i Abstand !
: i Belastungs- }
' [ i | gewicht frei :
} | Richtige ;
: | Belastung |
| : Staub- l Sauber 1
} ; keller " ;
|
' | Arbeits- ! Sauber 1
; weise | Genau |
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haben.

Uber dieses Gebiet wurde im vergangenen Jahre
anlédBlich des 3. Textilseminars in Lenzing ausfithrlich
gesprochen und in Heft 3 dieser Zeitschrift berichtet,
so daB wir uns hier damit nicht weiter zu befassen

Wo die noétigen Hilfsmittel nicht zur Verfligung
stehen und die oft sehr versteckten Fehlerursachen
langere Zeit nicht entdeckt werden konnen, fiihrt dies,
fast mochte man sagen, zwangsldufig, zur Reklamation
beim Zellwolle-Lieferwerk, in der Annahme, daB nur
noch Méangel des Rohmaterials am unbefriedigenden

Garnausfall schuldtragend sein kénnen. Das Liefer-
werk, das in seinen Laboratorien und Versuchsbetrie-
ben dber alle technischen Hilfsmittel verfiigt, vermag
dann wohl dem Verarbeiter behilflich zu sein, um den

Mangel zu entdecken und zu beheben, aber diese Hilfe

Maschinen-Kontrollplan/Karderie

kommt dann reichlich spat. Oft wirkt sich ein Fehler
in der Spinnerei erst nach Monaten aus, weitere Wo-
chen dauert der eben beschriebene Leidensweg bis zur
Aufkldrung, und iber die ganze Zeit hinweg wird ein
fehlerhaftes Gespinst erzeugt. Die Schadenssumme
wdachst dementsprechend an.

Kon-
troll-
teil

Taglich

Kon-
troll-
teil

2 X
wochent-
lich

Kon-
troll-
teil

1 X
wochentlich

Kon-
troll-
teil

1 X monatlich

Kon-
troll-
teil

Grofiputzen

Kon-
troll-
teil

4-5000 Stunden

Kon-
troll-
teil

T
I
i 4 X jdhrlich

Vlies-
kon-
trolle

Sauber
Noppen
Verdik-
kungen
Locher
Ungleich-
mafig
Patzen

Schleif-
walzen

gleich-

Seil-
span-
nung
Einstel-
lung
Belag

Rie-
men
und
Seile

1
1 Verbindungen
Spannung
Allg. Zustand
Schleift an der
| Riemengabel

| Gepedht

Lauf-

maBig-
keit

Tam-
bour-
schei-

Sauber
Schlagt

Garni-
tur
Tam-
bour

Sauber
Eingedriickte
Nadeln
Lahme Nadeln
Lodkere
Nadeln
Ausgebrochene
Nadeln
Schiiff, d. h.
Schérfe

Deckel-
ketten

Reinigung
Spannung
Linger gewor-
den
GleichmdBiger
Lauf
Vorstehende
Deckelschraube

Hacker

Lodcer
Verbogen
Schlechte
Z3dhne
Richtig einge-
stellt

| Richtiger Hub

Garni-
tur
Ab-
neh-

Garni-
tur
Deckel

Dedkel

Sauber
Eingedriickte
Nadeln
Lahme Nadeln
Lodkere
Nadeln
Ausgebrochene
Nadeln
Schliff, d. h.
Schirfe

Sauber
Eingedriickte
Nadeln
Lahme Nadeln
Lockere
Nadeln
Schliff, d. h.
Scharfe
Ausgebrochene

. Nadeln

Sauber
Streifen

. GleichméBiger

Lauf

Auflage

Tam-
bour-
rost

Sauber
Verbeult
Beschidigt
Rauh
Richtige Ein-
stellung

Lager
und
Ge-
triebe

Allg. Zustand
Lockere Teile
Ausgebrochene
Zéhne
Ausgelaufen
Mit Flodke

| umwidkelt
' Laufen warm

Dreh-
tépfe

Allg. Zustana
Prefiwaizen
Zustand der
Getriebe

Deckel-
biirsten

Allg. Zustand
Richtige Ein-
stellung
Borsten abge-
niitzt

Kannen

Touren-
zahlen

Allg. Zustand
Verbeult
Eingerissen
Stiick zur
Reparatur

Wie vorge-
schrieben
VorreiBer
Trommel

: Abnehmer
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Vor-
reiBer-
rost

Sauber
Verbeult
Beschadigt
Rauh
Richtige Ein-
stellung

Schlei-
fen

Garnitur
sauber
Einstellung-
Standard
Anstellwinkel
Abnehmen
mindest 1/g
abgertickt

”

Vor-
reifler

] Belag
Abgelaufene

| Zapfen

i GleichmaBiger

! Gang

Ab-
streif-
messer

| Scharten

E Verbogen

i Stumpf

| Haltevorrich-
! tung
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Vorbeugen ist in allen Féllen leichter als heilen.
Dieser alte Grundsatz gilt in gleicher Weise auch fiir
die Gesundheit eines Betriebes. Einige Firmen haben
in dieser Erkenntnis schon vor langer Zeit Maschinen-
kontrollpldne entwickelt, die sich sehr bewdhrt haben
und die den Zwedck verfolgen, durch systematische
Kontrolle derartige Fehlerquellen gar nicht erst ent-

stehen

Wir haben aus der Praxis unserer werkseigenen
Baumwollspinnerei heraus alle vorgekommenen Feh-
lerquellen zusammengetragen und haben auf dieser
Grundlage einen Maschinenkontrollplan entworfen,

zu lassen.
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den wir nachstehend zur Kenntnis bringen.
Dazu vorerst noch einige Erklarungen!

1. Bei entsprechend groBien Betrieben wird es emp-

fehlenswert sein, eine eigene Kraft hauptamtlich mit
der planmédBigen Maschinenkontrolle zu betrauen,
vorausgesetzt, dal der Maschinenpark umfangreich
genug ist, um die Arbeitskraft auch voll auszulasten.

2. Bei kleineren Betrieben, in denen diese Voraus-
setzung nicht gegeben ist, wird man zweckméaBig den
Abteilungsmeistern tdglich vorschreiben, welche Funk-

tionskontrollen an den Maschinen vorzunehmen sind.

Danach richtet sich nun alles weitere.
Zu Punkt 1.: In diesem Falle wird man zweckméBi-
gerweise Tagesprogramme fUr sdamtliche Arbeitstage
des Jahres aufstelien, die den verschieden langen

Kontrollintervallen bereits Rechnung tragen. Auf dem
Tagesbogen sind die einzelnen Positionen vom Kon-

Maschinen-Kontrollplan/Flyer

trollorgan mit den dem Vordruck entsprechenden Ein-

!
b i
Kn;xet;—loll- ; Taglich Kca:;‘loll- L3 X wodhentlich Ko?etirloll ]‘ 2 X monatlich Kortxgloll 1 X monatlich Ko;x;;-loll GroBputzen
|
|
Changier- | Sauber Konusse Unrein Spulbank | Ausgerichtet Fligel- u. | Verbogen Aufsteck- | Allg. Zustand
vorrich- | Richtiger Hub Schlagen Ruckweiser Lauf Prefifinger | Schlagen spindeln Laufen leicht
tung Bleibt hadngen ‘Verspritzcn o1 Bleibt beim Kehr- Gleiche Hohe Mit Messer
Gebrochen i Lager punkt stehen T - ’ angespitzt
Gebrochener e Locker Windun- | 7y eng | Falsch
Einlauftrichter Riemen | Verbindung gen Zu weit
Verstopfte, rauhe  Spannung Druck- Eingelaufen ;1_“‘“ |~ Spindeln Schlagen
Locher Allg. Zustand walzen- Stehen richtig yer- Sauber Gleiche Hohe
— Gepecht halter GleichmaBig aus- | SPulen Zerschnitten Abgelaufen
Vorgarn- | Ungleich Loer w atler Zea T gerichtet Schlagend Schlechte Spitze
ager u. g. Zustan — . T Gebrodene Gabel
spanmung %3 fct)l;gr Getriehe Lockere Teile Sattel Eingelaufen Pa‘rallelo- Sauber
— - B Ausgebrochene Haken Volle Auflage gramm Richtig eingestellt | Spindel FuBlager sauber
: Zahne Gewicht Gleiches Gewicht Zahnstange Ausgebrochene
‘ | Ausgelaufen Héngen frei o Lockere Teile Zihne
Mit Flocke um- Haken streifen Gatter- ‘Rauh §id‘lt;getriE;ngr(iiff
i R PR, . er Antriebsrader
el Spindel | Rundlauf stangen | GleichmaBig aus-
. o —}'*7:7 qgnd}tet . Spindel- Sauber
Druck- Sauber Oberkonus ! Unrein Rlchtlge‘ Héhe Spulen- Ausgerichtet
| zylinder Schlagender Lauf | Edldlcagen fa Beschadigt welle Eingelaufen
; : M ! Locker auf der - Kupplung lose
; gli;l:;‘n héngen l Welle W?I;en;t :Sauber La;?r 9
Laufen gegen den H . putzbre l'f.lch'schlecht
StoB Flyer- ‘ VerolE i !ilchtlge Auflage Wagen- Sauber
Lackierungs- rohre ] Beschadigt i;:;?;ﬁd'len Hubrollen f;s{l auf der
. zustand ! - elle )
; Schadhaft ; Napfchen ! Fehlen ZA;}gf:\;tjstejahne
Kehrzeug | Sauber . Locker broch g
ehrzeug S‘:mb?r . i Gesprungen rocaen
Richtig eingestellt Gebroden ?{r;lgnff N
Gute Schalter- _ — - dhne sauber
. schraube i Putz- Tuch schlecht
| Klinken i walzen Schmutzig gull;ted" /S\a“be; .
| Allg. Zustand ‘ Fehlen olben ! ZP}fge aufene
| o Liegen schlecht Riachrtxieger Eingrift
Wagen- | Sauber ; I
zugstange ;Richtig eingestellt Zylinder- | Richtig liber die T
! Abgeniitzte Zdhne stellung ganze Maschine
! Abgebrochene - '
| Zahne Rlﬁ_el- Sauber
Eingriff zylinder Lodker
: Zihne sauber | Schlechte Riffe-
| Kette u. Gegen- I lung
gewicht frei | Scharten
i Exzentrisch
Arbeits- . Wird richtig '
weise angedreht Spulen- Hangen durch
i Wird richtig bretter Gleiche Hohe
| ausgebrochen Vor dem Auf-
| legen gereinigt
Putz- ! Sauber
zustand . Arbeitsplatz rein Gewichts- | Stehen
— bolzen Rollen
Touren- Wie vor- | Bolzen einge-
zahl geschrieben i laufen

Zylinder t/min
. Spindel t/min
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tragungen zu versehen und abzuzeichnen. Die Tages-
bogen umfassen alle Kontrollpunkte im gesamten

Betriebsbereich.

Die auf den Tagesbogen verzeichneten, vom Kon-
trollorgan festgestellten Unzulédnglichkeiten werden
von diesem persénlich dem zustdndigen Meister zur
Kenntnis gebracht, welcher die Kenntnisnahme auf
dem Bogen durch Gegenzeichnung zu bestédtigen hat.
Damit ist die Verantwortung fiir die rascheste Besei-
tigung des festgestellten Mangels auf den Meister
ibergegangen. Die Fehlerbehebung erfolgt nun je
nach Schwere und Art entweder durch den zustidndigen
Meister selbst oder durch das Schlossereipersonal. In
allen Fillen hat es sich als zweckmé&Big erwiesen,
wenn das Kontrollorgan mit der fiir die Schadens-

LENZINGER BERICHTE
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behebung zustindigen Stelle einen &uBersten Termin
(Uhrzeit, Datum) vereinbart, welcher ebenfalls auf dem

Tagesbogen eingetragen wird. SchlieBlich erfolgt in

Maschinen-Kontrollplan/Ringspinnmaschine

einer eigenen Rubrik Vollzugsmeldung iiber die be-
endigte Arbeit durch das zustdndige Organ, also ent-
weder durch den Betriebsmeister oder durch den
Meister der Schlossereiwerkstétte. Die Tagesbogen
werden selbstverstdndlich téglich der Betriebsleitung
vorgelegt.

Zu Punkt 2.: In diesem Falle wird man gweckmiBig
an Hand des der Betriebsleitung vorliegenden Ma-
schinenkontrollplanes fiir den Gesamtbetrieb den ein-
zelnen Abteilungsmeistern fiir jeden auf diesen Tag
fallenden Kontrollpunkt eine besondere Karte zu-
stellen. Ergebnis der Kontrolle, Behebung allfélliger

Kontroll-

|

feil 1 X wochentlich Ko?etirlo” ! 2 X monatlich KO?etirf“ 1 X monatlich Koféi’f“ J‘ GroBputzen Kofgf“ 4 X jihrlich
Riemen Verbindung Exzenter- | Verklebt Belastungs~! Sauber Gatter- ' Rauh, beschadigt |Riemen- 1 Sauber
Spannung rollen ! Abgeniitzt sdttel ' Abgenditzt stangen GleichmaBig scheiben | Schlagender Lauf
Allg. Zustand ! Flache Stellen ; Fehlen Sattel " ausgerichtet i -
— Bleiben hingen ‘Liegen Sattel | Richtige Hohe Gatter-  Fehlen
Lager und | Allg. Zustand Richtig - —fnépfchen | Zerbrochen
Getriebe | Lockere Teile e : - Aufsteck- - Allg. Zustand : Locker
" Ausgebrochene Separa- Rauh spindeln Laufen leicht Gesprungen
Zahne toren Ausgerichtet Mit Messer T T T T T
Ausgelaufen . Zerbrochen angespitzt Druck- i Lf)cker
Mit Flodke um- i Locker Steht durch das walzen- : Gebrodchen
wickelt Fehlen ' Spindelbrett halter | Ausgelgufen
: i — P . - i Ausgerichtet
Streift Mitte- R -~ N : :
zylinderrad Zylinder- Uberprufgn der Riffel- Sauber Schrar Allg. Z a
o stellung vorgeschriebenen | zylinder Locker nur-u. g Allg. ustan
. Sauber . Zylinderstellung @, Zapfen | Schlechte Riffelung Band- ; Ver'beult
apparat . Arbeitet richtig iber die ganze u. Hiilsen | Scharten exzen- Uomrff_l_w__}ﬂbrl_gxif?}-‘f ]
Maschine : trisch ; Zylinder-  Sauber
Druck- i Sauber :;\:glesu ene stanzen i il‘i; g:?é‘tlt t
walzen ! Schlagender Lauf Rundlauf e ‘7,,?,,1,76,, S
Losrotter | Lackierung gut ; gesprungen Spindeln | Schlagen
{ Verbogen | u. Biichsen | Buchsen schlecht
: Rauh | Zylinder- | Belastungsdriicke | Zentriert
e ‘ ! Feder- “an jeder Spindel | . .. .
Vorgarn- - Sauber, fehlen belastung ! {iberpriifen (SKF- |Sau- Verbogen
trichter " Locker : Pendelarm) schwidnz-  Nicht im Lot
N i -1 chen stehend
Ex‘nzugs‘ i S,:;mb'er, verstopft Ringe Sauber ' Lodkcer
trichter Richtiger Abstand | Ausgelaufen
| Verbogen, rauh ‘ | Gesprungen Exzenter- | Verklebt
Changie- ' Richtiger Hub | Lodker rollen | Abgeniltzt
: " Flache Stellen
rung : Bleibt stecken Traveller- | Fehlen welche ' Bleiben hingen
Laufleder | Verzogen ; reiniger Richtig eingestellt i
Ein- und | Schadhaft Locker )
Zweiriem- | Lederumfang zu Rollen u. | Sauber
chen groQ Hubhebel | Abgeniitzt
Streckwerk| Stehen Festgefressen
Richtiger Lauf am Lockere Arme
Riffelfeld ; Stehen richtig
Copse Richtiger Ansatz : Wagen- | Allg. Zustand
Rldltige}' (D hub- | Arbeiten frei
Kegel richtig . stangen ;| Abgeniitzte Hilse
; Richtiger Hub i i Lockere Hilse i
 Schalter richtig l‘ Verstopfte Hilse i
Spindel- | Locker | Gewichte | Fehlen welche
schniire u. | Zu stramm | : Hangen Gewichte
-bdander | Fehlen welche ! : frei
Laufen gegen den ; | Gleichm. verteilt
; StoB i :
' Spannrolle | Ringbank | Ausgerichtet :
: Bander mit Flug- | Gleich belastet i
belag | Ruckweiser Lauf
Laufen die Bander | Gebrocdhen
1 am Wirtel ! Abzug und
} Drehungsdifferenz . Anspinnstellung
| . iberpriifen
Arbeits- | Sauber i
weise i Wird richtig i |
| angedreht |

“ Werden die Vor-
i garne richtig an-
gesetzt
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BAERLEIN BROS. (MACHINERY) LID.

30, Canal Street, Manchester 1
und deren Stammhduser

Platt Bros. (Sales) Lid., Spinn- und Zwirnmaschinen fir
dham alle natirlichen und kinstlichen
Fasern, Spulaxminster-Teppich-

webstihle

Auvtomatenwebstihle fir alle

The British Northrop Loom
Gewebearten

Co. Ltd., Blackburn

Ausriist- und Veredlungsmaschi-
nen Krumpffrei-Maschinen {Eva-
set}

Hunt & Moscrop Lid.,
Manchester

Joseph Hibbert & Co. Lid., Feuchtluft -Trocken - Schlichtma -

Darwen schinen, Homogeniser u. Kocher
lohn Whiteley & Sons, Kardengarnituren fir Baum-
Halifax woll-, Woll- und Kammgarn-

Karden und Rauvhkratzen

Vollautomatische
Konus-und SchuBspulmaschinen,
System Abbot, u. Zettelanlagen

Thomas Holt Ltd., Rochdale

Jacquardmaschinen fir alle Ge-

Somuel Dracup & Sons Ltd.,
webearten und Zubehér

Bradford

Moderne Hodhverzugs - Streck -
werke

Casablancas High Draft
Co. ltd., Salford 3

Automat. Vakuum - Dadmpf- und
Stabilisier - Anlagen fir alle
Fasern

Sanderson & Co. (Textile
Engineers) Ltd.,
Manchester 3

Samtliche Hilfsmaschinen, Zubehér und Ersatzteile fir die
Textilindustrie
Generalvertretung

TECHNISCHES BURO ING. WILHELM CYKANEX
WIEN, 1X., SERVITENGASSE 17

TELEFON: A 19-4-79 TELEGR.: WINEK WIEN

Maingel und Vollzugsmeldung dariiber werden in die-
sem Falle auf der Karte vermerkt und abgezeichnet.
Tdglich vorzunehmende Kontrollen koénnen zwecdk-
maBigerweise fir einen ganzen Monat auf einer ein-
zigen Karte zusammengefaBt werden, die dann taglich
der Betriebsleitung vorzulegen ist. Natiirlich werden
auch die einzelnen Tageskarten der Betriebsleitung
zugeleitet,

Wie man hier am zweckmaéBigsten verfahrt, héngt
natiirlich sehr von den lokalen Gegebenheiten jedes
einzelnen Betriebes ab. Wir vermeiden es deshalb,
hier zu weit ins einzelne gehende Vorschlige zu
machen.

Als angebracht hat es sich auch erwiesen, wenn die
Betriebsleitung nach dem Zuriickkommen des Tages-
bogens bzw. der Kontrollkarten sich fallweise wvon
der tatsdchlichen Durchfithrung der Kontrolle durch
Stichproben iiberzeugt. Es entfallen insgesamt nur
wenige Kontrollvorgdnge auf den einzelnen Tag, so
daB auch der Meister in der Lage ist, die zur Uber-
prifung notwendige Zeit zu eriibrigen.

Der Vollstandigkeit halber legen wir auch einen
Schmierplan fiir eine Baumwollspinnerei bei, wie er
von den Textilmaschinenfabriken angegeben wird.

Die Zeitintervalle fiir die Abschmierung sind so
gewdhlt, daB eine Stérung des Arbeitsablaufes durch
die Schmierung nicht zu befiirchten ist.

Eine Schmierung genau nach Plan bringt vor allem
den Vorteil mit sich, daB alle Schmierstellen richtig

versorgt werden. Man kann in Betrieben, in denen die
Schmierung nicht planmé&Big iiberwacht wird, oft se-
hen, daB einige Schmierstellen viel zu oft und viel zu
reichlich bedacht werden, wédhrend andere, wichtige,
nur vielleicht weniger bequem zugéngliche, selten oder
gar nicht abgeschmiert werden. Weitere Vorteile der
planmdBig Uberwachten Schmierung ergeben sich im
Verbrauch von Schmiermitteln, im Verschleifs der be-
treffenden Maschinenteile und nicht zuletzt im Ener-
giebedarf.

Wir sind uns.im klaren dariitber, daB wir mit den
Maschinentiberwachungsplédnen nichts prinzipiell Neues
besprochen haben. Es sollte im vorstehenden lediglich
iiber unsere eigenen Erfahrungen berichtet werden.
Wir sehen den Zweck erfiillt, wenn wir jenen Spin-
nereien, die noch keine planmifige Uberwachung ih-
res Maschinenparks handhaben, hiemit brauchbare
Anregungen gegeben haben sollten.
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Schmierplan

zum Aufsatz ,Maschinenkontrollplan“

von Ing. Oskar ZIMNIC
und Ing. Helgo SCHLIE, Lenzing




Maschine

Tdglich Jeden 2, Tag I >0 wochentl. ! 2 X wochentlich 3 X wochentl. ; 1 X monatlich Alle 3 Monate
i . . ! . !
Ballenbrecher | Tragrollen- | AuBenseite Losscheibe | Antriebszahnréder
welle | Scheibenseite Schwenkbrettliager (sdubern) !
Zufthrlatten- | Lattentuch- Wiélzlager
tuchlager spannlager
1 Hauptanirieb
Kondenser Zwischenwellen Gegen- Wialzlager |
Abstreifwalzen gewichtsarm
Il
Crightondiiner Langsverstellung Handverstel- Walzlager
lung fir Rost-
stabe
I11
|
Einfach- und i Anlrieb fir Regulierungsgelenk Losscheibe Wilzlager
Doppelkasten- Zutlhrtisch
speiser Tragrollen-
lager
Malerijal-
. Transporttisch
A" Zufihrtisc-
wellen
i i
; l
Schiag- Antrieb fur . Losscheibe ‘, Konusantrieb Zahnrdder
maschine Zultihrtisch Schwenktischlager ‘ Lager der Zahnrad- ‘Walzlager b
[ragrotien- | getriebe Schnecken !
lager Kalanderwalzen ! sdubern und einfetten
Zufihrtisch- Kardanwellenlager | |
wellen Innere, verschlossene | !
. e Olstellen \ “
\ Alle 3 Tage Aulere, offene \ i
geschlossene Olstelien 1 I
Gleitlager Fettprefistellen ! i
cine halbe
Umdrehung
i I
Dedkel Belastetes FuBlager der Spindel Wickelwalzen- | Zahnrader saubern
Krempel Speiscwalzen- und Rddergetriebe . lager : und neu einfetten
lager des Drehtopfes : {Gleitlager}
{Gleitiagoer) (Gleitlager) ; Lager des ;
Drehteller I Vorreiflers ;
Deckelputzkamm- I i Lager des i
antrieb | ! Abnehmers | I
! | {Gleitlager u. ; |
VI Fettkammer) )
. Trommellager :
! I (Gleitlager u. i
| ! Fettkammer} |
; | Lager d. Zahn-, i |
l radgetriebes | |
| Deckelfihrung J i
Strecke Lieferwalzen (Einzug) ! Lager der Abzug- \ Lager d. Zahn- Streckwerk ‘
Geschlossenes i kalanderwalzen radgetriebe Riffelzylinder (offene
Gleitlager (Gleitlager) ¢ (Gleitlager) Gleitlager) !
Streckwerk Druckwalzen mit End-;
Riffelzylinder blichsen (Festroller)
(offenes Gleitlager} Walzlager
Druckwalzen mit End- Zahnréader sdubern
, hichse (Festroller) : und neu einfetten
VIl Drehtopf-FuBlager :
{Gleitlager} f ;
Drehtopf !
Zahnradgetriebe
Leerscheibe des
Antriebes (Gleitlager) ‘ ;
: i ’ !
: ; !
Flyer ‘ Lieferwalzen (Einzug) ! Spindel-Halslager ‘ i Streckwerk
" an Grobflyern ‘ (Gleitlager) ; Riffelzylinder
Geschlossene Gleit- | Spindel-Spulenrddchen Offene Gleitlager (ne:
lager | {Gleitlager) mit Fett auslegen)
Streckwerk Differentialgetriebe : Spindel-Fuilager
Riffelzylinder Innere, verschlossene (Gleitlager)
{offene Gleitlager}) Olstellen . Spindel und Spulen-
Schwingende Teile Aullere, offene  wellenlager
und Fiihrungen Olstellen : {Gleitlager)
Vil 1 Cleitlager i Walzlager
! Antriebswellenlager Zahnréader
 {Gleitlager} Zahnstangen
Konusantrieb (Gleit- Schnecken
lager) (neu einfetten)
: . Wagenhubwellenlager
; I (Gleitlager)
| | Lager der Zahnrad-
! | getriebe {Gleitlager)
Ringspinn- Lager der \‘ Streckwerk Schwingende Teile | Olloslager " Streckwerk
und Zahngoetriebe Riffelzylinder und Fihrungen i (Holzlager} Riffelzylinder
Ringzwirn- Offene Gleitlager Offene Gleitlager
maschine Mittlere und hintere Mittlere und hintere
! Druckwalzenzapfen Druckwalzenzapfen
Festroller Festroller
Belastungssattel der . R
Druckwalzen | Spindeln:
Festroller | a) SKF-Norma-Roller
Putzwalzenfeder . lagerspindeln
X | b) Gleitlagerspindeir

{Olstand-Stichprol
Walzlager

| Zahnrader und

: Schnecken

‘ sdubern und ein-

i fetten



> 6 NMonate

1 % jahrlich

Nach Bedarf

Grobputzen
Graphit

1 |
P Alle 2 Wochen | 4—6 Wochen

Zwischen-
zeitlich
2 X einige
Tropfen Ol

Alle
5000—10.000
i Betriebs-
: stunden

Alle 4000—5000
Betriebs-

|
;‘ stunden

Abschlagwalze
Kugellager
Ruckstreichwalze
Kugellager

Putzwalze (Kugellager)
Oberes und unteres
Nadeltuch {Kugellager)
Walzlager
(Neuftllung)

Hauptantriebswelle
mit Ventilator
Kugellager
(Neufiillung)

FuBlager {Walzlager)

Oberes Fahrungslager

(Wilizlager)

Antriebsmotor

(Kugellager)

Spannrolle (Kugellage:}|
., (Neuflllung)

i Riickstreichtischwellen
Walzlager
Oberes und unteres
Lager des Steiglatten-
tuches
‘Walzlager
Abstreich- und Riick-
streichwalze
Walzlager (Neufiillung)

Kirschnerfliigel
{neu fillen}

nrader und - Hackerantrieb
1ecken-
iebe fir

(Neufallung)

Hackerantrieb

Laufschicnen

| Antriebswellenlager
(Gleitlager) i

© Walzlager !
{Neufiillung) !

Druckwalzen
 mit loser

. Biichse
(Losroller)

| SKF-Norma- |
Druckwalzen

|
| Wilzlager ‘
! (Neufiillung) \

|

Spindel und
Spulenwelien-
lager
(Gleitlager)

Vordere
Druckwalzen
: (Losroller)

Belastungs-
sdttel der
Druckwalzen

SKF-Norma-
| Druckwalzen

1
| Spindeln:
a} SKF-Norma-Rollen-
lagerspindeln
b) Gleitlagerspindeln
sdubern und neu
fiillen
Lager der Spindel-
antriebstrommel
(Gleitlager)
grindlich reinigen
und neu Hillen

Zentral
Schmierung
tiberprifen
(Leitungs-
kontrolle}

Vordere
Druckwalzen |
losrollen |

Spindeln:

a) SKF-Norma-
Rollenlager-
spindeln

b) Gleitlager-
spindeln
(Olstand
priifen)

Belastungs-
sittel der
Druckwalzen
Festroller

SKF-Norma-
Druckwalzen
sdubern und
neu fillen

i a) SKF-Norma-
Rollenlager-
spindeln
(O1 nach-
fiillen)

b) Gleitlager-

i spindeln

(Ol nach-

fitllen)

|
|
I
|
‘ Spindeln:

Spindeln:

a) SKF-Norma-
Rollenlager-
spindeln

h) Gleitlager-
spindeln

} Bandspann-

‘ rollen

|

i

|

SKF-Norma-
Spannrolien
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Maschinen-Kontrollplan/Strecken

Kontrollteil Taglich Kontrollteil 1 X wochentlich Kontrollteil 1 X monatlich
Abstell- Sauber Riemen Verbindung Zylinderlager Ausgelaufen
vorrichtung Rechtzeitige Abstellung Spannung Ungleiche Hohe

. . Allg. Zustand
Trichterstellung bei Schleift an der Riemen-
elektrischer Abstellung gabel Putzbrettchen Tuch
Einzugswalzen frei von Lage
Flug Lager und Allg. Zustand Verschmutzt
—————— e - Getriebe Lockere Teile Verdlt
Char'lgler- Sauber Ausgebrochene Zahne Fehlen welche
vorrichtung Richtiger Hub Ausgelaufen
Mit Flocke umwickelt i
i 4 Putztiicher
Bleibt hidngen Laufen warm Allg. Zustand
Gebrochen Bleibt hdngen
Schnelleruhren Allg. Zustand Kamm
Schnedkenrader Wird richtig geputzt
Druckzylinder Sauber Riffelzylinder - Sauber
Schlagender Lauf Lod
Bleiben héngen ocker
Rillen Schlechte Riffelung
Laufen gegen den StoB Scharten
Schadhaft Exzentrisch
Losroller Sauber Zylinderlagerung
Schlagender Lauf R i
Lackierung Zylinder- Gleiches Gewicht
Eingelaufen belastung Streifen die Haken
Laufen gegen Stof Sitzen Gewichte auf
Einzugskamm Sauber Kalanderwalzen Sauber
Rauhe Oberflache Eingelaufen
Scharten gelau
] Lagerung
Drehteller Sauber Zahnradeingriff
Ausgebrochene Zahne
Liegt die Welle in der
Lagerschale auf
Tourenzahl Standard

Vorparallelisierung an devr Kavde

Ing. Oskar ZIMNIC, Lenzing

Die abgekiirzten Spinnverfahren finden wegen ihrer
hier nicht nédher zu eroérternden groBen Vorteile mehr
und mehr Eingang in den Spinnereien. Doch, wie mei-
stens, miissen auch in diesem Falle zu unbestreitbaren
Vorteilen gewisse Nachteile mit in Kauf genommen
werden. Jede Abkiirzung des Spinnverfahrens bringt
zwangsldufig eine Verringerung der Passagen und da-
mit weniger Doublierungen des Spinngutes mit sich.
Nummerschwankungen treten dadurch oftmals viel
starker auf, als es unter sonst gleichen Voraussetzun-
gen bei den klassischen Spinnverfahren der Fall ist.
Wiahrend man den meBbaren Werten, wie beispiels-
weise Nummer oder GleichmaBigkeit, héhere Aufmerk-
samkeit schenken konnte, sind nicht minder wichtige
Vorgédnge, wie es beispielsweise die Parallelisierung
ist, vernachldssigt worden.

Wir haben uns deshalb seit dem Jahre 1949 mit Ver-
suchen befaBt, deren Ziel es war, diesen Nachteil durch
geeignete MabBnahmen wieder auszugleichen. Diese
Arbeiten fiithrten schlieBlich zur Entwicklung eines ein-
fachen Zusatzgerites an der Karde oder der Krempel,
das die Aufgabe erfiilit, die in Wirrlage ankommenden
Fasern des Vlieses auszustreichen und vorzuparalleli-
sieren. Hiedurch wird den Nummerschwankungen, die
durch Verzugswellen entstehen, erfolgreich entgegen-

gewirkt., Die Vorrichtung wurde auch zum Patent an-
gemeldet *).

Die Arbeitsweise ist aus den umseitig stehenden Sche-
mazeichnungen zu ersehen, die das Zusatzgerat in seit-
licher Ansicht (Fig. 1) und in Draufsicht (Fig. 2) dar-
stellen. Das von der Karde oder Krempel kommende
Vlies wird normalerweise iiber das Rafferhorn 4 durch
den Einzugstrichter 5 den Abzugskalanderwalzen 6 direkt
zugefithrt, Die zwischen Rafferhorn und Einzugstrichter
angebrachte Einrichtung zum Parallelrichten der Fasern
besteht aus zwei unmittelbar vor dem Einzugstrichter
hintereinander vertikal versetzt angeordneten horizon-
talen Leisten, zwischen denen das Vlies leicht abge-
winkelt hindurchgezogen wird. Die Leiste 7 ist in den
Fihrungen 9 in vertikaler Richtung leicht beweglich
gelagert und wird vom unterhalb vorbeigezogenem
Vlies 1 frei getragen.

Das Gewicht der Leiste 7 wird der jeweiligen Vlies-
stirke und auch den Verzugseigenschaften des jeweili-
gen Faserguts entsprechend so gewdahlt, daB die Leiste
vom durchgezogenen Vlies gerade noch frei in Schwebe
gehalten wird. Dann ist das erzielbare Optimum an
Wirkung erreicht, Aus diesem Grunde ist die Schwebe-

") Osterreichisches Patent Nr. 171.292.

~{
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Maschinen-Kontrollplan/Strecken

Kontrollteil Téglich Kontrollteil 1 X wochentlich Kontrollteil 1 X monatlich
Abstell- Sauber Riemen Verbindung Zylinderlager Ausgelaufen
vorrichtung Rechtzeitige Abstellung Spannung Ungleiche Hohe

. . Allg. Zustand
Trichterstellung bei Schleift an der Riemen-
elektrischer Abstellung gabel Putzbrettchen Tuch
Einzugswalzen frei von Lage
Flug Lager und Allg. Zustand Verschmutzt
| E— Getriebe Lockere Teile Verslt
Changier- Sauber Ausgebrochene Zdahne Fehlen welche
vorrichtung Richtiger Hub Ausgelaufen
Bleibt hangen Mit Flocke umwickelt Putztiicher Allg. Zustand
Laufen warm
Gebrochen Bleibt hdngen
Schnelleruhren Allg. Zustand Kamm
Schneckenrader Wird richtig geputzt
Druckzylinder Sauber Riffelzylinder Sauber
Schlagender Lauf Lodk
Bleiben hdngen ocker
Rillen Schlechte Riffelung
Laufen gegen den StoB Scharten
Schadhaft Exzentrisch
Losroller Sauber Zylinderlagerung
Schlagender Lauf i B
Lackierung Zylinder- Gleiches Gewicht
Eingelaufen belastung Streifen die Haken
Laufen gegen Stob Sitzen Gewichte auf
Einzugskamm Sauber B Kalanderwalzen Sauber
Rauhe Oberflache I
Scharten cingeiauien
— Lagerung
Drehteller Sauber Zahnradeingriff
Ausgebrochene Zahne
Liegt die Welle in der
Lagerschale auf
Tourenzahl Standard

Vorparallelisievung an dexr Karde

Ing. Oskar ZIMNIC, Lenzing

Die abgekiirzten Spinnverfahren finden wegen ihrer
hier nicht ndher zu erdrternden groBen Vorteile mehr
und mehr Eingang in den Spinnereien. Doch, wie mei-
stens, miissen auch in diesem Falle zu unbestreitbaren
Vorteilen gewisse Nachteile mit in Kauf genommen
werden. Jede Abkiirzung des Spinnverfahrens bringt
zwangsldufig eine Verringerung der Passagen und da-
mit weniger Doublierungen des Spinngutes mit sich.
Nummerschwankungen treten dadurch oftmals viel
starker auf, als es unter sonst gleichen Voraussetzun-
gen bei den klassischen Spinnverfahren der Fall ist.
Wiahrend man den meBbaren Werten, wie beispiels-
weise Nummer oder GleichmaBigkeit, hohere Aufmerk-
samkeit schenken konnte, sind nicht minder wichtige
Vorgédnge, wie es beispielsweise die Parallelisierung
ist, vernachlassigt worden.

Wir haben uns deshalb seit dem Jahre 1949 mit Ver-
suchen befaBt, deren Ziel es war, diesen Nachteil durch
geeignete MaBnahmen wieder auszugleichen. Diese
Arbeiten fiihrten schlieBlich zur Entwicklung eines ein-
fachen Zusatzgerdtes an der Karde oder der Krempel,
das die Aufgabe erfiillt, die in Wirrlage ankommenden
Fasern des Vlieses auszustreichen und vorzuparalleli-

gewirkt. Die Vorrichtung wurde auch zum Patent an-
gemeldet *).

Die Arbeitsweise ist aus den umseitig stehenden Sche-
mazeichnungen zu ersehen, die das Zusatzgerit in seit-
licher Ansicht (Fig. 1) und in Draufsicht (Fig. 2) dar-
stellen, Das von der Karde oder Krempel kommende
Vlies wird normalerweise iiber das Rafferhorn 4 durch
den Einzugstrichter 5 den Abzugskalanderwalzen 6 direkt
zugefiihrt, Die zwischen Rafferhorn und Einzugstrichter
angebrachte Einrichtung zum Parallelrichten der Fasern
besteht aus zwei unmittelbar vor dem Einzugstrichter
hintereinander vertikal versetzt angeordneten horizon-
talen Leisten, zwischen denen das Vlies leicht abge-
winkelt hindurchgezogen wird. Die Leiste 7 ist in den
Fiihrungen 9 in vertikaler Richtung leicht beweglich
gelagert und wird vom unterhalb vorbeigezogenem
Vlies 1 frei getragen.

Das Gewicht der Leiste 7 wird der jeweiligen Vlies-
stirke und auch den Verzugseigenschaften des jeweili-
gen Faserguts entsprechend so gewdhlt, daB die Leiste
vom durchgezogenen Vlies gerade noch frei in Schwebe
gehalten wird, Dann ist das erzielbare Optimum an
Wirkung erreicht. Aus diesem Grunde ist die Schwebe-
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leiste 7 leicht auswechselbar angeordnet und kann
zwecks Anpassung an die gegebenen Verhéltnisse mit
einem einzigen Handgriff aus nach oben hin offenen
Filhrungen gezogen und gegen eine leichtere oder
schwerere ausgewechselt werden. Die Bedienung ist
denkbar einfach und stellt an das Bedienungspersonal
keine besonderen Anforderungen. Die andere Leiste 8
hingegen ist fix, ihre abgerundete Oberkante steht
genau in der Hohe der Trichtermittelachse.

Die mit der beschriebenen Vorrichtung erzeugten
Lunten unterscheiden sich in zwei Punkten merklich

‘.

von den herkémmlichen. Erstens ist die Ausbreitung
im Vorverzugsfeld an der Strecke auffallend gut. Die
Parallellage der Fasern ist bei Verwendung der be-
schriebenen Vorrichtung bereits bei zweimaliger Strek-
kenpassage ebenso gut wie sonst nach drei Passagen.
Die bessere Parallellage der Fasern und die gute Aus-
breitung ermoglichen eine sehr gute Klemmung, was
wiederum gleichmédBigen Verzug mit sich bringt.

Zweitens aber zeigt sich, daB das Luntenvolumen
durch die bessere Parallellage kleiner wird, soda8 bis
zu 20%0 mehr Kardenband pro Kanne abgelegt wird.
Die Lunte liegt somit dichter gepackt in der Kanne.

Um den Garnausfall zu iberpriifen, wurden Garne
in Ne 30 und Ne 60 in folgenden Teilversuchen ge-
sponnen:

a) Mit 3 Streckenpassagen ohne Vorrichtung;
b) mit 2 Streckenpassagen ohne Vorrichtung;
c) mit 1 Streckenpassage ohne Vorrichtung;
d) mit 3 Streckenpassagen mit Vorrichtung;
e) mit 2 Streckenpassagen mit Vorrichtung;
f) mit 1 Streckenpassage mit Vorrichtung.

Die Priiffung dieser Garne ergab, daB bei beiden ge-
sponnenen Garnnummern bei den Versuchen a), d} und
e) gleich gute Uster-UngleichméBigkeitswerte erhalten
wurden. Auch die Ciné-Fil-Beurteilung dieser 3 Ver-
suche war gleichwertig.

Gleichwertig zueinander erwiesen sich auch die
Garne der beiden Versuche b) und f), die als gut brauch-
bar bezeichnet werden konnten.

Das Garn vom Versuch c) hingegen konnte nur auf
Ne 30 ausgesponnen werden, und auch da war der
Garnausfall als schlecht zu beurteilen.

Starkere Nummerschwankungen traten nur bei den
Versuchen b}, c¢) und f) auf.

Die Fadenbruchzahlen lagen bei den Versuchen d)
und e) am glnstigsten. Noch hinnehmbar war die Fa-
denbruchzahl bei den Versuchen b) und I).

Bei Versuch c) waren die Fadenbriiche bei Ne 30
sehr stark erhoht, bei Ne 60 jedoch so hoch, daB der
Versuch abgebrochen werden mubte.

Auf diese Versuchsergebnisse hin wurden seit 1951
in unserer werkseigenen Versuchsgarnspinnerei wei-
tere Versuche nunmehr in groflem MaBstab durchge-
fuhrt. Uber zwei Jahre lang wurden samtliche Spinn-
partien je zur Héalfte mit und ohne Vorparallelisierung
verarbeitet und miteinander verglichen. Alle Resultate,
sowohl hinsichtlich der Verspinnung als auch hinsicht-
lich des Garnausfalles, sprachen eindeutig zugunsten
der Vorparallelisierung. Die UngleichméBigkeitspro-
zente nach Uster lagen iiber diese lange Beobachtungs-
zeit hinweg um rund 1 % glinstiger, die Reififestigkeit
stieg um 0,4 ReiBkilometer.

Die verbesserte GarngleichmdBigkeit wirkt sich na-
tirlich nicht nur auf die Festigkeit des Garnes allein
aus, Eine Zahlung der Fadenbriiche an der Ringspinn-
maschine, vorgenommen an je 100 Priitpartien mit und
ohne Vorparallelisierung, ergab ein Absinken der Fa-
denbruchzahlen von 32 auf 25 Briiche pro 1000 Spin-
delstunden im Durchschnitt aus allen Partien.

Zusammenfassend kann gesagt werden, daB durch
die Vorparallelisierung an der Karde die Nachteile,
die bei Verwendung von nur zwei Streckenpassagen
auftreten, weitgehend behoben werden konnen.
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Vorhangsteffe aus Mattgellswolle

Direktor Gottiried SEID EL, Wien-Langenlois

Das Thema der Lichtschddigung titanmattierter Kunstfasern wurde in diesen Blattern
wiederholt von der wissenschaftlichen Seite her behandelt. Wir begriiBen es, daf mit
den nachfolgenden Ausfiihrungen nunmehr ein Fachmann aus der Vorhangstoffindustrie
von seinem Gesichtspunkt aus zu diesem Thema Stellung nimmt und seine Erfahrungen
und darauf beruhenden Vorschldge hier vor die Offentlichkeit unserer Leser bringt.

Es ist seit jeher so gewesen, daB jeder neu auftau-
chende Rohstoff alle dafiir in Betracht kommenden
Verarbeitungskreise veranlaft hat, mit dem neuen
Material nach allen Richtungen hin Versuche anzu-
stellen, um damit praktische Erfahrungen zu sammeln.
Erst diese Erfahrungen liefen dann erkennen, fir
welche Verwendungsgebiete sich der neue Rohstoff
auf die Dauer bewdhrt und fir welche nicht. In allen
diesen Féllen mufBite man die im ersten Enthusiasmus
iibermdBig hoch gestellten Erwartungen bald ein wenig
reduzieren. So war es einmal bei der ersten Kunst-
seide gewesen, so ist es heute bei Nylon, und das-
selbe gilt natiirlich auch fiir die Zellwolle.

Wir wollen uns an dieser Stelle nicht iber -das
Thema unterhalten, fir welche Zwecke Zellwolle am
geeignetsten erscheint, weil wir voraussetzen dirfen,
daB den Lesern dieser Zeitschrift kaum noch Neues
darliber gesagt werden kann.

Wenden wir uns lieber einmal jener Gruppe von
Waren zu, die, aus Zellwolle hergestellt, wohl in ihrem
Aussehen sehr vorteilhaft wirken und gerade deswe-
gen besonderer Beachtung wert sind, die aber durch
den unzweckmdBigen Materialeinsatz leicht zu MiB-
erfolgen AnlaB geben kénnen, zum Schaden aller dreil
Beteiligten: des Materials, des Verarbeiters und des
Verbrauchers. Wir denken da insbesondere an Vor-
hangstoffe aus Mattzellwolle.

Bei allen namhaften Zellwollefabriken der Welt um-
faBt das Fabrikationsprogramm, abgesehen von den
Unterschieden der verschiedenen Typen hinsichtlich
Titer und Stapellinge, noch glédnzende und mattierte
Zellwolle. Die Mattierung wird hauptsdchlich mit
Titandioxyd durchgefiihrt. Das Aussehen solcher Matt-
zellwolle ist in jeder Hinsicht vorteilhaft, und die Er-
fahrungen bei allen in den Erzeugungsprogrammen
der Webereien, Wirkereien und Strickereien gebrach-
ten Artikeln sind iliberaus befriedigend. Dies begriindet
am besten die Tatsache, daB die Zellwolle noch immer
im Voranschreiten ist.

In den ersten Jahren nach dem Krieg hatten die
Zellwollefabriken allgemein zuerst die Fabrikation der
Glanzzellwolle wieder aufgenommen, offenbar nur des-
halb, weil Titandioxyd noch nicht wieder erhdltlich
war. Erst spdter begannen die Werke auch wieder
spinnmattierte Zellwolle zu liefern. Ein bis zwei Jahre
nach diesem Zeitpunkt kamen dann {iberraschend die
ersten Nachrichten {iiber unerklarliche Schdden, die
dann zu beobachten waren, wenn aus mattierter Zell-
wolle hergestellte Vorhangstoffe, und zwar in erster
Linie Vorhangnetzstoffe, der direkten Sonnenbestrah-
lung ausgesetzt worden waren. Allenthalben begann
man fieberhaft nach den Ursachen dieser Erscheinung
zu forschen. Wohl war aus der Literatur eine hohere
Empfindlichkeit der mattierten gegeniiber der Glanz-
faser im ultravioletten Licht bekannt. Man wuBte auch
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bereits aus Erfahrung, daB gewisse Farbungen auf mat-
tierter Faser weniger lichtecht waren. Das hatte sich
insbesondere auch bei den Damenkunstseidenstrimp-
fen aus Mattkunstseide gezeigt, die zwischen den bei-
den Kriegen den Markt beherrschten. Dal aber nun
solche Vorhangstoffe mitunter schon nach wenigen
Monaten einen so groBen Abbau erfahren konnen,
daBl sie dadurch vollkommen unverwendbar wurden,
war immerhin im Jahre 1949 noch neu.

Es war lediglich bekannt, daB als Katalysatoren wir-
kende Metalle, wie Eisen und auch Kupfer, die aus
Féarbungen im Gewebe verblieben waren, solche Sché-
den beschleunigt hervorrufen. Schadigungen dieser Art
verraten sich bei bedruckten Vorhangstoffen hdufig
schon dadurch, daf die bedruckten oder gedtzten Stel-
len herausfallen, wiahrend die Umgebung intakt bleibt.
Auch beschrénken sich Vorkommnisse dieser Art nicht
auf Mattzellwolle, sondern treten auch bei Clanzzell-
wolle und bei Baumwolle auf.

Sofern Metalle aber nicht nachweisbar waren,
konnte der Vorhangfabrikant an verschiedene auflen-
liegende Umstdnde denken, an unsachgemdBe Wasch-
methoden, an ungeeignete, zu scharfe Waschmittel und
dergleichen.

Sicher haben solche Ursachen auch zu vorzeitigem
Vermorschen beigetragen, aber sie konnten oft genug
nicht die ausschlieBlichen Griinde fiur den vorzeitigen
Zerfall des Gewebes sein. Die betrachteten geschéadig-
ten Vorhangstoffe aus Mattzellwolle zeigten fast stets
einen besonders fortgeschrittenen Abbau der Faser nur
an den dem direkten Lichteinfall ausgesetzt gewesenen
Stellen; oberhalb und unterhalb des Fensters war die
Festigkeit immer wesentlich gréfer und der Lebens-
dauer des Stoffes entsprechend als normal zu bezeich-
nen. Hingegen zeigten die Stellen, auf die das Sonnen-
licht direkt auffallen konnte, eine stark verminderte
Festigkeit. Manchmal zeichnete sich auf diese Weise
der Schatten des Fensterkreuzes deutlich ab, in dessen
Lichtschutz der Stoff fest geblieben war.

Parallele Aushdngeversuche in das Sonnenlicht mit
Baumwolle und Zellwolle ergaben unter gleichen Vor-
aussetzungen, daBl auch die Baumwolle in gleicher
Weise wie die Zellwolle abgebaut wird, allerdings in-
sofern zugunsten der Baumwolle, als diese mit weit
hoheren Polymerisationswerten beginnt.

Parallele Belichtungsversuche mit gldnzender und
mattierter Zellwolle ergaben Unterschiede zugunsten
der gldnzenden Zellwolle in bescheidenem Ausmaf.
Demgegeniiber hat sich in der Praxis aber oft gezeigt,
daB Vorhangstoffe aus gldnzender Zellwolle die aus
mattierter Zellwolle um die mehrfache Dauer iiber-
leben.

Als Vorhangfabrikant kennt man seine eigenen Mu-
ster und weiB, wann sie in den Handel gekommen sind.
Vorhdnge aus dem Jahre 1948 aus gldnzendem Zell-
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wollgarn hdngen im Jahre 1955 nach vielmaligem Wa-
schen noch vollkommen unversehrt zur Zufriedenheit
der Konsumenten am Fenster. Die aus mattiertem Ma-
terial hergestellten Vorhdnge aus der gleichen Zeit
jedoch sind ldngst unverwendbar geworden und nicht
mehr zu sehen.

In diesem Zusammenhang sei eine Vermutung aus-
gesprochen, die zu ihrer Erhértung allerdings noch
weiterer Beobachtungen bedarf. Es ist doch immerhin
auffallig, daB die Lichtschdden an Mattzellwolle erst
in den Jahren nach dem Krieg aufgetreten sind. Titan-
mattierte Kunstfasern hat es ja auch schon vorher ge-
geben. Nun wissen wir, dall die Schaden durch den
kurzwelligen Anteil des Sonnenlichtes ausgelést wer-
den. Wir wissen aber auch, daB gewdhnliches Fenster-
glas gerade fiir diesen Anteil weitgehend undurchlés-
sig ist. Nun sind infolge der Bombardierung in den
Stddten zahlreiche, in den meisten Féllen jahrezehnte-
alte Fensterscheiben in Triimmer gegangen und wur-
den durch neue ersetzt. Ware es nicht moglich, daB
das moderne Fensterglas durchldssiger fiir faserscha-
digende Strahlen ist als das frilhere? Das konnte vieles
auf einfache Weise erkléren,

Die Erfahrungen der Vorhangfabrikanten mit Matt-
zellwolle haben seinerzeit zu dem Entschlufl auch der
Zellwolle Lenzing Aktiengesellschaft AnlaB gegeben,
alle Erzeuger von Vorhangstoffen nachdriicklich darauf
hinzuweisen, dafi die Verwendung mattierter Zellwolle
fur die Zwecke dieser Industrie nicht zu empfehlen sei.

Ein Teil der Vorhangfabrikanten hat aus diesem im
Interesse aller gelegenen Rat sogleich die notwendi-
gen Konsequenzen gezogen und hat ab sofort die Er-
zeugung von Vorhangstoffen aus Mattzellwolle einge-
stellt. Leider aber eben nur ein Teil!

Solange die Wissenschaft die Ursachen des Licht-
abbaues mattierter Fasern noch nicht restlos geklart
und beseitigt hat, sollte es aber vermieden werden,
aus solchen hergestellte Vorhangstoffe zu erzeugen
und anzubieten.

Wenden wir uns nun in diesem Zusammenhang
einem Grundiibel zu. In unserem Nachbarland Deutsch-
land wird in den Tages- und Fachzeitschriften viel {iber
das leidige Problem der Enricos und Marios geklagt.
Doch auch bei uns kennt man diese Art der unseridsen
Tirklopfer. Sie kaufen die billigste und wertloseste
Ware zusammen und verkaufen sie an den Haustiren
an Private mit bis zu 100 Prozent Profit, je nach der
Dummheit des Kaufers. Sie zahlen keine Steuern, sie
sind Schadlinge in jeder Hinsicht! Merkt der Kaufer
zu spdt wie er betrogen wurde, dann ist der geschifts-
tichtige Fremdling léngst iiber alle Berge. Auch in
unserem Land werden monatlich tausende Meter
solcher Waren um teures Geld abgesetzt, darunter auch
Vorhangstoffe aus Mattzellwolle, aus aufgekauften
Restposten stammend und aus einer zeitweise sehr
grofen Neuproduktion. Wie soll der private Kaufer
die Ubervorteilung aber durchschauen?

Um diesem Ubel wirksam zu begegnen, wére eine
zielbewuBte Aufkldrung der Konsumentenschaft erfor-
derlich. Wiirde da nicht ein Schaufenster mit einem
zerstérten Vorhangstoff in einem Hauptstrafienkauf-
haus Aufsehen machen mit dem Hinweis:

So sieht der von einem
Hausierer gekaufte Vorhang
nach dem ersten Waschen aus!

Es wirft sich angesichts solcher Vorkommnisse die
Frage auf, ob der Konsument nicht ein Recht darauf
hat, vom Detailkaufmann miihelos erfahren zu koénnen,
aus welchen Rohstoffen sich die ihm vorgelegte Textil-
ware zusammensetzt. In Deutschland versucht man be-
reits wenigstens die Begriffe Wolle, Baumwolle usw.
einheitlich zu regeln. Wéare nicht auch bei uns die Zeit
gekommen, sich mit derartigen Gedanken zu beschéf-
tigen? Man konnte die Arbeit hiefiir als eine soziale
Tat bezeichnen, denn alle wollen doch wohl fiir ihr
Geld auch Freude an dem gekauften Artikel haben,
wir alle wollen das!

Rationalisievung in der Textilindustrie

Von Ing. Hans HASLM A Y E R, Wien

Die Rationalisierung ist kein allgemein anwendbares
Mittel, mit dem kranke Betriebe von heute auf morgen
zu heilen sind. Rationalisierung setzt umfangreiche
Allgemeinkenntnisse und Erfahrungen in der Textil-
industrie voraus, die ein sorgfdltiges Abwdgen aller
ortlichen Gegebenheiten und damit die Entscheidung,
ob und wo rationalisiert werden soll, erst méglich ma-
chen. Man muf} entscheiden kénnen, ob der Aufwand
fir die in Frage kommenden Neuerungen in einem
verniinftigen Verhéltnis zu den zu erwartenden Er-
sparungen steht, denn nur in diesem Falle sind die
Voraussetzungen fiir RationalisierungsmaBnahmen ge-
geben.

Das wohlfundierte, mit Gewinn arbeitende Unter-
nehmen handelt jedenfalls richtig, wenn es einen Teil
des Gewinnes flir die Rationalisierung verwendet,
denn eine gesunde Rationalisierung schiitzt jedes Un-
ternehmen bei allgemein aufkommenden wirtschaft-
lichen Schwankungen.

Die bei Neuerrichtung eines Betriebes zu befolgenden
Grundsitze

Bei der Bestimmung der Lage des Betriebes ist zu
achten, daB der Betrieb zwecks Herbeischaffung des
Rohmaterials leicht zu erreichen ist und wombglich
an einer Hauptverkehrslinie liegen soll. Weiters muB
das richtige Wasser vorhanden sein, was besonders
bei Farbereien und Wollfabriken duBerst wichtig ist.
Die bei der Produktion entstehenden Abwdasser sollen
leicht ableitbar sein und dirfen keinesfalls Schwierig-
keiten ergeben. Die Gebdude, in denen eine Textil-
fabrik untergebracht werden soll, kénnen in mehre-
ren Stockwerken, aber auch ebenerdig gebaut wer-
den. Wird der Bau in Stockwerken aufgefithrt, ist der
Baugrund kleiner und daher billiger, auch die Hei-
zung ist einfacher, dagegen sind bei ebenerdigem Bau
die Anordnung der Maschinen, die Transportmoglich-
keiten, die Beleuchtung und nicht zuletzt der Gesamt-
iiberblick bedeutend giinstiger zu gestalten.
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wollgarn héngen im Jahre 1955 nach vielmaligem Wa-
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der Konsumenten am Fenster. Die aus mattiertem Ma-
terial hergestellten Vorhédnge aus der gleichen Zeit
jedoch sind langst unverwendbar geworden und nicht
mehr zu sehen,

In diesem Zusammenhang sei eine Vermutung aus-
gesprochen, die zu ihrer Erhédrtung allerdings noch
weiterer Beobachtungen bedarf. Es ist doch immerhin
auffdllig, daB die Lichtschdden an Mattzellwolle erst
in den Jahren nach dem Krieg aufgetreten sind. Titan-
mattierte Kunstfasern hat es ja auch schon vorher ge-
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stellt. Leider aber eben nur ein Teil!

Solange die Wissenschaft die Ursachen des Licht-
abbaues mattierter Fasern noch nicht restlos geklart
und beseitigt hat, sollte es aber vermieden werden,
aus solchen hergestellte Vorhangstoffe zu erzeugen
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einem Grundiibel zu. In unserem Nachbarland Deutsch-
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das leidige Problem der Fnricos und Marios geklagt.
Doch auch bei uns kennt man diese Art der unseriésen
Tirklopfer. Sie kaufen die billigste und wertloseste
Ware zusammen und verkaufen sie an den Haustiiren
an Private mit bis zu 100 Prozent Profit, je nach der
Dummbheit des Kaufers. Sie zahlen keine Steuern, sie
sind Schddlinge in jeder Hinsicht! Merkt der Kaufer
zu spét wie er betrogen wurde, dann ist der geschéfts-
tichtige Fremdling léngst iiber alle Berge. Auch in
unserem Land werden monatlich tausende Meter
solcher Waren um teures Geld abgesetzt, darunter auch
Vorhangstoffe aus Mattzellwolle, aus aufgekauften
Restposten stammend und aus einer zeitweise sehr
groBen Neuproduktion. Wie soll der private Kéaufer
die Ubervorteilung aber durchschauen?

Um diesem Ubel wirksam zu begegnen, wire eine
zielbewuBte Aufkldrung der Konsumentenschaft erfor-
derlich. Wiirde da nicht ein Schaufenster mit einem
zerstorten Vorhangstoff in einem HauptstraBenkauf-
haus Aufsehen machen mit dem Hinweis:

So sieht der von einem
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Frage auf, ob der Konsument nicht ein Recht darauf
hat, vom Detailkaufmann miihelos erfahren zu kénnen,
aus welchen Rohstoffen sich die ihm vorgelegte Textil-
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Geld auch Freude an dem gekauften Artikel haben,
wir alle wollen das!

Rationalisicvung in der Textilindustrie

Von Ing. Hans HASLM A Y ER, Wien

Die Rationalisierung ist kein allgemein anwendbares
Mittel, mit dem kranke Betriebe von heute auf morgen
zu heilen sind. Rationalisierung setzt umfangreiche
Allgemeinkenntnisse und Erfahrungen in der Textil-
industrie voraus, die ein sorgfaltiges Abwagen aller
ortlichen Gegebenheiten und damit die Entscheidung,
ob und wo rationalisiert werden soll, erst méglich ma-
chen, Man muB entscheiden konnen, ob der Aufwand
fiir die in Frage kommenden Neuerungen in einem
verniinftigen Verhéltnis zu den zu erwartenden Er-
sparungen steht, denn nur in diesem Falle sind die
Voraussetzungen fiir Rationalisierungsmafnahmen ge-
geben.

Das wohlfundierte, mit Gewinn arbeitende Unter-
nehmen handelt jedenfalls richtig, wenn es einen Teil
des Gewinnes flir die Rationalisierung verwendet,
denn eine gesunde Rationalisierung schiitzt jedes Un-
ternehmen bei allgemein aufkommenden wirtschaft-
lichen Schwankungen.

Die bei Neuerrichtung eines Betriebes zu beiolgenden
Grundsitze

Bei der Bestimmung der Lage des Betriebes ist zu
achten, daBl der Betrieb zwecks Herbeischaffung des
Rohmaterials leicht zu erreichen ist und woméglich
an einer Hauptverkehrslinie liegen soll. Weiters muf}
das richtige Wasser vorhanden sein, was besonders
bei Farbereien und Wollfabriken &uBerst wichtig ist.
Die bei der Produktion entstehenden Abwésser sollen
leicht ableitbar sein und dirfen keinesfalls Schwierig-
keiten ergeben. Die Gebdude, in denen eine Textil-
fabrik untergebracht werden soll, kénnen in mehre-
ren Stockwerken, aber auch ebenerdig gebaut wer-
den. Wird der Bau in Stockwerken aufgefiihrt, ist der
Baugrund kleiner und daher billiger, auch die Hei-
zung ist einfacher, dagegen sind bei ebenerdigem Bau
die Anordnung der Maschinen, die Transportméglich-
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Spinnereien werden meist in Gebduden mit Stodk-
werken, Webereien und Wirkereien in ebenerdigen
R&umen untergebracht. Bei der Aufstellung der Ma-
schinen darf mit Platz nicht gespart werden, da eng
gestellte Maschinen den Gesamtiiberblick und die Be-
wegungsfreiheit stark behindern. Die Hauptregel da-
bei ist, die Maschinen so anzuordnen, dafl die zu be-
arbeitende Ware den kiirzest moglichen Weg durch-
lauft.

Einen nicht zu unterschitzenden EinfluB auf die
Arbeitsleistung haben die Nebeneinrichtungen, wie
Heizung, Reinigung und Befeuchtung der Luft, die
Beleuchtung und Antriebskraft sowie Vorrichtungen
fiir Unfallverhiitung.

Die Reinigung der Luft ist schon deshalb notwendig,
weil schlechte Luft das Wohlbefinden stark beeintrach-
tigt. Besonders in Betrieben, wo viel Staub entsteht,
ist fir reine Luft besonders zu sorgen.

Dies kann durch zweckméBige Abdeckung der Ma-
schinen (besonders bei Flachsturbinen) sowie durch
Absaugung des Staubes gleich im Entstehungsmoment
geschehen. Die vom Arbeitspersonal ausgeatmete Koh-
lensdure muB stdndig durch frische Luft ersetzt wer-
den. Man rechnet pro Kopf in der Stunde 30 bis 40 m?
Frischluft. Demnach brauchen 300 Arbeiter in einer
Stunde 10.000 m?® Frischluft. Angenommen, der Arbeits-
raum besitzt 3000 m3, so ist pro Stunde eine dreimalige
Luftwechslung nétig.

Der in der Farberei auftretende Dampf behindert die
Arbeit, ist also keinesfalls rationell. Um dies einiger-
mafen zu vermeiden, sollen die in Frage kommenden
Rdume vor starker Abkiithlung geschitzt werden. Dies
kann durch Doppelfenster, starke Abisolierung der
Wande und Decken und durch Einblasen von warmer
Luft geschehen.

Die Befeuchtung der Luft in samtlichen Produktions-
betrieben ist als das Wichtigste zu bezeichnen. In
modern eingerichteten Betrieben wird dies durch eine
Klima-Anlage durchgefithrt. Diese sorgt fiir dauernd
gleichméBige Luftfeuchtigkeit sowie fiir gleichmaBige
Temperatur. Die zweckmaBige relative Luftfeuchtigkeit
ist von dem zu verarbeitenden Material abhéngig. Bei
Verarbeitung von Seide und Kunstseide sowie feinen
Garnen geniigt schon eine geringe Abweichung, um
Fehler zu verursachen.

Eine wichtige Frage ist die richtige Beleuchtung.
Vielfach wurde bei aufgetretenen Fehlern die Fehler-
quelle ausschlieBlich in mangelhafter oder auch nur
unzweckmdBig angeordneter Beleuchtung (Blendung!)
entdeckt und durch Beseitigung der Fehlerquelle auch
der Fehler selbst behoben. Hauptsdchlich in Webe-
reien, in denen der Weber bei dichten Kdmmen zu
arbeiten hat, ist ein gutes, schattenloses Licht unbe-
dingt notwendig. Filir diesen Zweck ist die indirekte
Beleuchtung am hesten geeignet,

Fiir den Antrieb der Maschinen werden heute fast
uiberall elektrische Einzelantriebe verwendet, wobei
die elektrischen Leitungen in einem vorher angelegten
Kanalsystem zu den einzelnen Maschinen gefiihrt
werden.

Bei der Auswahl des Maschinenparks ist nicht nur
auf Produktionssteigerung, sondern auch auf vielsei-
tige Verwendbarkeit und Giite der Maschinen zu ach-
ten. Automaten kommen nur bei Massenartikeln und
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leichten Geweben in Frage. Fiir Modewaren ist es
notwendig, Maschinen anzuschaffen, deren Konstruk-
tion es ermdglicht, in kurzer Zeit ein neues Muster
einzustellen.

Das Materiallager soll von auBen leicht zugénglich
und seine Lage so ausgewdhlt sein, daBl die Ausliefe-
rung in die Fabrikationsabteilungen keinerlei Schwie-
rigkeiten ergibt. Im Materiallager muBl die Luftfeuch-
tigkeit mit der in den Fabrikationsrdumen iiberein-
stimmen. Jedes Material soll sachgem&B und uber-
sichtlich gelagert sein. Ein enges, iiberbelegtes Lager
kann mehr Schaden anrichten, als die durch den engen
Raum erreichte Ersparnis ausmacht.

Die mit der Planung zusammenhéngende
Rationalisierung

Die Planung befaBt sich vor allem mit der Qualitat
und Menge der zu erzeugenden Ware, wobei ein Un-
terschied zwischen der Erzeugung von Massen- und
von Modeartikeln gemacht werden muB. Bei den erste-
ren tritt die Planung weniger in den Vordergrund, da
diese Artikel von Jahr zu Jahr immer dieselben sind
und sich in der Qualitdt nicht verdndern. Fiir jeden
Betrieb ist es notwendig, sich auf einige Artikel zu
spezialisieren, wobei man trachtet, diese Erzeugnisse
am billigsten, jedoch in bester Qualitdt herauszubrin-
gen. Bei Modeartikeln sind die Textilfabriken gezwun-
gen, die von der jeweiligen Mode gewlinschte Ware
herzustellen, wobei ein rationelles Arbeiten nur durch
fehlerfreies Planen und mit besten Kréften erreicht
werden kann. Gerade in diesen Betrieben spielt die
Musterabteilung eine wichtige Rolle, da diese Abtei-
lung Hand in Hand mit dem Verkauf auf den ganzen
Betrieb entscheidend einwirken kann. Aus diesem
Grund sollte jeder Betrieb dafiir sorgen, da gerade
diese Fachkrafte gut bezahlt werden.

Widhtig ist die Beurteilung der Menge der zu erzeu-
genden Ware, da die Textilindustrie bei Konjunktur-
zeiten sehr empfindlich ist, sodaB die hochwertigen
Artikel nicht einmal bei billigsten Preisen absetzbar
sind. Fir die Bestimmung der Produktion ist es wich-
tig, nicht nur den theoretischen, sondern auch den
tatsdchlichen Wirkungsgrad stdndig im Diagramm zu
fihren. Weitere Aufzeichnungen und Plane sind iiber
die Belegung der einzelnen Maschinen sowie die Ver-
teilung der Arbeitskréfte notwendig. An Hand dieser
Aufzeichnungen kann der Betriebsleiter die gesamte
Produktion iiberwachen und jede Anderung leicht
durchfiihren. Auf Grund vorhergehender Beobachtung
wird ein ausfiihrliches Arbeitsprogramm aufgestellt,
welches sdmtliche Daten der Produktion, angefangen
von der Materialmenge, Qualitdt und Einstellung so-
wie sdmtliche Zeiten und Aufwénde beinhaltet. Bei
Einhaltung und Durchfiihrung dieses Planes ist es nicht
mehr notwendig, mit einem Sicherheitsfaktor zu rech-
nen, welcher andererseits die gesamte Planung illu-
sorisch machen wiirde.

Neuzeitlich gefiihrte Betriebe besitzen fiir diesen
Zweck ein zentrales Betriebsbiiro, dessen Aufgabe es
ist, samtliche Daten der Produktion aufzuweisen, wei-
ters die Befehle von oben nach unten, die Anforde-
rungen von unten nach oben zu leiten und so zu ar-
beiten, daB die Produktion im Sinne der Planung
durchgefithrt wird.



Die mit dem Produktionsablauf zusammenhingende
Rationalisierung

Um eine rationelle Produktion zu ermdéglichen, ist
es notwendig, das zu verarbeitende Material vorher
zu priifen. Fir diesen Zwedk sind die verschiedenen
Priufgerdte (ReiBfestigkeitspriifer, Mikroskop, Deh-
nungsmesser, Garnwaage) notwendig. Das bereits
iiberpriifte Material wird nur zu festgesetzten Zeiten
ausgegeben. Der Ausgabeschein soll sédmtliche Daten
sowie die Unterschrift des Abteilungsleiters aufweisen.
Nicht verbrauchtes Material geht mit Riickgabeschein
an das Lager zuriick.

Jede Produktion ist mit Materialverlusten verbun-
den. Um diese so klein als moglich zu halten, ist es
notwendig, die Menge der Abfédlle im Diagramm zu
fihren. Beim SchuBmaterial kann eine Verringerung
durch automatische Abstellvorrichtungen (Fiihler-
system oder elektrisch) erreicht werden. Es ist zweck-
maBig, bei Erreichung eines niedrigen Abfallprozent-
satzes Prdmien zu zahlen. Der Abfall in gut organi-
sierten Betrieben betragt 2 bis 5 %b.

Bei der Auswahl der Arbeitskrdfte muB einerseits .

auf die korperliche Eignung, auf gutes Sehen und
Wendigkeit, andererseits auf allgemeine Intelligenz,
Fleil und Ausdauer geachtet werden. Wichtig ist die
Schulung der Arbeitskrédfte durch geeignete Meister
oder Abteilungsleiter. Die Erfahrung hat gezeigt, daB
durch Schulung eine fast fehlerlose Ware und auch
Leistungssteigerung erreicht werden kann.

Die richtige Berechnung der Léhne ist fiir die Ratio-
nalisierung von gréSter Wichtigkeit. In den meisten
Betrieben ist die Akkordentlohnung eingefithrt, mit
Ausnahme von einigen Féllen, wo eine Akkordent-
lohnung aus grundsétzlichen Griinden nicht moglich
ist. Dieses Vorrechtssystem ist aber nur bei der rich-
tigen Durchfitlhrung zweckméaBig. Um den richtigen
Schlissel zu erhalten, ist der Materialquotient festzu-
stellen, da die Leistung nicht allein von der Arbeits-
kraft, sondern auch von dem zu verarbeitenden Ma-
terial abhéngig ist.

Angenommen, der Materialquotient ist Ni, der Ar-
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beitsquotient N2 und die theoretische Stuhlleistung Li,
so ist die tatsdchliche Arbeitsleistung Lz:
2 = N1 X Nz X Lt

In einigen Betrieben wird nach dem Bedaux-System
gearbeitet, Hier ist die Arbeitseinheit die Bedaux-
Einheit, dies ist die in einer Minute durch eine mitt-
lere Arbeitskraft mit Beriicksichtigung der Rastzeiten
geleistete Arbeit.

‘Wenn in der Stunde bei normaler Arbeitsleistung
60 Bedaux (60 B), weiters fiir die Erzeugung pro Ar-
beitsstiick 3 B festgestellt werden und in 8 Stunden
200 Arbeitsstiicke erzeugt wurden, so entspricht dies
3 X 200 = 600 B-Einheiten oder pro Stunde 75 B. Die
Mehrleistung ist 15 B in der Stunde. Demnach bekommt
der Arbeiter 60 B und zusatzlich eine Prémie fiir die
15 B bezahlt,

Vorteile des Bedaux-Systems:

Sdamtliche Arbeiten (Spulen, Einziehen, Weben usw.)
konnen auf einen gemeinsamen Nenner gebracht wer-
den. 100 prozentig ausbezahlter Grundlohn, bei Mehr-
leistung Verrechnung von Prémien nach dem Pramien-
schlissel. Nachteile:

Bei zu niedriger Leistung muB dennoch der Grund-
lohn bezahlt werden.

Das meist verbreitete Refa-System verlangt ausfiihr-
liches Arbeitsstudium. Hier wird durch Zeitnehmer die
tatsdchliche Arbeitszeit unter Beriicksichtigung der
Rastzeit und Verlustzeit festgestellt. Die Entlohnung
erfolgt nach der jeweiligen Arbeitsleistung.

AuBer den oben genannten Systemen gibt es noch
die Verrechnung nach Taylor, Merrick, Rowan, Die-
mer, Rothert. Diese Systeme werden nur selten an-
gewendet. Aus diesem Grunde eriibrigt sich eine na-
here Erérterung.

Hiemit waren die wichtigsten Grundlagen fiir eine
Rationalisierung aufgezdhit. Dartiber hinaus gibt es
jedoch noch Probleme, die nicht von einem einzelnen
Betrieb allein, sondern nur durch die vergleichende
Zusammenarbeit mehrerer Betriebe untereinander ge-
16st werden konnen.

Presumatische Vorgan-Uufldsemaschine

A, GASSER-WYSS, Bach am Ziirichsee

Je nach der durchgefiihrten Arbeitsweise fallen von
den Vorspinnmaschinen — den Flyern — mehr oder
weniger groBe Mengen von Resten auf den Flyer-
spulen an. Diese zweckmdBig und wirtschaftlich zu
entfernen, stellte bis heute ein nicht befriedigend ge-
16stes Problem dar.

Geringe Reste, d. h. nur einige Widcklungen, werden
meistens von Hand abgestreift, mehrere Wicklungen
oder Lagen mit einem Messer aufgeschnitten. Das
Material ist auf diese Weise natiirlich noch nicht auf-
gelost. AuBlerdem werden die Spulen stark beschadigt
und die Fasern zerrissen.

In vielen Betrieben steckt man die Spulen mit den
Resten auf alte Flyer und verstreckt die Vorgarn-
lunten. Eine Auflésung der Garne in ihre Fasern wird
natiirlich nicht erreicht, und die Produktion der Flyer

fir diesen Zwedck ist meist nicht geniigend, weil die
Spulen ja nicht angetrieben werden und die Einlauf-
geschwindigkeit der Lunten in das erste Walzenpaar
nicht zu hoch gewahlt werden kann. Geht man hier
ndmlich zu hoch, dann lduft die Spule vor, d. h., sie
dreht sich zu rasch, das Garn wickelt sich zu schnell
ab und reifit dann, wenn sich der Faden wieder an-
stredkt.

Bei der von der Firma Famatex A.-G., Biach am
Zurichsee (Schweiz), hergestellten Maschine werden
die Spulen mit den Luntenresten auf Spindeln aufge-
steckt. Letztere sind so vorgesehen, daB Spulen aller
gebrauchlichen GroBen aufgesteckt werden kdnnen.

Diese Spindeln werden durch einen Motor angetrie-
ben, und die Tourenzah! kann durch ein Handrad in
einem groBen Bereich stufenlos variiert werden.
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Die mit dem Produktionsablauf zusammenhingende
Rationalisierung

Um eine rationelle Produktion zu ermdglichen, ist
es notwendig, das zu verarbeitende Material vorher
zu priifen. Fir diesen Zweck sind die verschiedenen
Priifgerdte (ReiBfestigkeitsprifer, Mikroskop, Deh-
nungsmesser, Garnwaage) notwendig. Das bereits
liberpriifte Material wird nur zu festgesetzten Zeiten
ausgegeben. Der Ausgabeschein soll sdmtliche Daten
sowie die Unterschrift des Abteilungsleiters aufweisen.
Nicht verbrauchtes Material geht mit Riickgabeschein
an das Lager zuriick.

Jede Produktion ist mit Materialverlusten verbun-
den. Um diese so klein als mdglich zu halten, ist es
notwendig, die Menge der Abfélle im Diagramm zu
fihren. Beim SchuBmaterial kann eine Verringerung
durch automatische Abstellvorrichtungen (Fiihler-
system oder elektrisch) erreicht werden. Es ist zweck-
méBig, bei Erreichung eines niedrigen Abfallprozent-
satzes Prdmien zu zahlen. Der Abfall in gut organi-
sierten Betrieben betrdgt 2 bis 5 %o,

auf die korperliche Eignung, auf gutes Sehen und
Wendigkeit, andererseits auf allgemeine Intelligenz,
FleiB und Ausdauer geachtet werden. Wichtig ist die
Schulung der Arbeitskrdafte durch geeignete Meister
oder Abteilungsleiter. Die Erfahrung hat gezeigt, daB
durch Schulung eine fast fehlerlose Ware und auch
Leistungssteigerung erreicht werden kann.

Die richtige Berechnung der Lohne ist flir die Ratio-
nalisierung von groBSter Wichtigkeit. In den meisten
Betrieben ist die Akkordentlohnung eingefiihrt, mit
Ausnahme von einigen Féllen, wo eine Akkordent-
lohnung aus grundsdtzlichen Griinden nicht moglich
ist. Dieses Vorrechtssystem ist aber nur bei der rich-
tigen Durchfiihrung zweckmaBig. Um den richtigen
Schliissel zu erhalten, ist der Materialquotient festzu-
stellen, da die Leistung nicht allein von der Arbeits-
kraft, sondern auch von dem zu verarbeitenden Ma-
terial abhangig ist.

Angenommen, der Materialquotient ist N1, der Ar-

Je nach der durchgefiihrten Arbeitsweise fallen von
den Vorspinnmaschinen — den Flyern — mehr oder
weniger groBe Mengen von Resten auf den Flyer-
spulen an., Diese zweckmdBig und wirtschaftlich zu
entfernen, stellte bis heute ein nicht befriedigend ge-
1ostes Problem dar.

Geringe Reste, d. h. nur einige Wicklungen, werden
meistens von Hand abgestreift, mehrere Widklungen
oder Lagen mit einem Messer aufgeschnitten. Das
Material ist auf diese Weise natiirlich noch nicht auf-
gelost. Auferdem werden die Spulen stark beschéadigt
und die Fasern zerrissen.

In vielen Betrieben steckt man die Spulen mit den
Resten auf alte Flyer und verstreckt die Vorgarn-
lunten. Eine Auflésung der Garne in ihre Fasern wird
matiirlich nicht erreicht, und die Produktion der Flyer
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beitsquotient Nz und die theoretische Stuhlleistung Lt
so ist die tatsdchliche Arbeitsleistung Le:
Lz = N1 X Nz X Lt

In einigen Betrieber. wird nach dem Bedaux-System
gearbeitet. Hier ist die Arbeitseinheit die Bedaux-
Einheit, dies ist die in einer Minute durch eine mitt-
lere Arbeitskraft mit Beriicksichtigung der Rastzeiten
geleistete Arbeit.

Wenn in der Stunce bei normaler Arbeitsleistung
60 Bedaux (60 B), weiters fiir die Erzeugung pro Ar-
beitsstiick 3 B festgestellt werden und in 8 Stunden
200 Arbeitsstiicke erzeugt wurden, so entspricht dies
3 X 200 = 600 B-Einhciten oder pro Stunde 75 B. Die
Mehrleistung ist 15 B in der Stunde. Demnach bekommt
der Arbeiter 60 B und zusatzlich eine Pramie fir die
15 B bezahlt.

Vorteile des Bedaux-Systems:

Sadmtliche Arbeiten (Spulen, Einziehen, Weben usw.)
konnen auf einen gemeinsamen Nenner gebracht wer-
den. 100 prozentig ausbezahlter Grundlohn, bei Mehr-
leistung Verrechnung von Pramien nach dem Prémien-
schlussel. Nachteile:

Bei zu niedriger Leistung muB dennoch der Grund-
lohn bezahlt werden.

Das meist verbreitets Refa-System verlangt ausfihr-
liches Arbeitsstudium. Hier wird durch Zeitnehmer die
tatsdchliche Arbeitszeit unter Beriicksichtigung der
Rastzeit und Verlustz::it festgestellt. Die Entlohnung
erfolgt nach der jeweiligen Arbeitsleistung.

AuBer den oben geiannten Systemen gibt es noch
die Verrechnung nach Taylor, Merrick, Rowan, Die-
mer, Rothert. Diese Systeme werden nur selten an-
gewendet. Aus diesewr Grunde erubrigt sich eine na-
here Ertrterung.

Hiemit wéren die wichtigsten Grundlagen fir eine
Rationalisierung aufgezahlt. Dariiber hinaus gibt es
jedoch noch Probleme, die nicht von einem einzelnen
Betrieb allein, sonder: nur durch die vergleichende
Zusammenarbeit mehrerer Betriebe untereinander ge-
16st werden konnen.

Pneumatische Vorgam-Uuflssemaschine

A. GASSER-WYSS, Bidch am Ziirichsee

fir diesen Zweck ist meist nicht geniigend, weil die
Spulen ja nicht angetrieben werden und die Einlauf-
geschwindigkeit der Lunten in das erste Walzenpaar
nicht zu hoch gewdhlt werden kann. Geht man hier
ndmlich zu hoch, dann lduft die Spule vor, d. h., sie
dreht sich zu rasch, das Garn wickelt sich zu schnell
ab und reift dann, wenn sich der Faden wieder an-
streckt.

Bei der von der Firrna Famatex A.-G., Bach am
Zirichsee (Schweiz), lergestellten Maschine werden
die Spulen mit den Luntenresten auf Spindeln aufge-
steckt. Letztere sind so vorgesehen, daf Spulen aller
gebrduchlichen GroBen aufgesteckt werden koénnen.

Diese Spindeln werd:n durch einen Motor angetrie-
ben, und die Tourenzahl kann durch ein Handrad in
einem groBen Bereich :tufenlos variiert werden.
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Steckt die Arbeiterin — eine ungelernte Hilfskraft
geniigt dafiir — eine Spule auf, dann muB sie das Ende
des Garnes erfassen und vor die Einlaufdiise in den
unteren Maschinenteil halten. Augenblicklich wird das
Vorgarn erfat und hereingezogen. Die losgelassene
Spule dreht sich nun mit der eingestellten Geschwin-
digkeit, und aus der Differenz der Ablaufgeschwindig-
keit des Materials und der in der Diise herrschenden
Stromungsgeschwindigkeit, welche etwa zehnmal so
groB ist wie die erstere, ergibt sich eine intensive Auf-
lésung des Materials.

Wird stark gedrzhtes Baumwoll- oder Zellwollvor-
garn aufgesteckt, wird kleinere Ablaufgeschwindigkeit
gewihlt, beispielsweise 30 bis 40 m/min, bei schwi-
cherer Drehung eine wesentlich hohere.

Das Garnmaterial von allen 12 Spulen stréomt in die
gleiche Ansaugéffnung. Der untere Teil der Maschine
ist als Behalter ausgebildet und wird durch einen ro-
busten Ventilator evakuiert. Im Kasten befindet sich
ein Drahtkorb, der gleichzeitig als Transportbehélter
dient. )

Die vordere Kas‘enwand ist abhebbar, und die Ab-
dichtung erfolgt durch Gummistreifen.

Man kann auch ohne Transportkorb arbeiten und
das aufgeldste Material, welches auBerordentlich weich
und luftig bei zunshmender Fiillung des Kastens zu-
sammengedrdngt ist, mit beiden Héanden herausneh-
men und in einen Korb umfiillen.

Der Motor fiir den Spindelantrieb wie auch der-
jenige fiir die Ventilatoren sind einzeln einschaltbar.

Die Vorteile dieser Maschine sind:

1. Hohe Produktion bei einfachster Bedienung. Eine
Spinnerei verarbeilet in einer Schicht mit einer Hilfs-
kraft mehrere tausend Spulen.

2. Volistandige Auflésung der Vorgarne in ihre Fa-
sern, ohne Beschddigung der Spulen oder des Faser-
gutes.

3. Bequeme Wiederverwendung des aufgelosten Ma-
terials.

4. Fehlerhafte Spulen mit groBen Mengen Garn kén-

Flyerspulenreinigungsmaschine

nen ohne Beanspruchung der Fasern wirtschaftlich auf-
gelost werden.

5. Staubfreier Betrieb. Das Material wird gleichzeitig
schonend gereinigt, tritt also verbessert wieder in den
ArbeitsprozeB zuriick.

6. Rﬁ‘higer Lauf der robust gebauten Maschine. Teile,
die besonderem Verschlei unterworfen sind, sind nicht
vorhanden. Die Wartung beschréankt sich auf diejenige
von zwei Elektromotoren und normal beanspruchten
Kugellagern,

7. Geringer Platzbedarf: 1,5 X 0,85 X 1,2 m. Geringer
Strombedarf: 1,5 kW fiir beide Motoren.

8. Falls die Maschine in verschiedenen Sidlen beniitzt
werden soll, kann diese mit Rollen ausgeriistet werden.

9. Bei l&ngerer Laufdauer der einzelnen Spulen kann
eine Hilfskraft ohne weiteres zwei oder drei Maschinen
bedienen.

Dex Dessinateur gestern und heute

Ing. Anton ERN ST, Lenzing

Bekanntlich werden neue Gewebemusterungen auf
dem Musterwebstuhl vorgenommen. Aber weder in der
Leinen- noch in der Baumwoll- oder auch in der Sei-
denweberei sind die Aufgaben des Dessinateurs so um-
fangreich, verantwortungsvoll und schwierig wie das
Dessinieren in der Schafwollindustrie. Man kann zum
Beispiel die Herstellungsverfahren von einer Reihe
baumwollener Artikel bereits als genormt betrachten
und die Dispositionen fiir die einzelnen Arbeitsgdnge
werden durch die sich kaum verdndernden technischen
Daten dieser Artikel ebenfalls die gleichen bleiben
oder sich nur unwesentlich verdndern. Aulerdem wird
bei Standardwaren in Seide, Baumwolle und Leinen
durch die Appretur das Aussehen dieser Waren nur
wenig oder fast nicht verdndert.

Anders ist dies bei Wollgeweben, bei denen das
Warenbild, der Charakter des Gewebes, durch die
Appretur oft vollstandig verdndert wird. Deshalb muf
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der Dessinateur genaue Kenntnis der Appreturverfah-
ren besitzen, damit er dem Appreturmeister iiber die
Veredlungsarbeiten der Ware die notigen Richtlinien
geben kann.

Jeder Schafwollartikel der zur Erzeugung gelangt,
erfordert die Festlegung eines eigenen Herstellungs-
verfahrens, denn die Zusammensetzung der Rohmate-
rialien (Manipulation) ist verschiedenartig, und dem-
entsprechend verédndert sich auch das Fabrikationsver-
fahren und der Veredlungsgang. Bedenkt man, wie
viele unterschiedliche Wollqualitdten in den Handel
kommen und daB zum Beispiel bei Herstellung von
Streichgarnen die verschiedensten ReiBwollmaterialien
und Wollabfalle (Ké&mmlinge, Krempelausputz usw.)
verarbeitet werden, dann ist es verstandlich, daB die
richtige Zusammenstellung des Rohmaterials aus mani-
pulierten Materialien fiir den Warenausfall von aus-
schlaggebender Bedeutung ist. Deshalb ist gute Mate-
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rialkenntnis eine Forderung, die der Dessinateur eben-
falls erfiillen mufl. Diese Materialkenntnis kann sich
nicht nur auf Schafwolle beziehen, da im Laufe der
Kriegs- und Nachkriegsjahre immer mehr Chemie-
fasern aller Art in der wollverarbeitenden Industrie
zum Einsatz kamen.

Gerade auf dem Gebiete der Fasermischungen, ins-
besondere bei Anwendung der neuen synthetischen
Fasern und der verschiedenen Zellwolltypen, sind dem
Dessinateur noch unzédhlige Moglichkeiten gegeben,
immer neue Qualitdten herauszubringen. Dies deshalb,
weil der Einsatz derartiger Fasermaterialien als Misch-
material liber das Versuchsstadium teilweise tiberhaupt
noch nicht hinausgegangen ist. In dieser Hinsicht wer-
den noch viele Versuche notwendig sein, um auch nur
einen Teil aller Mdéglichkeiten ausnutzen zu konnen,
Dariiber soll spater noch kurz gesprochen werden.

Im allgemeinen kann mit Recht gesagt werden, daB
der Dessinateur in vielen Webereisparten der Trdger
des Geschiftes ist. Im besonderen aber ist der Dessina-
teur der Former des Bekleidungsartikels, da der Stoff
durch besondere Weichheit, Festigkeit, Qualitdt usw.
dem zukiinftigen Verwendungszweck angepafBit werden
muB und den Ruf und das Ansehen der Firma bis tiber
die Grenzen des Landes hinaustragen kann. Man denke
beispielsweise an die allgemeine Wertschdtzung der
englischen Wollstoffe, die iiberall in der Welt gekauft
und getragen werden.

Aus dem Vorstehenden geht deutlich hervor, daB
sich der Dessinateur in der Schafwollindustrie von den
anderen Webereisparten wesentlich unterscheidet. Neue
Krawattendessins zum Beispiel oder neue Hemden-
stoffmusterungen und Bettzeugmusterungen usw. koén-
nen in ihrer Musterungswirkung zeichnerisch darge-
stellt werden. Die Qualitdt selbst, die Festigkeit des
herzustellenden Gewebes hingt wohl von dem zur
Verarbeitung kommenden Material und dessen Ein-
stellung in Kette und SchuB ab, kaum méglich aber
dirfte es sein, daB man beispielsweise den Ober-
flichencharakter eines Streichgarn-Floconné-Mantel-
stoffes, das Aussehen eines Welliné- oder Ratiné-
Paletotstoffes oder eines gemusterten Fresko-Kamm-
garnstoffes zeichnerisch entwirft.

Der Dessinateur in der Tuchweberei ist deshalb wirk-
lich fast ausschlieBlich auf die praktische Erprobung
und Ausfilhrung seiner Disposition auf dem Muster-
webstuhl angewiesen, und erst nach der Appretur kann
ein endgiiltiges Urteil iiber den Warenausfall abge-
geben werden.

Die Garnqualitaten, die der Dessinateur zum Einsatz
bringen muB, richten sich selbstverstindlich nach den
herzustellenden Warensorten. Sollen Streichgarne ver-
arbeitet werden, dann kénnen gerade in den daraus
verfertigten Warengattungen die groBten und meisten
Qualitétsunterschiede auftreten. Vor allem hier lassen
sich ja durch die Manipulation die verschiedensten
Qualitdten erzeugen.

Obwohl der Ausfall einer Ware in entsprechenden
Musterungen fiir den Absatz eine bedeutende Rolle
spielt, muBl sie dennoch auch einen ihrem gefélligen
Aussehen entsprechenden qualitativen Gegenwert auf-
weisen. Es ist natiirlich nicht schwer, mit erstklassigem
Material eine erstklassige Qualitdt herzustellen. Ob
diese Ware jedoch den erwartenden Absatz finden
wird, bleibt in Frage gestellt, denn sicherlich wiirde
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der Preis dann derartig hoch sein, dafi die breite Masse
sich als Kundschaft kaum einstellen diirfte. Diese kur-
zen Uberlegungen fiihren deshalb zur SchluBfolgerung,
daB gefédlliges Aussehen der Musterung und gute Qua-
litdt sich mit einem konkurrenzfahigen Preis vereini-
gen mussen, Selbstverstandlich wird die Musterung an
sich den Warenpreis in gewissem Mafe beeinflussen,
aber ohne Zweifel hat die Qualitdt der Ware selbst den
groBten EinfluB auf die Gestaltung des Preises. Des-
halb muBl der Manipulant bestrebt sein, gute und preis-
lich annehmbare Mischungen herzustellen, und die
Voraussetzung fiir eine gute Manipulation ist die ent-
sprechende Materialkenntnis auf allen Verarbeitungs-
gebieten. Soll der Ware zum Beispiel eine starke Rauh-
decke verliehen werden, so mufl das Rohmaterial ent-
sprechend beschaffen sein. Aufierdem muB in Erwdgung
gezogen werden, welche Eigenschaften das Gewebe
zeigen soll, ob beispielsweise ein weicher oder harter
Griff dem Typ der herzustellenden Ware besser ent-
spricht, Es ist nicht gleichgiiltig, ob der Dessinateur,
zum Beispiel zur Herstellung eines Flausches oder
Velours, weiches Streichgarn (Merino) oder hartes
Streichgarn (Cheviot) verwendet.

Die Herstellung von Kammgarnstoffen ist naturge-
mafB nicht so schwierig. Auch hier unterscheidet man
zwar in groBen Gruppen hartes und weiches Kamm-
garn, doch sind der Manipulation gewisse Grenzen
gesetzt, da ja das Gespinst zur Erzielung seines be-
sonderen Charakters, das heiBt zur Erzielung von
groBtmoglicher GleichméBigkeit, eine entsprechende
Ausgeglichenheit in seiner Faserldnge aufweisen muB.

Wurde die Forderung nach gangbaren, das heiBt
preisglnstigen Qualitdten erfiillt, dann beginnt die
eigentliche Mustertatigkeit.

Der Dessinateur wird sich nun bemiihen, durch be-
sondere Zierfdden, Effektzwirne usw. seiner Ware
einen besonderen Anreiz fir den Absatz zu geben. Bei
der Ausmusterung des Warenbildes heifit es daher, der
herrschenden Moderichtung Rechnung zu tragen. Da-
mit der Dessinateur die kommende Mode richtig er-
kennen kann, wird er Anregungen von Vertreter- und
Kundenkreisen sowie die Verkaufserfahrungen der
vorherigen Musterkollektion ausntitzen miissen.

Begreiflicherweise ist in der Ausmusterung von
Damen- und Herrenwaren ein Unterschied festzustel-
len, In der Damenmode ist der Dessinateur vor Uber-
raschung nie sicher. Neben sprunghaften Anderungen
in der Wahl der Farben kénnen auch ganz neue Bin-
dungseffekte die modische Richtung und den modischen
Geschmack unvermutet und nicht unwesentlich verdn-
dern. Der Dessinateur fiir Damenstoffe kann sich er-
lauben, mit originellen und véllig neuen Einfdllen her-
vorzutreten und hat dadurch die Méglichkeit, in Farbe
und Form vielgestaltig zu arbeiten.

Anders volizieht sich die Arbeit des Dessinateurs fur
Herrenstoffe, denn der Rahmen fiir seine Arbeitsweise
ist bedeutend begrenzter. Die Erfahrung hat gezeigt,
dafl die Herrenmode im wesentlichen nichts Sprung-
haftes und keine umwailzenden Neuerungen von einer
Saison zur anderen bringt. Das soll natiirlich nicht zu
der irrtiimlichen Meinung AnlaB geben, daB immer
wieder die alten Dessins auftreten. Es gibt aber ge-
wisse Grundformen in der Herrenstoffmusterung, die
sehr hiufig oder sogar immer wieder erscheinen, in
einer Saison mehr, in der folgenden Saison weniger,
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zum Beispiel Streifen und Karos. Die Kunst des Des-
sinateurs ist es nun, diese Grundformen durch gute
Einfdlle immer wieder neu zu beleben, sei es durch
neue Farbtone oder durch neuartige Zierfaden und der-
gleichen. Eine so hergestellte Kollektion wird dann
immer interessant und neu wirken und guten Anklang
finden.

Beim Zusammenstellen der Kollektion selbst wird
sich der Dessinateur an bestimmte Richtlinien halten
missen, um zum Ziel zu kommen und rechtzeitig die
Kollektion, dem Wechsel der Mode entsprechend, her-
auszubringen. Er kann:

1. die in der vorhergehenden Kollektion gefiihrten
Muster beibehalten und nach Maglichkeit Verdnde-
rungen und Verbesserungen durchfithren. Dabei wer-
den die bisherigen Qualitdten belassen und mit neuen
Farben und Effekten versehen. Jane Dessins, die wenig
Absatz gefunden haben oder iiberhaupt nicht verkauft
werden konnten, scheidet man aus der Kollektion aus.
Er kann:

2. fremde Vorlagemuster in Qualitdt, Dessin, Farben
und Ausriistung usw. nachahmen oder mit geschmack-
vollen Verdnderungen herausbringen. Selbstverstdnd-
lich ist diese Art von Dessinieren gegeniiber der er-
steren eine bedeutend verantwortungsvollete und
schwierigere, da der Dessinateur ganz neue Qualitdten
fiir den Betrieb bringt, mit denen dieser im Kunden-
kreis noch nicht eingefiihrt ist. Der Fabrikationsgang
mub innerhalb des Betriebes vollig neu festgelegt wer-
den, denn, nachdem das Qualitdtsmuster vom Dessina-
teur genauest zerlegt und der Musterausfall fiir gut
befunden wurde, miissen Manipulant, Spinner, Weber
und Ausriister genaue Richtlinien bekommen, die
natiirlich von der Disposition der bisher gebrduchlichen
Qualitaten stark abweichen kénnen. Deshalb erscheint
es einleuchtend, daB man nur solche Vorlagemuster
verwenden kann, deren Herstellung sich in den Fabri-
kationsgang ohne besondere Stérungen einfligen 1aB8t.
Er kann:

3. ebenfalls wieder fremde Vorlagemuster verwen-
den, wobei aber nicht die Qualitdten derselben als An-
regungen dienen, sondern die Dessins sinngemé&f auf
eigene Qualitdten unverdndert oder verbessert liber-
tragen werden. Es kann also gewissermaBen das Ge-
webebild, zum Beispiel eines fremden Kammgarn-
musters, auf eine eigene Kammgarnqualitét ibertragen
werden. Diese Art des Dessinierens kommt sehr haufig
vor.

4. Der Dessinateur kann durch freies Erfinden von
aeschmackvollen Gewebebildern und passenden Quali-
taten seine Kollektion herstellen.

Diese Art von Dessinieren ist am schwierigsten und
kommt am seltensten vor. Es gibt nur sehr wenige
Firmen, die sich ausschlieBlich mit dieser Art der Fabri-
kation befassen, um durch freies Erfinden von Gewebe-
mustern die erzielten modischen Neuheiten, sogenannte
Nouveautés, auf den Markt zu bringen. Der Nouveau-
tés-Fachmann arbeitet oftmals nicht mit fremden Vor-
lagen und kann nicht immer damit rechnen, daf seine
Neuheiten Anklang finden werden. Er schafft, beson-
ders in Damenmode, ganz neue Bilder und bringt neue
Farben, die als Neuheiten auf dem Modemarkt vorerst
meistens nur von einem kleinen Prozentsatz der Be-
volkerung gekauft werden — von der sogenannten
Modewelt. Hat sich ein solch neuer Artikel als beson-
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JSwewialbisten Ceisten mebe”

der Persil G.m.b.H. Wien vei

ders schon erwiesen, hat er, wie man sagt, einge-
schlagen, dann bringt er erst in der folgenden Saison
den groBen Umsatz. Die Art dieser Dessinierung nimmt
aber heute mehr und mehr an Bedeutung zu, da mit
der Entwicklung immer neuer chemischer Fasern stets
neuartigere und zum Teil verbliffende Stoffqualitdten
auf den Markt gebracht werden koénnen. Der Dessi-
nateur, der noch vor nicht gar zu langer Zeit in der
Oberbekleidungsindustrie in erster Linie als ein Woll-
fachmann zu bezeichnen war, hat — falls er mit der
Entwicklung mitzugehen gewillt ist — sein Wissen
iber die verschiedenen neuen Faserarten, die techno-
logischen Zusammenhédnge der Fasereigenschaften bei
Fasermischungen usw. wesentlich erweitern miissen.
Er ist dariiber hinaus gezwungen, sich standig mit den
laufenden Problemen und Entwicklungen auf diesem
Gebiet zu befassen.

Durch die Weiterentwicklung von Ausriistungsver-
fahren ist es bekanntlich schon seit geraumer Zeit
moglich, reine Zellwollgewebe fiir Herrenanzugstoffe
herauszubringen. DaBl man bei richtig durchgefiihrtem
Einsatz der Zellwolle nicht mehr von einem Ersatz-
stoff sprechen kann, liegt klar auf der Hand. Gerade
in den USA, in dem Lande, das die meiste Baumwolle
produziert, hat man sich mit der systematischen For-
schung auf dem Gebiete des Fasereinsatzes in den
letzten Jahren eingehend befaBt. Herrenanzugstoffe
aus reiner Zellwolle sind in den USA weit verbreitet
und auch auf dem Kontinent bricht sich eine &hnliche
Entwicklung immer mehr Bahun. Es sei an dieser Stelle
auf den schon allgemein bekannten Tropical-Anzug
hingewiesen, der sich allgemeiner Beliebtheit erfreut.

Die Bestrebungen, durch Anwendung von Fasermi-
schungen neue und gebrauchstiichtigere Stoffqualitdten
auf den Markt zu bringen, gestalten sich zuséatzlich
deshalb schwierig, weil auf spinnereitechnischem Ge-
biet noch so manches offene Problem zu behandeln ist.
Obwohl eine Vielzahl von synthetischen Faserstoffen
geschaffen wurde, bleibt die Tatsache bestehen, daB
es noch keine einzige Faser gibt, die man als universell
bezeichnen kann. Jeder kiinstlichen Faser muB entspre-
chend ihren spezifischen Eigenschaften das ihr zuste-
hende Einsatzgebiet zugewiesen werden, damit ein
Optimum der ZweckmaBigkeit erreicht werden kann.

Die vorstehenden Ausfithrungen hatten nicht den
Zwedk, neue Kenntnisse und Versuchsergebnisse zu
vermitteln; dies soll einer spateren Verdffentlichung,
der noch umfangreiche Versuchsarbeiten vorausgehen
miissen, vorbehalten bleiben. Es sollte hier nur kurz
aufgezeigt werden, wie umfangreich die Mdglichkeiten
des Mustermachers schon heute sind und wie vielge-
staltig er in der weiteren Zukunft seine Kollektionen
formen koénnen wird,
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HISTORISCHES MUSEUM DER STADT WIEN

MODESAMMLUNGEN
IMSCHLOSS HETZENDORF

Der Begriff ,Wiener Mode” hatte seit altersher
guten Klang in aller Welt, und Wien ist eben im Be-
griff, seine in den Jahren der kriegsbedingten Tren-
nung von der groBen Welt etwas verblafte Bedeutung
als eines der fiihrenden Modezentren wiederzugewin-
nen. Dezente Eleganz, erlesener, sicherer Geschmadk,
Vermeidung des allzu Extravaganten in Linie, Mate-
rial und Farbe, kurz alles das, was man mit ,Wiener
Charme" umschreiben mdochte, ist seit jeher das Merk-
mal der Wiener Mode.

Um den Wurzeln dieses guten Geschmackes nach-
zuspiiren, haben wir dem SchloB Hetzendorf einen
Besuch abgestattet, das neben den viel zuwenig be-
kannten historischen Modesammlungen auch die be-
rihmte Modeschule der Stadt Wien in seinen Rdumen
birgt. Beide sind voneinander nicht zu trennen und
stehen auch unter einheitlicher Leitung.

SchloB Hetzendorf, im XVII. Jahrhundert als Jagd-
schlof noch in léndlicher Umgebung erbaut, spater
von der groBen Kaiserin Maria Theresia als Witwen-
sitz erworben und mit barocker Pracht ausgestattet,
schlieBlich vom letzten osterreichischen Kaiser Karl als
Thronfolger bewohnt, wurde samt seinem herrlichen
alten Park von der sich ausbreitenden GroBstadt um-
schlossen und liegt heute mitten im XII. Gemeinde-
bezirk. Dieses SchloB ist der duBere Rahmen der Modec-
schule und der Sammlungen. Ein besserer hatte nicht
mehr gewdhlt werden kénnen. Man begreift, daB die-
ses Milieu, aus jener Zeit stammend, die vielleicht
den Héhepunkt abendldndischer Kultur iiberhaupt be-
deutet, daB diese koniglichen Gemaécher, diese Decken-
fresken von erlesenster barocker Farbenfreudigkeit,
dieses EbenmaB an Proportionen allein schon den
Schonheitssinn begabter junger Menschen befruchten
und die Geschmackskultur entwickeln missen, ganz
abgesehen von den unerschopflichen Anregungen, die
die in ihrer Vollstandigkeit wohl einmaligen Mode-
sammlungen bieten.

Wir haben die feinsinnige Verwalterin alldieser,
Offentlich mit Ausnahme der Bibliothek leider nur
zeitweise zuganglichen Kostbarkeiten, Fraulein Lucie
Hampel, gebeten, uns durch die Sammlungen zu
fuhren.

Die Bibliothek mit ihren jetzt schon weit tiber 5000
Banden reicht bis in die 2. Halfte des XVIII. Jahr-
hunderts zuriick. Es stimmt recht nachdenklich, wenn
man fast zweihundert Jahre alte Modejournale durch-
blattert, die sich, abgesehen von der Illustrationstech-
nik, wenig von unseren heutigen Modejournalen
unterscheiden. Die eingeklebten Originalstoffmuster
sind auch darin schon zu finden und sind uns dadurch

glicklicherweise bis auf den heutigen Tag erhalten
geblieben. Gerade sie enthalten eine Fille von An-
regungen fir den modernen Modeschopfer, Textiltech-
niker und Dessinateur, und es ist zu verwundern, daR
die Textilindustrie nicht viel mehr von diesen unaus-
geschopften Mdaglichkeiten Gebrauch macht. Die Schii-
lerinnen der Modeschule allerdings wissen darum, sie
sitzen in ihren weilen Arbeitsmédnteln im Vorraum
der Bibliothek an langen Tischen und studieren &lteste
und neueste Modebldtter aus aller Herren Lander und
holen sich Anregungen daraus. Sie werden spiter im
Beruf sicher immer wieder auf diese Sammlungen
zuriickgreifen.

In den Prunkrdumen des oberen Stockwerkes ist
eine Schausammlung historischer Originalkleidungs-
sticke zu sehen. Sie umfafit nur einen kleinen Teil
der tatsdchlich vorhandenen Bestdnde, die in anderen
Raumen, vor Licht und Schddlingsbefall geschiitzt, in
Schrénken untergebracht sind. Man findet eine solche
Fulle interessanter alter, zum Teil ldngst vergessener
Web- und Drucktechniken, dall der moderne Textil-
techniker manchmal vor einem Raétsel steht, wie dieses
oder jenes Muster iiberhaupt hergestellt worden sein
mag, ganz abgesehen von den primitiven iechnischen
Hilfsmitteln jener Zeit. Eine Reihe von historischen
Kleidungsstiicken konnten wir sowohl im Original in
der Sammlung als auch von Mannequins getragen in
ausgezeichneten photographischen Bildern sehen, wo-

Abb. 1

Schlof Hetzendorf im 18. Jahrhundert.
Nach einem zeitgendssischen Stich.

Bildarchiv Schlo8 Hetzendorf. Photo: Landesbildstelle
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durch man erst den richtigen Gesamteindruck von Stil
und Material erhdlt. Abgesehen von solchen zwedk-
bedingten Ausnahmefédllen wird es jedoch streng ver-
mieden, diese unersetzlichen Museumsstiicke mit dem
menschlichen Korper in Bertthrung zu bringen, um sie
vor allen schadlichen Einflissen zu bewahren. Fir die
fallweise stattfindenden, zeitgebundenen Ausstellun-
gen, die dann o6ffentlich zugdnglich sind, werden prin-
zipiell Schaufenstersuppen verwendet,

In Kenntnis des Umstandes, daB diese Sammlung
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in Kreisen der Textilindustrie und der Modeschopter
Osterreichs viel zu wenig bekannt sind, baten wir d'e
Direktion der Sammlungen, unseren Lesern iber Zu-
standekommen, Zweck und Aufbau, Ziele und Plane,
Moglichkeit der Beniitzung und so weiter, In einer
Artikelserie Nédheres mitzuteilen.

Wir sind in der angenehmen Lage, nachfolgend den
ersten Aufsatz dieser Reihe, von berufener Seite ver-
faBt, zum Abdruck bringen zu konnen.

Dr. Herrmann, lenzing.

Die Modesammlungen der Stadt Wien im Schlofs Hetsendort

Lucie HAMPEL, Wien — Schlof Hetzendorf

Die Modesammlungen im SchloB Hetzendorf sind
ein Teil des Historischen Museums der Stadt Wien
und unterstehen dessen Direktion. Als erstes Ziel soll
die Wiener Mode und das Wiener Modegewerbe er-
faBt und erforscht werden.

Die Wiener Mode war und ist das Zentrum der
osterreichischen Qualitdtsarbeit. Sie beginnt sich unter
der Regierung der Kaiserin Maria Theresia langsam
zu entfalten, doch erst zur Zeit des Wiener Kongresses
erreicht die Wiener Mode ihre Selbstdandigkeit. Mode

entwickelt sich aber international, daher darf daneben
die Weltentwicklung nicht versdumt werden; sie
wurde deshalb in das Arbeitsgebiet mit einbezogen.
Sie bildet den Rahmen, der die Wiener Mode um-
gibt und beeinfluft.

Die Modesammlungen gliedern sich in eine Samm-
lung historischer Originalkleider sowie in die ver-
schiedenen Sammlungen aller modischen Accessoires
und Textilien. Der Bestand hat zur Zeit 4800 Inventar-
slicke erreicht. Dazu wird die Modebibliothek mit

e
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Abbh. 2 und 3

Atlaskleid

um 1883,

Aus schwarz-grin gewebtem Seidenatlas. Sehr kurze, enge Taille, hoch geschlossen mit
kleinem Stehkragen und langen, nicht sehr engen Armeln. Die Taille ist jackenartig und
hat @in langes, bis zu den Knien reichendes Schofichen, das am Riicken gerafft und durch
ein Cul de Paris betont ist. Dazu ein reich in Falten gelegter, weiter Rock mit nur wenig
betcnter Schleppe. Das ganze Kleid ist mit schwarzer Spitze und Samtbdndern geputzt.

Bildarchiv Schloll Hetzendorf.

Photo: Otto Tomann.
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cinem Bestand von 5300 Bichern gezahlt. Der Aufbau
wurde durch Herrn Direktor Alfred Kunz geplant und
durchgefthrt; er leitet die Modesammlungen neben
der Modeschule ‘). Das Nebeneinander von Modeschule
und Modesarnmlung ergibt viele interessante Kontra-
ste und Wechselbeziehungen.

Allgemeine Ubersicht

Eine Modesammlung hat viele Aufgaben. Schon das
Wort zeigt den Umkreis des Arbeitsgebietes auf. Mode

Abb. 4

blauem Reinseciderimussell

Frauenkleid
gezogen, vorn uberfallend, mit Brisseler Spitze geputzt. Kleiner angeschnittener

aus

kragen. Rock plissiert, eng anschmiegend,
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lebende und historische —, die Schneidergewerbe, die
Modisten, Hutmacher, Friseure, Mieder- und Wasche-
erzeuger, Schuh- und Handschuhmacher, Taschner,
Goldschmiede, Periickenmacher, Ficher-, Pfeifen-,
Stodk-, Schirm-, Kunstblumen- und Federnerzeuger usw.
gehoren dazu.

Fir alle diese Erzeugnisse wurden gesonderte
Sammlungen geschaffen, die als Modesammlungen des
Historischen Museums der Stadt Wien ihr Heim in
Hetzendorf gefunden haben. Ahnte Kaiserin Maria

und 5

aus der Zeit 1900 bis 1910. Bluse

reich
Steh-

n

mit angeschnittener Schleppe. Kurze, reich

gezogene Armel.

Bildardiiy Schlofh Hetzendoif,

ist zeitbedingt und wandell sich dauernd. Bei der
Kleidung ist mit dem Ausdruck ,Mode” all das ge-
meint, was der augenblickliche Zeitgeschmack als
.schon” empfindei. Daher entstehen immer neue Mo-
devorschldge, Modelinien und letzten Endes eine Zeit-
mode. Eine Sammlung dient dazu, Zeithelege in Bild
und Objekt im Laufe der Jahrhunderte aufzubewah-
ren. Daher darf die Gegenwartsmode nicht vernach-
lassigt, die historische Mode aber soll erfalit und er-
forscht werden. Besondere Riicksicht ist auf die Ent-
wicklung der Damen-, Herren- und Kindermode zu
nehmen.

Die Modegewerbe gliedern sich in viele Berufe —
) Inzwischen ist Herr Direktor Kunz zur Leitung des

neugeschaffenen Modesekretariats in Wien berufen worden.
(Anm. d. Redaktion.)

2

Photo: Otto Tomann.

Theresia beim Kauf dieses Schlosses, dall die Erzeug-
nisse ihrer Gewerbebestrebungen einmal in diesen
Raumen gesammelt werden wirden?

Seit ungefahr der Mitte des 19. Jahrhunderts wird
ein Teil der Modegewerbe durch die Konfektion er-
gédnzt oder ersetzt; diese ergibt einen eigenen For-
schungsbereich. Dazu kommt der groBe Sektor der
Textilindustrie, welcher die Materialien liefert, die das
Modegewerbe verarbeitet. Das Festhalten der dazu
verwendeten Maschinen und deren Arbeitsvorgédnge
gehort nicht zu dem Aufgabenkreis dieser Sammlun-
gen, er ist dem Technischen Museum und dem Faser-
forschungsinstitut zugewiesen. Aber die fertigen Er-
zeugnisse sind flir das Modegewerbe entscheidend.
Heute beeinflussen Erzeugnisse wie Dralon, Nylon,
Orlon, Perlon und Zellwolle die Arbeitstechniken der
Handwerker und Konfektionédre entscheidend. Genau
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so haben Kunstseidz, Seide und Schafwolle neue Ar-
Leitsweisen gebracht. So war es mit jedem Material
zu jeder Zeit. Dies zeigt, daB eine Modesammlung
c¢ine Einteilung und eine Terminologie braucht, die
aber schwierig zu erarbeiten ist, da die Modebezeich-
nungen sehr oft land- oder sprachgebunden sind. Der
I. Kongref fir Kostiim und Mode, der 1952 in Venedig
abgehalten wurde, hat die Arbeit der Modehistoriker
i1 finf Arbeitsgebiete geteilt:

1. Geschichte der Asthetik des Kostims, der kiinst-
lerischen und handwerklichen Organisation der
Schneiderei.

Unterschiede des Kostiims in Hinsicht auf geo-
graphische, soziale und berufliche Probleme. Be-
ziehung zum Leben und zu den Gebrauchen.
Material des Kostims, Farben.
Dokumenten-Bestandaufnahme der Sammlungen,
Klassifizierung, Bibliographie, Photothek, inter-
nationale Verzzichnisse.

Technik — Erhaltung — Schutz. Darstellungsart
und Organisation der Archive.

Der Textilkunst ist daher ein eigenes Gebiet zuge-
wiesen. Nur durch enge Zusammenarbeit der Textil-
tnd Kostiimforscher kann wesentliche Aufbauarbeit
celeistet werden.

Modebibliothek, Textil / Mode

Abermals zeigen sich zwei Bestrebungen, das Sam-
raeln der historischen Zeitschriften, um verschiedene
Licken zu fillen, und die Erwerbung aller modernen
Publikationen, welcaie auf modischem Gebiet erschei-
rien. Beim Betrachten der Titel der Zeitschriften fallt
das Aufkommen neuer Titel sehr auf. Wenn die histo-
rischen Modebiicher ihr Zeitideal bereits mit der Aus-
wahl der Titel zeigen, wie ,Wiener Zeitschrift fur
Kunst, Literatur, Theater und Mode” oder ,Berlini-
sches Archiv der Zeit und ihres Geschmacks” oder
.Der Spiegel fir Kunst, Eleganz und Moden”, so sehen
wir, daB ihr Zeitideal die Besinnlichkeit, die Hand-
arbeit, die Kultur urd das Theater gewesen war. Wenn
wir dagegen in der Bibliothek die Titel der modernen
Mode- und Textilzeitschriften betrachten, dann wird
uns auffallen, daB sehr viele Zeitschriften textile oder
technische Titel tragen.

Wir sehen: ,The Ambassador”, ,art & industry”,
.dorland textil report”, ,I. V. C. Reihe", ,Melliand
Masche”, ,Melliand Textilberichte”, ,Reyon Revue”,
,Textiles Suisses”, ,Textil-Export-Journal”“, ,Textiles”
(Organe de la Production Textile Francaise), ,Inter-
national Textiles”, ,Osterreichische Textil-Zeitung”,
.Der Textilhandler”, ,Textil-Industrie (Zeitschrift fur
die gesamte Textil-Industrie)”, ,Zellwolle Lenzing
A.-G.", ,Reyon Zellwolle” usw.

So manche Besucher fragen: Was haben diese Zeit-
schriften mit der Mode zu schaffen, warum sind ihrer
o viele?

Vor allem missen wir dazu feststellen, da} unser
Zeitalter ein technisches ist und daB die technischen
Probleme deshalb in erster Reihe stehen. Die Mode
kann und soll sich vom Technischen nicht losldsen, sie
sieht sich vor die Aufgabe gestellt, die Ergebnisse der
Forschung modisch zu verwerten. Jedes Material
braucht eine fachgerechte Verwendung, die der Er-
zeuger vorschreibt,

9]
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Abb. 6

Christian Dior, Paris: Abendkleid in A-Linie, Modell
.Gartenfest”, aus der Friihlings- und Sommerkoilektion
1955.

Bildarchiv Schlol Helzendorf. Werkphoto: Christian Dior, Paris.

Manche Erfahrungen lassen sich sehr weit zurick-
verfolgen; ein klassisches Beispiel sind die Schafwolle
und das Leinen. Weniges davon ist in den Handschrif-
tensammlungen der Nationalbibliotheken erhalten.
Allerdings sind diese Zentren auf modischem Gebiet
noch lange nicht restlos erschlossen. Reiches Material
harrt dort noch des Forschers. Die Modebibliothek
reicht zurick bis zum Beginn der ersten Modezeit-
schriften, also um 1780, und sammelt, soweit es mog-
lich ist, die zeitgenoOssischen Publikationen der Welt.
Zeitschriften und Biicher werden zusammengetragen.
Reiches Vergleichsmaterial ist bereits beisammen, fir
jeden Forscher und Modeschaffenden eine Fundgrube
und eine Quelle fiir neue Arbeitsfreuden.

Die Ausstellungen der Sammlungen

Seitdem die Modesammlungen 1945 nach dem Schlof
Hetzendorf Ubersiedelt sind, wurden verschicdene
Ausstellungen durchgefiihrt. Die Themen dazu laute-
ten: ,Mode in Bild und Buch* (1950}, ,Kostim und
Mode zur Zeit Maria Theresias"” (1951), ,Waischeaus-
stellung” (1953), ,Mode zur Zeit des Wiener Kon-
gresses” (1953) und ,Widmungen aus der Zeit 1945
bis 1954".

Die Sammlungen streben keine Dauerausstellungen
an, sondern Wechselausstellungen, deren Eroffnung
mit der Zeit der Festwochen zusammenfallt. Durch
diese Ausstellungen angeregt, widmen viele Besucher
museales Material. Die letztgenannte Ausstellung
zeigte daher nur solche Geschenke. Diese Ausstellung
der Widmungen konnte sich sehen lassen.

9
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Das Thema der heurigen Ausstellung war der Bie-
dermeierzeit zugedacht und hatte dic Wiener Mode
der Zeit 1820—1848 aufgezeigt. Diese Ausstellungen
sollen jeweils eine Epoche oder ein Arbeitsgebiet vom
handwerklichen, historischen und modischen Gesichts-
punkt aufzeigen und streben damit keine wissenschaft-
lichen Neueringen an, sondern wollen einerseits dem
Forscher bereits bekanntes Material wieder zeigen,
andererseits der Offentlichkeit auf breiter Basis die
Kultur der historischen Mode erklaren.

Dic Bestinde der Sammlungen sind wéahrend des
ganzen Jahres greifbar, auch wenn das Material in
Ausstellungen nicht gezeigt wird, In Anspruch genom-
men wird es von Forschern, Mode- und Textilzeich-
nern, Lehrerr, Studenten, Schiilern, Fabrikanten, Filin-
architekten und Kostimentwerfern. Allerdings wird
das Material aus Erhaltungsgrundsdtzen zu Studien-
zwedken nicht verliehen,

Eine Bitte an die Leser

Die Modesammlungen wollen alles modische Ma-
terial in Original oder Bild zusammentragen, um das
museale Ideal auch der Gegenwart festzuhalten, nicht
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nur das der Vergangenheit. Die Zeit selbst macht das
Material allmahlich wertvoll; als textile oder modische
Erfindung soll es bereits mit dem Entstehen, das heiBt
mit dem Offentlichwerden museal erfaBt werden. Da-
mit ist jederzeit alles greifbar, um neue Wege zu
einer neuen Mode zu weisen.

Der groBe Modeschopter Christian Dior beweist uns,
daB er nicht nur in Modefragen modern denkt, son-
dern auch fir unsere musealen Bestrebungen vorbild-
lich wirkt. Die Modesammlungen erhalten von ihm
laufend Belegmaterial fir die Photothek, und so sind
wir in der Lage, um die Bestrebungen dieses Mode-
schopfers der Gegenwart und seiner weltbekannten
Neuschopfung der A-Linie zu wissen. Es ist kostlich,
zu beobachten, wie diese Linie von den einzelnen
Landern abgewandelt und verwertet wird.

Unsere Bitte an das Handwerk und die Industrie:
Erweitert eure Modesammlungen im Schlof Hetzen-
dort! Mit jeder Publikation, mit jedem Musterbuch,
das uns iiberlassen wird, wird der Bestand der Samm-
lungen vergréBert. Osterreich ist nur ein kleines Land,
doch hat es trotzdem viele und berihmte Museen.
Als Modestadt besitzt Wien auch eine Modesammlung
—— auch sie soll sich sehen lassen kénnen!

Zuv Frage dex Begeichnungsguundsditge bei Textilien

Dr. Karlt HERRM A N N, Lenzing

Die bekannte cnglische Textilfachzeitschrift “Silk
and Rayon"?) brachte vor einigen Monaten eine be-
zeichnende Notiz. Es wédre schade, wenn diese Mit-
teilung nur den englischsprechenden Lesern dieser
Zeitschrift vorbehalten geblieben wire; deshalb haben
wir die Redaktion gebeten, unseren Lesern eine wort-
getreue deutsche Ubersetzung davon bringen zu diir-
fen. Denn, was da in Bradford geschah, ist ganz be-
stimmt kein Einzelfall, das ist sicher auch schon an-
derswo so od=r dhnlich vorgekommen, auch in unserem
eigenen Land. Die Notiz lautete namlich:

Mischen um jeden Preis?

Ein sonderbarer Fall von Fusermischung wurde auf
der jiingst in Bradford abgebaltenen Tageskonferenz des
Textilinstitutes berichret. Die Geschichie soll wvollstindig
der Wabrheit entsprechen. Die  Firbervereinigung in
Bradford hatte einen Stoff zum Firben erbalten, zu dem
mitgereilt wurde, dafl es ein Mischgewebe sei und daf
eine kriflige Farbnuance gewiinséht wird.

Als deshalb nadh der Zusammensetzung der  Faser-
mischung rackgefragt wurde, wurde folgendes Rezept
mitgeteilt:

159 Wolle
3594 Avdil
2080y Fibro (Viskosezellwolle der Courtaunlds
Led. D, Ubers.)
209y Bawmwoolle
1049 Nylon ‘
') Blending or Blending's Sake? Skinuer's Silk & Rayon
Record, Manchester, Feber 1955, S, 194,

Als man sich nach den Griinden erkundigte, die zu so
eimer Mischung gefiibrt haben, kam folgende Antwort:
~Die 15 % Wolle stellen das Minimum dar, damit der
Stoff noch als Wollstoff bezeichner werden kann. Die
35% Ardil sollen Griff und Aussehen von Wolle vor-
tiuschen. Die 20 %y Fibro sind dazu da, um die Geste-
hungskosten berabzudriicken. Die 209y Baumawolle wur-
den zugemischt, um eben vorbandene Restbestinde los-
zuwerden, und die 10%s Nylon wurden dazugegeben,
damit der Stoff etwas Festigkeir bekomm:.*

Kommentar wberfliissig!

Das ist die Kehrseile der neuen Wissenschatt von
der ,funktionellen Fasermischung”, die es sich zur
Aufgabe gemacht hat, durch wohliberlegte Kombina-
tion verschiedener natirlicher oder kinstlicher Faser-
arten, oder auch beider zusammen, gewissermaBen
nach den gleichen Prinzipien, nach denen man Rasse-
plferde oder Rosen ziichtet, erwinschte Eigenschaften
bestimmter Faserarten zu verstarken, unerwiinschte zu
unterdricken.

Die moderne Mischungstechnik einerseits und die
Tatsache andererseits, daB zu den vier klassischen
Textiltaserarten Baumwolle, Wolle, Flachs und Seide
inzwischen das ganze Heer der Chemiefasern dazu-
gekommen ist, iieBen die Forderung entstehen, dafl der
Letztverbraucher ein Recht beansprucht, zu ertahren,
aus welchen Faserarten die Textilware besteht, die er
mit seinem Geld bezahlt.

Gerade diese Forderung aber wirtt neue Fragen auf:

Erstens einmal die Frage, ob denn der Letztverbrau-
cher mit der Angabe des Anteiles der verschiedenen
Faserarten in einem textilen Artikel uberhaupt etwas
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Deas Thema der heurigen Ausstellung war der Bie-
dermeierzeit zugedacht und hatte die Wiener Mode
der Zeit 1820-—1848 aufgezeigt. Diese Ausstellungen
sollen jeweils eine Epoche oder ein Arbeitsgebiet vom
handwerklichen, historischen und modischen Gesichts-
punkt auizeigen und streben damit keine wissenschaft-
lichen Neuerungen an, sondern wollen einerseits dem
Forscher bereits bekanntes Material wieder zeigen,
andererseits der Offentlichkeit auf breiter Basis die
Kultur der historischen Mode erklaren,

Die Bestinde der Sammlungen sind wéahrend des
ganzen Jahres greifbar, auch wenn das Material in
Ausstellungen nicht gezeigt wird. In Anspruch genom-
men wird es von Forschern, Mode- und Textilzeich-
nern, Lehrern, Studenten, Schiilern, Fabrikanten, Film-
architekten und Kostiimentwerfern. Allerdings wird
das Material aus Erhaltungsgrundsidtzen zu Studien-
zwecken nicht verliehen.

Eine Bitte an die Leser

Die Modesammlungen wollen alles modische Ma-
terial in Original oder Bild zusammentragen, um das
museale Ideal auch der Gegenwart festzuhalten, nicht
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nur das der Vergangenheit. Die Zeit selbst macht das
Material allmdhlich vrertvoll; als textile oder modische
Erfindung soll es ber:its mit dem Entstehen, das heiBt
mit dem Offentlichwerden museal erfaBt werden. Da-
mit ist jederzeit allzs greifbar, um nsue Wege zu
einer neuen Mode z1 weisen.

Der groBe Modesct 6pfer Christian Dior beweist uns,
daBl er nicht nur in Modefragen modern denkt, son-
dern auch fiir unsere musealen Bestrebungen vorbild-
lich wirkt. Die Modesammlungen erhalten von ihm
laufend Belegmaterial fiir die Photothek, und so sind
wir in der Lage, um die Bestrebungen dieses Mode-
schopfers der Gegerwart und seiner weltbekannten
Neuschépfung der A-Linie zu wissen. Es ist kostlich,
Zu beobachten, wie diese Linie von den einzelnen
Landern abgewandelt und verwertet wird.

Unsere Bitte an dias Handwerk und die Industrie:
Erweitert ewre Modesammlungen im SchloB Hetzen-
dorf! Mit jeder Publikation, mit jedem Musterbuch,
das uns lberlassen wird, wird der Bestand der Samm-
lungen vergréBert. Osterreich ist nur ein kleines Land,
doch hat es trotzdemn viele und berihmte Museen.
Als Modestadt besitz: Wien auch eine Modesammlung
— auch sie soll sich sehen lassen kénnen!

Zuv Frage der Begeichnungsguundsitye bei Textilion

Dr. Karl HERRM A N N, Lenzing

Die bekannte englische Textilfachzeitschrift “Silk
and Rayon"') brachte vor einigen Monaten eine be-
zeichnende Notiz. Es wire schade, wenn diese Mit-
teilung nur den englischsprechenden Lesern dieser
Zeitschrift vorbehalten geblieben wire; deshalb haben
wir die Redaktion gebeten, unseren Lesern eine wort-
getreue deutsche Ubersetzung davon bringen zu diir-
fen. Denn, was da in Bradford geschah, ist ganz be-
stimmt kein Einzelfall, das ist sicher auch schon an-
derswo so oder dhnlich vorgekommen, auch in unserem
eigenen Land. Die Notiz lautete namlich:

Mischen um jeden Preis?

Ein sonderbarer Fall won Fasermischung wurde auf
der jiingst in Bradford abgebaltenen Tageskonferenz des
Textilinstitutes berichtet. Die Geschichte soll vollstindig
der Wahrbeit entsprechen. Die Firbervereinigung in
Bradford hatte einen Stoff zum Firben erbalten, zu dem
mitgeteilt wurde, daf es ein Mischgewebe sei und dafl
eine kriflige Farbnuance gewiinscht wird.

Als deshalb nach der Zusammensetzung der Faser-
mischung riickgefragt wurde, wurde folgendes Rezept
mitgeteilt:

15 % Wolle

359 Ardil

209 Fibro (Viskosezellwolle der Courtanlds
Lid. D. Ubers.)

209y Baumawolle

10 %4 Nylon

') Blending for Blending's Sake? Skinner's Silk & Rayon
Record, Manchester, Feber 1955, S. 194.

Als man sich nach den Grinden erkundigte, die zu so
einer Mischung gefiibrt haben, kam folgende Antwort:
»Die 1590 Wolle stellen das Minimum dar, damit der
Stoff noch als Wollstoff bezeichnet werden kann. Die
3590 Ardil sollen Criff und Aussehen von Wolle vor-
tiuschen. Die 209y Fibro sind dazu da, um die Geste-
bungskosten herabzudriicken. Die 20 %o Baumwolle wur-
den zugemischt, um eben vorbandene Restbestinde los-
zuwerden, und die 10%0 Nylon wurden dazngegeben,
damit der Stoff etwas Festigkeit bekommt.“

Kommentar iiberflissig!

Das ist die Kehrseite der neuen Wissenschaft von
der ,funktionellen Fasermischung”, die es sich zur
Aufgabe gemacht hat, durch wohliberlegte Kombina-
tion verschiedener netiirlicher oder kiinstlicher Faser-
arten, oder auch beider zusamraen, gewissermaBen
nach den gleichen Pr nzipien, nach denen man Rasse-
pferde oder Rosen zichtet, erwiinschte Eigenschaften
bestimmter Faserarten zu verstirken, unerwiinschte zu
unterdriicken.

Die moderne Misciungstechnik einerseits und die
Tatsache andererseits, daB zu den vier klassischen
Textilfaserarten Bauriwolle, Wolle, Flachs und Seide
inzwischen das ganz: Heer der Chemiefasern dazu-
gekommen ist, lieBen die Forderung entstehen, daB der
Letztverbraucher ein Recht beansprucht, zu erfahren,
aus welchen Faserarten die Textilware besteht, die er
mit seinem Geld bezahlt,

Gerade diese Forderung aber wirft neue Fragen auf:

Erstens einmal die Frage, ob denn der Letztverbrau-
cher mit der Angabe des Anteiles der verschiedenen
Faserarten in einem "extilen Artikel iiberhaupt etwas
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anfangen kann. Diese Frage ist angesichts der Fiille
verschiedener Faserarten mit ihren ganz verschiedenen
Eigenschaften, die dem durchschnittlichen Letztverbrau-
cher — meistens sind Frauen die Kédufer von Textilien
— heutzutage angeboten werden, zu verneinen, weil
diesem Personenkreis viele der modernen Chemie-
fasern kaum dem Namen nach, nicht aber nach ihren
textilen Eigenschaften bekannt sind. Dieser Kaufer-
kreis wiirde beispielsweise das eingangs angeflhrte
Mischungsrezept zweifellos fiir eine textilwissenschaft-
lich besonders sorgfdltig abgewogene Angelegenheit
halten. Das beweist, daB mit einer bloBen Angabe der
prozentuellen Faseranteile in einer Ware der Offent-
lichkeit nicht nur nicht gedient ist, sondern daB} das
sogar zur Irrefihrung AnlaB geben kann, indem eine
Giiteklasse vorgetduscht wird, die nicht vorhanden ist,
wie in dem angegebenen Falle.

Das zweite Problem aber ist, da vor allem bei den
Naturfasern der blolle Name der Faser noch kein ein-
deutig definierender Begriff ist. Wéahrend beispiels-
weise ,Nylon“ eine festumrissene, auch chemisch
wohldefinierte Bezeichnung ist, die sich nur nach mo-
nofilen Faden, Endlosfasergarnen und gesponnenen
Stapelgarnen unterteilen 148t, ist das bei Baumwolle
bereits anders; so viele verschiedene Herkunftslédnder,
so viele verschiedene Qualitdten.

Ganz uniibersichtlich aber wird die Angelegenheit
bei der Schafwolle. Man denke nur daran, daf schon
am einzelnen Vlies, je nach der Lokalisation am Kor-
per des Tieres, mehr als ein halbes Dutzend verschie-
dener Qualitdten unterschieden wird, ganz abgesehen
von den diversen Schafrassen und ihren Unterschieden.

Dazu kommt weiter noch die in den verschiedenen
Léandern ganz verschieden geregelte Kennzeichnung
der ReiBwolle. Wie will man alle diese Unterschiede,
die doch, vom Standpunkt des Gebrauchswertes aus
gesehen, wesentlich wichtiger sein konnen, als etwa
die reinliche Unterscheidung zwischen Nylon und Per-
lon oder zwischen Viskosezellwolle und Kupferzell-
wolle, bei der Angabe des Faserinhaltes kennzeichnen?

Alldies fihrt zwangslaufig zur Erkenntnis, daB dem
Letztverbraucher anstatt einer bloBen Angabe des
Faserinhaltes besser Vorschriften hinsichtlich Behand-
lung im Gebrauch, vor allem beim Waschen, mitge-
geben werden, mit denen er wirklich etwas anzufangen
weiB. Die Aufgaben der ,Etikettierung” sind bereits
von berufener Seite 2) erschépfend dargestellt worden,
sodaB hier nicht weiter darauf eingegangen zu wer-
den braucht.

Diese Erkenntnis bedeutet jedoch nicht, daB deshalb
auf die fiir die gesamte tibrige Textilindustrie ein-
schlieBlich des Textilhandels wichtige Angabe der
prozentuellen Faseranteile in Textilien auf die Dauer
verzichtet werden kénnte, Es liegt lediglich die Losung
dieses Problems noch in weiterer Ferne. Zuerst wird
eine einheitliche Nomenklatur in allen Kulturstaaten
und eine gleichartige Behandlung der einzelnen pro-
zentuellen Anteile, nicht zuletzt auch hinsichtlich der
Zollbehandlung in den verschiedenen Landern, erreicht
werden miissen, bevor an das Hauptproblem iiber-
haupt herangegangen werden kann.

2) Problems of Textile-Labelling. Drs. B. M. Sweers am
Internationalen Chemiefaserkongref 1954 in Paris. In deut-
scher Ubersetzung erschienen: Imprimerie de Saints-Péres,
19, Rue de Saints-Péres, Paris-6e.
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Welche Unterschiede in cen einzelnen Landern der-
zeit bestehen, sei an der verschiedenen Auffassung
allein Uber die Begritfe Schurwolle und ReiBwolle
aufgezeigt.

In England wird ReiBwolle und Schurwolle iber-
haupt nicht unterschieden 3), Man kann also als sicher
annehmen, daB in dem eingangs zitierten Fasergemisch
der 15 prozentige Wollanteil Reifwolle war, denn er
diente nur der Absicht, an Luxussteuer einzusparen,
und fir diesen Zweck war ReiBwolle an und fiir sich
geeignet. Noch komplizierter wird die Angelegenheit
in England aber dadurch, daf das Wort “woollen”
zweierlei bedeutet: Es kann sowoh! ,Streichgarn” als
auch ,aus Wolle bestehend" bedeuten. Im ersteren
Sinne sagt es nur etwas (ibar das Spinnverfahren aus,
nicht aber iiber den Faseriahalt 4), 9).

In den Vereinigten Staaten bestand schon seit lan-
gem ein Gesetz, demzufolge die Prozentsdtze jeder in
Textilien enthaltenen Faserart dann anzugeben sind,
wenn die Ware irgendeinen Prozentsatz an Wolle
enthdlt %), Ende Juni 1955 ist ein neues Gesetz einge-
bracht worden, das nun fiir alle Textilien die Bezeich-
nung des Fasergehaltes allcr darin enthallenen Arten
verlangt 7). Sehr zweckmaBiy ist in der neuen Fassung
der Passus, daB Faseranteile unter 5% tiberhaupt nicht
erwdhnt werden dirfen, w.ihrend Beimischungen von
5% aufwirts hingegen unter allen Umstdnden ange-
geben werden missen. Man will damit gewissen Re-
klametricks einen Riegel vorschieben, die bei ganz
geringen, praktisch unwirksamen Beimischungen einen
Textilartikel beispielsweise als ,nylonverstarkt” hin-
stellen. ReiBwolle darf nicht als Wolle schlechthin be-
zeichnet werden, sondern rauBl ausdriicklich als Reif3-
wolle deklariert werden %),

Alles in allem ist dies eire Gesetzgebung, die wirk-
lich dem Schutz des Verbrauchers gerecht wird und
den Vorzug besitzt, dab sie alle Faserarten einheitlich
umfaBt.

In Deutschland haben 1354 die in der Deutschen
Wollvereinigung zusammengeschlossenen Verbéande
die Bezeichnungsgrundsétze flir Wolle festgelegt. Sie
lehnen sich zwar in den Grundziigen an die englischen
Richtlinien an, sind aber doch sehr wesentlich exakter
gestaltet worden als jene. Die deutschen Richtlinien
schaffen vor allem Klarheit iiber die Begriffe ,Kamm-
garn® und ,Streichgarn“ als bloBe Bezeichnungen der
Spinnverfahren, die nichts iiber den Faserinhalt aus-
sagen. Die englische Unklarheit des Wortes “woollen”
ist somit bei der deutschen Regelung vermieden wor-
den. AuBerdem wird zwischen ,Schurwolle”, ,reiner
Wolle* und ,Wolle* unterschieden. Schurwolle ist
demnach Wolle, die noch k2inen Verarbeitungsprozef}
mitgemacht hat. Als ,reine Wolle* diirfen nur Spinn-
stofferzeugnisse bezeichnet werden, die vollstdndig

3 Zur Frage der Kennzeithnung von Fasergemischen.
Lenzinger Berichte 2/1953, S. 25.

4 Original English Woollen. textil - report Diisseldort, 12/
1955, S. 26.

5) Woll-Bezeichnungen in Ergland. Textil-Zeitung, Berlin-
Wiesbaden, 121/1955, S. 8.

%) Die Bezeichnungsgrundsdtze fiir Wolle sollen iberprift
werden, Osterreichische Textil-Zeitung, 9. Jg., 387/1955, S. 3.

7} Textilfaser-ldentifizierung:gesetz in USA. textil - report
Disseldorf, 31/1955, S. 10. 7

8) Schafwolle und Wolle anderer Tiere. Ciba-Rundschau
119, S. 4402.
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aus Wolle bestehen, wobei allerdings keine Unter-
scheidung zwischen Schurwolle und Reifiwolle gemacht
wird,

Produkte, die zwischen 70 und 100 %o Wolle, einerlei,
ob Schur- oder Reilwolle, enthalten, diirfen als , Wolle"
bezeichnet werden. Diese Bestimmung tragt dem Um-
stand Rechnung, daB die Beimischung anderer Fasern
zu konstruktiven Zwecken im Sinne einer Verbesse-
rung des Gebrauchswertes dienen soll, etwa durch
Beimengung von Fasern héherer Reififestigkeit als der
des Wollhaares *). Die Gefahr des MiBibrauches dieser
Bestimmung durch Beimischungen ohne konstruktiven
Sinn, etwa nach dem Muster des eingangs erwédhnten
Beispieles, bleibt daneben leider als unvermeidbar
bestehen,

Ein Mangel der im lbrigen so genauen Richtlinien
ist nur darin zu sehen, daB zwischen Schur- und ReiB-
wolle im Gegensatz zu den USA und anderen Léndern
nicht unterschieden wird. Die Internationale Wollkon-
ferenz, die im Juni 1955 in Miinchen tagte, stellte sich
zu dieser Frage auf den Standpunkt, daB ,die bereits
einmal gebrauchte Wolle die gleichen chemischen Ei-
genschaften und Reaktionen aufweist, wie die Wolle,
die noch keine Verarbeitung durchgemacht hat 1), ).

Diese Feststellung ist zwar richtig, ist aber in diesem

711Qammpnh;\ngn vonllstindia verkehrt Wasg den Wert
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einer Wollsorte ausmacht, sind doch nicht ihre che-
mischen Reaktionen, sondern ausschlieBlich die physi-
kalischen Eigenschaften und die textilen Konstanten
der Wollfaser, auf denen ihre Gebrauchs- und Trag-
eigenschaften beruhen. Reiwolle ist in ihrem voran-
gegangenen Verarbeitungszustand oftmals bereits ei-
ner vieljahrigen Dauerbiegebeanspruchung im Ge-
brauch ausgesetzt gewesen, die zwar selbstverstandlich
ibre chemische Substanz unverdndert gelassen hat,
wohl aber im fibrilldren Geflige mechanische Beschéa-
digungen nach sich gezogen hat. Die Knickbruchfestig-
keit einer Faser ist eine Konstante, eine im Labora-
torium feststellbare endliche Zahl. Bei ReiBwolle aus
langjahrig gebrauchten Wolltextilien ist eben bereits
ein Teil der méglichen Biegebeanspruchungen vor dem
Bruch schon vorweggenommen. Ebenso wie bei einem
Kraftwagen, der bereits 100.000 Kilometer hinter sich
hat, gegeniiber einem fabriksneuen Wagen, ebenso
wird auch die Frage ReiBwolle — Schurwolle hiedurch
zu einer Wertfrage. In diesem Zusammenhang wird
auch die im Vorjahre so viel diskutierte ,Prato-Kon-
kurrenz" '?) als eine Folge der Nichtunterscheidung
zwischen Schur- und ReiBwolle erkennbar. In der
italienischen Stadt Prato werden Wollstoffe in groBen
Mengen ausschlieBlich aus Altmaterial hergestellt und
sind dementsprechend billig im Preis. Solche Stoffe
konnten auf dem deutschen Markt nach den geltenden
Richtlinien als ,reine Wolle" oder ,100 %y Wolle* an-
geboten werden und gingen angesichts der niedrigen
Preise so reifend weg, daB schlieBlich die Prato-Waren
mehr als die Halfte der deutschen Wollgewebeimporte

Y Was ist Wolle? Textil-Zeitung, Berlin-Wiesbaden, 33/
1954, S. 7.

19y Ist Wolle gleich Wolle? Textil-Zeitung, Berlin-Wies-
baden, 76/1955, S. 3.

1} Es geht auch um die Reifwolle.
dorf, 26/1955, Nachrichtenblatt, S. 1.

2} Gegen die Prato-Konkurrenz. textil - report Diisseldorf,
47/1954, Nachrichtenblatt, S. 3.

textil - report Diissel-
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erreichten. Anders ware es, wenn die Prato-Stoffe
richtig als Reifiwolle deklariert werden miilten. Bei
reinlicher Unterscheidung zwischen Schur- und ReiB-
wolle wére der ganze Prato-Rummel nicht moglich
gewesen.

In Portugal zum Beispiel ist zwar ,Wolle* ohne
Ricksicht, ob Schur- oder Reifiwolle gebraucht, aber
«reine Wolle* oder ,100 %o Wolle” miissen aus reiner
Schurwolle bestehen. Auch das ist eine sehr zweck-
mdBige gesetzliche Regelung, umsomehr, als ledig-
lich 5% fur Effektfaden und Zierstreifen und iiberdies
3 0/o fiir Fabrikationsschwankungen als Toleranzen ge-
stattet sind. Der Wcllgehalt von Wolltextilien aller
Art muB demnach n.indestens 929 betragen. Alles
andere darf nicht mehr als Wolle bezeichnet werden 13).
AuBerdem verlangt das Gesetz, daB sdmtliche unter
.Ieine Wolle" fallenden Waren als solche gekenn-
zeichnet sein miissen, entweder an der Webkante oder
als Einndhetikette in Fertigwaren oder auf der Bande-
role von Knéueln unc Strdngen.

Die Siudafrikanische Union, die bereits seit 1949
eine Wollgesetzgebung besaB, hat wohl unter allenLan-
dern die schdrfsten Normen geschaffen, die zu Beginn
1955 in Kraft traten. Hier mag allerdings dazu bei-

getragen haben, daB ein Schafzuchtgebiet wie dieses
sich eine so rigorose¢ Handhabung eher leisten kann

OIOsc IIallidlldbl Culi 1CISLCII Adiil

als belsplelswelse wir in Mitteleuropa. Unter dem
Begriff ,Wolle" wird nur noch Schurwolle verstanden,
die noch keinerlei anieren Verarbeitungsvorgang mit-
gemacht hat. Alles ¢ndere darf nicht als Wolle be-
zeichnet werden. Sind in Wollwaren nichtwollene Fa-
sern anderer Art enthalten, worunter sogar auch Tier-
haare, wie Kamelhaar, Kaschmir, Alpaka, Mohair usw.
zahlen, dann miissen diese Zusdtze namentlich ange-
fihrt werden, sobald sie 5% {ibersteigen. Zusitze von
weniger als 5% miissen als ,andere Fasern” bezeich-
net werden. Auch ReiBwolle oder Spinnereiabginge
sind als ,andere Faszrn*, keineswegs aber als Wolle
anzugeben, z. B. ,60 /o0 Wolle plus andere Fasern* fiir
ein Gemisch aus 60 /. Schurwolle und 40 % ReiBwolle.
Erzeugnisse, die ausshlieBlich aus ReiBwolle oder Ab-
gangen bestehen, abar auch Waren, die weniger als
20 % Schurwolle enthalten, diirfen nicht als ,Wolle*,
aber auch nicht als ,Streichgarn- oder Kammgarner-
zeugnisse” bezeichne:. werden. Auf diese Weise wird
der Doppelsinn des englischen Begriffes ,woollen”
wirksam ausgeschaltet 14), 15) 16},

Vorstehende Aufzihlung der Bezeichnungsgrund-
sdtze einiger Lander :rhebt keinen Anspruch auf Voll-
standigkeit. Sie soll lediglich aufzeigen, wie unter-
schiedlich die verschiedenen Lésungen in verschiede-
nen Staaten sind. In anderen Lindern, darunter auch
in Osterreich, ist eire einheitliche Regelung des Be-
zeichnungsproblems cer verschiedenen natiirlichen und
kiinstlichen Fasern bisher noch nicht erfolgt. Es besteht
daher noch die Mdglichkeit, sich die Erfahrungen iber
die Vor- und Nachteile der bisher vorliegenden regio-

%) Gesetzlicher Schutz fiir die Bezeichnung ,Wolle" in
Portugal. Textil-Rundschau St. Gallen, Oktober 1954, S. 556.

) S, A. U.: ReiBwol e nicht ,Wolle*.
seldorf, 13/1955, S. 12.

%) Verschirfung der sidafrikanischen Bezeichnungsvor-
schriften fir Wolltextil:en. Melliand, Mai 1955, S. 501,

18) Verschdrfte Bezeichnungsgrundsitze.
Berlin-Diisseldorf, 25/1955, S. 2

2
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nalen Gesetzgebung anderer Lander zunutze zu ma-
chen. Man muB allerdings zu der Auffassung kommen,
daB es unzweckmdiBig ist, wenn jedes Land fiir sich
und in jedem Land wiederum einzelne Interessenten-
gruppen fiir eine bestimmte Faserart Sonderregelun-
gen treffen. In einem Zeitalter intensiven internatio-
nalen Handelsverkehrs kann nur eine internationale
Regelung des Bezeichnungsproblems ihren Zweck er-

fillen, die fir alle Liander und alle natiirlichen und
kiinstlichen Spinnstoffe einheitlich ist. Mag sein, daB
diese Forderung im Augen»lick noch Utopie ist. DaB
sie schwierig zu erfiillen sein wird, dariiber besteht
kein Zweifel. Aber eine befriedigende Losung wird
gefunden werden miissen, und je friher sie geschaffen
wird, desto besser fiir di2 gesamte Textilindustrie
und, last not least, fiir den Letztverbraucher.

Die Lenginger Lellwolletypen

Zellwolle Lenzing 2.5 den Kriiuseltype

Eigenschaiten, Richtlinien fiir die Verarbeitung

Allgemeine Angaben:

2.5 den Krauseltype wird in der Dreizylinderspin-
nerei mit einer Stapellange von 40 bis 60 mm ver-
sponnen. Hauptsdchlich wird die Krduseltype in Rein-
ausspinnung verwendet.

Die beiden genannten 2.5-den-Typen werden unter
der Bezeichnung

BGg-Krduseltype als glanzende Faser (Baumwoll-
type-Grobtiter-glanzend) und un-
ter der Bezeichnung

BGm-Kriduseltype als spinnmattierte Faser (Baum-
wolltype-Grobtiter-matt)
geliefert.

Titer:

Die Krauseltype 2.5 den 40 mm matt 148t sich bis
zu Ne 24 bzw. Nm 40 ausspinnen, die Type 60 mm
bis zu Ne 30 bzw. Nm 50.

Stapel:

Das tieferstehende Stapeldiagramm zeigt, da8 diese
Krauseltype ein sehr gleichméBiges Stapelschaubild
hat. Insbesondere ist der Anteil an kurzen Faserbruch-

stiicken sehr gering, iberlange Fasern fehlen voll-
standig.

Krduselung:

Die 2.5 den 40 mm und 60 mm Krduseltype hat eine
sehr intensive Kréduselung, die es erlaubt, daraus
Garne zu erspinnen, die sehr fiilligen Charakter haben.

Die hervorragende Krduselung dieser Type verleiht
den Geweben wolligen Charakter, wobei sich der
grobere Titer durch kernigan Griff bemerkbar macht.
Avivage:

Die Avivage der Kréduseltype wurde in jahrelanger
Entwicklungsarbeit erprobt und verleiht gleichméBige
Verzugseigenschaften. Die starke Kréduselung bewirkt
einen gleichmiBfigen Haftgleitliibergang. Die Avivage
ist vollstdndig im Wasser loslich, auswaschbar und
vertrdgt sich mit den Farbstoffen aller Klassen.

Textildaten:

ReiBfestigkeit, trocken 21—22 Rkm
ReiBfestigkeit, naB 11—12 Rkm
Bruchdehnung, trocken  :!8 %
Bruchdehnung, naf$ 2%
Schlingenfestigkeit ca. 35%
Polymersationsgrad ca. 300

Aus den vorstehenden DJaten ist zu ersehen, daB
diese Type eine besonders hohe Dehnung und Schlin-
genfestigkeit hat, wie sie ilen wollartigen Typen zu-

kommt.
Mikrobild:
Verwendungsgebiete:

Die Kréauseltype wird fiir alle jene Artikel verwen-
det, die weichen, wollartigen Griff haben sollen, vor
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nalen Gesetzgebung anderer Ldndet zunuize zu ma-
chen. Man muf allerdings zu der Auffassung kommen.
daf es unzwedkméBig ist, wenn jedes Land fur sich
und in jedem Land wiederum einzelne Interessenten-
gruppen fiir eine bestimmte Faserart Sondetregelun-
gen treffen. In einem Zeitalter intensiven internatic-
nalen Handslsverkehrs kann nur eine internationale
Regelung des Bezaidhnungsproblams ihren Zwedk er-

fillen, die fur alle L&nder und alle natiirlichen und
kinstlichen Spinnstoffe einheitlich ist, Mag sein, dad
diese Forderung im Augenblick noch Utopie ist. DaB
sie schwierlg zu erfillen sein wird, dariiber besteht
kein Zweifel. Aber eine befriedigende Lésung wird
gefunden werden missen, und je friiher Sie gas¢hatfen
wird, desto besser fur die gesamte Textilindustrie
und, last not least, fiir den Letztverbraudher,

Die Lenginger Lellwolletypen

Zellwolle Lenzing 2.5 den Kriuseltype

Eigenschaften, Richtlinien fiir die Verarbeitung

Allgemeine Angaben:

25 den Krauseltype wird in der Dreizylinderspin-
nerel mit einer Stapellinge von 40 bis 60 mm ver-
sponnen. Hauptsddilich wird die Krauseltype in Rein-
ausspinnung verwendet.

Die beiden genannten 2.5-den-Typen werden unter
der Bezeichnung

BGg-Krauseltype als glanzende Faser (Baumwoll-
type-Grobtiter-glanzend) und un-
ter der Bezeichnung

BGm-Kréuseltype als spinnmattierte Faser {Baum-

wol Itype-Grobtiter-matt)
geliefert.

Titer:

Die Krauseltype 2.5 den 40 mm matt 4Bt sich bis
zu Ne 24 bzw. Nm 40 ausspinnen, die Type 60 mm
bis zu Ne 30 bzw. Nm 50.

Stapel:

Das tieferstehende Stapeldiagramm zeigt, daB diese
Krauseltype ein sehr gleichméBiges Stapelschaubild
hat. Insbesondere ist der Anteil an kurzen Faserbruch-

sticken sebr gering, uberlange Fasern fehlen voll-
stindig,

Kriuselung:

Die 2.5 den 40 mm und 60 mm Krauseltype hat eine
sehr intensive Krauselung. die es erlaubt. daraus
Garne zu erspinnen, die sehr falligen Charakter haben.

Die bervorragende Krauselung dieser Type verleiht
den Geweben wolligen Charakter, wobei sich der
grobere Titer durch kemigen Griff bemerkbar macht.
Avivage:

Die Avivage der Krauseltype wurde in jahrelanger
Entwicklungsarbeit erprobt und verleiht gieichmiGige
Verzugseigenschafien, Die starke Krauselung bewirkt
einen gleichméBigen Haftgleitubergang. Die Avivage
ist vollstindig im Wasser ldslich, auswaschbar und
vertragt sich mit den Farbstoffen aller Klassen,

Textildaten:

ReiBfestigkeit. trodken 21—22 BRkm
ReiBfestigkeit, nas 1142 Rkm
Bruchdehnung, trocken 28°/o
Bruchdehnung, na? 3200
Schlingentestigkeit ca. 35%
Polymersationsgrad ca. 300

Aus den vorstehenden Daten ist zu ersehen, daB
diese Type eine besonders hohe Dehnung und Schlin-
genfestigkeit hat, wie sie den wollartigen Typen zu-

kommt,
Mikrobild:
Verwendungsgebiete:

Die Krauseltype wird fur alle jene Artikel verwen-
det, die weichen. wollartigen Griff hahen sollen. ver
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VergréBerung 1 11000

allem fiilr Damenkleiderstoffe. Flanelle, Trikotagen,
Stridr- und Handarbeitsgame. Die Krduseltype wird
bevorzugt mit mattém Charakter verwendet. Fir ge-
wisse Artikel, bei denen besondere Leuchtkraft ver-
langt wird, findet auch die glénzende Faser Verwen-
dung. Fir Artikel, die Uberwiegend dem direkten
Sonnenlicht ausgesetzt sind, wie z. B. VVorhangstoffe,
Gartentischtiickr. Markisen usw., wird empfohlen,
nicht die mattierte, sondern die glinzende Type zu
verarbeiten.

Verarbeitungsrichtiinien fiir die Baumwollspinnerei

Wahrend des ganzen Spianprozesses soll man dar-
auf Bedachit nehmen, die Krauselung méglidast bis
zum Gam zu erhalten. AIS Ausspinngrenze sollte beim
40-mm-Stapel die Ne 24 (Nia 40) nicht tberschritten
werden.

Bei der Verspinnung von 60-mm-Stapel kann die
Ne 30 (Nm 30} als oberste Grenze angesehen werden.

Die namfolgenden Einstellungen und Geschiwindig-
keiten haben sich aus ldngerer Erfahrung als vorteil-
haft erwiesen.

Maschineneinstellungen
1. Schlagmaschine;

Bei Krauseltypen sollte man die Widrelvorlage nicht
zu greb halten. Eine Widrelnummer von Ne 0,0016
(Nm 0,0027)bis Ne 0,0018 (Nm0,0030) gewéanrleistet
gute Auflésung an der Karde.

Mit einem fiir Zellwolle gebrdudilichen Uffnersatz,
bestehend aus doppeltem Kastenspeiser mit angebau-
ter Schlagmasdiine, findet man auch bei dieser Type
das Auslangen. Zur Schenung der Kriuselung sollte
nur ein Kirsechnerfligel mit einer Teurenzahl von 700
bis 800 Ufmin verwendet werden. Mehrare Schlag-
passagen beanspruchen die Faser zu stark.

Der Abstand zwischen Einzugsklemmpunkt und
Schiagkreis des Kirschnerfliigels soll beim 40-nun-
Stapel nicht unter 16 nun und beim 6&3mm-Stapel
nicht unter 19 mm gew&hlt werden.

2. Karde:

Garniturnummer Tambour
110.
Einstellungen:

Die Einstellungen sind fiir 40 mm und 60 mm die
gleichen. Zur Schonung der Kr&uselung ist es zwedk-
méBig. die Dedceleinstellung nicht zu eng zu wahlen.

Einlaufstellung 15/1000 *
Auslaufstellung 10/1000 *

Die mittleren Einstellpunkts sind entsprechend zu
staffein,

100, Abnehmer-Dedcel

Tisch — VorreilBler 12/1000
VorreiBer — Tambour 7/1000 *
Tambour — Abnehmer 5—6/1000 *
VorreiBer — Rost 3mm
Tourenzahlen;
VorreiBer 200—250 Touren/min
Tambour 150—165 Touren/min
Abnehmer 8— 10 Touren/min
3. Strecks;

2 Stredrenpassagen mit je 6facher Doublierung
ergeben eine ausreichend gute Nummernkalturg der
Lunten und eine geniigende Parallellage der Rasern.

Die Vordenylinderablieferungen sollen 30 m/min
nicht itberschreiten,

Die Zylinderstellungen 49 — 45 — 42 haben sich
fiir 40-mm-Stapel gut bewihrt,

Bei anderen Stapelldngen analog: Nennstapel +9
—+5—T2mm.

4. Flyer:

Alle Vorgame sollen grundsétzlich so weich gedreht
werden, daB sie an der namfolgenden Maschine noch
ohne Pehlverziige abgearbeitet werden kénnen.

Eine Vorderzylinderlisferung von 18 bis 20 m/min
soll nach Moglichkeit nicht iberscaritten werden. Mit
einer Zylinderstellung von 50/42 mm sollte auch hier
das Auslangen gefunden werden.

5. Ringspinnmaschine:

Zu hohe Verziige sind bei ausgesprodienen Kréusel-
typen nicht empfehlenswert. Der giinstigste Bereich
liegt zwischen 15- bis 18fachem Verzug.

Bei Kettdrehungen sollte ein Alpha eangl. von 3,5
bei 40 mm und von 32 bei 60 mm nicht unterschritten
werden.

Richtlinien fir die klimatischen Verhultnisse
in der Spinnerel
Vorwerk: Temperatur 22 bis 24° C;
relative Luftfeuchtigkeit 50 bis 55%.
Ringspinnerei: Temperatur 22 bis 24* C;
relative Luftfeuchtigkeit 57 bis 62 %/a.
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Aus den Sitzungsberichten des Comité International
de la Rayonne et des Fibres Synthétiques

Reifenkord

Mr. Roelofs (Holland) erachtet es als notwendig,
weitere Erfahrungen tiber die Bewdhrung von Stahl-
kordpneus zu sammeln. Er spricht den Wunsch aus,
daB von jedem Mitgliedsland ein Bericht iiber die mit
diesen Pneus unter verschiedenen Betriebsbedingun-
gen (Fahrzeugtypen, StraBenzustand usw.) erhaltenen
Ergebnisse verfaBt werden sollte,

Nach einem von Dr. Domke (Deutschland) gesandten
Bericht ,ist der Gebrauch von Stahlkordpneus in
Deutschland nicht nennenswert, die damit angestellten
Versuche haben nicht befriedigt. Eher haben Perlon
und Nylon Aussichten fur bestimmte Reifentypen, wo-
bei Nylon etwas bessere Resultate gibt, denn der
héhere Schmelzpunkt von Nylon ist von Vorteil, weil
es hohere Vulkanisiertemperaturen ermoglicht.

Praktisch sdmtliche Pneus werden heute mit hoch-
fester Viskosekunstseide hergestellt.”

Forderbinder

Eine England betrefiende Mitteilung macht Mr. Berry
(England), der feststelite, daB die Verwendung von
Zellulosekunstfasern fiir Forderbdnder stetig, wenn
auch nicht stiirmisch zunimmt. Foérderbdander dieser Art
sind einige Jahre lang in staatlichen Bergwerksbetrie-

Spezialitit: Marke «Syntetica»

ben in Verwendung gestanden und haben sich bewdhrt.
Bedeutende Mengen von Zellulosekunstfasern werden
derzeit fir diesen Zweck verbraucht und repréasentie-
ren selbst im Vergleich zum Reifenkordmarkt einen
ansehnlichen Prozentsatz. Er erwdhnte auch, daB die
Kohlenminenbehdrde P.V.C. (Polyvinylchlorid. Der
Ubers.) als Uberzugsmaterial der Férderbdnder wegen
seiner hoheren Feuersicherheit dem Naturgummi vor-
zieht. ’

GemédB dem Bericht von Dr. Domke ,geben die mit
hochfester Zellwolle (Colvadur) hergestellten Férder-
badnder, iiber die bei der letzten Sitzung gesprochen
wurde, auch weiterhin gute Resultate in den Berg-
werken und haben die Lebensdauer der herkémmlichen
Baumwolle-Férderbédnder bereits Ubertroffen. Die
Frage der durch besondere Ausriistungsverfahren er-
hohten Preislage 148t sich derzeit noch nicht beant-
worten. In der Hiittenindustrie besteht ein ansteigen-
der Bedarf an nicht brennbaren Forderbdndern. Die
Verwendung von Neopren/Baumwollbdndern hat sich
als unbefriedigend erwiesen, da solche Bédnder unge-
niigende Langsdehnbarkeit und ungeniigende Festig-
keit gegeniiber StoBbelastung besitzen. Im gegenwdér-
tigen Zeitpunkt sind Versuche mit P.V.C.-Uberziigen
auf einer Grundlage aus hochfester Zellwolle im Gang.

Kratze zum Kardieren von Chemiefasern auf Deckelkrempeln.

Rakpperswi

3

%,




FOLGE ¢4

LENZINGER BERICHTE

JANNER 1956

HALLENBAUTEN, KRANBAU, KRANBAHNEN, DACH-
KONSTRUKTIONEN, TORE, TOREN, FENSTER, KIPP- UND
FALTTORE, STIEGEN, ARBEITSBUHNEN, BAUSTUTZEN,
AUFZUGSPORTALE, VERSCHALUNGEN, STELLAGEN, BEHALTER,
MASTE, SCHALT- UND ZELLENGERUSTE, BRUCKENTRAGWERKE,
LAGER, GELANDER, HEBEZEUGE, FORDERANLAGEN

STAHLBAU

WIEN Ilil, SALMGASSE 6 - AUSTRIA - TELEFON U12575
WERKE: WIEN, SIEBENHIRTEN, WAIDHOFEN a.d. YBBS

Auch Terylen wird in Betracht gezogen, doch steht
dem hier ebenso wie bei den Pneus das Haftungs-
problem entmutigend entgegen.”

Treibriemen

Bericht Dr. Domke: ,Kordgarn aus 100 %s hochfester
Viskosekunstseide wird fiir die langslaufenden Ein-
lagegarne endloser Keilriemen verarbeitet, und das
Deckmaterial, das frilher Baumwolle war, wird jetzt
aus Zellwolle hergestellt.

Hochfeste Zellwolle bewdhrt sich gut fir offene
Keilriemen, vorausgesetzt, daB sie zweckentsprechend
konstruiert sind. Die Riemenbinder in solchen Treib-
riemen halten einer héheren Zugbeanspruchung stand,
als es bei Keilriemen mit Baumwolleinlage der Fall
ist, und als Ergebnis einer verbesserten Technik
konnte auch der Kantenabrieb, der bisher bei Zellwolle
hoher war, auf dasselbe AusmaB wie bei Baumwolle
herabgesetzt werden.

Die Polyamide haben sich fiir hochbeanspruchte
Flachriemen sehr gut bewdhrt.”

Plachen und Segelstofie

Nach M. Tardiva (Frankreich) sind Zellulosekunst-
fasergewebe dieser Art derzeit in Frankreich in Er-
probung. Der Genannte wird fir weitere Mitteilungen
iiber die damit erhaltenen Ergebnisse Sorge tragen.
Mr. Froger (Frankreich) stellt fest, daB sich Rhovyl-
gewebe fiir Zelte infolge jhrer guten Widerstandsfa-
higkeit gegeniiber Nasse, Schimmel, Insekten und
Wetter gut hewéhrt haben. Er erwdhnte auch die

Verwendung von Rhovyl als SchuB in Baumwollkette
fir Wagenplachen. Ein solches Gewebe, schrumpfifrei
und wasserfest ausgeriistet, bewdhrt sich ganz zu-
friedenstellend,.

Bericht Dr. Domke: ,Polyacrylnitrilfasern waren fir
diesen Zweck unbefriedigend, da die Fasern in der
Nisse nicht quellen und das Wasser nach und nach
durchtropfelt. AuBerdem ist der Preis des Rohmaterials
zu hoch, um mit den fiir diesen Zwedk verwendeten
Naturfasern den Wettbewerb aufnehmen zu konnen.
Die Verwendung von Polyamiden fiir Luftpostsdcke ist
ein Erfolg, da die Sdcke leichter an Gewicht und wider-
standsfdhiger gegen zerrende und reibende Beanspru-
chung sind.”

Beschichtete Stofie

Mr. Berry lief Proben von Kunstleder von Hand zu
Hand gehen, die aus normaler Kunstseide und Zell-
wolle mit P.V.C.-Auflage hergestellt waren, und einen
mit Gummi beschichteten Stoff fiir Spitalschiirzen. Diese
Artikel konnen auch auf gewirkten Unterlagen herge-
stellt werden, was folgende Vorteile bringt: der Preis
ist niedriger und ihre Dehnbarkeit gestattet eine innige
Verbindung mit dem Grundgewebe.

Nichtgewebte Textilien

Dieser Endzweck stellt ein hochst interessantes Ver-
wendungsgebiet fiir Abfallfasern dar und ist in den
meisten Landern, insbesondere in USA und in GroB-
britannien in Ausweitung begriffen.

Dr. Arzano (Italien) berichtet iiber die Verwendung
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von Klebtextilien fiir Zwischenfutter, hergestellt aus
Faserabfall (20 %o Viskose, 80 % Nylon), wobei Nylon
das bindende Mittel bildet.

Farbstoffe zum Firben bei hohen Temperaturen

Herr Dr. Pieper (Deutschland) weist auf die Notwen-
digkeit hin, den Verarbeitern die Farbstoffe zu nennen,
die bei Temperaturen iiber 100° C bestédndig sind, so-
wie auch die Herstellerldnder anzugeben.

Unifidrben von Zellwollegeweben

Diese Untersuchung, die als Gemeinschaftsarbeit in
verschiedenen Landern vorgenommen wurde und iiber
die Herr Swillens (Belgien) einen ersten Bericht vor-
gelegt hat, bringt noch keine iberzeugenden Ergeb-
nisse. Einige davon miissen sogar noch bestétigt wer-
den. Anscheinend wurde jedoch die Uberlegenheit der
Pad-steam-, Pad-jig-, Pad-winch- und Pad-roll-Verfah-
ren erwiesen. Die Untersuchung hat ferner ergeben,
wie wichtig es ist, am Foulard mit einer Temperatur
von nicht mehr als 30 bis 35° C zu arbeiten.

Neue Apparate zum Firben vor Wirkwaren in Wickeln

Mr. Wilcock (England) macht Mitteilung lber den
Burlington-Apparat. Mr. Joly (Frankreich) gibt bekannt,
daB in Frankreich einige Farber fiir Kettstuhlware
den Burlington-Apparat verwenden, daB jedoch eine
dhnliche franzésische Maschine fiir Nylongewebe mit
Vorformung und Firbung in einem Bad und Trocknung

in jeder
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der aufgewickelten Gewirke vorhanden ist. Dieser Ap-
parat wird von der S.A. Clermont-Bouté hergestellt.

Firben auf dem Jigger und auf dem Barotor-Apparat

Herr Dr. Pieper berichtet, daB bei Laborversuchen in
der Féarbung bei 110 bis 115° C auf dem Benninger-
Jigger eine groBe Verbesserung der Farbegalitat er-
zielt wurde. Seiner Ansicht nach mu8 in diesem neuen
Verfahren die Losung der durch das Unifarben gege-
benen Probleme gesucht werden. Er unterstreicht auch
das groBe Interesse, das in den USA fiir den Barotor-
Apparat besteht. Mr. Wilcock und Mr. Best-Gordon
(England) machen einige Vorbehalte, und zwar sind sie
der Ansicht, daB der Apparat nur bei Gewebemengen
von mehr als 3000 Yard wirtschaftlich ist und da8
einige Vorversuche notwendig sind, um befriedigende
Ergebnisse zu erzielen,

Férben von Azetat mit in Lésungsmitteln geldsten
Farbstoffen

Mr. Mellor (England) teilt mit, daB die in Gang be-
findlichen Versuche nur begrenzte Ergebnisse hatten.
Die Schwierigkeiten der Riickgewinnung der Lésungs-
mittel machen das Verfahren kostspielig und begren-
zen seine Anwendbarkeit auf Spezialfille. Mr. Penn
(England) teilt hiezu mit, daB in den USA soeben eine
Fabrik errichtet wurde zum Farben von Geweben mit
Arzetatkette und Gummischuf fiir Badeanziige mit in
Lésungsmitteln gelésten Farbstoffen. Das Losungsmittel
(Alkohol + Wasser) wird nicht zuriickgewonnen.

FARBSTOFFE

i\fasern aller Af't
e Uﬂd Ec\’ﬂheﬁ

fir Text
gew(}nsch*e” Nuonc

TEL und
TEXT\I.H\lFSN\lT
VEREDLUNGSPRODUKTE

Verarbeitung un

fur alle Stadien der Ausristung

ht gern ZU Ihrer Verfogung:

»FARBENCHEMlE«

Honde\sgese\\schoﬂ
Hilfsprodukte mbH.
N W, KIRCHGASSE 5

ettty

RN IS ot ddedn
I T e sy

or Teerfarben und
for DORNBIR



FOLGE 4

LENZINGER BERICHTE

JANNER 1956

Nese Fachlitevatsr

Der Weg zum demokratischen Arbeitsprozef§

Experimentelle Untersuchungen in einem amerikani-
schen Fabriksbetrieb

von Fred H. Blum

Deutsche Ausgabe 1956, autorisierte Ubersetzung von
J. N. Lorenz. 240 Seiten. A. J. Walter Verlag, Stuttgart-
Wien-Zirich.

Inhalt des Buches ist das ,Experiment von Austin”.
In einem bedeutenden Werk der Lebensmittelindustrie
haben sich Chefs, Arbeiterschaft und Gewerkschaft in
langen Kaémpfen zusammengerauft, mit dem Resultat,
daf durch kluge MaBnahmen der Besitzer und ver-
stdndnisvolles Mitgehen der Arbeiter und ihrer Ver-
trauensmdnner gerade in diesem Werk das Verhiltnis
zwischen Betriebsfilhrung und Belegschaft am weite-
sten in ganz USA fortentwidkelt worden ist, daB seine
Arbeiter die hochstbezahlten und am besten gesicher-
ten der ganzen Branche sind — und daB dennoch das
Unternehmen floriert.

In diesem Entwicklungsstadium des Experimentes be-
ginnt der Verfasser des Buches, Wirtschaftsfachmann
und Betriebspsychologe von Rang, dortselbst als Ar-
beiter unter Arbeitern seine Téatigkeit.

Bezeichnend genug fiir das gute Einvernehmen, fiir
den Stolz Uber das gemeinsam Erreichte, daB eine von
der Firmenleitung und der Gewerkschaft gemeinsam
gestiftete Subvention die mehrjéhrigen Studien er-
moglichte, deren Niederschlag das vorliegende Buch
ist.

In psychologisch fein abgestimmten Fragen spiirt der
Verfasser dem Verhéltnis des einzelnen arbeitenden
Menschen zu seiner taglichen Arbeit, aber auch den
Wechselbeziehungen im Dreieck zwischen Unterneh-
mer, Arbeiter und Gewerkschaft bis in ihre letzten
unterbewuBten Verdstelungen hinein mit wissenschaft-
licher Objektivitdt nach, In amiisant zu lesenden Ka-
piteln werden jeweils die gestellten Fragen, die darauf
gegebenen Antworten und deren Auswertung mitge-
teilt. Aus diesem Material werden die Grundlagen fiir
die weitere Entwicklung zum gesteckten Idealziel, dem
demokratischen Arbeitsproze8, gewonnen, dem die
letzten Abschnitte des Buches gewidmet sind.

Trotz aller Unterschiede zwischen der amerikani-
schen und der européischen Lebenshaltung sind es, wie
man erkennt, doch genau die gleichen Triebkréfte, die
gleichen Freuden und Leiden, die den amerikanischen
Arbeiter ebenso wie den europdischen bewegen. Darum
sind auch die Probleme, die an den Industiellen wie an
den Gewerkschafter herangetragen werden, diesseits
und jenseits des Atlantik dieselben, nur eben zeitlich
gegeneinander verschoben. Was heute driiben die Ge-
miiter beschéftigt, wird in einigen Jahren bei uns ak-
tuell sein.

Darin liegt nun der Wert dieses Buches fiir den
Industriemenschen in Europa:

Rechtzeitig zu wissen, was an uns demnéchst heran-
treten wird, und erprobte Losungen fir dies und jenes
Problem dann bereits fertig vorliegen zu haben. Dieses
Buch wird deshalb in der Hand des leitenden Direktors,
des Personalchefs, des Betriebsrates und des Gewerk-
schafters von gleich hohem Nutzen sein. Es kann aber
auch in der Gefolgschaftsbibliothek keinen Schaden
stiften, wenn ihr Leserkreis daraus erféhrt, daB vieles,
das driiben als Errungenschaft eines einzelnen, beson-
ders fortschrittlich gefithrten Unternehmens gilt, bei
uns schon ldngst selbstverstdndliches, gesetzlich ge-
sichertes Gemeingut aller Werktétigen ist, wie etwa
Urlaub, Kranken-, Unfall- und Altersversicherung, der
Schutz des Arbeitsplatzes und noch manches andere.

Es konnte sein, daB der von der amerikanischen
Ausgabe in wortlicher Ubersetzung iibernommene
Titel fiir die deutsche Ausgabe nicht ganz gliicklich ge-
wihlt ist. So besteht die Gefahr, daB der deutschspre-
chende Leser unter diesem Titel ein Buch sehr theore-
tischen Inhalts mit parteipolitischem Einschlag erwar-
tet und daB gerade jener Personenkreis nicht danach
greift, fiir den es geschrieben wurde. Deshalb sei hier
die Definition wiederholt, die der Verfasser fiir den
Begriff der Demokratie gibt:

«Der Kern der Demokratie ist die ethisch-religidse
Vorstellung von der Wiirde des Individuums, von der
schopferischen AuBerung seines Wesens und von seiner
Bewdhrung . . . Demokratie und Schépfertum sind da-
her im Rahmen dieser Untersuchung synonyme Aus-
driicke.”
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KOMMANDITG ESELLSCHAFT
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Im Sinne dieser Definition ist auch das ,Experiment
von Austin® zu verstehen; der Arbeiter soll zum selbst-
verantwortlichen Mit-Arbeiter erzogen werden.

Alles in allem: ein wertvolles, ein nicht alltdgliches,

ein lesenswertes Buch!
Dr. Herrmann

Kleine Physik

Fine leicht verstiandliche Einfithrung in die physika-
lischen Grundlagen der Technik
von Gerhard Niese

Vierte Auflage, 1953. 240 Seiten, 337 Abbildungen.
B. G. Teubner Verlagsgesellschaft, Leipzig.

Das Buch ist fiir junge Werktétige und fiir Fach-
arbeiter geschrieben. Die einzelnen Abschnitte kniipfen
jeweils an Vorgdnge im Betrieb oder im tdglichen Le-
ben an. Der Inhalt ist zwedkentsprechend und iber-
sichtlich geordnet:

I. MECHANIK

1. Zustandsformen und Aufbau der Stoffe. - 2. Krafte.
- 3. Bewegungen. - 4. Kraft und Bewegung. - 5. GroBe
Lasten, kleine Krifte. - 6. Fliissigkeiten. - 7. Gase.

1I. SCHALL
III. WARME

IV. LICHT )
1. Lichtstrahlen. - 2. Optische Gerédte. - 3. Wellen-
natur des Lichtes

V. MAGNETISMUS

VI. ELEKTRIZITAT

1. Elektrischer Strom. - 2. Gewinnung von elektrischer
Energie. - 3. Fortleitung elektrischer Energie. - 4. Elek-
trische Gerédte. - 5. Elektrische Schwingungen, elektri-
sche Wellen.

VII. GEWINNUNG VON ANTRIEBSENERGIE

VIII. ATOMENERGIE
Ergebnisse der Ubungen. - Sachweiser.
DI Rossel

Graphische Tafeln zur Beurteilung statistischer Zahlen
von S. Koller

Dritte, erganzte Auflage, 1953. 73 Seiten, 15 Tafeln,
6 Textabbildungen. Verlag Dr. Friedrich Steinkopff,
Darmstadt.

Um bei der Uberpriifung statistischer Zahlen nach
dem Materialumfang das in der Hand von Laien oft
zu Fehlresultaten fithrende, immer aber mehr oder we-
niger langwierige Rechnen nach der Fehlertheorie zu
vermeiden, sind vom Verfasser graphische Tafeln auf-
gestellt worden, die mit ausreichender Genauigkeit
eine Beurteilung des statistischen Materials ermdog-
lichen. Die zum Verstandnis der Tafeln nétigen Unter-
lagen werden angegeben. AuBerdem sind Hilfstafeln
aufgenommen worden. Das Buch enthilt:

Einleitung. - Rechentafeln. - Die Beurteilung von
Haufigkeitsziffern. - Die Beurteilung von Messungs-
reihen. - Die Beurteilung von Zusammenhé&ngen. - Die
Normalverteilung.

DI Rossel

{

R

Verlangen Sie nithere inzelheiten

Maschinenfabrik Friedrich Haas G.m.b.H.

Remscheid-Lennep

)
;

Feinstruktur-Untersuchungen an kiinstlichen Zellulose- .
fasern verschiedener Herstellungsverfahren

von Professor Dr. W. Kast, Krefeld

Forschungsberichte des Wirtschafts- und Verkehrs-
ministeriums Nordrhein-Westfalen Nr. 35.

Westdeutscher Verlag Koéln und Opladen.

Die Arbeit stellt im wesentlichen eine Zusammen-
fassung fritherer Untersuchungen von Kast dar. Sie
verarbeitet gleichzeitig wesentliche Ergebnisse der
Hermansschen Schule und deren Referenten, insbe-
sondere die von ihm gegebenen theoretischen Grund-
lagen.

Das Ziel der Untersuchung ist eine vollstandige Be-
stimmung der Orientierung an Zellulosefasern zwecks
Herstellung eines Zusammenhanges zwischen dieser
und den textilen Eigenschaften. Dabei wird von der
gesicherten Tatsache ausgegangen, daf} die kristallinen
Bereiche, deren Orientierung ermittelt wird, die Ge-
stalt eines Bindchens haben, also in drei Richtungen
erheblich verschiedene Ausdehnung besitzen. Von
einer vollstdndigen Bestimmung der Orientierung muf
man daher verlangen, daB sowohl die Richtungsvertei-
lung der Langsachsen als auch die Lagenverteilung der
Blattchenebene unabhéngig voneinander ermittelt wer-
den; beides in Abhdngigkeit von der Vorgeschichte des
Préparates. In die Untersuchung werden aber nicht nur
textile Fasern einbezogen, sondern es wird auch der
Verlauf der Orientierung bis zum Erreichen des in den
technischen Fasern realisierten Endzustandes studiert,
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ein Vorgeher,, wie es in den Studien iiber den Defor-
mationsmechanismus der Faserstoffe vom Referenten
sowie von P. H. Hermans in vielen Untersuchungen
geilibt wurde.

Nach der Darlegung und der Problemstellung (im

Abschnitt A) werden in Abschnitt B die MeBmethoden
beschrieben. Die verwendete Kamera unterscheidet sich
nicht wesentlich von der von anderen Autoren beniitz-
ten. Als selbstregistrierendes Photometer wird das be-
kannte Fabrikat der Firma Kipp und Zonen beniitzt.
Die Grundlage der Auswertung sind die radial durch-
gefithrten Photometrierungen, deren jede die Schwér-
zung fiir ein Azimut der Interferenzkreise ergibt.

Die Bestimmung der Achsenorientierung erfoigt mit-
tels des diatropen Reflexes (= Meridianebene, welche
senkrecht auf der b-Achse oder Faserachse steht), des-
sen Verteilung auf der Lagenkugel durch die sogenann-
ten schiefen Aufnahmen ermittelt wird: die Faserachse
steht nicht senkrecht zum Strahl, sondern ist um den
Glanzwinkel der diatropen Ebene aus dieser Lage her-
ausgedreht,

Die Orientierung der Bldttchenebene geschieht durch
Vermessung des Aquatorreflexes Ao, der die erste
Ordnung dieser Blattchenebene darstellt.

Ein zweiter unabhingiger Weg der vollstandigen
Orientierungsbestimmung beruht darauf, daB man die
Richtungsverteilung der beiden innersten Aquator-
reflexe Ao und As vermifit. Der innerste entspricht, wie
erwahnt, der Blattchenebene As der sogenannten Sei-
tenebene, die ebenfalls parallel zur Faserachse ver-
lauft, jedoch senkrecht zur Bléttchenebene steht. Auf

Schaffer & Budenberg

G.m.b. H.

DAMPFKESSEL-ARMATURENFABRIK

ERZEUGUNGSPROGRAMM:
ARMATUREN:

Ventile fiir alle Driicke, Kondens-
wasserableiter, Pumpen, Sicher-
heitsventile

MANOMETER:
bis 600 kg/cm? Betriebsdruck

THERMOMETER:
Glasthermometer, Quecksilber-

Zeigerthermometer

WIEN, X, TOLBUCHINSTRASSE 96

TELEPHON: U 30527 SERIE

Telegramm-Adr.: Manometer Wien

Grund einer Orthogonalitdtsbeziehung (P. H. Hermans,
J. J. Hermans) kann dann auch die Achsenorientierung
berechnet werden.

Fir die Darstellung der Orientierungsbestimmung
gibt es verschiedene Wege. Der umfassendste ist die
Wiedergabe der gesamten Verteilungskurve., Fir
manche praktischen Zwedcke geniigt es aber, die Halb-
wertsbreite anzugeben oder den Schwankungspara-
meter nach J. J. Hermans und P. H. Hermans, némlich
das mittlere Sinusquadrat des Winkels der Abweichung
von der vollstdndigen Orientierung.

Bei der unabhéngigen Ermittlung der Stdbchen- und
Blattchenorientierung liegt es nun nahe, das Verhalt-
nis der beiden Orientierungen durch eine Kennzahl zu
charakterisieren. Kast fiihrt dazu das sogenannte
Orientierungsverhaltnis «,/f, ein, wobei g, die Halb-
wertsbreite des Meridianreflexes und «, des Aquator-
reflexes A, darstellt. Es wird also umso kleiner ge-
funden, je besser die Einstellung der Blattchenebene
im Vergleich zu der Einstellung der L&ngsachsen ist.

Der wesentlichste Erfolg der Kastschen Untersuchun-
gen besteht nun darin, gezeigt zu haben, daB das
Orientierungsverhéltnis in enger Beziehung zu den
Fasereigenschaften steht. Je groBer das Verhaltnis ist,
d. h., eine je geringere Bldttchenorientierung vorliegt,
umso groBer wird die Bruchdehnung. Ein starker
Blattcheneffekt fithrt jedoch zu einer Versprodung der
Faser, sodaf das Orientierungsverhéltnis im groBen
und ganzen als ein QualitdtsmaB fiir die Art der Orien-
tierung — Kast sagt fiir die Qualitit der Orientierung
— aufgefaBt werden kann. Da andererseits die Achsen-
orientierung im grofen und ganzen der Bruchspannung
symbat verlduft, wird man das Produkt aus dem Ori-
entierungsverhéltnis a,/f;, und der Giite der Achsen-
orientierung (die reziprok der Halbwertsbreite 8, der
Schwankung geht) als Ma8 fiir die Gilite der Fasern
bezeichnen diirfen. Kast definiert danach als Orientie-
rungsgiite den Ausdruck ap/fy, 2. Je grofer diese ist, um
so héher wird im allgemeinen der sogenannte Textil-
faktor (Bruchspannung X Bruchdehnung) liegen. Wenn
Kast in dieser unabhdngigen Bestimmung von Blatt-
chen- und Achsenorientierung einen gewissen Gegen-
satz zur Theorie der affinen Verzerrung des Referenten
erblickt, so ignoriert er dabei allerdings die Entwick-
lung dieser Theorie in den letzten 8 Jahren. Es ist
richtig, daB zundchst zwei Grenzidlle der Theorie ge-
geben wurden, deren einer der fehlenden Bléttchen-
orientierung entspricht (1933), deren anderer eine
affine Kupplung zwischen Blattchen- und Achsenorien-
tierung ableitet (1941), wie sie nicht nur vom Refe-
renten, sondern auch von Hermans und Kast in vielen
Fillen als iiberraschend gut giiltig befunden wurde.
Dariiber hinaus wurde aber 1948 eine umfassendere
Theorie der affinen Dehnung auf Grundlage des Mo-
dells mit linearen Scharnieren gegeben. Natiirlich ist
eine griindlich betriebene empirische Forschung sehr
zu begriiBen, aber eine Diskussion der Ergebnisse im
Hinblick auf die theoretischen Ansatze konnte der
Entwicklung nur férderlich sein. Wahrend dies Kast
beziiglich der erwéhnten beiden Grenzfdlle erschép-
fend tut, wird eine Beziehung zu den neueren allge-
meinen Theorien nur am Rande angedeutet, obwohl
diese gewisse scheinbare Gegensédtze zu den experi-
mentellen Ergebnissen vollstdndig beseitigen wiirden.

Prof. Dr. Kratky, Graz.
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Spinnversuche zur Sturkturerfassung kiinstlicher
Zellulosefasern

von Professor Dr. W. Kast, Krefeld

Forschungsberichte des Wirtschafts- und Verkehrs-
ministeriums Nordrhein - Westfalen Nr. 93

Westdeutscher Verlag Kéln und Opladen

In einer kurzen Einleitung, die betont, daB die fol-
gende Arbeit hauptsédchlich der rheologischen Durch-
dringung des Spinnvorganges beim Kupferverfahren
gilt, wird neben allgemeinen Bemerkungen folgendes
berichtet: Diese Spinnuntersuchungen wurden von den
Farbenfabriken Bayer A.-G., Dormagen, gefordert
{Sonderanfertigung einer Versuchsspinnmaschine so-
wie von Spezialdiisen) sowie von der J. P, Bemberg-
A.-G. (Spezialphotoeinrichtung mit Hochspannungs-
kondensatorfunkengerédt). AuBerdem finanzierte das
Wirtschafts- und Verkehrsministerium des Landes
Nordrhein-Westfalen diese Versuche durch Beistellung
einer Forschungsbeihilfe in der Héhe von DM 21.600.
Viele kleiners Anschaffungen wurden von entspre-
chenden Firmen zur Verfiigung gestellt. Diese Tat-
sachen geben einen guten Uberblick iiber die Kosten
eines solchen Forschungsprojektes.

Hierauf wird die Versuchsspinnmaschine beschrie-
ben. Es handelt sich um eine Spinnstelle (Spinntrich-
ter, Absduerungsvorrichtung, Abzugsorgan}. Die Spinn-
pumpe kann die Férdermenge variieren und auf 5%
genau einhalten (Vorgelege). Es wurde neben iiblichen
Spinntrichtern vor allem ein aus Plexiglas mit plan-
parallelen Wiinden angefertigter verwendet, der es

erlaubte, die Spinnbrause (= Spinndiise) sowie die
ersten Stadien des Fadens zu photographieren. Die
photographische Einrichtung erlaubte eine VergroBe-
rung von 1:5.

Nach einigen allgemeinen Ausfithrungen iiber die
Viskositdt der Spinnlésung wird besonders auf deren
nichtnewtonsches Verhalten hingewiesen und die
FlieBkurve der in allen Versuchen beniitzten Kupfer-
spinnlésung mitgeteilt. Es wird gezeigt, wie man aus
dem Férdervolumen und den Abmessungen der Locher
in der Spinnbrause das dort herrschende Geschwin-
digkeitsgefédlle berechnen kann. Bei allen diesen Be-
trachtungen wird als selbstverstdndlich vorausgesetzt,
daB die statische Viskositit (1,) dem DP proportional
ist, wahrend die Form der FlieBkurve die Polymole-
kularitdt wiedergibt. Hierauf werden an Hand der
Maxwellschen Gleichung die Begriffe ,elastischer An-
teil” und ,viskoser Anteil” erértert und darauf hinge-
wiesen, daB in den relativ kurzen Diisen (L/R << 10)
die scheinbaren Viskositdten stets wesentlich gréB8er
ausfallen als in der Kapillare, was durch den elasti-
schen Anteil erkldrt werden kann: Die Molekiile sind
beim Verlassen der Diise noch nicht vollig relaxiert.
Um die Verhéltnisse in der Diise einwandfrei charak-
terisieren zu koénnen, werden Verfahren angegeben,
den Druck zu messen, unter dem die Losung am Ein-
gang der Diise steht. Am besten bewdhren sich Zeiger-
manometer, deren System mit einer inkompressiblen
Flissigkeit gefiillt ist. Damit ist das Geschwindigkeits-
gefédlle (Férdermenge) und die Schubspannung (Druck)

-

projektiort, liofort

Speinklee-Antagen

und montiert

G. RUMPEL A.G. WIEN - WELS

Ingenieuchecating kostentos !
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gegeben und die scheinbare Viskositdt in der Diise
kann berechnet und mit der FlieBkurve verglichen
werden, eventuelle Abweichungen gehen auf Konto
des elastischen Anteiles.

Es ergab sich, daB die Viskositdt in Glasdiisen stets
um etwa 10 9% héher gefunden wird als in VA-Stahl-
diisen (Grund ungeklért; bekanntlich gibt es einen
solchen Materialeinfluf auch bei Viskose, doch liegt er
hier umgekehrt, d. h., in Glasdiisen findet man gerin-
gere Viskositédt als in Metalldiisen). Ferner nimmt die
scheinbare Viskositdt mit zunehmender Diisenldnge
(bzw. L/R) ab, sie ist also der ,Verweilzeit" in der
Diise verkehrt proportional. Die Losung enthdlt bei
Verweilzeiten, die kleiner sind als ihre Relaxations-
zeit, auch nach dem Verlassen der Diise noch elastische
Spannungen, die bekanntlich zu einer Aufweitung des
Fadens nach Verlassen der Diise fiihren (von Ameri-
kanern als “ballooning-effect” beschrieben). Diese Fa-
denaufweitung wird photographiert und ausgemessen.
Tragt man sie (als prozentuale VergréBerung des ma-
ximalen Fadenquerschnittes im Vergleich zum Quer-
schnitt des Diisenlochs) gegen den Logarithmus der
Verweilzeit der Losung in der Diise auf, so erhdlt man
gerade Linien, deren Neigung ein MaB fiir die Relaxa-
tionszeit ist. Auf diese Weise wurden folgende Werte
gemessen (zum Vergleich sind auch bekannte Werte
eingetragen):

Substanz Relaxationszeit
Cuoxam-Spinnlosung (Glasdiise) 0,03 Sek.} von Kast
Cuoxam-Spinnlésung (Metalldiise) 0,12 Sek.' gemessen
Acetylcellulose in Aceton 0,002 Sek.
PAN in DMF 0,01 Sek.

gewohnliche Flissigkeiten 10—5—10—% Sek.

Ferner wird versucht, die Differenz der Viskositat,
wie sie in der Diise gemessen wird und wie sie aus
der FlieBkurve fiir das in der Diise herrschende Ge-
schwindigkeitsgefdlle erhalten werden kann, als MaB
fir die ,viskose Strémungsorientierung” einzufiihren.
Es wird geschlossen, dafl die viskose Strémungsorien-
tierung zur Fadenaufweitung nicht beitragt; d. h. also,
daB die Stromungsorientierung eine wesentlich gro-
Bere Relaxationszeit hat als die elastische Einlauf-
deformation.

Ferner wird die Trouton-Viskositdt eingefiihrt (ein
zylindrischer Stab der Linge 1 und des Querschnittes q
wird mit der Zugkraft f belastet und die unter der

£
ausgelibten Zugspannung ¢ = q erfolgende zeitliche
Langenzunahme dl/dt gemessen):
y = 1 f 11 ol
3 q dl/dt 3 dl/dt

Diese wird nach Elsdsser auf das Spinnen iibertragen:

1 o v = Fadengeschwindigkeit

3 dv/dx x = Entfernung von der Brause

Es wird festgestellt, daB die Trouton-Viskositat,
angewendet auf das Spinnen, zwar physikalisch nicht
eindeutig definiert ist, aber eine praktisch recht brauch-
bare Kennzahl darstellt, um den Koagulationszustand
des Fadens zu charakterisieren. Tragt man den Loga-
rithmus der Trouton-Viskositdt gegen die Zeit auf, so
erhdlt man die Verfestigungskurve des Fadens. Diese
zeigt, daB die Verfestigung des Fadens ziemlich plétz-
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lich einsetzt und auberordentlich schnell verlauft. Die
Fadenprofile (Fadenquerschnitt als Funktion des Ab-
standes von der Diise) sind unabhéngig vom Abzug.
Paradoxerweise nimmt die Trouton-Viskositdt des Fa-
dens mit wachsender Durchsatzmenge zu, widhrend zu-
gleich die scheinbare Viskositdt in der Brause ab-
nimmt. Der von Elsdsser eingefiihrte ,optimale Zu-
stand” wird diskutiert und gezeigt, daB er aus den
geschilderten Messungen bestimmt und einer optimalen
Trouton-Viskositdat (56500) zugeordnet werden kann.
Dies wird auch durch Messung des Kupferaustausches
gestiitzt.

SchlieBlich werden réntgenographische Messungen
am nassen, laufenden Faden beschrieben. Die Dia-
gramme des Blaufadens (unbrauchbar) sowie eines
unvollstindig abgesduerten Blaufadens (A) und eines
fertigen trockenen Fadens (B) werden gezeigt. Es er-
gibt sich, daB bei (A) die Kristallitorientierung we-
sentlich hoher ist als bei (B), und zugleich ist die
Blattchenfliche Ao bei (A) nur gleich gut wie die
paratropen Flachen As und As orientiert, wihrend im
trockenen Zustand (B) ein deutlicher Bldttcheneffekt
auftritt. Damit ist einerseits gezeigt, daB der Vorgang
des Waschens und Trocknens allgemein die Kristallit-
orientierung verdndert (vermindert); vor allem aber
wird damit der Blattcheneffekt zum iberwiegenden
Teil als eine Wirkung der Trocknung ausgewiesen. Er
erfolgt deshalb, weil bei der Entquellung starke radiale
Schrumpfung und damit Querkréfte auftreten miissen,
die die Blattchenflache zur Senkrechtstellung zum Fa-
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serradius zwingen, zumal wenn die Trocknung unter
Spannung erfolgt. Damit ergibt sich, welch grofie Be-
deutung der Trockenvorgang auf die Eigenschaften
der Fdden haben kann. Zuletzt wird durch rontgeno-
graphische Messungen am fertigen Faden gezeigt, daB
die Orientierungsgiite (vgl. vorhergehendes Referat)
mit zunehmender Diisenldnge (bzw. L/R) zunimmt (als
Folge der zunehmenden Strémungsorientierung).

Eigenartigerweise aber liegt die Orientierungsgiite
bei Verwendung der kiirzesten Diise am hochsten, ob-
wohl hier die Stromungsorientierung am kleinsten ist.
Man konnte zwar zur Deutung hier den elastischen
Anteil heranziehen, doch bleibt der zuletzt beschrie-
bene Zusammenhang dennoch problematisch.

Dagegen erscheint der Befund wichtig, daB auf

Flammability of Clothing Textiles
(Commercial Standard 191-53}

Herausgegeben vom US Department of Commerce gemein-
sam mit dem National Bureau of Standards.

24 Seiten, geheftet. Zu beziehen: Superintendent of Docu-
ments, US Government Printing Office, Washington 25,
D. C. 15 Cents. In Englisch.

Die genaue Kenntnis der gesetzlichen Vorschriften
in den Vereinigten Staaten {iber die Kontrolle der
Entziindbarkeit von fiir die menschliche Bekleidung be-
stimmten Textilien ist fiir den europdischen Exporteur
einschldgiger Textilien nach den USA von groBer
Wichtigkeit.

Erstmalig zu Anfang 1952 tauchten in den amerikani-
schen Fachzeitschriften Nachrichten auf, die darauf
schlieBen lieBen, daB irgendein die Uffentlichkeit alar-
mierender Unglicksfall durch die Leichtentziindlichkeit
eines gerauhten Sweaters mit langhaarigem Flor ent-
standen sein muB. Hertber und iiber die weitere Ent-
wicklung bis zum Bundesgesetz (“Flammable Fabrics
Act”) seien zur ndheren Information an Literaturstellen
angefiihrt:

Committee formed to Study Flammable Garments
Rayon and Synthetic Textiles, New York, Marz 1953,
Seite 101.

Two States Move to Enact Anti-Inflammability Laws.
Rayon and Synthetic Textiles, April 1952, Seite 118.

Flammable Fabrics Act
Modern Textiles, New York, Juli 1954, Seite 46.

The Trade's Approach to US-Act.
Silk and Rayon, Manchester, August 1954, Seite 849,

Flammability Re-Tests Issued.
Modern Textiles, November 1954, Seite 48.

Das vorliegende, vom US-Handelsministerium ge-
meinsam mit dem staatlichen Normierungsamt verfaBte
Heft enthdlt alle n6tigen Angaben iber die bendétigten
Apparaturen und Priifmethoden sowie Arbeitsvorschrif-
ten hiezu. Bezugsquellen sowohl fiir die fertigen Stan-
dardapparate als auch fiir Konstruktionsplane zum
Nachbau sind ebenfalls angefiihrt. Dr. Herrmann.
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rontgenographischem Wege die Bildung der Hoch-
temperaturmodifikation der Zellulose nachgewiesen
wurde (A« stdarker als As, neue Interferenz zwischen
Ao und As), wenn Spinnbdder von etwa 90° C ver-
wendet wurden. Auch bei einer Reihe von anderen
hochwertigen Zellulosefasern konnte Hochtemperatur-
zellulose nachgewiesen werden.

Zusammenfassend kann gesagt werden, daf} die Ver-
suche im wesentlichen Nacharbeitung bekannter und
zum Teil schon &lterer Methoden sind. Sie liefern
eine Reihe von Ergebnissen, die zwar nicht stets ein-
wandfrei interpretiert werden kénnen und gewiB noch
experimentell erhédrtet werden miissen, aber auf jeden
Fall dazu angetan sind, unser Wissen iiber den Spinn-
prozeB zu vertiefen. Dr. J. Schurz, Graz.

Ciba-Rundschau
Herausgeber: Ciba, Aktiengesellschaft, Basel

Heft 119, Das Wollhaar. Feber 1955.
Aus dem Inhalt:
Die Bedeutung der Wolle als Textilfaser
Struktureller Feinbau der Wolle

Entstehung, Nachweis und Verhiitung von Woll-
schdadigungen

Die Umbenennung der sauren Wollfarbstoffe
Das Farben von Baumwolle/Nylon-Geweben.

Heift 120, Damast. April 1955.
Aus dem Inhalt:
Die Technik der Damastweberei

Das Fédrben der Wolle nach dem Hochtemperatur-
verfahren

Farbstoffauswahl von der Spinnerei aus gesehen
Das Féarben von Zellwolle mit Coprantin- und
Chlorantinlichtfarbstoffen bei Temperaturen von
130° C.
Heft 121, Schappe. Juni 1955.
Aus dem Inhalt:

Die moderne Schappeindustrie und ihre wirtschaft-
liche Bedeutung

Zur Technik der Schappefabrikation

Uvitex U, ein optischer Aufheller fiir Polyester-
und andere Fasern

Kontinuierliches Féarben von loser Wolle
Waschechtes Plissieren von Geweben und
Gewirken.
Heft 122, ,pH". August 1955.
Aus dem Inhalt:
Zur Theorie der Wasserstoffionenkonzentration
Die Messung der Wasserstoffionenkonzentration

pH in der Wascherei und Bleicherei / in der Fér-
berei / in der Appretur

Zum Pad-Roll-Verfahren
Flottenverhaltnis und Badvolumen
Zum Redoxpotential in der Kiipenfarberei.
Dr. Herrmann.
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Kurzreferate aus auslindischen Zeitschriften

Vergleich der Willows-Marlkertschen
Quellungsreaktion mit dem Durch-
schnitts-Polymerisationswert von
Baumwolle

G. Stingl und H. Vollenbruck
Melliand Textilber. 36 (1955) 217

Die Beobachtung der Quellungs-
formen bei der Willowsschen Quell-
reaktion ermoglicht ein Schnellver-
fahren fiir die Bestimmung der che-
mischen Schddigung von Baumwolle.
Zwar konnen kleine Unterschiede
im Schadigungsgrad nicht erkannt
werden, jedoch gestattet das Ver-
fahren, groBere Schadigungsinter-
valle in kiirzester Zeit zu ermitteln.
Bemerkt werden mu8, daB dieses
Schnellprifverfahren eine gewisse
Einarbeitung voraussetzt, die gege-
benenfalls durch Bilder charakteri-
stischer Quellformen fir die entspre-
chenden DP-Werte unterstiitzt wer-
den kann. — M0 —

Die Chemiefasern in der Textilwirt-
schait von morgen

Dr. Ing. Schell
Die Chemische Incdustrie, Heft 10,
Oktober 1954, Seite &6

Die Naturfaserstoffe werden bei
weiterem Anwachsen der Bevolke-
rung nicht mehr in der Lage sein,
den steigenden Bedarf an Textilroh-
stoffen zu decken. Die Chemiefasern
geben hier eine sinnvolle und not-
wenige Ergdnzung. Die Forschung
strebt nach einer Idealfaser, die in
mehr Gebrauchseigenschaften als
heute die Naturfaser ibertrifft. Vom
wirtschaftlichen Gesichtspunkt aus
gesehen ist die weitgehende Preis-
stabilitat der Chemiefasern sehr von
Bedeutung, vor allem im Hinblick
darauf, daB heute bereits 22 % des
textilen Rohstoffbedarfes der Welt
durch Chemiefasern gedeckt werden.

— K —

Praxiserfahrungen iiber chemisches
und mechanisches Schrumpien

Ing. R. Steidl
SVF 10, 118 (1954)

In einer Reihe wvon Praxisversu-
chen wurden SchuB- und Kettein-
sprung.geineg mechanisch. und eines
koper-Gewebes untersucht. Die er-

erhaltenen Einsprungswerte den
nach bestem mechanischem Schrump-
fen erhaltenen mindestens gleich-
wertig sind. Eine nur mit Voreilung
getrocknete Wars gibt keine geni-
gende Schrumpffestigkeit. Das End-
ergebnis wird bei richtiger mechani-
scher Schrumpfung durch die Art
der Vortrocknung nicht beeintrdch-
tigt. Selbst durch Anwendung der
diesen Versuchen zugrunde liegen-
den geringsten Kunstharzmenge er-
hdlt man gegenliber mechanisch
geschrumpften Ceweben im Laufe
mehrerer Kochwischen bessere Er-
gebnisse. Geringere Rohbreiten er-
geben bei gleicher Fertigbreite bes-
sere Kettschrumpfung. Durch Lage-
rung chemisch geschrumpfiter Ge-
webe wird der Schrumpfwert ver-
bessert. Die Versuchsresultate sind
in finf Kurven und zwei Tabellen
zusammengefaBt. — Ht —

Die Wirkung von Siduren bei
Baumwolle und Reyon

Dr.-Ing. Hermann Baier
Melliand Textilberichte 36 (1955) 261

In der vorliegenden Abhandlung
wird liber Arbeiten berichtet, welche
fiir den Textilveredler von Interesse
sind, da er daraus entnehmen kann,
unter welchen Bedingungen ver-
diinnte Sduren bei der Behandlung
von Baumwolle und Kunstseide ohne
Gefahr der Faserschddigung ange-
wendet werden koOnnen. Im beson-
deren wird die Einwirkung von Sau-
ren auf das Zellulosemolekiil be-
sprochen, weiters die Einwirkung
von Sduren auf Festigkeitsabnahme,
Abnahme des Polymerisationsgrades
sowie Knickbruchfestigkeit behan-
delt. AbschlieBend wird der Zusam-
menhang der Permanganatzahl mit
dem Schadigungswert tabellarisch
aufgezeigt. — M6 —

Uber die Zusaminenhdnge zwischen
der Biindelfestigkeit und der Festig-
keit von einzelnen Fasern bzw. Fiden

Dipl.-Ing. Friedrich Winkler

Faserforschung und Textiltechnik,
September 1954, Seite 398

Aus der Haufigkeitsverteilung der
Festiakeitswerte von einzelnen Fa-
der Theorien von Peirce oder von

nen. Ebenso ist die Berechnung fiir
mehrere parallel gespannte und
gleichzeitig auf Festigkeit gepriifte
Fasern oder Faden (Blindel- oder
Strangfestigkeitspriifung) maoglich,
wenn als Lénge das Produkt aus
Fadenzahl und Einspannldnge be-
nutzt wird. Die experimentelle Nach-
prifung der Theorie ergibt in den
meisten Féllen eine recht gute Uber-
einstimmung der Werte.
— Er —

Ungedrehte Garne - wie und warum

John H. Senior
Modern Textiles, April 1955, Seite 101

Die Erfindung der ungedrehten
Garne entwickelte sich aus Ver-
suchsarbeiten an Klebtextilien, mit
denen diese Garne gemeinsam ha-
ben, daB der Zusammenhalt, hier
des praktisch eindimensionalen Fa-
dens, dort der zweidimensionalen
Fldache, durch Klebstoffe herbeige-
fithrt wird. Im Falle der ungedreh-
ten Tek-Ja-Garne jedoch ist der
Klebstoff nur ein voriibergehendes
Hilfsmittel bis nach dem Weben oder
Wirken. Nach diesem Zeitpunkt
wird das Klebemittel wieder her-
ausgelost, denn nun sorgen bereits
der Gewebeverband bzw. die Ma-
schenschlaufen des Gewirkes fiir den
Zusammenbhalt, und die Pressung der
Fdden gegeneinander ersetzt die
Pressung, die normalerweise durch
den Drall erzeugt wird, um die Fa-
sern durch Friktion am Auseinander-
schleichen zu hindern. Das Gewebe
oder Gewirke besteht somit im fer-
tigen Zustand aus losen Fasern. Auf
diese Weise werden, was durchaus
glaubhaft erscheint, Gewebe und Ge-
wirke von besonderer Weichheit,
Fiille, Saugfdhigkeit und Geschmei-
digkeit erhalten, die beim Rauhen
einen besonders schonen Flor erzie-
len lassen. —H —

Kleider aus Ramiefaser
U.S.1.S. F 22787

Ramie die feste glédnzende
Pflanzenfaser und eines der &ltesten
Textilmaterialien — wird seit neue-
stem in der amerikanischen Web-
warenfabrikation verwendet. Ramie
die zu den Nesselgewdchsen zahlt



FOLGE 4
als 2000 Jahre zuriickreicht. Die fiir
die Garnherstellung verwendete Fa-
ser wird aus dem Stengel der Pflanze
durch Entfernung der Rindenschicht
und eines Gummiharzes aus der Fa-
ser gewonner.. Die Ausniitzung von
Ramiein der Textilfabrikationhatsich
dadurch verzégert, daB keine wirt-
schaftliche Methode zur Entfernung
der Rinde und des Gummis gefun-
den werden konnte. Jetzt hat die
Swift Manufacturing Company, eine
GroBweberei im Siidstaat Georgia,
bekanntgegeben, daB sie dieses Pro-
duktionsproblem geldst hat. Die von
dieser Gesellschaft hergestellten Ge-
webe enthalten Ramie in Mischung
mit Viskoseseide und Baumwolle
und wurden als ,die ersten in Ame-
rika auf kommerzieller Basis herge-
stellten Ramietextilien” angekiin-
digt. Es wurden daraus die verschie-
densten Artikel fabriziert, wie Da-
men- und Sportbekleidung, Herren-
westen sowie Schuhoberteile und

TXnan Tbn ol nm f3 e i3 e
I 1quutasuxcuuuclz.ugt:.

Die Gestaltung eines erfolgreichen
Vorschlagwasens

Dr. Hans Weber

Industrielle Organisation, 1955,
H. 1, 5—12

Durch das Vorschlagwesen soll
den Arbeitnehmern die Moglichkeit
gegeben werden, mitzuarbeiten, mit-
zudenken, also das initiative Schaf-
fen gefordert und gehoben werden.
Dariiber hinaus soll die Arbeits-
freude und Arbeitslust gesteigert
und nicht zuletzt die Produktivitat
erhéht werden. Man mufBl auch die
Vorgesetzten von der Notwendig-
keit und Brauchbarkeit des Vor-
schlagwesens iberzeugen. Es darf
sich nicht die Meinung breit machen,
daB man die geistige Mitarbeit der
Untergebenen nicht wiinsche. Das
Vorschlagwesen, wie es bei der
Firma Georg Fischer AG., Schaffhau-
sen, sich bewahrt hat, wird in Ein-
zelheiten beschrieben.

Folgende Grundsatze werden her-
ausgestellt: Das Vorschlagwesen
kann nicht gegen den Willen der
Arbeitnehmer eingefiihrt werden. Es
muB einfach und fiir alle Arbeiter
und Angestellten leicht verstandlich
sein. Die Einsendungen sollen nicht
an eine starre Form gebunden wer-
den. Fiir ungelibte Mitarbeiter ist
eine Beratungsinstanz zu schaffen,

nen Betrieb auszuwdhlen. Der Vor-
schlagskommission sollen auch Ver-
treter der Arbeitnehmer angeho-
ren. Alle Vorschldge sind sorgfaltig
zu priifen und sofort nach Eingang
zu bestdtigen. Anonyme Behandlung
muB moglich sein, und die Geheim-
haltung darf nicht verletzt werden.
Die Richtlinien fiir die Anerken-
nungspramie miissen mit den Ar-
beiter- und Angestelltenkommissio-
nen besprochen werden. Im allge-
meinen soll die Pramie etwa 10 bis
20 %o der erzielten Jahreseinsparung
betragen. Die direkten Vorgesetzten
des Einreichiers geben diesem Nach-
richt iiber Annahme oder Ableh-
nung, die stets zu begriinden ist. An-
genommene Vorschldge miissen auch
in die Tat wumgesetzt werden.
SchlieBlich bedarf das Vorschlag-
wesen auch einer stetigen Werbung
im Betrieb. — E —

Korrosion wvon Polyamidfiden und
ihre Verhiitung

H. Zill

Werkstoffe und Korrosion, Heft 3, 1955,
Seite 167

Die bisher durchgefihrten Unter-
suchungen haben ergeben, daB bei
den Polyamidfasern Perlon und Ny-
lon die Gefehr einer Korrosion durch
sdurehaltige Gase und Dampfe ge-
geben ist. Weitere Feinde des Per-
lon- und Nylongewebes sind auch
die Auspuffgase von Motoren, die
sich in den GroBstadtstraen und im
geschlossenen  Auto  verbreiten,
ebenso die mit Gasen aller Art
durchschwangerte Luft in chemi-
schen Labors, Lagerrdumen, Kran-
kenhdusern und Behandlungsrdu-
men. Das Pilegepersonal klagt iiber-
einstimmend tiber einen starken
VerschleiB ihrer Perlon- und Nylon-
striimpfe. Darch die chemische Reak-
tion solcher Gase entstehen inner-
halb der Faserstruktur Schaden, die
zundchst nicht zu erkennen sind, je-
doch beim Anspannen des FuBles zu
Fadenbriichen und damit zu Léchern
und Laufmeschen fithren.

Weitere Korrosionsgefahren bil-
den die gasformigen Abgénge einer
Verbrennung in Form von Rauch.
Dieser Rauch geht vermischt mit
RuB, Kohlenoxyd, Teer und schwef-
liger Sédure in die Luftatmosphare,
wird dort durch Regen oder feuchte
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Enthalten die Schmutzspritzer er-
hohte Anteile solcher chemischer
Verbindungen, so werden sdiadi-
gende Reaktionen auf die Polyamid-
fasern ausgelost.

Weiter hat sich gezeigt, da Din-
gemittel und stark humushaltige
Erde durch ihren Gehalt an Humin-
sdure die Haltbarkeit von Perlon-
und Nylon-Fasern beeinflussen. In
frisch gediingter Gartenerde verlor
ein Versuchsgewebe durch die Ein-
wirkung von Superphosphaten und
Nitraten innerhalb wpnigpr Stunden

iber 10%o seiner Haltbarkeit. Da-
durch wurde die zerstorende Wir-
kung von feuchten Schmutzspritzern
in der Ndhe frisch gediingter Kultur-
boéden erklarlich.

Die skizzierten eingehenden Kor-
rosionsversuche wurden innerhalb
von zwei Jahren durchgefiihrt, es er-
gaben sich interessante Feststellun-
gen solcher ,chemischer Schédden”.
Verwendet wurden jeweils Striimpfe
verschiedener Qualitdten aus Perlon-
oder Nylonfaser, die Strimpfe wur-
den zwei Wochen tédglich getragen,
ein Strumpf blieb wahrend dieser
Zeit ungewaschen, wéahrend ein mar-
kierter Strumpf des Paares tdglich
gewaschen wurde. Bei dem ungewa-
schenen Strumpf ergab sich folgen-
des Bild:

Gebrauchs-
wert
Landgegend, abseits von Ver-
kehr und Industrie 100
Stadtrand 83
Stadtinneres mit starkem
Autoverkehr bei trockenem,
heiBem Wetter 65
Bei schlechtem und windigem
Wetter 71
N&ahe chem. Fabriken (S&ure-
produktion) 60

Aufenthalt auf dem See bei
Sonnenschein {(Ozonwirkung?) 63
Aufenthalt in der Nahe eines
Gaswerkes 52
Fahren im Auto &lterer Bauart 58
Fahren im Auto neuer Bauart 63
Arztpraxis und Klinik (Desin-
fektionsmittel auf Phenol-
Kresolbasis?) 50

Die Haltbarkeit des tdglich gewa-
schenen Strumpfes unterschied sich
schon nach kurzer Zeit wesentlich
von dem nicht gewaschenen Strumpf.
Die allgemeine Vorschrift einer tag-
lichen Waésche der getragenen

Ot iewfn 2t ATam darmsdiasia Aavash
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Nach jahrelangen Versuchen ist
nunmehr ein Verfahren zum Patent
angemeldet worden, bei dem Kom-
binationen vcn Polyvinylalkoholen
durch besondere Phosphate soweit
gehdrtet werden koénnen, daB sie
weich und wasserldslich bleiben und
auflerdem in der Lage sind, eine ver-
héltnisméaBig hohe Feuchtigkeits-
menge zu resorbieren, ohne sich da-
bei zu lésen oder klebend zu wir-
ken. Damit behandelte Striimpfe er-
halten einen unsichtbaren Schutz-
film, der die Féhigkeit der Aufnahme
von Korperausdiinstingen besitzt.
Dieser neuartige Schutzfilm nimmt
bis zu sechsfachen Mengen seines
Eigengewichtes Wasser auf, ohne
feucht zu wirken. Aullerdem ist der
Schutzfilm nicht nur gegen die che-
mischen Einfliisse der Umwelt voll
wirksam, er schiitzt gleichzeitig das
Gewebe vor den Moglichkeiten einer
Beschadigung durch rauhe Hinde
und harte Fingernédgei. Die Anwen-
dung dieser Schutzbehandlung auf
Striimpfe in Verbindung mit einer
gleichzeitigen Wasche in einem spe-
ziellen Kunststoffbeutel wurde eben-
falls zum Patent angemeldet.

In diesem wasserabsorbierenden
Film konnen je nach Verwendungs-
zweck die verschiedenartigsten Stof-
fe eingebaut und an die Polyamid-
fasern angelagert werden. Durch
optische Bleictmittel wird der Weili-
grad bei weilien Perlonartikeln er-
halten, ohne daB eine Vergilbung
im Laufe der Zeit eintritt. Wasser-
abweisende Korper machen Poly-
amidgewebe fir Schutzkleidung oder
Zelte wasserdicht, nehmen dabei
Korperfeuchtigkeit und Atemluft auf
ohne feucht zu wirken oder bei star-
ker Kalte Eisktildung hervorzurufen.

Zu erwdhnen ist noch, daB dieser
Schutzfilm bei anderen synthetischen
Fasern, z. B. Polyacrylnitrilfasern,
die stérende statische Elektrizitat
wdahrend des Gebrauches der ferti-
gen Waschestiicke beseitigt. Die Fa-
ser selbst wird beim Tragen nicht
sprode, splittert nicht auf und wird
unempfindlicher gegen Anschmut-
zungen. Diese Erkenntnisse werden
also nicht nur fiir die Strumpfindu-
strie, sondern auch fiir das gesamte
Einsatzgebiet synthetischer Textil-
fasern von groBer Bedeutung sein,
denn die Ausweitung des Marktes
wird unstreitig in steigendem MaBe
von der Verbesserung der Ge-

Der Mischeffekt in der
Streichgarnwolferei

Dr.-Ing. Egon Sattler

Melliand Textilberichte, September 1954,
Seite 987

An Hand einer schematisierten
Darstellung des Mischvorganges
wird zunécast theoretisch nachge-
wiesen, daBl der angestrebte Mi-
schungserfolg mit jedem Durchgang
geringer wird. Das gleiche gilt fir
zunehmende Schichtdicke der ver-
schiedenen Faserarten im Mischbett.
Die Analyse kleinster Einheiten
einer Partie filhrt zur GauBschen
Glockenkurve, wenn man die Hau-
figkeit der moglichen Mischungsver-
haltnisse graphisch darstellt. — Eine

ausgedehnte  Versuchsreihe, die
exakt der ({blichen praktischen
Durchfiihrung entspricht, bestatigt

diese Feststellungen und veran-
schaulicht cden Mischungserfolg in
ibersichtlichen Diagrammen.

— Mb —

Die Lichtschiddigung der Zellulose,
speziell in Gegenwart v. Titandioxyd

E. Treiber

Svensk Papperst. 58. 185—195, 1955,
Nr. 6

Vi, streift. einleitend die Bedeu-
tung der Lichtschddigung bei ver-
schiedenen Fasern vor allem im Hin-
blick auf den damit verbundenen
Festigkeitsverlust durch Absinken
des DP. Die Schddigung erfolgt ent-
weder unmittelbar durch Photolyse
(I) oder indirekt durch Photooxyda-
tion (II). Wahrend die (I) an den
kurzwelligen UV-Bereich gebunden
ist, geht die (II) hauptsdchlich im
sichtbaren und langwelligen UV-Ge-
biet vor sich. Da hier die Lichtquan-
tenenergie geringer ist, muB fiir die
Kettensprengung zusatzliche Energie
aus exothermen Oxydationsprozes-
sen hinzutreten. Die Vorgédnge sind
sehr komplex und leicht beeinfluf-
bar, u. a. durch Fehlerstellen, Spu-
renelemente, Verunreinigungen und
pH-Werte. Es folgen experimentelle
Hinweise auf Versuche mit natiirli-
chem und kiinstlichem Licht sowie
auf Moglichkeiten der UV-Filterung.
Im besonderen wird auf die Vor-
gange der lLichtschddigung bei An-
wesenheit von TiO:-Pigmenten ein-
gegangen. Die halbmattierte Faser
(0,8 bis 1 % TiOz) erweist sich dabei

tration (jedoch schlechte Reififestig-
keit). Das Wesen dieser (II) beruht
in der Tendenz des TiOz einen
Bruchteil eines Sauerstoffes relativ
leicht abzugeben, im Sinne der Glei-
chung:

2 TiOz2 + h = Ti0203 + O.

Auch die Phototropie von TiOe-
Praparaten resultiert aus dieser In-
stabilitdt. Begilinstigend wirkt die
starke Eigenabsorption des TiO: im
UV. Verantwortliche Aktivitatsfak-
toren sind: Stérungen und Fehler-
stellen im Kiristallgitter des TiOs,
gewisse Spurenelemente, zugangliche
Oberflaiche usw. Eine Stabilisierung
ist moglich durch Einbau von Fremd-
ionen ins Gitter, Rekristallisation
und Teilchenvergrofierung sowie
Umhiillung der Pigmente. Grund-
sdtzlich ist Rutil stabiler als Anatas.
AbschlieBend werden Testmoglich-
keiten fir die Pigmentaktivitat be-
schrieben (4 Tabellen, 9 Abbildun-
gen). — Si —

Die Uberwachung der Verbrennung
an Hochleistungsdampfkesseln
B. Ahnert
Energie 7 (1955) 1, 7/12; 2, 48/51

Nach Darlegung der bekannten
Beziehungen {iber den Abgasverlust
und Darstellung des Luftgehaltes
und Warmeinhaltes in den Rauch-
gasen in Diagrammen fiir feste,
flissige und gasférmige Brennstoffe
wird die Frage gestellt, ob besser
die Kohlensdure oder der Sauerstoff
in den Abgasen zu messen ist. Theo-
retisch sind beide GroBen gleich ge-
eignet.

Unter Benutzung der von Mollier
und Boie eingefiihrten Kennziffern
iiber das Verhaltnis des Sauerstoffs,
des Stickstoffs, des verbrennlichen
Schwefels und des Wasserdampfes
zum Kohlenstoff, von denen vor al-
lem die erste wichtig ist, wird ge-
zeigt, daB in einem Schaubild bei
Darstellung des COz-Gehaltes iiber
dem LuftiiberschuB und bei Verwen-
dung des Verhdltnisses Sauerstoff-
bedarf zu Kohlenstoff als Parameter,
die Linien ein stark auseinanderlau-
fendes Geradenbiindel ergeben und
die Unterschiede bei wechselndem
Sauerstoff-Kohlenstoffverhdltnis ge-
rade bei den vorkommenden kleinen
LuftiiberschuBzahlen bis 1,3 groB
werden, wahrend eine gleiche Auf-
zeichnung fiir den O2-Gehalt kaum
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bei wechselndem Brennstoff eine Oz-
Anzeige vorzuziehen,

SchlieBlich werden die Apparate
fir die elektrische COz- und Oz-An-
zeige mit ihren physikalischen
Grundlagen und Fehlermdéglichkeiten
beschrieben.

Im 2. Teil seiner Arbeit geht der
Verfasser auf einige AbgasmeBmog-
lichkeiten und ihre MeBgerdte ein.

Bei meBbaren Brennstoffen, vor
allem Gas, kann das richtige Men-
genverhéltnis zur Luft an einem
einzigen Mengenanzeiger tiberwacht
werden. Beschrieben wird eine da-
fiir besonders geeignete Doppelring-
waage. Zur CO-Messung geniigt ne-
ben der Sauerstoffmessung oft eine
tagliche stichprobenweise Uberpri-
fung. Neben dem tiblichen CO-MeB-
gerat (Verbrennung an einem Pla-
tindraht mit Widerstandsmessung)
wird besonders die Ultrarotabsorp-
tionsmethode empfohlen und der
+«URAS" beschrieben. Fiir die Gas-
entnahme aus Schmelzkammern und
Zyklonen wird eine neue Entnahme-
sonde gezeigt, die aus einem wasser-
gekiihlten, doppelmanteligen Ent-
nahmerohr besteht, das am Ende eine
Diise trégt, durch die das Kiihlwasser
direkt in das Rohr zuriick einge-
spritzt und dadurch gleichzeitig das
Gas angesaugt, geschmolzene
Schlacke granuliert und das Rohr
freigespiilt wird. Fehler durch COe-
Auswaschung lassen sich durch kon-
stante Einspritzmenge eineichen.

Die genauen MeBeinrichtungen
erlauben es, auch die Heizerpramie
zweckmdBig zu gestalten.

Auf eine Verbrennungsluftrege-
lung wird kurz eingegangen.

— R —

Uniille - kostenmiBig durchleuchtet
Die Industrie, Heft 41, 9. 10. 1954

Unfallkosten setzen sich aus direk-
ten und indirekten zusammen, sie
gleichen einem Eisberg, von dem der
groBere Teil unsichtbar unter der
Oberflache bleibt. Die direkten Ko-
sten, also die sofort erkennbaren,
sind die Heilkosten, die eventuelle
Rente, Material- und Maschinenscha-
den als Ausloser oder Resultat des
Unfalles usw. Die indirekten Kosten
sind Mehrzeitaufwand des Aufsichts-
und Verwaltungsapparates, der ge-
storte Arbeitsablauf, damit Lei-
stungsminderungen und Produk-

SLeVI PP _ta € A___ % 3:.
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Schreibarbeit durch die Fille des
Biirokrieges, Gerichtsverhandlun-
gen, Zeugenaussagen, Produktions-
verzogerungen und deren Behebun-
gen und, last of least, das fiir lan-
gere Zeit verdorbene Betriebsklima.
In den USA rechnet man auf einen
Dollar direkte Unfallkosten 4 Dollar
indirekte Unfallkosten. — K —

Plasticool, ein kiihlender
Farbanstrich

Chemie f. Lab. u. Betr., 6. Jahrg.,
Heft 1-1955, Seite 53

Plasticool besteht aus einem fle-
xiblen Kunstharz, einem geeigneten
Losungsmittel und vier Pigmenten,
die Sonnenstrahlen reflektieren.

Wichtigstes Pigment TiOs.

Auf den US-Markt gebracht wurde
das Plasticool von den Coating La-
boratories Inc. R&aume, die unter
einem mit diesem Mittel gestriche-
nen Dach liegen, sollen bei inten-
siver Sonrenbestrahlung um 29°
kithler sein als die Umgebung.

— St —

Moderne Art des Kiipenfdarbens
Ing. Dr. V. Felix

Textil, Zeitschrift des tschechoslowaki-
schen Ministeriums fiir Leichtindustrie,
Praha, Jg. 10, Heft 5, Seite 136

Besprochen werden die neuzeit-
lichen Methoden beim F&arben mit
Kipenfarbstoffen in allen Stadien,
beginnend mit der Vorbereitung der
Farbflotte. Ferner werden die ver-
schiedenen Farbverfahren im einzel-
nen diskutiert. — St —

Zur Markierung von Textilien ge-
eignete Farbstofie

J. Slezak

Textil, Zeits-hrift des tschechoslowaki-
schen Ministariums fir Leichtindustrien,
Praha, Jg. 10, Heft 5, Seite 136

Zur Kennzeichnung von Geweben,
Gewirken und Konfektionswaren
werden Farbstoffe benotigt, welche
folgende Eigenschaften haben miis-
sen: Leichtes Auftragen der Farbe
auf das Textilgut, scharfe Abgren-
zung der Konturen, d. h. kein Aus-
einanderfliefen, rasches Trodknen,
Bestdndigkeit gegen Waschen und
Kochen mi: und ohne Uberdrudk,
ebenso gegen Wasserstoffsuperoxyd,

L YU DU JE IR ES L B IE

Material haften. Auch Bestédndigkeit
gegen Uberfdarben, auch mit Kiipen-
farbstoffen, wird verlangt.

Der Verfasser beschreibt Ver-
suche, die mit verschiedenen Nitro-
und Chlorkautschuklacken der Ver-
einigten Farben- und Lackfabriken,
Praha, ausgefiihrt wurden. Chlor-
kautschuklacke erwiesen sich den
Nitrolacken fiir den genannten Zweck
in vielen Belangen als iiberlegen.

— St —

Klein-Klimaanlage fir Mef- und
Priifrdume

W. Baumgarten, Frankfurt/M.

Werkstattstechnik u. Maschinenbau 44
(1954) 10,509/511 B 1273/130 Bayer-Ref.
1273 v. 16. April 1955

Der Verfasser erwdhnt zunachst
die anzustellenden Uberlegungen
iiber die giinstigste Lage von MeB-
und Prifrdumen im Gebdude und
die erforderlichen Voraussetzungen
der baulichen Ausfithrung (Isolie-
rung, Fenster mit Isolierglas, Tiir-
schleuse). Die Klimaanlage muf} hei-
zen, kiihlen, be- und entfeuchten.
Die Temperaturen miissen durch
eine gut entwickelte automatische
Regelung mit einer Genauigkeit von
+ 1,0° Cbis + 0,5° C und die rela-
tive Feuchtigkeit mit einer Genauig-
keit von * 39 bis *+ 2 %o eingehal-
ten werden. Fiir groBere MeB- und
Prifrdume von 500 bis 1000 m3
Rauminhalt werden iibliche Industrie-
Klimaanlagen mit kleineren Bauele-
menten verwendet, von denen aus
die Luft durch sorgféltig iberlegt
angeordnete Luftleitungen in dem
zu klimatisierenden Raum verteilt
wird, wobei insbesondere keine gro-
Ben Luftbewegungen im Raum ent-
stehen diirfen. Fir die meist kleine-
ren Mef- und Prifrdume bis zu
150 m? sind Klein-Klimagerate ent-
widkelt worden, die alle Vorrichtun-
gen fir die Luftaufbereitung ein-
schlieflich einer Ké&ltemaschine ent-
halten, im Priifraum aufgestellt wer-
den konnen und keine Luftvertei-
lungsleitungen benodtigen. Die auto-
matische Regelung reagiert auf Tem-
peraturschwankungen von *+ 0,2° C.
Der Luftwechsel wird etwa zehnfach
ausgelegt. Fiir ein Gerdt mit
1000 m%h Luftleistung und 3000
kcal/h Kiihlleistung zur Einhaltung
von + 20° C £ 1° C und 55 %s rela-
tiver Feuchte in einem 100 m? gro-
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«Wunderarzneien” fiir die Industrie
U.S. 1.S. F 22187

Die Antibiotika, die in der Medi-
zin heute bereits eine groBe Rolle
spielen, werden kinftig auch in
Wirtschaft und Industrie ein weites
Anwendungsfeld finden. In einem
im ,Industrial Bulletin” erschienenen
Artikel berichtet Arthur D. Little
liber erfolgreiche Versuche, bestimm-
te Viren, Bakterien und Spaltpilze,
die der Wirtschaft und Industrie
groBen Schaden zufiigen, mit Anti-
biotika zu bek&mpfen.

Vor allem fiir die Textilindustrie
bedeutete die Gefahr der Pilz- und
Schimmelbildung an Kunststoffen,
Kunstfasern und Tuchen ein ernstes
Problem. Mit den verschiedenartig-
sten Imprégnierungsmitteln hatte
man bisher versucht, dieser Schwie-
rigkeit zu begegnen. Die Erfolge
waren jedoch keineswegs befriedi-
gend. Dagegen zeitigten Versuche
mit Antibiotika vielversprechende
Ergebnisse. Hemmend wirkte sich
allerdings die Tatsache aus, daB
diese Substanzen fiir den Bedarf der
Industrie nicht in zureichenden Men-
gen zur Verfligung standen. Ein wei-
teres Problem ist die ,Sterilisierung”
gewisser fiir den technischen Prozef
der Textilherstellung notwendiger
Losungen. Diese verschmutzen sehr
leicht durch Mikroorganismen und
werden dadurch fir den Fabrika-
tionsprozeB unbrauchbar. Auch hier
hat man durch Zusédtze von Anti-
biotika eine Moglichkeit gefunden,
die Zersetzung solcher Losungen zu
verhindern und dadurch den Fabri-
kationsprozell zu verbilligen.

Neuer Statik-Entferner f. Webstiihle
Modern Textiles, Juni 1955, Seite 82

Im Gegensatz zu den bisher be-
kannten, mit radioaktiven Isotopen
arbeitenden und deshalb nicht ganz
gefahrlosen Bekdampfungsmitteln ge-
gen statische Aufladungen wahrend
der Verarbeilung arbeitet der hier
beschriebene Statik-Entferner Modell
Chapman A 2 — L der Portland Co.,
Portland, USA, mit einer schwachen
elektrischen Energiequelle, die zwi-
schen stabférmigen Induktoren ein
konstantes Feld ionisierter Luft er-
zeugt, aus dem die aufgeladenen
Faserspitzen = _die _ entsprechende
dung zum Spannungsausgleich er-

Wolle, Baumwolle, synthetischen
Fasern unc. Mischungen daraus ar-
beiten. — H —

Sinnvolle Organisationsplanung
D. C. Dougherty

Arbeitswissensch. Auslandsdienst 4
{1955) 1, 4/6 B 1272/98

Verfasser empfiehlt, Menschen mit
verschieder.en Fahigkeiten zu einer
gemeinsam arbeitenden Einheit zu
verschmelzen. Sich nur auf das Genie
Zu verlassen, ware verkehrt, weil es
zu wenig von ihnen gibt.

Acht falsche Vorstellungen iiber
die Organisationsplanung sowie alle
nur méglichen Hindernisse fiir orga-
nisatorische Verbesserungen und
Wege zu ihrer Beseitigung werden
aufgezeigt. Zehn Grundsdtze einer
guten Organisation, und praktische
Ergebnisse, die in der American
Harald Rubber Company durch Ein-
fihren organisatorischer Verbesse-
rungen erzielt wurden, ergénzen die
Ausfiihrungen. — R —

Kunstharzausriistung von Geweben
P. Egli
Textil-Rundschau 10, 64 (1955)

Es wird darauf verwiesen, daB
nach Ansicht von Bruck und McCord
die Knitterung bei Geweben von vor-
handenen Nebenvalenzen abhéngig
ist. Demnach sollte eire Herabset-
zung des Knittervermogens

1. durch Abséttigung der Neben-
valenzen,

2. durch Einlagerung amorpher
Substanzen in das Fasergefiige er-
reicht werden. Einer allgemeinen
Darstellung von Ausristverfahren,
Ausriistmitieln und Katalysatoren
folgt auch eine Besprechung von
Priifmethoden zum Nachweis von
Ausriistmitteln. Erwahnte Arbeit
stiitzt sich auf 44 Literaturhinweise.

— Ed —

Vollstindige GleichmaBigkeitskon-
trolle mit verbessertem Wickelpriifer

Modern Textiles, April 1955, Seite 111

Besprochen wird ein von der Fir-
ma Deutscher Spinnereimaschinen-
bau Ingolstadt unter der Bezeichnung
Wickelpriifer Type WPG 2 erzeug-
tes Gerat, welches die Gleichmafig-
keitsprifuna yon Wickeln iber ihre
alle Gewichtsabweichungen in Dia-

Dielektrikum zwischen den beiden
Elektroden eines Kondensators hin-
durchlduft, wobei die eine Elektrode
stabférmig, die Gegenelektrode je-
doch als rotierende Walze ausgebil-
det ist. Eine beleuchtete Flache ge-
stattet gleichzeitig auch visuelle Prii-
fung. Die Apparatur ist auch zur
Prifung anderer flichiger Materia-
lien geeignet. —H —

Psychologischer Streifzug durch die
Zusammenhinge der betrieblichen
Probleme
K. Gérsdorf, Ludwigsburg (Wttbg.)

Zbl. Arbeitswissensch. 9 (1955} 1, 4/10

Die Abhandlung bringt eine gut
gelungene Zusammenfassung vieler
psychologischer Probleme, die das
betriebliche Geschehen beeinflussen
und die im einzelnen teilweise auch
von anderen Zeitschriften bespro-
chen wurden. (D. Ref.) Die Ausfiih-
rung basiert auf einer Meinungsfor-
schung in Betrieben der Textil-, Le-
der- und Metall-Industrie. Es wurden
Gesprache mit 1500 Menschen der
verschiedensten sozialen Schichten
gefithrt, Kernpunkt der Ausfiihrung
ist das Erlautern des Begriffes ,Ar-
beitsthythmus”. Der Sinn dieser Ab-
handlung, die sich mit den vielfal-
tigen Problemen des Betriebes be-
faBt, ist, dem Techniker Grundlagen
flir gewisse psychologische Metho-
den zu geben. Es werden sechs
Hauptproblemkreise aufgezeigt —
Organisation, gesellschaftlicher Ver-
kehr, technisch-physiologischer Ab-
lauf, Ethik, Asthetik, Wirtschaftlich-
Persénliches, die untereinander in
einem bestimmten Wirkungszusam-
menhang stehen. Beispiele zu der
Frage des Ausbildungswesens, der
Beziehung zwischen Ethik und As-
thetik, der Ausgleichsarbeiten, der
Ertragsbeteiligung und der Problem-
kartei bilden den AbschluB dieser
Abhandlung, die durch die vielfdl-
tigen betrieblichen Probleme einen
Leitfaden zieht. — R —

Vorkommen, Verhalten und Vermei-
dung von elektrostatischer Aufla-
dung von Textilien

Richard D. Fine

Amer. Dyestuff Rep. 42, P 405—08,
21, 6. 1954
Nach einem einleitenden Uber-
blick iiber die elektrostatische Auf-

einen einfachen Labortest zur Pri-
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Garnstrange durch Eintauchen in die
zu prifenden Losungen der Verbin-
dung imprdgniert und anschlieBend
mit heifler Luft getrocknet. Nun
schlingt man das eine Ende des
Stranges um einen befestigten Glas-
stab und zieht den Strang mit dem
zweiten Glasstab straff. Dann reibt
man den Strang mit einem Stab aus
Hartgummi, Kunstharz, Glas oder
Porzellan. Hat eine elzktrische Auf-
ladung stattgefunden, so bauscht
sich der Strang beim Loslassen ku-
gelférmig auf. Diese Versuche kon-
nen selbstverstdndlich bei verschie-
denen Luftfeuchtigkeiten ausgefiihrt
werden, um deren Einfluf auf die
elektrische Aufladung zu untersu-
chen. — W —

Knitterechte Ausriistungen von
Zellwollegeweben

T %

H. W. Best-Gordon

Brit. Rayon Silk J. 31, Nr. 364, 46—-47,
September 1954

Kritische Betrachtungen {ber die
knitterechten Ausriistungsverfahren,
vor allem lber die Schwierigkeiten,
das Harz in der Faser und nicht auf
der Faser zu lagern, sowie eine

gleichméBig= Verteilung des Harzes
im Gewebe zu erzeugen. 3 Photos
zeigen ungleiche Harzverteilung,
hervorgerufen z. B. durch Tempera-
turschwankungen. —W—

Internationale Klassierung
der Patente

Silk and Rayon, Juni 1955, Seite 631

Die Klasseneinteilung der Patent-
dmter ist in den einzelnen Ldndern
verschieden, was die Zuganglichkeit
der Patentliteratur sehr kompliziert.

Deshalb wurde die ,Europdische
Vereinigung fiir internationale Pa-
tentklassierung” ins Leben gerufen.
Sie schlagt vor, daB die internatio-
nale Patentklasse mit groBen Typen
auf jede gedruckte Patentschrift auf-
gedruckt wird. Die nationale Klas-
sierung kann daneben bestehen blei-
ben.

Demonstration des Prinzips eines
Ultraschall-Mengenmessers

R. C. Swengel, W. B. Hess und
5. K. Waldorf

Electr. Engng. 73 (1954) 12, 1082/1084

Zur Messung groBer Wassermen-
gen werden in das Rohr zwei Ultra-
schallwandler in einem festen Ab-
stand voneinander eingebaut, die
abwechselnd als Geber und Empfén-
ger geschaltet werden konnen. Durch
Messung der Schallgeschwindigkeit
in Flufirichtung und in entgegenge-
setzter Richtung ist die Wasserge-
schwindigkeit bestimmt. Das Prinzip

wird an einem Versuch mit QOber-

114G 4Qir CiuTil cisulil iy WJeC

flachenwellen  demonstriert. Ein
zweiter Versuch wird beschrieben,
mit dem gezeigt wird, daB man die
Geschwindigkeit des Mediums (Luft)
zweckmdBig durch die Phasenver-
schiebung der beiden entgegenge-
setzt gerichteten Schallstrahlen miBt.
— R —

Die neue internationale Klassie-
rung besteht aus 8 mit GroBbuch-
staben bezeichneten Hauptgruppen,
deren jede in eine Anzahl numerier-
ter Untergruppen zerféllt, die ihrer-

onite

SCILd

wieder in einzelne Gruppen
unterteilt sind, die mit Kleinbuch-
staben gekennzeichnet werden.

Beispiel:

D/06/d-Textildruck auf Garnen,
Geweben, Gewirken, FuBbodenbe-
lagen, Wandbespannungen (mecha-
nischer Teil). —H —

DEUTSCHER SPINNEREIMASCHINENBAU INGOLSTADT /Ingolstadt{Donax
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SPINNEREIMASCHINEN
FUR BAUMWOLLE.- ZELLWOLLE UND KAMMGARN
Projektierung und Lieferung kompletter Spinnereianlagen
nach modernsten spinn- und maschinenbautechnischen

Erkenntnissen - Streckwerksumbauten

Ersatzteile

Vertreter fiir Osterreich:
E. }ACKPFEIFER -WIEN 1x/66, Fuchsthallergasse 10
Zweigbiiro Hohenems|Vorarlberg
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