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Das Wasser in der Textilindustrie

Dipl.-Ing. Wilhelm WIN C OR, Lenzing

Das Wasser, HOH, ist das wichtigste Chemikal fiir
eiren GroBteil der Textilindustrie. Es wird sowohl! in
bedeutenden Mengen als auch in besonderer Giite
beadtigt. Die Forderungen, die an die Giite solchen
Wassers gestellt werden miissen, insbesondere wenn
es filir Kesselspeisezwedke, fiir Waschvorgdnge aller
Art, fiir Féarbereien, Bleichereien, Veredlungsbetriebe
Verwendung finden soll, sind auch im giinstigsten Fall
na:iirlicher Wasserdarbietung hochstens anndhernd er-
fillt. Das Wasser mufl deshalb kiinstlich noch auf den
en:sprechenden Reinheitsgrad gebracht werden. Die
hiezu notige Arbeitsspanne ist aber bei den einzelnen
dargebotenen Wissern verschieden groB, sie ist somit
auch fiir die Betriebskosten von groBer Bedeutung. Es
liegt daher nahe, die Standortwahl eines Textilbetrie-
bes gerade auch in dieser Hinsicht richtig vorzunehmen.

Die natiirlichen
Wasservorkommen und deren Beschafienheit

‘Wortlicher, klarer und sichtbarer als far andere
Materieflisse gilt fir das Wasser das altgriechische
adrvra pel (alles ist im Flusse). Der durch physika-
lische bzw. meteorologische GréBen verschiedener Art
zustandekommende natiirliche Wasserkreislauf ist im
sehr vereinfachten Schema der Abb. 1 wiedergegeben.

Die reinsten natiirlichen Wisser sind die ,Meteor-
wesser”. Hieher gehdren die natarlichen Nieder-
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schldge: Regen, Schnee und Hagel. Je nach den obwal-
tenden Bedingungen der Temperatur, des Druckes und
der Atmosphdére ist das Meteorwasser mehr oder we-
niger stark durch feste Stoffe (Staub, Bakterien) und
Gase (Sauerstoff, Stickstoff, Kohlendioxyd, Ammoniak
und Spuren anderer) verunreinigt. Solches Wasser
wdre zwar hygienisch als Trinkwasser nicht einwand-
frei, auch wegen des Fehlens von osmotisch wirksamen
Salzen ungesund; nach Befreiung vom Sauerstoff ware
es als Kesselspeisewasser, aber auch als Brauchwasser
vorziglich geeignet. Da seine Gewinnung weder in aus-
reichender Menge noch weniger aber mit zeitlicher
RegelmiaBigkeit moglich ist, scheidet das Meteorwas-
ser als Nutzwasser aus unseren weiteren Betrachtun-
gen aus.

Das oberflachliche, zum Abfluf gelangende Meteor-
wasser sammelt sich als sogenanntes Oberflichen- oder
Tagewasser in Bachen, Fliissen, Stromen; oder es nimmt
Aufenthalt in Erdmulden als See, Talsperrenwasser
oder Teich. Bei diesem Abfliefen nimmt das Wasser
verschiedene Stoffe mit sich: bei hoher FlieBgeschwin-
digkeit nach heftigen Regen ungeldste und kolloid ge-
loste organische Bestandteile der Vegetationsdecke
(Humusstoffe), vor allem aber fiihren die Fliisse zu sol-
chen Zeiten des Hochwassers riesige Mengen an an-
organischen Triibstoffen und Humus mit sich. Diese
werden bei ruhigerem Lauf wieder abgeschieden (sedi-
mentiert). Die Triibstoffe waren an ihren fritheren
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Lagerstatten durch lange Zeitrdume dem Durchflul
des Wassers ausgesetzt. Alle 18slichen Salze, vor allem
die des Natriums und des Kaliums, sind daher ldngst
ausgewaschen, soweit sie nicht, wie das Kalium, in
organischer Bindung als Mangelelemente festgehalten
wurden ?). Das aus der Luft aufgenommene Kohlen-
dioxyd CO: macht jedoch das Regenwasser gegeniiber
den Bodenbildern, vor allem Kalkkarbonat und Ma-
gnesiumkarbonat, in untergeordneter Weise auch ge-
geniiber anderen Mineralstoffen, aggressiv. Die schwer-
16slichen Karbonate werden dabei in die leichtloslichen
Hydrogenkarbonate (Bikarbonate) umgewandelt:
CaCOs + CO:2 + H:0 Z Ca (HCO3)» (1)
Die Menge gelosten Kohlendioxyds nimmt durch die
Lebenstdtigkeit der Wasserbewohner im folgenden
noch stark zu, sodaB aus dem FluBbett noch weitere
Mengen an hauptsédchlich Kalziumverbindungen in Lo-
sung gehen konnen. Die chlorophyllhdltigen griinen
Wasserpflanzen bilden im Kohlensdurehaushalt der
Fliisse eine Ausnahme, indem sie umgekehrt aus CO:
ihre Korper aufbauen und Sauerstoff O: ausatmen:

e

6 CO: -+ 6 H20 + 674 Cal — CsH1206 - 6 02 (2)

Dieser als Assimilation bezeichnete Vorgang kann
gewaltige AusmaBe annehmen. Fiir eine starke Ver-
krautung von Wasserldufen sind allerdings wieder
Voraussetzungen notig, die hier nur kurz genannt wer-
den konnen: das reichliche Vorhandensein von anorga-
nischen Nahrelementen, also nebst dem Kohlenstoff
des COs: Sauerstoff, Wasserstoff, Stickstoff, Schwefel,
Phosphor, Kalium, Kalzium, Magnesium und Spuren-
elemente, also eine mineralische Dlingung. Der griinen
Wasserpflanze Elodea canadensis hat ihr Wuchern den
Namen ,Wasserpest” eingetragen. Bei starker Assimi-
lation, wenn also zusétzlich geniigend Lichteinfall und
glinstige Wassertemperatur herrschen, sind die Wohn-
bezirke griiner Wasserpflanzen hé&ufig sauerstoffiiber-
sattigt und der Sauerstoff steigt bldschenférmig zur
Oberflache, wenn er nicht durch das stréomende Wasser -
mitgenommen und gelost wurde.

Das nach Reaktionsgleichung (1) gebildete Ca(HCOs)2
bleibt jedoch nur in Lésung, wenn gleichzeitig eine
gewisse Menge COz2 frei anwesend ist. Es ist dies die
von dem Entdecker dieser Tatsache, Tillmans, als ,zu-
gehorige Kohlensdure” bezeichnete geloste Gasmenge.
Fiir die in einem Gewdsser vorhandene Kohlenséure
bzw. deren Verbindungen bietet sich folgendes Schema:

fest gebundene
Kohlensdure

gebundene {Karbonate)

Kohlensdure
\ halb gebundene
Kohlensdure
Gesamt- (Hydrogen-
karbonate)
\

Kohlenséure\

zugehorige
freie Kohlensdure

lensa R
Kohlensdure aggressive

Kohlensaure.
Das geldste Kalziumhydrogenkarbonat benétigt also

zur Erhaltung seines Gleichgewichtes eine bestimmte
Menge CO: (,Gleichgewichtswasser”). Diese zugehd-

6

rige Kohlensédure ist jedoch gegeniiber Eisen, anderen
Metallen, Beton, Mortel usf. nicht aggressiv, sondern
nur der allenfalls dariiber hinaus vorhandene Uber-
schuB an COsz. Bei Darbietung von gentigend leicht an-
greifbarem Untergrund (des FluBbettes) kommt aber
auch diese aggressive Kohlensdure durch Nachlésen
von Kalziumkarbonat CaCOs und daher Vermehrung
der gelésten Kalkmenge allméhlich wieder in das
Kalk-Kohlensdure-Gleichgewicht.

Dieses Gleichgewicht kann wieder nach der anderen
Seite hin gestért werden, wenn in verkrauteten Fliis-
sen die Assimilation stark einsetzt: Die griinen Pflan-
zen entnehmen entsprechend (2), wenn keine aggres-
sive Kohlensdure verfiigbar ist, dem Wasser die zu-
gehorige Kohlenséure. Dies hat zur Folge, daB bisher
halbgebundene Kohlensdure (der Hydrogenkarbonate)
die Rolle der zugehdrigen Kohlensdure {ibernimmt und
der entsprechende Teil an CaCOs unloslich ausfallt,
wenn er nicht durch kalkspeichernde Pflanzen aus
diesem metastabilen Gleichgewicht entnommen wurde.
Nach Ruttner 3) sind 100 kg Wasserpest in 10 Stunden
Sonnenscheindauer imstande, aus einem im Gleich-
gewicht stehenden Wasser 2 kg CaCOs auszuféllen.
Bei starker Bakterientdtigkeit in unteren Teilen des
FluBlaufes kann neuerlich ein COz-UberschuB3 ent-
stehen, der die Rolle der zugehérigen Kohlensdure
tibernimmt, das CO:z-Defizit wieder fiillt und das Kalk-
Kohlensdure-Gleichgewicht wieder herstellt.

Neben den genannten Oberflachen-FlieBwéssern bie-
ten die natiirlichen Seen und die Stauseen weitere
Wassergewinnungsmoglichkeiten. Beide kommen hin-
sichtlich der Wasserqualitdt dem FluBwasser nahe. Die
Hauptunterschiede leiten sich aus der geringen oder
fehlenden FlieBgeschwindigkeit und der oft sehr er-
heblichen Wassertiefe ab. Der maBgebliche Faktor ist
dabei die unterschiedliche Versorgung dieser schwach-
stromenden Waésser mit Sauerstoff und die aerobe Auf-
arbeitung der darin stets vorhandenen organischen
Stoffe. Eine wichtige Rolle spielt die Beruhigung der
FlieBwésser in Seen und Stauseen dadurch, daB sich
darin mitgefiihrte sedimentierbare Stoffe organischer
wie anorganischer Natur absetzen. Die Abfliisse solcher
Seen, z. B. der Alpenseen, sind daher meist durch be-
sondere Klarheit und Wassergiite ausgezeichnet. Fa-
briken, die an solchen Seeabfliissen liegen, erfreuen
sich daher auch in léngeren Regenperioden besonders
reinen Versorgungswassers. Hinzu kommt, dafi groflere
Seen auf Maxima und Minima der Wasserfithrung
als Puffer einen weitgehend ausgleichenden EinfluBl
ausiiben. In Sonderféllen — und wir wollen hoffen,
daB es solche bleiben — kann jedoch durch Belastung
mit Abwdéssern industrieller oder hduslicher Herkunft
ein See leichter ,eutrophiert”, d. h. {iberdiingt werden
als ein rascher flieBendes Gewdésser. Die Folgen sind
dann leider Erscheinungen, deren Besprechung wir
einer gesonderten Mitteilung vorbehalten miissen.

Da die Seen und Stauseen gegeniiber den FluBlaufen
als Wasserversorgungsquellen weniger Bedeutung ha-
ben, miissen wir es uns versagen, nadher darauf ein-
zugehen, sondern betrachten die néchste, sehr wichtige
Gruppe von Wissern,

Das Grundwasser. Neben der Abfuhr von Regen-
wassern als Oberflichenwdésser versickern gleichzeitig
gewaltige Mengen an Niederschlagswasser. Zunéchst
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durchwandert es die oberste Erdschicht, die sogenannte
Feldkrume, In dieser spielen sich groBe stoffliche Um-
setzungen in Form =zahlreicher sehr mannigfaltiger
Stoffkreisldufe ab (Kreislauf des Kohlenstoffs, Stick-
stoffs, Schwefels, Phosphors u. a.). Das eingedrungene
Meteorwasser 16st bestimmte Anteile dieser Boden-
region auf und entfihrt sie in tiefere Erdschichten,
z. B. die als Sulfate der Erdalkalimetalle 16slich gewor-
denen Verbindungen, aber auch Stickstoff- und Phos-
phorverbindungen in geringer Menge. Ein besonders
wichtiges Agens beim Durchtritt des Wassers durch die
Feldkrume ist wieder das COz. Bei den Stoffkreislaufen
in ihr spielen die Verwesungsvorgdnge organischer
Stoffe, die ehemals durch die Assimilationstatigkeit
griner Pflanzen aus Kohlensdure — oder auf andere
Art — entstanden waren, mengenmé&Big eine dominie-
rende Rolle. Das bei der Verwesung durch die Tétig-
keit niederer Tiere und Pflanzen frei werdende CO:
ist aber in diesem Erdreich nur von wenigen der dor-
tigen Bewohner begehrt, da es die meisten selbst aus-
scheiden. Ja sogar die hoheren (griinen) Pflanzen,
denen das CO: oberirdisch die Hauptnahrungsquelle
darstellt, scheiden im Wurzelbereich CO:2 ab. Die
Menge der im Meteorwasser gelosten Kohlensdure
erfahrt also in der Feldkrume eine Erhéhung auf ein
Vielfaches. Wenn die Moglichkeit besteht, und das ist
je nach der geologischen Formation meist der Fall, 10st
dieses CO2 auf seiner weiteren Wanderung nach unten
karbonatische Kalk- und Magnesiumverbindungen auf.
Es wird aber durch die dabei eintretende Bindung des
gelost gewesenen COe: fiir neues CO: aufnahmefahiger,
worauf weiteres CaCOs; und MgCOs in Lésung gehen
kann. In analoger Weise wie beim Oberflichenwasser
spielt sich so, rein chemisch, ein Gleichgewicht ein,
das, wenn wir wieder nur den wichtigsten Vorgang des
Kalkhaushaltes betrachien, aus einer sehr verdiinnten
Kalziumbikarbonatlésung mit zugehoriger Kohlensdure
besteht. Dieses Wasser versickert nach unten, bis es
auf eine wasserundurchldssige Schicht auftrifft. Auf
dieser erreicht es eine bestimmte Machtigkeit und ge-
langt als Grundwasserstrom auf der meist geringen
Neigung dieser Schichten zum Abflu (Abb. 2).

Meteorwasser | 0)

N2
co,
N
Feldkrume { |/ 7700 /// Ca,Mg.Si.Fe ua
pzizzzz7z =
e ’ K adsorbiertes Wasser,
S Bodeniuft
Grunagwasser- . ST
trager : : e
R - |- Kapillarwasser

Grundwasser

>

R ,/) ~ -
undurchldssige Schicht 7>
Abb. 2. Entstehung des Grundwassers

Die FlieBgeschwindigkeit des Grundwassers ist je
nach den Bodenverhédltnissen sehr unterschiedlich.
Grundwasserseen haben die FlieBgeschwindigkeit O,
Grundwasserstrome je nach der Struktur des Grund-
wassertragers haufig 0,3 bis 20 m/Tag, in besonderen
Fallen, wie in Karstgebieten, mehrere hundert Meter,

ja sogar einige Kilometer, Letztere, die unterirdischen
Wasserldufe, haben sich durch ihren CO:-Gehalt in
kalkreichem, z. B. dolomitischem Gestein ihre Leitungs-
bahnen selbst erweitert, z. T. sogar Kavernen gebildet.
Solche Béden sind dann durchléssig fiir Bakterien und
Pilzsporen. Dies nutzt man zum Nachweis von FlieB-
richtung und -geschwindigkeit. Das {iber den undurch-
lassigen Schichten abfliefende Grundwasser tritt an
verschiedenen Stellen zu Tage; als Quellwasser an
Hangen, von wo ab es zum Oberflichenwasser wird,
oder als Brunnenwasser in Brunnenschachten.

Die Gefdlle der Grundwasserstrome liegen meist
etwa in Richtung zu groBeren Oberflaichenwéssern. Das
stromende Grundwasser ,steht” schlieBlich an einem
oberirdischen FluBlauf ,an” und tritt zum Teil in diesen
iber. An anderen Stellen wieder kann FluBwasser in
den Grundwasserstrom iibertreten, wenn die Niveau-
verhidltnisse entsprechend sind. Besonders héufig ist
dieser durch ,Uferfiltration” bewirkte Ubertritt von
Oberflichenwasser in das Grundwasser bei kiinstlichen
oder natiirlichen Stauungen. Bei dieser Erscheinung,
die man in besonderen Fillen als ,Wehrumspiilung”
bezeichnet, flieBt ein Teil des gestauten Oberflichen-
wassers ins seitliche, tiefer liegende Grundwasser und
wird unterhalb des Wehrs, mit Grundwasser vermischt,
wieder teilweise in den FluBlauf gedriickt. Der Nachweis
hiefiir gelingt besonders dann leicht, wenn Oberfldchen-
und Grundwasser ungleiche chemische Zusammenset-
zung haben und sich in Wehrndhe mehrere Brunnen
befinden, oder durch Aufnahme von Temperaturkurven,
Die zum Grundwasserstrom vereinigten Grundwasser
begleiten mehr oder minder genau die oberirdischen
FluBlaufe. Wenn dem flieBenden Oberflichenwasser
links- und rechtsufrig verschieden starker mechanischer
Widerstand entgegengesetzt wird, wobei auch der
Uferbewuchs eine grofe Rolle spielt, kommt es zur
Ausbildung von FluBschleifen. Noch wichtiger ist die
schiirfende Wirkung des flieBenden Wassers an den
Prallufern und die Ablagerung des Schwemmgutes an
den gegeniiberliegenden Ufern, sodaB entstandene
Schleifen in grofien Zeitrdumen immer mehr ausge-
baucht, schlieBlich wieder durchbrochen und abgekirzt
werden koénnen, Fiir den begleitenden Grundwasser-
strom ist es charakteristisch, daB er solche, auch groBe
Schleifen, meist abkiirzt.

Wir sahen, daB die Verbindungen des Kalziums eine
maBgebliche Rolle spielen. Bei Verwendung des Was-
sers als Brauchwasser sind diese geldsten Salze stets
unerwiinschter Ballast. Man bezeichnet solches Wasser
als ,hartes Wasser”, das Kalk- (oder Magnesium-) Ver-
bindungen geldst enthilt. Die Héarte des Wassers ist,
wie schon ausgefiihrt, stark vom urspriinglichen COs-
Gehalt abhiéngig. Bei gleichem CO:-Gehalt und gege-
bener FlieBstrecke besteht wieder Abhdngigkeit von
der chemischen Zusammensetzung der iiberstromten
bzw. durchstrémten Schicht, im grofien also von der
geologischen Formation des Bodens. Wisser aus Ur-
gesteinmassiven oder aus Sandsteingebieten sind zum
Beispiel sehr ,weich” (1 bis 4 deutsche Hartegrade),
solche aus Kalkschottern, Muschelkalk usw. ,hart” bis
,sehr hart” und besitzen mitunter bis 50 und mehr
Hartegrade, 1 deutscher Héirtegrad = 1 °dH = 1 °d
= 10 mg CaO im Liter Wasser = 1 Teil CaO auf
100 000 Teile Wasser. Das Mol CaO ist dabei dquiva-
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lent einem Mol Ca(HCOs): oder 1 Mol Mg(HCQs): bzw,
den Sulfaten oder Chloriden dieser Elemente. Die Um-
rechnung des Magnesium-Wertes in den &dquivalenten
Kalzium-Wert erfolgt nach der Relation MgO : CaO =
40 :56 = 1:1,4. Verschiedentlich rechnet man auch in
franzosischen oder englischen Hartegraden. 1 °frz =
10 mg CaCOs/Liter, 1 ®engl = 10 mg CaCQs/0,7 Liter,
oder

‘d “irz °engl
1 1,79 1,25

0,56 1 0,7

0,8 1,43 1

Die Summe aller Hartebildner bezeichnet man als
Gesamthérte eines Wassers. Der Teil, der als Bikarbo-
nat gebunden und daher nicht gliihbestdandig ist, heifit
»voribergehende" oder ,Karbonatharte” des Wassers;
der meist kleinere Teil, die sog. ,bleibende” oder ,per-
manente”, auch ,Nichtkarbonatharte” genannt, ist dank
ihrer Bindung an Mineralsdurereste als Sulfat, Chlorid,
Phosphat, Silikat oder Nitrat mehr oder minder glith-
bestdndig. Karbonathdrte + permanente Héarte = Ge-
samtharte.

Vielfach ublich ist die grobere Einteilung in

0 bis 4 °d als sehr weiches Wasser
4 bis 8 °d als weiches Wasser

8 bis 12 °d als mittelhartes Wasser
12 bis 18 °d als ziemlich hartes Wasser
18 bis 30 °d als hartes Wasser

iiber 30 °d als sehr hartes Wasser.

Wasser von

Erhitzt man hartes Wasser bis zum Kochen, zerfallen
die Hydrogenkarbonate nach der Reaktionsgleichung

Ca(HCOs)2 Z CaCOs + CO:2 + H:0 (3)

CaCOs setzt sich also ab. Diese Reaktion spielt grof-
technisch beim Erhitzen des Kesselspeisewassers eine
iiberragende Rolle. Die Hértebildner des Wassers, be-
sonders CaCQOs, MgCOs, Mg(OH)2 und CaSOs (Gips)
sind die Ursache der gefiirchteten Kesselsteinbildung.
Der Kesselstein (Wasserstein) bildet beim Verdampfen
des Wassers an den Kessel- bzw. Siederohrwianden
feste, zusammenhédngende Schichten, die die Wérme-
ibertragung stark herabsetzen. Durch die dabei ent-
stehende Uberhitzung und durch Siedeverziige kann es
sogar zu Kesselexplosionen kommen.

Schon eingangs nannten wir den hohen Bedarf an
einerseits Kesselspeise-, andererseits Nutzwasser in
der Textilindustrie. Diese groBen Wassermengen wer-
den am billigsten einem FluBlauf entnommen. Voraus-
setzung ist die ausreichende Wasserdarbietung sowohl
hinsichtlich Wassermenge als auch Giite. Solches Ober-
flichenwasser hat nebst seiner Billigkeit gegeniiber
dem Brunnenwasser den Vorteil, dal es meist weicher
ist als das zugehorige Grundwasser. Die hohere Tem-
peratur im Sommer ist ein Vorteil mit Ausnahme bei
Anwendung als Kihlwasser. Bei der optimalen, ge-
mischten Versorgung mit Oberflachen- und Grund-
wasser wird man je nach Verwendungszweck und Jah-
reszeit wahlweise auf Oberflachen- oder Grundwasser
umstellen. Auf die Sonderfdlle der Vorbelastung des
Oberflachen- bzw. Grundwassers durch industriellz Ab-
wasser kénnen wir hier nicht ndher eingehen.

Nebst den ausfithrlicher behandelten Verbindungen

§

des Ca und Mg als Hartebildner enthalten die natiir-
lichen Waésser noch zahlreiche andere Elemente in
wechselnder Konzentration. Als fiir die Textilindustrie
besonders wichtig miissen die eisen- und manganhal-
tigen Grundwiésser genannt werden. Schon in Konzen-
trationen von etwa 0,1 mg Fe/Liter oder 0,1 mg Mn/
Liter konnen sie in Textilbetrieben Schadigungen her-
beiflihren, Gewisse Grundwdésser enthalten jedoch er-
heblich mehr Eisen und Mangan, in Ausnahmeféllen
sogar 20 bis 30 mg/Liter. Solche Waésser fiithren in Far-
bereien, Bleichereien, Wischereien usw. zu MiBfarbun-
gen der Ware. Das Ubel wird dadurch erhoht, daB die
Wasser in frisch geschopftem Zustande meist ganz klar
und farblos erscheinen und Eisen und Mangan erst
spater ausfallt, ferner dadurch, daB nach einer Periode
geringeren Eisengehaltes plotzlich wieder eine solche
mit hohem Eisen- und Mangangehalt eintreten kann.
Diese Wisser miissen daher vor Gebrauch enteisent
und (oder) entmangant werden (siehe unten).

Das Vorkommen des erhohten Gehaltes an Eisen und
Mangan kann verschiedene Ursachen haben, die wir
wcgen ihrer Wichtigkeit n&her besprechen:

a) Eisen (und Mangan) aus sogenannten ,reduzierten
Waissern" 4);

b} Eisen als Korrosionsprodukt eiserner Rohr-
leitungen;

c) Eisen als Speicherungsprodukt von Mikro-
organismen.

Zu a): Unter diesem Begriff versteht man Grundwaés-
ser, die beim Passieren reduzierender Bodenschichten
ihren Sauerstoffgehalt groBtenteils oder ganz eingebiiBt
haben. Solche Béden sind vor allem Moore mit ihrem
groBen Gehalt an Huminsduren, also Verrottungspro-
dukten der pflanzlichen Kérper bzw. des Lignins. Diese
Stoffe sind zufolge ihrer phenolischen Hydroxylgrup-
pen starke Reduktionsmittel. Unter den Zersetzungs-
produkten der Moore, anmoorigen Béden und Braun-
kohlenlagerstatten spielten die Zersetzungsprodukte
des PflanzeneiweiBes eine sehr wichtige Rolle. In
auBerordentlich mannigfaltigen biologischen Vorgéan-
gen, bei denen anfangs die aeroben (durch sauerstoft-
liebende Bakterien), spater die anaeroben iiberwogen,
kam es schlieBlich zur Mineralisierung der Schwefel-
verbindungen bis zur Stufe des Schwefelwasserstoffs
H:S. Dieser setzte sich mit verschiedenen Elementen
um, vor allem zum schwerloslichen FeS (bzw. FeS:
dimorph als Pyrit und Markasit), sowie zum MnS.
Nach Gerb (L c.) bilden die Humate fiir diese fein dis-
persen Sulfide ein Schutzmilieu gegeniiber dem Sauer-
stoff der Luft. Man kénnte die Rolle der Humate mit
der Bezeichnung ,Redoxpuffer” charakterisieren.

Tritt nun sauerstoffhdltiges Meteorwasser in dieses
System, konnen folgende Reaktionen ablaufen:

FeS: + O + H:0 — Fe(OH):2 + 2S  oder (4)

FeS + O + H:0 — Fe(OH): + S (5)
Dieser chemisch oder biochemisch entstandene kol-
loidale Schwefe] wird chemisch nur mehr sehr langsam
weiteroxydiert, unterliegt aber in aerob gewordenen

Bezirken einer raschen biochemischen Oxydation bis
zur Sulfatstufe:

2S + 302 + 2H20 — 2 H2SO4 (6)
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Je nach ihrer Umgebung bleibt die Schwefelsdaure
frei bzw. sie wird durch die Humate pH-gepuffert, oder
sie setzt sich mit allenfalls vorhandenen Mineralsalzen

1€ 504 SIGH L QUiCiiidils olllalidellell vVilllielialisdls

um:

H:SO4 + CaCO3; — CaSO4 + CO: + H20 (7)
H2SOs4 -+ Fe(OH)2 Z FeSOs + 2 H20 (8)
H:S01 + FeS Z FeSO4 + HS (9)
H:S04 4+ FeCOs3 Z FeSO4 + CO2 + H:20 (10)
FeCOs + COz + H20 Z Fe(HCOs): (11)
SOy —S” + 202 durch (12)

desulfatisierende °) Bakterien.

Im Hinblick auf die in reduzierten Wéssern vorkom-
menden Produkte Fe(HCOs)2, FeSO4, H2S, CaSOs sind
dies die wichtigsten Reaktionen. Ob sie so einfach ver-
laufen, ist indessen sehr zu bezweifeln, da sicherlich
noch komplizierte biochemische Ubertragungsreak-
tionen katalytischer Art auftreten. Jedenfalls ist er-
sichtlich, daB eine Mobilisierung des unldslich depo-
nierten Eisens und des Schwefels in dem Male statt-
findet, als Sauerstoff in das Gesamtsystem Eingang ge-
funden hatte. Der Sauerstoff wird im Endresultat haupt-
sdachlich im SO festgelegt und reicht nicht aus, das
anacrobe bzw. reduzierende Milieu des Einzugsgebie-
tes in Ubersehbaren Zeitrdumen entscheidend zu an-
dern. Das fiir unsere Betrachtung Wichtigste ist das
erhohte Auftreten von Eisenverbindungen, und zwar in
der Ferrostufe Fe(HCOQs)z, seltener FeSOs, erhohte SOas-
Werte, erhéhte Mengen kolloidal geldster organischer
Substanz (Humate) bei weitgehender Sauerstoffarmut
oder -freiheit der reduzierten Grundwésser aus solchen
Einzugsgebieten. Bei der Grundwassergewinnung ge-
hen die in 2-wertiger Form vorliegenden Metallsalze
aus der gelosten farblosen Form in die hoherwertige
unlésliche tiber; durch Hydrolyse fallen schlieBlich
hohere Oxyde aus:

4 Fe(HCOs): + 2 H:O + O: — 8 CO: + 4 Fe(OH)s
Mn(HCOs)2 + O — 2 CO2 + H2MnOs

(13)
(14)

Zu b): Eisen als Korrosionsprodukt eiserner Rohr-
leitungen. Es steht hier selbstverstdndlich nur die Rohr-
Innenkorrosion zur Betrachtung. Wegen des aufier-
ordentlichen Umfanges des Korrosionsproblems kénnen
wir hier nur einen kurzen Blick darauf werfen.

Aus Grinden des Preises und der guten Verarbeit-
barkeit sind Wasserleitungen, Pumpen usw., wo immer
es angeht, aus Eisen gefertigt. Leider unterliegt dieses
unedle Metall vielfaltigen Angriffen, die stark von
der Zusammensetzung des hindurchgeleiteten Wassers
abhangen.

Es gibt kein Wasser, das nicht Eisen in irgendeiner
Form angriffe, Bei harten Wassern kommt es zur Aus-
bildung einer Korrosionsschutzschicht, die aus etwa
90 /o Eisen(3)-Hydroxyd und 10°%s Kalkkarbonat be-
steht, Zu ihrer Ausbildung ist ein O-hiltiges, hartes
Wasser erforderlich, das keine aggressive CO: ent-
hélt; es darf aber auch nicht zu rasch stréomen. Ist das
durchfliefende Wasser durch Anwesenheit von aggres-
siver (,rostschutzverhindernder”) Kohlensdure nicht
im Kalk-Kohlensdure-Gleichgewicht, dann kommt es
nicht zur Entstehung der Kalk-Rostschutzschicht, da ja
das hiefilir nétige CaCOQOs gleich wieder aufgeldst wird,
sondern zur Ausscheidung von Korrosionsprodukten

des Eisens, Fe(OH)s. 1 H20, die in Textilbetrieben die
genannten Storungen verursachen konnen, anderer-
seits ein Zuwachsen der Rohrleitungen mit Korrosions-
produkten herbeifiilhren. Beim Erhitzen des Wassers
wird das bisherige Gleichgewicht zwischen Ca(HCOs)2
und dem zugehérigen CO: gestért und unterliegt ver-
dnderten GesetzmaBigkeiten.

Ganz anders wieder liegen die Verhdltnisse bei sehr
weichen (entharteten) Wéssern. Hier ist anwesender
Sauerstoff korrosionsférdernd, da er die Ausbildung
eines Schutzfilmes verhindert.

Zu c): Eisen als Speicherungsprodukt von Mikro-
organismen in Rohrleitungen.

Diese Erscheinung ist ziemlich hdufig und wird von
mehreren Arten der ,Eisenbakterien” ), 7), &) verur-
sacht. Diese wichtigsten sind Unterarten von Sphaero-
tilus natans, in alter (bekannterer) Nomenklatur: Cla-
dothrix dichotoma, Leptothrix ochracea, Crenothrix
polyspora, Gallionella ferruginea u. a. Sie gehoren zur
groBen Gruppe der Scheidenbakterien (Chlamydobac-
teriales), die durch die gereihte Anordnung der ein-
zelnen Bakterien in Schleimhiillen Fadenform gewon-
nen haben und deshalb oft als Pilze angesprochen wer-
den. Allen Eisenbakterien gemeinsam ist, daB sie in
ihren Schleimhiillen Fe(OH)s in groBen Mengen ab-
lagern, sodaB sie nach mikroskopischer Betrachtung
vom Laien vielfach nur fir Rost gehalten werden. Thre
Vermehrung in Wasserleitungen bewirkt, daB immer
wieder Teile der einseitig an der Rohrwandung haften-
den Zotten losgerissen werden und zu Tage treten, be-
sonders bei plotzlicher Erhdhung der Stréomungsge-
schwindigkeit des Wassers.

Die Physiologie der Eisenbakterien ist heute noch
immer im einzelnen umstritten, sodaB auch die Még-
lichkeiten der Unterdriickung in speziellen Fallen un-
klar sind. Vor allem geht der Streit dariiber, ob sie
bzw. einzelne von ihnen imstande seien, sich auto-
troph ), %), 11) zu erndhren, d. h., ob ihnen als einzige
Kohlenstoffquelle das CO2 des Wassers fiir ihren Bau-
und Erhaltungsstoffwechsel geniigt. Da die (in diesem
Falle notwendige) Reduktion des CO: ein endothermer
Vorgang ist, soll die hiezu nétige Energie aus der Oxy-
dation von Fe(2) = Fe(3) bezogen werden. Diese Ener-
giequelle ist indessen sehr schwach:

4 FeCOs + 6 H20 + O:2— 4 Fe(OH)s +
4 CO: + 64,8 Cal (15)

Auch wurde gefunden 7) %), daB gewisse Eisenbakterien
in Fe-freien Nahrlosungen gedeihen, wenn organische
Substanz vorhanden ist. Es scheint daraus hervorzu-
gehen, daB sich die Eisenbakterien heterotroph er-
ndhren, daB fir sie aber kleinste Mengen organischer
Substanz, die sich jedem analytischem Nachweis ent-
ziehen, ausreichend sind. Das abgelagerte Fe(OH)s
wire somit kein Stoffwechselprodukt, sondern ein Fal-
lungsprodukt der Schleimhiillen {Hoéhn 1. c.). Auch eine
mixotrophe Erndhrung der Eisenbakterien wurde an-
genommen *?), 13), SchlieBlich ist noch erwdhnenswert,
daB das Fe(2) durch Mn(2) ersetzt vorkommt, und zwar
auch im groBen MaBstab, nicht nur in vitro. Man spricht
dann von Manganbakterien (Molisch 1. ¢.).
ErfahrungsgemdaB sind alle Eisenbakterien aerophil,
zumindest mikroaerophil 1), d. h. sie benétigen freien
Sauerstoff, wenn auch nur in Spuren. Beriicksichtigt
man ferner, daB bei Sauerstoffzutritt beim pH des Was-
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sers Fe(2) rasch zu Fe(3) oxydiert wird, neigt man noch
mehr zur Heterotrophiehypothese, Der fiir die Praxis
daraus zu ziehende SchluB ist aber der, da Wésser mit
nur geringsten organischen Verunreinigungen wegen
der Gefahr des Wucherns von Eisenbakterien als Nutz-
wasser fiir Textilbetriebe ausscheiden sollten, da auch
eine vorherige Enteisenung keine volle Abhilfe schafft;
die Eisenbakterien wachsen dann eben eisenfrei. Eine
nicht zu lbersehende weitere Folge des heterotrophen
Wachstums von Eisenbakterien in diesen Leitungs-
rohren ist die, daB das CO:z als Ausscheidungsprodukt
des Gesamtstoffwechsels eine verhdngnisvolle Rolle
spielt: Es kommt in und an der Bakterienmasse zu COs-
Anreicherungen, die besonders im Milieu zwischen
Bakterienkolonie und Rohrwand hohe Werte (Uber-
sattigung) erreichen kénnen. In diesem schwach durch-
stromten Mikromilieu herrschen daher ganz andere
Bedingungen der Korrosivitit, als es eine Durschnitts-
analyse des Wassers erwarten lieBe; die Folge ist ein
rascher Ruin des Leitungssystems.

Eisen- und Manganbakterien bzw. Fe- und Mn-Salze
verursachen Gelbfarbung der Textilprodukte, stdren
das Bleichen durch raschere Zersetzung der Bleichbider
und verdndern die Farbténe empfindlicher Farbstoffe.
Nicht zu iibersehen ist auch die katalytische Rolle, die
Schwermetallsalze in Spuren auf Textilfasern spielen.
Die photochemische Oxydation der Zellulose wird z. B.
durch katalytische Sauerstoffiibertragung zur Bildung
peroxydischer Zwischenprodukte des Zelluloseabbaues
sehr beschleunigt und die Lebensdauer von Fertig-
waren dadurch stark herabgesetzt.

Die Hartebildner des Wassers wiederum sind da-
durch sehr unangenehm, daB sie mit Seifen unlésliche
schmierige Verbindungen eingehen, die sich auf den
Fasern bzw. Geweben ablagern, MiBfarbungen hervor-
rufen und die Wéasche vergrauen. 1 m® Wasser von
25°d = 250 g CaO verbraucht etwa 4 kg Seife, was
allein schon durch Entzug der Waschwirkung grofien
Schaden bedeutet. Aber auch die seifenfreien modernen
‘Waschmittel kommen in ihrer Wirkung in weichem
Wasser besser zur Geltung; hartes Spiilwasser, das auf
der Ware mit Sodaresten zusammentrifft, fiihrt zu
schédlichen Inkrustationen 1), wodurch weicher Griff
und die Lebensdauer der Wische herabgesetzt werden.
Man kann sagen, daB kaum ein industrieller Betrieb so
hohe Anspriiche auf Menge und Reinheit des Wassers
stellt, wie die Textilindustrie,

Wasserreinigung

Aus dem bisher Gesagten ist ersichtlich, daB sich
einem Textilbetrieb in natura praktisch nie Wasser
von geniigender Reinheit darbietet. Es muB daher je
nach Art und Grad seiner Inhaltsstoffe gereinigt wer-
den. Als héufigste schddliche Inhaltsstoffe des Wassers
sowoh! fiir den Kesselhausbetrieb wie des Brauchwas-
sers nannten wir schon: Triibstoffe, die Wasserhirte,
das Eisen und Mangan. Nicht zu iibersehen sind aber
auch: Pflanzliche Bestandteile in flieBenden Wéissern
u. a. In Brunnenwéssern sind nebst den Hartebildnern
mitunter: Spuren Schwefelwasserstoff, erhdhter Eisen-,
Mangan- und Sulfatgehalt.

Die Vorreinigung von Oberflichenwéssern kann —
der Verunreinigung entsprechend — bestehen aus auf-
einanderfolgendem

10

Absieben von Schwemmgut, héufig in rotierenden
Trommeln aus Messingsieben verschiedener Maschen-
weite;

Sedimentieren der absetzbaren gréberen Triibstoffe
in Becken, eventuell Beliiften zur Oxydation und Fil-
lung der Eisen- und Manganverbindungen:

Filtrieren iber Kiesbettfilter verschiedener Korn-
groBe und Filterflache, damit auch verschiedener Durch-
satzgeschwindigkeit; dabei werden Tribstoffe, gegebe-
nenfalls auch ausfallendes Eisen und Mangan zuriick-
gehalten,

Das mechanisch vorgereinigte klare Oberflachenwas-
ser bzw. Grundwasser muB nach seiner Vorreinigung
enthdrtet werden. Falls zeitweise auch Brunnenwasser
als Kesselspeise- oder Nutzwasser im Fabrikations-
betrieb selbst zum Finsatz kommt (— wenn das Ober-
flaichenwasser normalerweise klar ist, daher die Filter
fehlen und Triibung nur bei Gewitterregen eintritt —),
gelten auch fiir dieses die gleichen Verfahren der Was-
serenthdrtung wie fiir Oberflichenwasser.

Es gibt mehrere brauchbare Verfahren. Das billigste
und daher meist gebrauchte ist die
Kalk-Soda-Enthértung.

Die Hirtebildner werden in kombiniertem Zusatz
von Kalkmilch und Soda zum gréBten Teil abgeschie-
den. Es spielen sich folgende Teilreaktionen ab:

Ca(HCOs)2 + Ca(OH)e — 2 Ca COs + 2 H:0 {16)
Mg (HCOs)2 + 2 Ca(OH): — Mg(OH): + CaCOs +
2H0 (17)
CO: + Ca(OH)2 — CaCOs -+ H:0 (18)
CaSO0: + Na:C0s — CaCOs + Na25S04 (19)
MgSOs + Ca(OH)z + Na:00s — CaCOs +
Na:SOs + Mg(OH): (20}

Die Chloride und Nitrate der Erdalkalien werden
analog den Sulfaten umgesetzt. Uberschiissige Kalk-
milch wird durch Soda ausgefallt:

Ca(OH)z + Na2COsz — CaCOs + 2 NaOH (21)

Der Zusatz von Kalk und Soda erfolgt in kontinuier-
lichen Lése- und Fallungsapparaten (der Fa. Reisert-
Ko6ln-Braunsfeld u. a.), die sich seit Jahrzehnten be-
widhrt haben. Man erhalt bei kalter Fahrweise ein
Wasser mit der Resthdarte von 2—3°d, die sich im
Kessel im allgemeinen als lockerer Schlamm absetzt
und abgelassen werden mufi (Abschlammen). Ublicher-
weise senkt man diese Resthdrte aber noch auf 1°d,
indem man etwas heiBes Kesselwasser, das ja geringen
AlkalitiberschuBl enthalt, rickfithrt und bei der nun er-
héhten Temperatur die rasch erfolgende Nachreaktion
des Wassers vorverlegt (Harko-Verfahren).

Statt des altbewédhrten Reisertschen Enthartungs-
apparates gibt es seit einigen Jahren ebenfalls konti-
nuierlich arbeitende neuere Enthédrtungsapparate im
Handel. Diese bestehen aus einem einzigen Aggregat.
Durch verschiedene sinnvolle Einbauten wird es in
mehrere Zonen aufgeteilt: eine primére und sekundare
Misch- und Reaktionszone mit Chemikaliendosierung,
Hier ist ein Rithrer in Tétigkeit, der bei sehr geringem
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Kraftverbrauch den Inhalt langsam umwdlzt. Daran
schlieBt sich eine Riicklaufzone, die die noch reaktions-
fahigen Chemikalien erneut zum Einsatz bringt, eine
Trennzone fiir Rein- und Schlammwasser und schlief}-
lich den Reinwasseriiberlauf. Solche Gerdte werden
von den Firmen Lurgi-Frankfurt/M als ,Accelator” und
Bran & Liibbe-Hamburg 29 als ,Reaktivator” in ameri-
kanischer Lizenz gebaut. Beide Apparate sind in ihrer
Wirkungsweise dhnlich und koénnen mit vorziiglicher
Wirkung speziell iiberall dort eingesetzt werden, wo
eine Wasser- (oder Abwasser-)behandlung mit Chemi-
kaliendosierung nétig oder moglich ist. Diese Apparate
werden durch moderne MeB- und Dosiereinrichtun-
gen ergéanzt. Je nach der Zielsetzung ist die Dosie-
rung mit Chemikalien eine abgestimmte. Man kann
z. B. in einem Arbeitsgang das Rohwasser befreien
von: aggressiver Kohlensdure, Eisen, Mangan, Hadrte,
Tribung und Bakterien. Aber auch zur Entfarbung eig-
nen sich diese Apparate vorziiglich, sodaB sie sich be-
sonders bei schwierig aufzuarbeitendem, unreinem,
weil vorbelastetem, Vorfluterwasser empfehlen 19).

Das Atznatron-Verfahren

ist dann empfehlenswert, wenn die Summe Karbonat-
harte + Magnesiumsalze + freie CO: der permanen-
ten Kalkhéarte etwa dquivalent ist {— im allgemeinen
also dann, wenn viel Gipshédrte vorliegt).

Ca(HCOs)2 + 2 NaOH — CaCOs + Na:COs +

2H:0 (22
Mg(HCOs)2 + 4 NaOH — Mg(OH)2 + 2 Na2COs +

2H:0 (23)
CO: + 2 NaOH — Na:COs + H:0 (24)
CaSOs + Na:COs — CaCOs -+ Na25O04 (25)

Der Grund der beschrankten Anwendbarkeit liegt,
wie aus den Gleichungen ersichtlich, darin, daB in
Gleichung (25) benétigtes Na2COs in den Reaktionen
(22) und (23) gebildet worden sein mub.

Das Kalk-Baryt-Veriahren (Reisert)

ist @hnlich dem Kalk-Soda-Verfahren. Durch den Ein-
satz von Bariumkarbonat an Stelle des Natriumkarbo-
nats bildet sich jedoch kein losliches Salz (Na2SOs),
das sich im Kessel konzentriert, sondern vorher unlos-
liches Bariumsulfat, das abgeschlammt wird:

CaSOs + BaCOs — CaCOs + BaSOs (26)

Dieses Verfahren ist bei Wassern mit hoher Gips-
hdrte empfehlenswert.

Fiir Wésser mit hoher Sulfathdrte ist ferner das
Soda-Enthirtungs-Veriahren,

sofern wenig Magnesium vorhanden ist, vorteilhaft:
CaSO0Os4 + Na2C03 — CaCOs + Na2SOs (27)
Ca(HCOs)z + Na2:COs — NaHCOs + CaCOs (28)

Das gebildete Natriumhydrogenkarbonat wird im
Kessel bei der stark erhohten Temperatur trotz dem
herrschenden Druck zerlegt:

2 NaHCO3; Z Na2COs + CO: + H:0
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(29)

Infolge Hydrolyse entsteht weiter Atznatron und
Kohlendioxyd:

Na:COs + H20 — 2 NaOH + CO: (30)

Das gebildete NaOH f{&llt nun die restlichen Ma-
gnesiumverbindungen nach

MgSO4 + 2 NaOH — Mg(OH):2 + Na:SOs (31)

Da dies in unerwiinschter Weise aber im Kessel
stattfindet, wird ein Teil des Kesselwassers im Kreis-
lauf gefiihrt. Der angefallene Schlamm wird durch einen
Abscheider (Dejektor) entfernt.

Das Wigran-Verfahren

der Babcock-Werke (Oberhausen/Rhld) wird vorteilhaft
dann angewendet, wenn das Rohwasser hohe Karbonat-
hirte besitzt:

Ca(HCOs): + Ca(OH)2 — 2 CaCOs + 2 H:0
CO:s (frei) + Ca(OH): = CaCOs + H:0

(32)
(33)
Wie ersichtlich, wird die permanente Kalkhérte da-

bei nicht abgeschieden, sondern lediglich die perma-

nente Mg-Harte nach Gleichung
MgSO4 + Ca(OH)2 — Mg(OH)z + CaSOs (34)

Will man weiterentharten, mufi dies mittels Basen-
austauscher durchgefithrt werden (siehe unten). Das
Wigran-Verfahren hat den Vorzug, dal man mit
einem Chemikal auskommt.

Diesen Vorzug hat auch das
Triphos- oder Tri-Verfahren.

Es arbeitet mit Trinatriumphosphat NasPOs mit den
Hartebildnern in folgender Weise:

3 Ca(HCOs)2 + 2 NasPOs — Cas(PO4)2 +

6 NaHCOs  (35)
3 Mg(HCOs): + 2 NasPOs — Mgs(POa)2 +

6 NaHCOs  (36)
3 CaSOs +2 NasPOs — Cas(PO4): + 3 NazSOs (37)
3 MgClz + 2 NasPOs - Mgs(POs)2 + 6 NaCl (38)

Ein weiterer Vorzug dieses von der Fa. Albert in
Wiesbaden ausgearbeiteten Verfahrens ist die sehr
geringe Loslichkeit der gebildeten Fallungsprodukte
und die daher geringe Resthédrte von 0,15 bis 0,30 °d.
Die Nachteile dieses Verfahrens sind: der Anfall von
Neutralsalzen, vor allem der hohe Preis des Phosphats,
Es wird daher oft der Kalk-Soda-Enthdrtung nachge-
schaltet, wobei aber Voraussetzung ist, dal die Fal-
lungsprodukte der Hauptenthédrtung entfernt werden,
wenn ein unniitzer Mehrverbrauch an Tri vermieden
werden soll. Den Nachteil des hohen Phosphatpreises
hat man beim einstufigen Triphos-Verfahren dadurch
auszugleichen versucht, daf man durch Ruckfiihrung
eines Teiles des alkalisch gewordenen Kesselwassers
(3), (36), dieses zur Fallung der Karbonathdrtebildner
verwendet (System Budenheim-Mainz).

Ein ganz anderes Prinzip besitzt das

Verfahren mit Natriumhexametaphosphat (NaPOs)e
und mit Natriumtripolyphosphat NasPsO1o . 8 H20 17).
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Von diesen unter der Bezeichnung verschiedener ,Cal-
gone" durch die Fa. Benckiser, Ludwigshafen, erzeug-
ten Polyphosphaten werden die Hartebildner des Roh-
wassers nicht gefdllt, sondern komplex gebunden und
dadurch Bildung und Absetzung des Kesselsteins ver-
hindert. Nach Angaben der Herstellerfirma werden
auch schon gebildete Ca- und Mg-Verbindungen wie-
der komplex in Lésung gebracht. Dasselbe gilt fir
Nutzwisser im Textilbetrieb: Das Ausfallen der Kalk-
seifen wird verhindert, andererseits einmal gebildete
Kalkseife von den Fasern wieder abgeldst. Letzteres
erscheint wegen der Freihaltung der Gewebe von ver-
schmierenden Erdalkaliverbindungen zum Zwecke der
Verminderung der Scheuerwirkung kalkverkrusteter
Fasern von groBer Wichtigkeit.

Die Metaphosphate haben bei Anwendung im Textil-
betrieb aber auch noch andere Vorziige, auf die hier
noch hingewiesen sei: Komplexbindung von Schwer-
metallsalzen, wie Eisen, Mangan und Kupfer, Steige-
rung der Waschkraft von Seife und waschaktiven Sub-
stanzen, nicht nur im Mafle der Bindung der Kalk- und
Metallseifenbildner, durch Erhéhung des Schmutztrage-
vermégens; ferner erhdhen Calgone das Dispersions-
vermogen des Wassers fiir Farbstoffe und Schmutz und
fordern alle Fdrbe- und Nachbehandlungsprozesse.
Nicht zu iibersehen ist auch die puffernde Wirkung des
Phosphats hinsichtlich der pH-Stabilitat. Calgon kommt
in Konzentrationen von 125 g pro m® und °d zur An-
wendung. Uber weitere Einsatzgebiete unterrichten die
Druckschriften der Firma.

Unter den Wasseraufbereitungsverfahren spielt das
folgende
Ionenaustauscher-Verfahren %) eine hervorragende
Rolle. Die Entwicklung des Verfahrens begann vor
etwa hundert Jahren. Damals erkannten drei englische
Forscher, daB in Ackerbdden Ca und Mg gegen NHa
und K ausgetauscht werden. Zwei deutsche Forscher
wieder fanden, daB diese Fahigkeit den Zeolithen des
Bodens zuzuschreiben sei. Im 20. Jahrhundert begannen
dann die Entwicklungsarbeiten der Permutit A.G., aber
auch anderer Firmen, zundchst auf anorganischer und
auf Basis sulfonierter Kohlen. In den dreiBiger und
den folgenden Jahren erfolgte ein weiterer groBer Fort-
schritt durch die Erfindung von Kunstharzaustauschern
auf Basis von Phenol-, Styrol-, Acrylsdure-, Vinylhar-
zen u. a. Je nach der Natlur der an diesen Geriistsub-
stanzen (,Matrix*) befindlichen ,aktiven Gruppen*, zum
Beispiel -SOsH, -COOH, -PO(OH): usw. unterscheidet
man stark-, mittel- oder schwachsaure Kationenaus-
tauscher. Analog dazu gibt es Kunstharzaustauscher,
die infolge basischer aktiver Gruppen, wie -NRs, -NHz,
-NH u. a., Anionen austauschen. Auch die Stellung der
Gruppen (im Kern oder der Seitenkette) spielt fiir die
Starke der Aziditat bzw. Basizitdt eine Rolle. Ionen-
austauscher sind demnach ,feste Sduren” oder ,feste
Basen” verschiedenen Dissoziationsgrades. Aus dem
Grad der Dissoziation leitet sich ab, welchen Verbin-
dungen gegeniiber ein Ionenaustauscher aktiv sein
kann. Beispielsweise ist ein stark saurer Kationenaus-
tauscher mit seinen -SOsH-Gruppen imstande, auch
schwach dissoziierte Basen auszutauschen, ein schwach
saurer Kationenaustauscher, z. B. ein solcher mit
-COOH-Gruppen, ist nur soweit reaktionsfahig, daB er
zwar die Bikarbonate, aber nicht die Bildner der per-

manenten Harte (CaSOs, CaCl:) austauscht. Bei An-
ionenaustauschern kénnen beispielsweise nur die stark
basischen die schwach dissoziierte Kieselsdure bzw.
Silikate austauschen (Wasserentkieselung fir Hoch-
druckkessel).

Man sieht, daB allein schon aus diesem Grunde den
verschiedenen Ionenaustauschern eine gewisse Grup-
penspezifitat eigen ist, die infolge des quantitativen
und in der Praxis einfachen Reaktionsablaufs auch
praparativ und sogar analytisch genutzt werden kann.

Die Ionenaustauscher befinden sich in gemahlenem
und gesiebtem Zustande im Handel, neuerdings meist
in kleinkugeliger Form von etwa 0,1 bis 1 mm Durch-
messer. Die Kugelform wird schon bei der Herstellung
durch eine besondere Art der Reaktionsfithrung (Perl-
kondensation) erzielt.

Wird hartes Wasser iiber eine Austauschersédule
geleitet, ergibt sich folgender Ionentausch:

Mg (HCOs):2 Ca- NaHCOs
Na-Austauscher + CaSO4 — Aust. + Na:SO:  (39)
MgCl: Mg- 2 NaCl

Der Kationenaustauscher arbeitet fast zur Erschop-
fung seiner Kapazitdt quantitativ, d. h. die Harte des
abflieBenden Wassers ist bis dahin kleiner als 0,1 °d.
Es resultiert also ein Nutzwasser, das nur noch (im
Textilbetrieb unschddliche) Natriumsalze enthalt.

Die Regeneration des Austauschers ist in der Praxis
sehr einfach: Man leitet maBig konzentrierte Salz-
l6sung {iber die S&dule und verdrdngt durch Massen-
wirkung wieder die Héartebildner:

Ca- CaCl:
Austauscher + NaCl — Na-Austauscher + (40)
Mg- MgCle

Vielfach Uiblich ist eine Vorenthdrtung, z. B. nach dem
Atzkalk- oder in speziellen Féllen nach einem anderen
Verfahren, und die Restenthdrtung nach dem Aus-
tauscherverfahren. Im einzelnen sind hiebei meist auch
wirtschaftliche Erwdgungen ausschlaggebend.

Will man das vollenthdrtete aber noch salzhaltige
Nutzwasser fiir Sonderzwecke auch noch entsalzen, ist
es notwendig, den Kationenaustauscher in der H-Form
zu verwenden:

Ca(HCOs)z: Ca- H2COs
H-Austauscher + CaSOs4 — Aust. + HaSO4 (41)
MgCl: Mg- HCl

Im Ablauf erscheinen die freien S&duren, die darauf
durch Anionenaustausch wie folgt neutralisiert wer-
den:

H:COs COe2-
OH-Austauscher + H2SOs — SOs-Aust. + H2O (42)
HC1 Cl-

Es resultiert also chemisch reines Wasser. Die Re-
generation des Kationenaustauschers erfolgt in diesem
Falle mit verdiinnter Salzsdure (5 %bvig), die des An-
ionenaustauschers mit verdiinnter Soda- oder NaOH-
Losung.

Eine so weit reichende Reinigung ist indessen fir
Nutzwasser der Textilindustrie kaum nétig.

Sehr bewédhrt hat sich die Enthédrtung des Wassers
im Teilstromverfahren. Dieses besteht in der Auftei-

13
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lung des Rohwassers in zwei Strome im Verhéltnis der
Karbonatharte zur Permanenthdrte. Die Teilstréme
werden iber parallelgeschaltete H- und Na-Austau-
scher geschickt:

H-Austauscher + Ca(HCOQOs): - Ca-Aust. +

2H:0 + 2CO:2 (43)

H-Austauscher + CaSOs — Ca-Aust. + H2SO:s (44)
Na-Austauscher + Ca(HCOs)2 — Ca-Aust. +

2NaHCOs  (45)

Na-Austauscher + CaSOs > Ca-Aust. + Na:SOs  (46)

Der sauer entsalzte Teilstrom besitzt dann gerade
soviel Sdure, als zur Neutralisation des hasischen Teil-
stromes notig ist:

2 NaHCOs + HeSOs — Na:S0Qs + 2 H20 —~2C0:2  (47)

Es tritt also nicht nur Enthdrtung, sondern auch Ent-
karbonisierung ein. Dieser ProzeB8 ist immer dann
empfehlenswert, wenn im Fabrikationsbetrieb wegen
seiner pH-stabilisierenden Wirkung das Bikarbonat
unerwiinschierweise als Puffer wirkt, z. B. bei sauren
Farbungen.

Die Austauscher missen nach ihrer Erschopfung re-
generiert werden, was je nach Art etwa 2 bis 4 Stunden
dauert. Bei kontinuierlichem Fabrikationsbetrieb er-
gibt sich daraus, daf§ entweder die Austauscheraggre-
gate Uiberdimensioniert und Reservebehalter fiir Weich-
wasser geschaffen werden miissen, oder aus Griinden
der Betriebssicherheit beides. Zum wichtigen Punkte
der Betriebssicherheit kommen aber auch noch wirt-
schaftliche Erwdgungen. So ist beispielsweise die noch
nicht erwahnte Tatsache sehr wichtig, daB die stark
sauren Kationenaustauscher zur Regeneration weit
mehr Chemikalien bendétigen als die schwach sauren.
Letztere tauschen aber nur die Bikarbonatbildner aus.
Man stellt daher aus Griinden der Chemikalienerspar-
nis hintereinander schwach- und starksaure Kationen-
bzw. Anionenaustauscher auf. Oft wird ein Mischbett-
austauscher nachgeschaltet. Die Betriebsfithrung erfor-
dert dann eine sinnvolle Aufteilung der Hintereinan-
derschaltung in ringférmigem oder ParallelschluB. Sehr
wichtig sind hinter jedem Aggregat die Kontrollgerate.
Diese konnen sein: MengenmeBgerit, Leitfdhigkeits-
mefBgerdt und pH-Anzeige. Das Ganze wird schlieflich
zu einem komplizierten Mechanismus, wenn die Re-
generation und das Wiederanfahren automatisch ge-
steuert werden. Solche Anlagen fahren sehr sicher bei
groBer Sparsamkeit mit Chemikalien. Die Planung
einer solchen Anlage ist dann selbstverstdndlich Spe-
zialisten vorbehalten, die je nach Qualitdt des Roh-
wassers und des qualitativen und quantitativen Be-
darfes fiir den betreffenden Fall berechnete Anlagen
erstellen.

Die Vorteile der Ionenaustauschverfahren gegen-
iber den anderen Enthdrtungsverfahren bestehen in
folgendem:

a) man erhdlt eine véllige Entbasung bis ca. 0,1 °d
in einem Arbeitsgang;

b) es besteht keine Gefahr der Fallmittel-Uberdosie-
rung und

c) der Unterdosierung;

d) Stillstainde im kontinuierlichen Betrieb bringen
keine Erschwernisse beim Wiederanfahren;
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e) Schwankungen der Rohwasserhdrte miissen nicht
durch ein teures Uberwachungssystem abgefangen
werden,

Zufolge der genannten Vorteile haben die Ilonen-
austauschverfahren auBerordentliche technische Bedeu-
tung erlangt; ihre Fihigkeit fiir rasche und quantitative
Umsetzungen sowie ihre Gruppenspezifitat verschafite
ihnen sogar Eingang in die analytischen Laboratorien*).

Sofern Fe(2)- bzw. Mn(2)-haltige Grundwasser iber
Kiesfilter geleitet werden, erfolgt dort auch die Ent -
eisenung des Wassers. Das Ausfallen des Man-
gans erfolgt jedoch vorzugsweise erst bei etwas hohe-
ren pH-Werten (> 8), hdufig in Entmanganungsfiltern
mit H:MnOs als Kontaktsubstanz 29). Ansonsten werden
Eisen und Mangan bei einem spéteren Reinigungsvor-
gang gefdllt. Im Kalk-Soda-Verfahren sind die diesbe-
ziiglichen Fallungsreaktionen die folgenden:

2 Fe{HCOQOs)2 + 2 Ca(OH)2 + O — 2 Fe(OH)s +
2 CaCOs + H20 + 2 COe2
2 FeSO4 + 2 Na:COs + O + 3 H:0 — Fe(OH)s -+
Na:SOs + 2 CO2
Mn(HCOs)2 + Ca(OH): + O — HaMnOs +
CaCOs + CO: + H20
MnSOs + Na:COs + O + H20 — HaMnOs +
NaeSOs + CO:2  (51)

Eine Vereisenung der Kationenaustauscher ist sehr
unerwiinscht. Schwieriger zu enteisnen sind Wasser,
in denen Eisen oder Mangan als Humate vorliegen, da
diese Bindungsart eine Fallung verhindert. Hier kommt
man durch adsorptive Niederschlagung an Aluminium-
hydroxyd oder Eisenhydroxyd im schon genannten
Accelator oder Reaktivator und gegebenenfalls nachge-
schalteten Aktivkohlefiltern am sichersten zum Ziel.

{48)
(49)

(50)

Die Entgasung des Wassers

Wie wir schon sagten, ist bei harten Wassern zur
Ausbildung der Kalk-Kohlensdure-Schutzschicht die
Einleitung des Korrosionsvorganges, der sich dann
selbst stoppt, von Wichtigkeit. Hiefilr ist Sauerstoff
notig und erwiinscht, CO: unerwiinscht. Bei weichen
Waissern bildet sich eine FesOs-Schutzschicht aus, die
hingegen durch im Wasser gelosten Sauerstoff zerstort
wird. Infolgedessen ist tir den Dampfkesselbetrieb
eine restlose Entfernung des Sauerstoffs, aber auch des
Kohlendioxyds, von groBer Bedeutung.

Die Entgasung erfolgt meist entweder thermisch oder
chemisch. Die thermische Entgasung wird in beson-
deren Apparaten im Siedezustande des Wassers durch-
gefiihrt, wenn also der Sauerstoffpartialdruck iiber und
in der Flissigkeit gleich Null ist. Es ist daher moglich,
sowohl bei Unterdruck wie auch bei Uberdruck zu ent-
gasen. Durch den Wasserdampf wird der Sauerstoff
bzw. andere Gase aus dem Wasser gespiilt und ab-
gefiihrt. Mitunter erfolgt die Entgasung mehrstufig.
Erreichbare Sauerstoffgehalte: 0,05 bis 0,01 mg/l.

Auf chemischem Wege erfolgt die Befreiung von
Sauerstoff durch O-Bindung. Hiezu verwendet man
meist niedervalente Verbindungen des Schwefels, wie:
S0O2, Na:S0s3, NaHSOs, Na2S204.

Es ist ein Nachteil dieser Verfahren, daB eventuelle
Uberschiisse an Reduktionsmittel die FesOs-Schutz-
schicht gefdhrden. Diesen Nachteil besitzt nicht das
Hydrazin-Verfahren. Nach der Gleichung
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bildet sich nebst Wasser nur indifferenter Stickstoff und
auch ein Uberschufl an Hydrazin greift die Schutzschicht
nicht an. Die Reaktion verlduft rasch und quantitativ.

Als modernste Entwicklung auf dem Gebiete der
Sauerstoffbindung sind die den Ionenaustauschern ana-
logen Redox-Kunstharzaustauscher zu nennen.

Wie man aus dem gegebenen kurzen Uberblick er-
sehen kann, stellt die Wasserversorgung von Textil-
betrieben auch in giinstigen Fallen schon zahlreiche
Probleme. Zu einer bedeutenden technologischen Wis-
senschaft aber wird sie dann, wenn die Wasserdar-
bietung unginstig ist.

Literatur

1} Nach Keller und Clodius, aus R. Kellers Broschiire: Unter-
suchungen iiber den industriellen Wasserbedarf in der
Bundesrepublik Deutschland (Amt fiir Landeskunde,
Remagen). Zit. nach Strell M., Wasser und Abwasser.
Verlag Oldenbourg.

2) Pflanzenaschen enthalten erhebliche Anteile an Kalium-
karbonat.

3) Ruttner Fr., Grundriff der Limnologie. Verlag Gruyter,
Berlin 1940.

4) Gerb L., Das Gas- und Wasserfach 94 (1953), 87.

5) Der fir diesen Reduktionsvorgang ibliche Ausdruck
,Desulfurikation”, z.B. durch Vibrio desulfuricans, ist
sinnstérend.

6) Ehrenberg C. G., Vorlaufige Mitteilung tiber das wirk-
liche Vorkommen fossiler Infusorien und ihre grofie Ver-
breitung. Ann. Phys. (Leipzig) 38 (1836), 213.

7} Molisch H., Die Pflanze in ihren Beziehungen zum Eisen.
Verlag G. Fischer, Jena 1892.

Derselbe, Die Eisenbakterien, ebenda 1910.

8) Hohnl G., Ein Beitrag zur Physiologie der Eisenbakterien.
Vom Wasser XXII (1955), 176—193.

9) Winogradsky S., Eisenbakterien als Anorgoxydanten.
Zentrbl. Bakt. II. Abt. 57 (1922), 1.

10} Liebmann H., Handbuch der Frischwasser- und Abwasser-
biologie. Verlag Oldenbourg 1951.

11) Rippel-Baldes A., Grundrifl der Mikrobiologie, 3. Aufl,
Springer, Berlin 1955.

12) Lieske R., Beitrdge zur Kenntnis der Physiologie von
Spirophyllum ferrugineum Ellis, einem typischen Eisen-
bakterium. Jb. wiss. Bot. 49 (1911}, 91.

Derselbe, Zur Erndhrungsphysiologie der Eisenbakterien.
Zentrbl. Bakt. II. Abt. 49 (1919), 413.

13) Pringsheim E.G., Phil. Trans. Roy. Soc. London B. Bio.
Scien. 233 (1949), 453, Zit. nach Hohnl, L c.

14) Preobrazhenskaja M. R., Mikrobiol. (russ.) 6 (1937), 339.

15) Kind W. und Kind H. A,, Die Waéscherei. Konradin-Ver-
lag 1949.

16) Wisfeld W., Aufbereitung von Wasser und Abwasser
nach dem Accelator-Verfahren. Vom Wasser XXIII (1956),
148—156.

17) Kellermann K. und Gabriel K., Neuzeitliche Wasser-
aufbereitung mit Phosphaten, insbesondere polymeren
Phosphaten. Vom Wasser XVI (1943), 183—237.

18) Uber Ionenaustauscher ist eine Flut von Publikationen

erschienen. Siehe z.B.:

Bedker-Boost E. H., Corte H., Helfferich F., Meier E., Stach

H., Ionenaustauscher. Ullmanns Enzyklopddie der tech-

nischen Chemie, Bd. 8 (1957), 787—3860.

Helfferich F., Ionenaustauscher. Verlag Chemie 1959.

Bd. I im Erscheinen, Bd. II in Vorbereitung.

GrieBbach R., Entwicklung und Probleme der Austausch-

adsorbentien. Z. Elektrochemie 57 (1953), 147—162.

Richter A., Ionenaustausch und Textilveredlung. Jb. Tex-

tilveredlung. Bd. I, 107—128. Verlag Technik, Berlin 1953.

Jentsch u. Mittarb.,, Anwendung vn Ionenaustauschern in

der Analytischen Chemie. Z. Analyt. Ch. 144 (1955}, 1—8,

144 (1955), 17—25, 146 (1955), 88—102, 147 (1955), 20—23.

Bérner H., Die Entmanganung von Trink- und Brauch-

wasser. Vom Wasser XVII (1949), 103—113.

19

-

20

=

D



FOLGE 7

LENZINGER BERICHTE

DEZEMBER 1959

Schlewchfiden in Zellwollgarnen

Obering. Alois SVOBODA, Lenzing

Unter dem Begriff ,Schleichfdden" werden ganz all-
gemein Stellen im Garn verstanden, die sich bei der
geringsten Zugbeanspruchung lésen. Die dazu benétigte
Kraft ist in den meisten Féllen so gering, daf sic mit
den iiblichen ReiBapparaten nicht mehr feststellbar ist.

Uber die Tatsache, daB solche Stellen eine nicht aus-
reichende Drehung haben, diirfte es kaum Meinungs-
verschiedenheiten geben. Keinesfalls so eindeutig zu
beantworten ist dagegen die Frage, warum und wieso
es zu solchen Stellen kommt.

Allgemein berechnet man die Drehungen nach der
bekannten Kochlinschen Gleichung:

T=aX YN
oder anders geschrieben T = a X NO®%
worin T = Drehung pro Zoll eng-
lisch

N = die englische Nummer
a = die Drehungseinheit

oder der Drehungsfaktor ist.

In der angefiihrten Formel ist der Wert a leider
nicht konstant, sondern er dndert sich mit der Nummer;
er nimmt in der Richtung von groben zu feinen Num-
mern Zzu.

Vor mehreren Jahrzehnten wurde von E. Staub eine
lediglich fiir Vorgarne zutreffende Drehungsformel auf-

gestellt, ndmlich:
2 10

oder anders geschrieben¥ ; Z: ;<< KIONGX VN
worin der neue Wert a1 bei einer bestimmten Baum-
woll- oder Zellwollart fiir alle Vorgarnnummern gleich
bleibt. In der Praxis ist diese Formel wegen der immer-
hin umstandlichen Rechnungsweise nur wenig ange-
wendet worden. Ingenieur J. Paul Laetsch in Wien hat
nun diese alte Formel neuerdings korrigiert und sie
sowohl flir Vorgarne als auch fiir Garne verwendbar
gemacht. Sie lautet nunmehr:

" T = a1 X N8 fiir Vorgarne
T = a1 X N7 fiir Garne.

Um die praktische Verwendung dieser beiden For-
meln moglichst einfach zu gestalten, hat er sie in die
Form einer Rechenuhr gebracht. Sie bilden somit den
Grundgedanken fiir den in weiten Kreisen bekannten
. Twistor”.

Aus allen diesen Formeln ist die Abh#éngigkeit der
Drehung von der Garnnummer zu erkennen. Daraus
geht zwangslaufig hervor, daB Schleichstellen auch in
Nummerschwankungen ihre Ursache haben kdnnen.

Eine weitere Moglichkeit der Schleichstellenbildung
soll nicht unerwéahnt bleiben. In vielen Fillen trifft es
zu, daB vollkommen einwandfreie Garne erst im Zuge
der Weiterverarbeitung so stark beschddigt werden,
daB sie an vielen Stellen fast auseinanderfallen.

16

Nach dem bisher Gesagten kann man solche Garne
beziiglich der Art ihres Anfalles in drei Gruppen ein-
teilen:

1. a) Garne, die grundsatzlich zu weich gedreht

wurden,
b) Garne, die einen echten Drehungsverlust er-
litten haben.

2. Garne, die durch Nummerdifferenzen Drehungs-

unterschiede aufweisen.

3. Garne, die im Zuge der Weitorverarbeitung zu

Schaden gekommen sind.

Aus Griinden einer besseren Ubersicht soll nun auf

diese einzelnen Punkte getrennt eingegangen werden.

Zu 1.
Greifen wir einen Fall aus der Praxis heraus, der
cine Verquickung nach a) und b) demonstriert.

1. a) Ein Kunde teilte mit, daB er aus Zellwolle der
Type 2.5/40 matt ein Garn

Ne = 10
Drehung/Zoll = 6
a= 19

gesponnen hat. Der Abnehmer dieser Garne stellte ein
sporadisches Vorhandensein von Schleichstellen fest,
die bei der Weiterverarbeitung erhebliche Schwierig-
keiten bereiteten. Als Ursache wurde ein zu geringes
Haftvermogen der Zellwollfasern vermutet, Es wurden
vier Kopse als Belegmuster eingeschickt. Die Unter-
suchung der Garne ergab:

Festigkeit Ungleichmé&Bigkeit nach Sommer
Kops 1 11.1 Rkm 9.7 %
Kops 2 10.9 Rkm 16.5 %0
Kops 3 9.2 Rkm 18.7 %o
Kops 4 10.5 Rkm 9.1 %

Bei Kops 1 und 4 waren keine Schleichstellen auf-
findbar, bei Kops 2 und 3 dagegen waren sie in gro-
Berer Zahl vorhanden.

Zu einer griindlichen Klarstellung der Angelegen-
heit wurde diese Spinnerei aufgesucht. An Ort und
Stelle konnte festgestellt werden, dafl auch in Garnen,
die Sommer-Ungleichmé&Bigkeiten von 10 %, aufwarts
hatten, vereinzelt Schleichstellen zu finden waren. Dar-
aus muBte der SchluB gezogen werden, daB die ge-
wihlte Drehung per Zoll = 6, a = 1.9 zu nieder war,
um die in diesem Fall betriebsbedingten hoheren
Streuungen in bezug auf die UngleichméBigkeit noch
auffangen zu konnen. Es liegt somit von vornherein zu
weiche Drehung im Sinne von 1. a) vor.

1. b) Im Zuge der weiteren Untersuchung konnte
festgestellt werden, daB zwei verschiedene Qualitdten
von Spindelbéndern an den Ringspinnmaschinen vor-
handen waren. Die Aniriebsbdnder einer bestimmten
Lieferung waren merklich harter im Griff und daher
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auch weniger schmiegsam. Diese aus Chemiefasern
hergestellten Bander zeigten an den Laufseiten einen
filzahnlichen Belag. Die Annahme, daB dieser Belag
durch elektrostatische Aufladungen entstanden ist, war
sehr naheliegend. Solche Bander wurden an einer Ver-
suchsmaschine eingezogen und mit normalen Béndern
verglichen.

Die mit einem Stroboskop ermittelten Spindeltouren
der mit diesem filzigen Belag behafteten Bénder lagen
um 400 t/min niederer als die der normalen Bénder,
ohne Unterschied, ob sie neu oder alt waren. Selbst
nach Entfernung des Belages konnte noch ein Dreh-
zahlverlust von 360 t/min registriert werden. Dazu
wurde noch festgestellt, daB die Drehzahlverluste von
drei Spindeln einer Gruppe durch die Abbremsung der
vierten Spindel fast doppelt so hoch waren als bei den
normalen Béndern. DaB dieser Mangel die Schwierig-
keiten noch erheblich vergréBert hat, steht wohl auBer
jedem Zweifel. Hier handelt es sich um einen Dre-
hungsverlust im Sinne von 1. b}. Vielleicht kann man
dazu sagen ,Ein Unglick kommt selten allein!”.

Zu wirklichen Drehungsverlusten kann es an Spinn-
maschinen mit Schnurantrieb leicht kommen. Ungleich
gespannte oder geldngte Spindelschniire sind dafiir die
Ursachen. Dafl solche Verluste auch bei Bandantrieb
auftreten koénnen, zeigt nicht nur der vorher ange-
fihrte Fall aus der Praxis. Stark verschlissene oder
kurz vor dem Ausfallen stehende Spindelbdnder kon-
nen diesen Mangel ebenfalls verursachen. Es soll auch
Wert darauf gelegt werden, daB die richtige Band-
lange eingehalten wird. Ist das Band zu lang oder
so gedehnt worden, daB die Spannrolle nicht mehr aus-
schwingen kann, koénnen gleichfalls echte Drehungs-
differenzen entstehen.

Zu 2,

Weitaus iiberwiegend sind jene Félle einer Schleich-
stellenbildung, die in Nummernschwankungen ihre
Ursache haben.

Hinsichtlich der Schleichstellenbildung kénnen kurz-
periodische UngleichméBigkeiten, wie sie meistens an
der Ringspinnmaschine entstehen, auBer Betrachtung
bleiben. Damit soll aber keineswegs gesagt sein, daB
diese allgemein vernachldssigt werden sollen. Legen
wir auch hier einen Fall aus der Praxis zugrunde:

Ein Kunde teilt mit, daB er aus Zellwolle der Type
1.5/40 glanzend ein Garn

Ne = 42
Drehung/Zoll = 21.5
a= 3.3

spinnt. Die Weberei hétte diese Garne wegen Schleich-
stellen beanstandet und zuriickgewiesen. Man iiberlief
uns 14 Kopse und ersuchte uns um eine Priifung der
Garne. Die Kontrolle der Garnnummer, auf eine Linge
von 100 m bezogen, ergab folgende Werte:

Kops Nr. Ne Kops Nr. Ne
1 55.0 8 43.9
2 46.0 9 47.5
3 434 10 48.1
4 43.3 11 43.7
5 51.8 12 49.2
6 452 13 47.2
7 44.4 14 43.7

Nach diesen Resultaten dem Kunden eine Erhéhung
der Garndrehungen zu empfehlen, ware nicht zu verant-
worten gewesen, da der Drehungsfaktor a = 3.3 fir
ein Garn Ne 42 absolut ausreichend ist. Solche Num-
mernschwankungen sollten in allen Fallen ein Alarm-
signal dafiir sein, daBl in der Spinnerei etwas nicht in
Ordnung ist. Was kann in solchen Fallen nicht in Ord-
nung sein? Nach unseren langjahrigen, praktischen Er-
fahrungen haben langperiodische Nummernschwankun-
gen in der iberwiegenden Mehrheit ihre Ursachen in
Mangeln ab Strecke. Solche Fehler konnen unter Um-
standen bis in die Mischung zuriickreichen. Wir wollen
deshalb zundchst alle moglichen Fehlerquellen auf-
zdhlen.,

Mischung

Bei Standard-Sortimenten sollen nicht nur méglichst
viele Ballen einer einzigen, sondern verschiedener
Partien bzw. Lieferungen zusammen vermischt werden.
Es ist eine erfreuliche Tatsache, da8 nicht nur bei der
Herstellung von Weichdrahtgespinsten, sondern auch
bei der Verarbeitung von Zellwolle das Mischfach wie-
der zu Ehren gekommen ist. Unterschiedliche Material-
und Raumfeuchtigkeiten sind Fehlerquellen! Nur so
zu tun, als ob man mischen wiirde, ist ein Selbstbetrug.
Bei direkter Verarbeitung vom Ballen weg geraten bei
besten Raumluftverhdltnissen Materialfeuchtigkeits-
unterschiede in die Batteurwickel und verursachen
Nummernschwankungen.

Nehmen wir zum Beispiel an, die Materialfeuchtig-
keit sei in einem Falle 8% und in einem anderen
15%. Werden die Widckel mit solchen Unterschieden
gleich schwer gemacht, ist anzunehmen, daB sich bei
der Weiterverarbeitung ein Ausgleich einstellt. Dem-
zufolge werden aber die Streckenbander aus dem feuch-
ten Wickel entsprechend feiner sortieren als aus dem
trockenen.

0.16 (100 + 15)
(100 + 8)

Zum Beispiel: Ne = = rund 0.17,

Zur Vermeidung solcher Feuchtigkeitsdifferenzen
muB der Lagerung des Rohstoffes das notige Augen-
merk geschenkt werden. Es ist ebenso unzweckmaéS8ig,
Ballen in der Nahe von Heizkorpern, als auch auf
feuchte Bdden oder an feuchte Wéande oder gar unter
schadhafte Dacher zu stellen.

Abfdlle sollen regelmdBig, nicht aber stoBweise zu-
gemischt werden. Die vorhandenen Wickelwaagen sol-
len laufend uberprift und pfleglich behandelt werden.
Aus den Widkelvorrdten stichprobenartige Kontrollen
zu machen lohnt sich, denn dabei ist oft schon fast
Unglaubliches an den Tag gekommen. Zu bedenken ist
auch, daB der beste Widkel nichts niitzt, wenn er beim
Transport beschadigt wird.

Karderie:

Grundsatz: Wie das Material hinten an der Karde
einlduft, nur so kann es, zirka 100fach verzogen, vorn
wieder herauskommen, denn bekannterweise ist die
Pufferwirkung der Karde &uBerst gering. Es ist eine
bekannte Tatsache, daB Karden verschiedener Her-
steller, aber auch Karden der gleichen Type Sortier-
unterschiede aufweisen kénnen, Man kann sich davon
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iberzeugen, daB die ausgeschiedenen Dedkelputzmen-
gen von Karde zu Karde unterschiedlich in der Menge

sein konnen. Diese Dinge fallen aber bei unseren Be--

trachtungen kaum ins Gewicht.

Weitaus tiblere Folgen haben dagegen Nachléssig-
keiten oder Bedienungsfehler seitens des Personals.
Schdlen beispielsweise Wickel, und werden die fehler-
haften Lunten nicht ausgeschieden, dann entstehen sehr
grofe Nummernschwankungen auf erhebliche Langen.
In einem Fall hatte das Schleifpersonal aus Bequem-
lichkeit die Splinte bei den Einzugsradern entfernt. Die
Annahme, daf die Schutzvorrichtung eine ausreichende
Begrenzung fiir das Verlaufen des Rades ist, hat sich
leider an einigen Maschinen als unrichtig erwiesen.
Durch ausgebrochene Zéhne an den Radridndern kamen
die Rader jeweils kurzzeitig auBer Eingriff und fiithrten
zum Anfall sehr diinner Lunten. Hoffentlich nur ein
Einzelfall!

Falten oder Ploderstellen im Wickel versucht man
allgemein durch Zurickdrehen des Widkels auszuglei-
chen. Meistens werden dadurch auch dinne Stellen er-
zeugt. Es ist besser, das Ubel an der Wurzel, also bei
der Wickelerzeugung, zu bekidmpfen, als sich der dau-
ernden Gefahr einer Fehlerquelle auszusetzen. Mit
allen gdngigen Bandpriifgerdten kann man sich davon
iberzeugen, daB mit vollerwerdender Kanne die Un-
gleichmdBigkeit des Bandes immer gréBer wird. Ange-
sichts dieser Tatsache muB man wirklich fragen: War-
um tiiberfillt man die Kannen an Karden und Strecken
vielfach und trotzdem immer noch?

Bei der Arbeitsweise nach dem Einflyersystem soll
man sich auch dazu entschlieBen, nach dem AusstoBen
der Karde 25 bis 30 m Lunte weglaufen zu lassen.
Diese Anfénge haben bei flexiblen Garnituren immer
Schwankungen im feinen Nummernbereich. AuBer-
dem kann dieser wertvolle Abfall jederzeit wieder mit
beigemischt werden. Ein zusédtzlicher Vorteil ist, beim
AusstoBen eine Karde zu {iberspringen, also erst die
Maschinen 1, 3, 5, 7 usw. und dann die Maschinen
2, 4, 6, 8, 10 usw. auszustoBen. Man vermeidet so die
Anhdufung der Lunten solcher Karden an den Stredken,
die frisch ausgestofen wurden,

Strecken

Seit dem fast tiberall bereits durchgefiihrten Uber-
gang auf den EinflyerprozeB hat die Strecke tiber-
ragend an Bedeutung gewonnen, Sie ist dadurch ohne
Ubertreibung zum eigentlichen Kriterium der Spinnerei
geworden.

Allgemein werden die Kardenbdnder zweimal ge-
streckt, je sechs doubliert und sechsfach verzogen.
Nach dem hier zutreffenden Wurzelgesetz der Doublie-
rung kann bei einem zufédlligen Zusammentreffen von
36 streuenden Querschnitten der Lunten die Ungleich-
maBigkeit auf ein Sechstel des vorherigen AusmaBes
herabgesetzt werden. Zu bedenken ist, daB die Wahr-
scheinlichkeit des zufédlligen Zusammentreffens streu-
ender Querschnitte von Kardenlunten mit spezifischen
Maingeln sehr gering ist. Ebenso muB man sich dariiber
klar sein, daB mit einer Nummernwechseldnderung
nach einer festgestellten Nummernschwankung das be-
reits erzeugte fehlerhafte Produkt kaum noch ver-
bessert werden kann. Auch hier ist es besser, das Ubel
an der Wurzel zu beseitigen.
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Eine weitaus groBere Gefahrenquelle fiir die Ent-
stehung von Schleichfdden bilden bei Bandbriichen die
Abstellvorrichtungen. Strecken &lterer Bauart sind mei-
stens noch mit einer mechanischen Abstellung ausge-
riistet. Da diese Vorrichtungen zum Aussterben ver-
urteilt sind, findet man in den noch vorhandenen Rest-
bestinden dlterer Strecken vielfach eine recht ge-
mischte Sammlung von Abstelléffeln. Extreme Unter-
schiede in Lange, Breite und Gewicht sind gar nicht
selten. Dadurch kommt es auch vor, daB solche Loffel
verklemmen und deshalb auch versagen. Zu leichte
oder zu kurze Loffel verzégern die Abstellung der Ma-
schine. Bei starker Verflugung funktionieren sie meist
iiberhaupt nicht.

Mingel in bezug auf die Abstellung konnten wir
vielfach auch an Strecken neuester Bauart feststellen,
die mit elektrischen Abstellvorrichtungen versehen
waren, hauptsachlich in solchen Fillen, in denen eine
ganze Maschinengruppe von einer einzigen Strom-
quelle gespeist wurde. Isolationsfehler oder gar ein
KurzschluB an einer Maschine wirken sich dann immer
auf alle anderen Strecken aus. Werden durch solch
einen Fehler die Abstellstréme zu schwach, so kénnen
diese den Abstellvorgang entweder gar nicht oder nur
sehr zogernd einleiten. Die Bandenden haben meistens
schon das Streckwerk passiert, ehe die Maschine zum
Stillstand kommt. Teilt man jeder Strecke einen eige-
nen Transformator zu, dann werden Storungen wenig-
stens auf die eine Maschine beschrankt bleiben. Treten
solche Miéngel nur vorlibergehend oder kurzzeitig auf,
wie das oft der Fall ist, dann werden sie oft von einem
nachldssigen Bedienungspersonal dem Meister gar
nicht gemeldet.

Durch ungeschicktes Anlegen eines Bandes koénnen
ebenfalls Fehler dhnlicher Art entstehen. Wirken sich
solche Méngel an der Grobstrecke einerseits nicht so
stark aus wie an der Feinstrecke, so kann man ander-
seits sagen, daB es sicher fehl am Platze wdre, anzu-
nehmen, dafi Bedienungsfehler oder Maschinenméngel
nur auf Grobstrecken beschrénkt bleiben. Sind an
Stelle von sechs Béandern voribergehend nur fiinf ein-
gelaufen, so resultiert daraus folgende Nummern-
schwankung:
zum Beispiel: Kardenband Ne = 0.16
Streckenband Ne = 0.16

sechsfache Doublierung und sechsfacher Verzug.

0.16 X 6

= 0.192.
5

Ne =

‘Will man davon ein Garn Ne 30 spinnen, so ergibt
sich folgender Spinnplan:

Maschine Vorlage Verzug Ne
Strecke 11 — — 0.16
Flyer 0.16 10.63 1.7
Ringspinnmaschine 1.7 17.65 30.—
Ne =30, T" = 17.1; a = 3.12,

Maschine Vorlage Verzug Ne
Strecke II — — 0.192
Flyer 0.192 10.63 2.04
Ringspinnmaschine 2.04 17.65 36.—

Ne = 36, T” = 17.1; a = 2.85.

—
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Der Verzug ab Strecke = 10.63 X 17.65 = 187.6fach.

Nimmt man an, daB das sechste Band an der
Strecke II nur auf eine Lidnge von 2 cm gefehlt hat,
so ergeben sich daraus 2 cm X 187.6 = 375.2 cm. Wir
erhalten demnach eine Garnlange von 3.75 m mit einer
um sechs Nummern feineren Sortierung. Hier die Ge-
fahr einer Schleichstellenbildung zu iibersehen, wére
ohne Zweifel ein straflicher Leichtsinn,

Bei feineren Bandnummern ist die Verwendung von
Federeinsatzen in den Kannen eine Notwendigkeit, um
beim Herausarbeiten der unteren Bandlagen Fehl-
verzlige zu vermeiden.

Um der gréBer gewordenen Bedeutung der Strecke
gerecht werden zu koénnen, ist es zweckmaBig, wie
folgt zu arbeiten: An der Strecke I werden die Karden-
kannen wie bisher angesetzt, die abgelieferten Bander
aber in abgepaBten Ladngen abgelegt. An der Strecke II
werden jeweils nur die vollen Kannen mit abgepaBten
Léangen angesetzt und wieder Kannen mit abgepalten
Langen fir den Hochverzugsflyer daraus gemacht. Tragt
man dabei der bereits erwédhnten Tatsache Rechnung,
daB tberfiillte Kannen nachteilig sind, so wird man
von jeder Ablieferung sechs Kannen mit einwandfreien
Bandern erhalten. Diese Arbeitsweise hat den Vorteil,
daB die Strecke II vor jedem neuen Ansatz gut gerei-
nigt werden kann.

Flyer

Hier muB schon mit der Moglichkeit von Fehlver-
ziigen beim Kannenauslauf gerechnet werden. Wenn
bei der empfohlenen Arbeitsweise, ndmlich mit abge-
paBten Langen zu arbeiten, in den hinteren Kannen
grofere Bandreste verbleiben als in den Kannen der
vorderen Reihe, dann kann mit Sicherheit auf einen
Fehlverzug vor dem Streckwerkeinlauf geschlossen
werden. Da die angesetzte Li&nge bekannt ist, kann
aus der verbleibenden Lange leicht der Prozentsatz
des Fehlverzuges ermittelt werden. Allerdings ist da-
bei zu beriicksichtigen, daB die unteren Bandlagen der
Kanne zwangslédufig einen héheren Prozentanteil haben
als die oberen Lagen. Auf alle Falle sollte man iiber-
priifen, ob die auf diese Art entstehenden Fehlverziige
noch in den festgelegten Toleranzen unterzubringen
sind. Die hinreichend bekannten Sortierunterschiede
zwischen der hinteren und der vorderen Spulenreihe
am Flyer fithren kaum zu Schleichstellen. Diese immer-
hin lastigen Unterschiede konnten bei einer nachfol-
genden doppelten Aufsteckung leicht dadurch ausge-
glichen werden, daB man je eine hintere und eine
vordere Spule zusammenlaufen lieB. Heute verbleibt
nur noch die eine Mbdglichkeit, bestimmte Ringspinn-
maschinen getrennt mit Spulen der hinteren oder vor-
deren Spulenreihe aufzustecken. Sehr penible Spin-
ner haben von dieser Mdoglichkeit auch Gebrauch ge-
macht.

Ein sehr heiBes Eisen sind dagegen die Fehlaufwin-
dungen an Flyern. Jeder mit diesem Problem BefaBte
kann wahrscheinlich bestatigen, daB die richtige Ein-
stellung der Aufwindung oft groBte Schwierigkeiten
bereitet. Daraus erkldrt sich auch, daB bei Prifungen
oft Nummernunterschiede bis zu 5% und dariiber
innerhalb einer Flyerspule festgestellt werden kénnen.
Ein schlecht durchziehender Konusriemen hat schon
oft einen Meister dazu verfiithrt, die Anfangsstellung

des Riemens zu veréndern. In den meisten Fallen hétte
so ein Riemen in der spéteren Stellung chnedies wie-
der besser durchgezogen. Durch die veranderte An-
fangsstellung ergeben sich aber Fehlverziige iiber die
ganzen Spulenldngen. Schalter sollen peinlich genau
eingestellt sein. Bei einer geringen Zahnezahl des
Schaltrades kann eine ungenaue Einstellung Fehlver-
ziige von Lage zu Lage bringen. Bei solchen Schaltern
wird meistens in gegebenen Fallen der Wagenwechsel
gedandert werden miissen, da ein Zahn des Schalters
meist schon zuviel des Guten ist.

Zur richtigen Einstellung eines Schalters am Flyer
verfahrt man am zweckméBigsten so: Man macht sich
an den oberen Rand der groBen Zahnstange einen
Kreidestrich. Einen ebensolchen Strich bringt man ge-
nau dariiberliegend an der Fiihrungsschiene an. Die
Kreidestriche verbindet man mit einem Bleistiftstrich.
Nach jedem Schaltvorgang verldngert man den Strich
auf der Zahnstange nach oben und man kann an den
Abstdnden der Striche an der Zahnstangenfithrung die
Schaltbetrdge sehr genau feststellen und einregulieren.
Nach einem Steckenbleiben des Schalters wird das auf-
gewundene Vorgarn feiner und muB unbedingt aus-
geschieden werden.

Der Zug des Flyers soll jedenfalls einer dauernden
Kontrolle unterworfen und iiberwacht werden. Dies ge-
schieht am besten so, dal von je einer hinteren und
vorderen Spule von Anfang, Mitte und Ende Num-
mernbestimmungen gemacht werden. Der von Ing. P.
Litty in verbesserter Form herausgebrachte Vorgarn-
priifer ,Resistiro REX* leistet dazu ebenfalls die be-
sten Dienste.

Stellt man am Flyer Durchmesserschwankungen der
vollen Spulen fest, so kénnen diese entweder durch
einen verschiedenen Einzug seitens der Flyerin oder
durch unterschiedliche Beschaffenheit der Fligel ent-
standen sein. Die zu dicken Spulen haben auf alle
Féalle ein fehlverzogenes Vorgarn, das zu fein sortiert.

Ringspinnmaschine

Fangen wir beim Aufsteckgatter an: Zu lange Auf-
steckspindeln, die durch das Gatterbrett ragen, soll-
ten ausgeschieden werden. Eine Abbremsung durch die
aufgelegten Reservespulen fihrt zwangslaufig zu Fehl-
verzligen. Dies trifft auch dann zu, wenn sich solche
herausragende Spindelspitzen mit Vorgarnresten be-
wickeln. Dal von einer Spinnerin eine Spule, die eine
Spindel zum Stillstand gebracht hat, nur zur Seite ge-
schoben wird, kann sicher nicht als Losung dieses Pro-
blems angesehen werden.

Ebenso sollte man auch zu kurze Spindeln ausschei-
den; sie nur mit Papier zu unterlegen, ist falsch.

Die Gatterstangen sollen nicht zu nahe an den Spu-
len stehen. Stehen diese Stangen zu hoch oder zu tief,
wilzt sich das Vorgarn am Spulenkdrper ab und er-
hélt einen Falschdraht in Links- oder Rechtsrichtung.
Dies hdngt davon ab, ob das Vorgarn von oben nach
unten oder umgekehrt abgewdlzt wird. Durch diese
unechte Drehung entsteht in der Ablaufstelle eine
weiche Stelle, die sich bei einem Anziehruck ver-
ziehen kann. Bei Spulenresten ist die Abwdilzlange
groBer. Obwohl Reste gewichtsméBig leichter sind als
volle Spulen, ist bei einem kleinen Durchmesser die
Hebelwirkung ungtinstiger. Verstopfte Einlauftrichter
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bilden sowohl bei Flyern als auch an Ringspinnmaschi-
nen die Gefahr der Entstehung von Fehlverziigen. Hat
man noch Ringspinnmaschinen, deren Hinterzylinder
mit selbstbelastenden Druckzylindern versehen sind,
empfiehlt es sich, von Zeit zu Zeit folgendes Experi-
ment zu machen:

Man zieht bei stehender Maschine in der Langsrich-
tung ilber alle Walzen einen Kreidestrich. Oft schon
nach sehr kurzer Laufzeit zeigt sich eine starke Ver-
setzung dieser Striche. Bei gleichem Durchmesser die-
ser Walzen konnen es nur Unterschiede der Umdre-
hungsgeschwindigkeiten sein, die dieses Bild hervor-
rufen. Solche mehr oder weniger groSe Differenzen
sind abhéngig:

a) von der Hohe des Vorverzuges
b) von der Drehung des Vorgarnes

¢} vom Gewicht und der Lagerung der Druckwalzen
und der Belastung des Mittelzylinders

d) von der Klemmpunktentfernung Hinter- zu Mit-
telzylinder.

Die Hoéhe des Vorverzuges an Streckwerken der
Flyer und Ringspinnmaschinen kann die Ungleich-
maBigkeit eines Garnes wesentlich beeinflussen und
die Gefahr einer Schleichstellenbildung ist nicht aus-
geschlossen.

Bei der Verarbeitung von Zellwolle sollen Vorver-
zlige von 1.15fach nach Moglichkeit nicht {iberschritten
werden. Dariiber liegende Werte sind fiir eine Anspan-
nung zu hoch, fiir einen gleichmdBig wirkenden Ver-
zug bei einem gedrehten Vorgarn dagegen zu nieder.

Setzt man voraus, daB am Hinter- und Mittelzylinder
eine absolute Klemmung vorhanden ist, dann kann
bei einem zu hohen Vorverzug folgendes passieren:
Das Vorgarn wird an der losesten Stelle auseinander-
gezogen und die Spannung des Vorgarnes geht ver-
loren. Die dinne Stelle wird im Hauptverzugsfeld ent-
sprechend der VerzugsgroBe verldngert ins Garn ge-
raten. Nach der so zustandegekommenen Entspannung
des Vorgarnes wird dieses neuerdings gespannt, und
das unerfreuliche Spiel beginnt wieder von vorne.
Sehr wesentlich ist dazu die Feststellung, daf die
GroBe dieses Fehlers mit dem Klemmpunktabstand
des Verzugsfeldes wé&chst! Erwdhnt muB noch
werden, daB Vorgarne, die im Vorverzugsfeld zu stark
aufgelost wurden, zu breit in das Hauptverzugsfeld
einlaufen und dadurch auSer Nummerndifferenzen noch
einen rauhen oder flusigen Garncharakter hervorrufen.
Solche Méngel kommen natlrlich in einer geringen
ReiBfestigkeit zum Ausdruck. Auf das nachteilige Ver-
halten solcher Garne in der Weiterverarbeitung kom-
men wir noch spéter zurick.

Nehmen wir nun den anderen Fall an: Wir haben
zu leichte Druckwalzen am Hinterzylinder und keine
schlupffreie Belastung des Mittelzylinders. Zu diesen
Ubeln haben wir auBerdem keine Moglichkeit der
Klemmpunktverstellung. Diese Dinge treffen auf Ma-
schinen &lterer Bauart zu. Hier stehen wir vor einer
schwierigen Frage. Der Schlupf kann in diesem Falle
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wechselseitig sein und kann nun, je nachdem ob er
vom Hinter- oder Mittelzylinder kommt, im positiven
oder negativen Bereich liegen. Dieser Fehler kann von
Spindel zu Spindel unterschiedlich sein. Dies beweist
unser Experiment mit den Kreidestrichen. In dieser
Situation wird man meistens nur die Moglichkeit ha-
ben, mit der Vorgarndrehung oder dem Vorverzug
zu variieren. Bei aller Respektierung der hieriiber be-
kannten, sich aber auch widersprechenden Theorien
sind wir der Ansicht, daB empirische Versuche am be-
sten zum gewiinschten Ziel fithren werden. Hier driangt
sich fast die Losung auf, fiir eine schlupffreie Belastung
des Mittelzylinders zu sorgen und den Vorverzug weg-
zulassen. Solche Uberlegungen diirften auch zur Ent-
wicklung des WST-Einzonenstreckwerkes gefiihrt
haben. Derartige Streckwerke sind auch von amerikani-
schen Firmen auf den Markt gebracht worden. Sicher
war auch hier der Gedanke ausschlaggebend, dafl es
besser ist, ohne Vorverzug zu arbeiten, als sich der
dauernden Gefahr einer Fehlerquelle auszusetzen.
Dies wére unter Umstédnden, wenn auch keine end-
giiltige, so doch immerhin eine brauchbare Zwischen-
lésung.

Wir kommen jetzt zur dritten und letzten Art der
Schleichstellenbildung. Werden Garne im Zuge der
Weiterverarbeitung iiber scharfe Kanten an Reini-
gungsschlitzen oder tber schadhafte Fadenfiihrer ge-
zogen, kommt es oft zu einer Aufrauhung. Besonders
anfallig fir solche Schéaden sind in erster Linie Weich-
drahtgespinste oder die bereits erwdahnten rauhen und
flusigen Garne. Solche Garne zeigen eine erhebliche
Verminderung der ReiBfestigkeit und bringen Schwie-
rigkeiten bei der weiteren Verarbeitung mit sich. Eine
weitere Entstehungsursache fiir Schleichstellen ist noch
beim Spulen auf alteren Kreuzspulmaschinen vorhan-
den, die mit einem Friktionsantrieb des Garnkoérpers
arbeiten.

Werden die Spulenkdrper bei Fadenbruch oder nach
Ablauf der Vorlage nicht rechtzeitig abgehoben, dann
erfolgt eine anhaltende Scheuerung der Garnlagen.
Solche Garne fallen spater am Schargatter meistens
buchstdblich auseinander. Bei der Herstellung koni-
scher Kreuzspulen an solchen Spulmaschinen tritt im-
mer eine Scheuerwirkung auf, die sich aus der Diffe-
renz der Aufwickelgeschwindigkeit zwischen der klei-
nen und der groBen Durchmesserseite erkldrt.

Sollten die aufgezdhlten Moglichkeiten auch nicht in
allen Féllen zwingend zu einer Bildung von Schleich-
stellen filhren, so mufl man sich doch dariiber klar sein,
daB sie Nummernunterschiede hervorrufen und daB
solche Differenzen nicht nur in Prifungsergebnissen,
sondern auch im Warenbild selbst einen entsprechen-
den Niederschlag finden. Man sollte auch nicht ver-
gessen, daB je nach Anzahl und Grofie der aufgezdhl-
ten Fehlerquellen auch der Ruf ausfallen wird, den
eine Spinnerei auf den Verkaufsmérkten des In- und
Auslandes genieBt. Die Betrdge an Preisnachldssen
und zu zahlenden Vergiitungen iibersteigen oft um ein
Betréchtliches die fiir die Beseitigung der Fehler néti-
gen Aufwendungen.
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Die Egalititspriifung mat dem
USTER-Garn g/ez'c/amdﬁzgkez@mfgerdl /i

Dipl.-Ing. Wilhelm HER Z O G, Wien

Die Wirkungsweise des USTER-Gerites

Das USTER-Gerdt miBt den Querschnittsverlauf von
Gespinsten auf kapazitivem Weg.

C

L

Ein Schwingkreis besteht aus einem Kondensator
mit der Kapazitdit C und einer Spule mit der Induk-
tivitat L.

‘Wird dieser Schwingkreis angeregt, so flieBt in ihm
bei Resonanz ein hochfrequenter Wechselstrom. Die
GroBe dieses Stromes hdangt von der Kapazitat C des
Kondensators und der Induktivitdt der Spule ab.

1
F oo — .
2.7 L.C

Frequenz:

Die Kapazitdt eines Kondensators héngt von folgen-
den GroBen ab:

GrofBe der Platten,
Abstand der Platten,
Dielektrikum (Medium zwischen den Platten).

Halt man nun die GroéBe der Platten und den Ab-
stand der Platten konstant, so wird die Kapazitat nur
eine Funktion des Dielektrikums.

C = f (Dielektrikum).

Andert man das Dielektrikum in der Art, dal man
ein Gespinst mit verdnderlichem Substanzquerschnitt
zwischen den Platten (Elektroden) des Kondensators
hindurchfithrt, so verdndert sich die Kapazitit und
damit die Frequenz im Schwingkreis.

Wéhrend die Frequenz dieses Hochfrequenzoszil-
lators vom Mefigut abhédngig ist, arbeitet ein zweiter
Oszillator als Vergleichsschwingkreis mit konstanter
Frequenz (ca. 25 Megahertz).

Solange sich noch kein Prifgut in dem Oszillator
mit dem MeBkondensator befindet, kann die Frequenz
der beiden Schwingkreise durch den Nullabgleica auf-
einander abgestimmt werden.

Die Anderung der Frequenz des Oszillators mit dem
MeBkondensator durch die Substanz des durchgefiihr-
ten Priiffgutes gegeniiber der konstanten Frequenz des
Vergleichsschwingkreises fiihrt zu einer Uberlagerung
beider Schwingungen und es entsteht eine Interferenz-
frequenz (Schwebung).

Diese Interferenzfrequenz wird durch den Diskrimi-
nator in Spannungs- bzw. Stromschwankungen umge-
wandelt, die durch die nachfolgenden Stufen so ver-
starkt werden, dafBl sie durch ein Ampéremeter ange-
zeigt und durch einen Schreiber aufgezeichnet werden
koénnen.

Einstellungen am GarngleichmiBigkeitspriifer USTER:
Nullpunkteinstellung:

Yerglechshreis /V}Scé- Diskri~ ber-  Demodu- Epd- Ampocre
Ry

W’ minatr skirfter lafor Stufe  mefer

Sehreioer

/VF/J idmm
Ol |
Nutabgleich
MeiJhrers

Der Nullpunkt ist entsprechend der Anleitung ein-
zustellen, Hiebei darf kein Material in den MeBkon-
densatoren sein und es empfiehit sich, die Konden-
satoren z. B. mit einem trockenen Papierstreifen vor
dem Nullabgleich zu reinigen.

Mittelwerteinstellung:

Der mittlere Substanzquerschnitt soll moéglichst auf
der Skalenmitte (0-%-Wert) liegen.

Zur Erleichterung der Einstellung kann man das
Material bei Priifart ,trage”, MeBbereich 100 %o und
groBerem Materialvorschub (Garn z. B. mit 25 m/min)
durchlaufen lassen und so den Mittelwert einregulie-
ren.

MeBbereich:

100 %/o, 50 %/, 2590, 12,5 %,

Jener MeBbereich wird gewdhlt, mit dem ein klares,
iibersichtliches Diagramm erhalten wird, das entspre-
chend der Frequenz des Schreibers noch voll auige-
zeichnet werden kann.

Materialvorschub:

2, 4, 8, 25, 50, 100 m/min.

Fiir die Wahl des Materialvorschubes sind folgende
Uberlegungen maBgebend:

1. MaBstab des aufgenommenen Diagramms,

2. Welche Ungleichmé&Bigkeiten sollen untersucht
werden?

Mit den zur Verfiigung stehenden Variationen fiir
den Diagrammvorschub ergeben sich folgende MaB-
stabe:

Mdfe:ﬂ'b' Diagrammvorschub cm/min,
vorschu

m/min 2,5 5 10 25 50 100
2 12,5 25 50 125 250 500
4 6,25 12,5 25 62,5 125 250
8 3.1 6,25 12,5 31,25 62,5 125
25 1,0 2 4 10 20 40
50 0,5 1 2 5 10 20
100 0,25 0,5 1 2,5 5 10
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BAUBEDARE,
SANITARE
ARTIKEL,

HERDE OFEN,

WERKZEVUGE

JEHRENTLETZBERGER

LISENGROSSHANDELS - AKTIENGESELLSCHAT

LINZ HAUPTPLATZ 4 WIEN |, BURGRING 1

Kurzperiodische Schwankungen:
1 m Material: 50 bis 125 mm im Diagramm.

Mittelperiodische Schwankungen:
1 m Material: 6 bis 25mm im Diagramm.

Langperiodische Schwankungen:
! m Material: 1 bis 5mm im Diagramm.

3. Der maximale Materialvorschub ist durch die
Grenzfrequenz des Schreibers bedingt.

Bis zu dieser Grenzfrequenz, welche bei den neuen
Schreibern 25 Hertz betrdgt, wird noch die volle Ampli-
tude der Schwankungen des Substanzquerschnittes an-
gezeigt.

L ... Periodenlédnge in mm der kleinsten Substanz-
schwankung, die noch zur Anzeige gebracht
werden soll.

(L ungefdahr 2 X der Stapellange).

f ... Grenzfrequenz des Schreibers (Hz).
V ... Materialvorschub in m/min.

Maximaler Materialvorschub: V =0,06.L.f
bei f=25Hz : V=15.L

4. Der exakte Durchzug des Materials durch den
MeBkamm, ohne daB Fehlverziige oder Stillstinde
durch Stérungen im Materialablauf entstehen, begrenzt
besonders bei Vorgarnen und Béndern die Hohe des
Materialvorschubes.

22

Priifart: Normal — Triige:

Die Querschnittsschwankungen eines Gespinstes
zeigen sowohl langperiodische als auch kurzperiodi-
sche Schwankungen.

Diese Schwingungen verschiedener Frequenz kon-
nen durch ein elektrisches Filter getrennt werden.

Prinzip des elektrischen Filters:

Ausgang

Querschnitt

—3» Lénge

Entsprechend der Kapazitdat des Kondensators C wird
bei trdger Priifung durch die Spannung U, der Mittel-
wert des Querschnittsverlaufes angezeigt.

Der USTER-GarngleichméBigkeitspriiffer erfaBt den
Gespinstquerschnitt nicht punktformig, sondern bei
Priifart ,Normal” iiber eine Lange von 8 mm (L&nge
der Elektroden).

Die angezeigten Werte stellen daher jeweils Mittel-
werte {iber eine Lénge von 8 mm dar.

Zum Beispiel vollkommen gleichmédBiges Garn mit
Knoten:

Querschnitiverlauf

bei punktférmiger
Abtastung

87

Zum Beispiel vollkommen gleichmidBfiges Garn mit
einer 8 mm langen Verdickung:

8 mm Abtastlange

é

Querschnittverlaut

[ 1

bei punktfoérmiger
Abtastung

N

8 mm Abtasildnge
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Bei der Priifart ,Trage" ist das MeBergebnis gleich- Die Wirkungsweise des USTER-Integrators:
bedeutend jenem einer Messung mit vergréBerter .
Elektrodenlinge, Ersatz-Schaltbild:
Diese scheinbar verldngerte Elektrodenldange wird im S ¢ C-
AnschluB an die Wagemethode als d&quivalente Schnitt- MeBspannung | {— " J_ J_
lange bezeichnet. gmga}?g vom L@_-T é G o] E]
.. . . ; leichmaBig- M) /
Je nach der Geschwindigkeit des Materialdurchlaufes Keitspriifer 1 wer Gl 3 ku,gu Gi-

erhalt man bei trdger Prifart verschiedene dquivalente

Schnittlangen.

Materialvorschub Aquivalente
m/min. Schnittlange

2 14

4 26

8 50

25 150

50 285

100 550

Die Auswertung der kontinuierlichen Substanzquer-
schnittmessung:

I. Untersuchung der Gréfie der Ungleichméfigkeit:

Bestimmung der mittleren linearen UngleichméBig-
keit (bzw. des mittleren Variationskoeffizienten)

A . Durch Planimetrieren:

Querschnittsverlauf

A

Mittelwert
des Prif-
schnittes L

Priftdnge L J

f

F

Mittlere lineare UngleichméBigkeit: 100 %/s

F=m.L
z. B.: Auswertegerdat USTER-Integrator

B.Schnittpunkt — Ordinaten — Verfah-
ren:

Querschnittsverlauf

Priiflange L
2%
n

te—
X =
. . . v SR | -
Mittlere lineare UngleichmadBigkeit: U =0 2lx—x|

z. B.: Auswertegerdt Masing

Bei konstanter Eingangsspannung ladt sich der Kon-
densator Cy mit einer Spannung auf und ein parallel
geschaltetes MefBinstrument zeigt die Eingangsspan-
nung an.

Vom Gleichméfigkeitsprifer kommt jedoch entspre-
chend den Substanzschwankungen des Priifgutes eine
verénderliche Eingangsspannung. Die Aufladungshdhe
des Kondensators kann sich aber durch den in Serie
geschalteten Widerstand Wy nur langsam verdndern,
wodurch das Instrument immer den Mittelwert der
schwankenden Eintrittsspannung anzeigt.

Die Integrationszeit, d. h. die Zeit, {iber die sich
diese Mittelwertsbildung erstreckt, betrdgt beim
USTER-Integrator zirka 2 Minuten. Die Spannung am
Widerstand Wy entspricht der Differenz zwischen der
Aufladungshohe des Kondensators Cy (also des Mittel-
wertes) und der jeweiligen gréBeren oder kleineren
Eingangsspannung.

Parallel zum Widerstand Wy sind nun 2 Konden-
satoren C, und C_ mit entgegengerichteten Gleich-
richtern geschaltet.

Somit entspricht die Aufladungshéhe am Konden-
sator C, der positiven Abweichung, jene am Konden-
sator C_ der negativen Abweichung.

Durch die am Kondensator C, und C_ parallel ge-
schalteten Widerstande W, und W_ werden auch
diese Aufladungshdhen Mittelwerte {iber die Inte-
grationszeit von zirka 2 Minuten darstellen.

Ein MeBinstrument, zwischen die beiden Kondensa-
toren geschaltet, gibt ein MaB fiir die Summe der Ab-
weichungen wahrend der Integrationszeit und somit
die Integration der Flache zwischen dem Mittelwert
und der effektiven Eingangsspannung.

&
3 Sy
SHH
SR
P -——-————-— - —— - = — +100 %,
£3
/U T ESE—— O
Q ~
=100 %
Mittlere lineare Ungleichmé&Bigkeit: F 100 %o
F=m.L
Der Integrator mifit das Verhdaltni m L’

daher muB der abgelesene Wert von U %6 entsprechend
der Abweichung der GréBe m von a durch einen Kor-
rekturfaktor berichtigt werden.

Mittelwert: m
UngleichmaBigkeit: U

Integrator:

Bei einer Integrationszeit von zirka 2 Minuten ent-
spricht je nach dem Materialvorschub das Ergebnis

23
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einer Messung tiber eine bestimmte Priiflinge L, Gber
die jedoch kontinuierlich ausgewertet wird.

Beispiel: Materialvorschub: 8 m/min
Integrationszeit: 2,5 Minuten (20 m)
Ablesungsintervall: 30 Sekunden (4 m).

GO

Sarn ¢ Ly | | f 1 )

Ui c2om)
U (56m)

=74 <., 4

Untersuchung iiber die Beeinflussung der Meflergeb-
nisse:

l.Feuchtigkeit des Prifgutes:

UngleichméBige Feuchtigkeitsverteilung im Gespinst
kann bei der Wagemethode die MeBergebnisse beein-
flussen. Es muB daher bei dieser MeBmethode das
Prifgut vor der Messung geniigend lange Zeit haben,
den gleichen Feuchtigkeitszustand anzunehmen.

Bei der kapazitiven Messung des Gespinstquerschnit-
tes, wie sie der USTER-GarngleichméaBigkeitspriifer
vornimmt, wird durch entsprechende Auslegung des

OSTERREICHISCHE WERTARBEIT

WERTHEIM

TRAGBARE FORDERBANDER
UND ROLLBAHNEN

WIEN X, WIENERBERGSTRASSE 21-23

MeBkondensators bei Einbringen des Priifgutes ein
Fallungsfaktor erreicht, der praktisch eine Unabhan-
gigkeit der MeBergebnisse vom Feuchtigkeitsgehalt,
soweit sich dieser in normalen Grenzen hilt, zur Folge
hat.

Um auch kleinste Fehlerquellen auszuschalten, ist es
zu empfehlen, das Prifgut vor der USTER-Prifung
so wie bei den anderen Untersuchungen im Normal-
klima auszulegen.

2. Priifgut bestehend aus Fasergemi-
schen:

Durch den kleinen Fullfaktor des Meflkondensators
wird erreicht, daB die MeBanzeige vor allem eine Funk-
tion der Substanzmenge ist und die Dielektrizitdatskon-
stante des Priifgutes das MeBergebnis nur in geringem
MaSfe beeinflufit.

Die Streuung der MeBergebnisse:

Es wurde erklirt, daB eine Integratorablesung den
Mittelwert iiber eine bestimmte Garnldnge angibt.

Es wird dieses Mittel beim USTER-Integrator nicht
(wie z. B. beim Schnittpunkt-Ordinaten-Verfahren) aus
einer bestimmten Zahl von Einzelmessungen, sondern
kontinuierlich erhalten.

Fiir die statistische Auswertung kann man jedoch die
Zahl der Priifquerschnittsmessungen N auf folgende
Weise bestimmen:

integrierte Ggrn]énge
" mittlere Stapellinge

24

Material- Kurz-Test Normal-Test Spezial-Test
vorschub 5 Ablesungen 10 Ablesungen 20 Ablesungen
m/min 2,5 min Priifdauer 5 min Priifdauer 10 min Priifdauer

4 / / 40 m

8 / 40 m 80 m

25 62,5m 125 m 250 m

50 1256 m 250 m 500 m

100 250 m 500 m 1000 m

Vertrauensbereich fiir die mittlere
lineare UngleichmdBigkeit von einem
Integratortest:

Statistik 2=
(Statistik) s, 2 N

U
Vertrauensbereich: s+ /7 - > (U L — )

J2 N

obere Grenze: s, = %,.5S
untere Grenze: s, = #,.S

#, bzw. %, fiir grofie N in Abhéngigkeit von N und S
aus Kurvenblatt.

Beispiel:
Baumwollgarn aus langstapeliger Baumwolle
Normaltest: 8 m/min Materialvorschub

10 Ablesungen
Priiflange: 40 m.
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Mittelwert aus 10 Integratorablesungen: U = 16,5% diesem Zweck 10 Bobinen als Stichprobe aus.

fir Stapelldnge 1 = 30 mm: Jede dieser Bobinen ergibt eine mittlere lineare Un-
Sicherheit S — 95%: % — 1.032 gleichméaBigkeit U;, Der Mittelwert der UngleichmaBig-
L0 0'968 keit der gesamten Partie ergibt sich aus der Mittel-
Vertrauensbereich: ) wertsbildung der U,
obere Grenze: U, = U .z, = 16,5.1,032 = 17,03 %, T = R U
untere Grenze: U, = U. %, = 16,5,0,968 = 15,97 % TN <

Graphische Berechnung mittels Nomogramms.
Diesem Mittelwert ist ein bestimmter Vertrauens-
Berechnung der Vertrauensgrenzen pereich einzuriumen. Es handelt sich hier um eine
fir kleine Stichproben: kleine Stichprobe (z. B. 10 Bobinen).
Von einer Garnpartie ist z. B. die durchschnittliche Der Vertrauensbereich dieses Mittelwertes wird ab-
UngleichméBigkeit zu bestimmen und man wihlt zu héngen:

7 {wfliﬂﬂge £ i
!’u "‘ el L e

BRbetRy,

1
<
:\\“s: R 500 o
W
\\:\:§\\
A\ \\ 250 |
NN
N \\
\\\ %k\\ 425
SO B s
65
N
NN W
R //// /
N \\ Q\\ :

Zohi' & Messungen _! i : Materialvorschub Lm fmin]
iésw *}? sow . 500 -ch}‘?" 4 8 25 50 00
493 § 11
Lg;gg o, ¥ ; s
% ' o ’ .

- - - Gr, ische Be.sﬂmmung

[T N m des lerirauensbereiches
W8 | a&r mf{(/eren linearen

¥

o
untere Grenze: U, = »x, .U

Stichprobenumiang

2
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1. Von der GroBe der Stichprobe (N).

2. Von der Streuung der Einzelwerte der Stichprobe
SZ

uU.
i

3. Von der geforderten statistischen Sicherheit S.
Beispiel:
Partie Kammgarn Nm 28

Stichprobe: 10 Bobinen
UngleichméBigkeit der 10 Bobinen:

Y Y= U] (Y —up
Ui = 148 % 0,6 0,36
Uz = 158 % 0,4 0,16
Us = 142 % 1,2 1,44
Us = 156 % 0,2 0,04
Us = 162 % 08 0,64
Us = 170 % 1,6 2,56
Ur = 154 % 0,0 0,00
Us = 153 % 0,1 0,01
Us = 157 % 0,3 0,09
U= 140 % 1,4 1,96
U = 154 % 7,26

Mittelwert: U = 15,4 %,

Mittlere quadratische Abweichung:

s =

II—_F_~ - I N

1 n—
Variationskoeffizient:
- 0,9
V= 2100 = — - 100 — 5,850
U 154

Vertrauensbereich aus Nomogramm: fiir V = 5,85 %%

S =95%
N = 109%
ergibt: p = 4,15%
Vertrauensbereich:
obere — — _[3 154
j, = —_ = - . e 0
Grenze: Yo = U +100 p =154+ 100 4,15 = 16,0 %
untere — -~ U 154
= P = -_ ’**'* M )y — 0
Grenze: Un = U= 15" P = 154 — 7 =415 = 148

Unterschied zweier MeRergebnisse:

Zwei zufillig entnommene Stichproben wurden unter
den gleichen Bedingungen gepriift,

1. Stichprobe:

Zahl der Querschnittsmessungen: Ni
Mittlere lineare UngleichméBigkeit: Ui
(Mittlere quadratische UngleichméBigkeit

CVi = 1,25.U)
2. Stichprobe:
Zahl der Querschnitismessungen: Nz
Mittlere lineare UngleichméBigkeit: U:
(Mittlere quadratische UngleichmaBigkeit
CV: = 1,25.Uy)

Mittlere quadratische Abweichung der Differenz:

CV:® . CVe?
S = ]/ - + -
¢ 2. N1 | 2.Ns

I ICV1——CV2‘

Sa

2 >2,576 Differenz statistisch gesichert

2 <C1,960 Differenz statistisch nicht gesichert

1,960 << 1< 2,576 Differenz durch weitere Unter-
suchungen (mehr Messungen)
nachzupriifen.

II. Untersuchung der Art der Ungleichmé&Bigkeit:

Bei einem Gespinst mit einem bestimmten mittleren
Substanzquerschnitt wird die Substanzmenge immer
in der Art schwanken, daB auf ein Materialmanko ein
MaterialiiberschuBl folgt. Das heiBt, es folgt auf eine
dinne Stelle im Gespinst immer eine dickere und um-
gekehrt.

Der Abstand 1 vom Beginn der diinneren Stelle bis
zum Ende der dickeren Stelle kann nun verschieden

groB sein.
1 YN
AA

U |
Mittel

oo
! s

In Anlehnung an die Physik spricht man von einer
Schwingung und es ist:

1 ... Schwingungsldange
A . .. Amplitude der Schwingung

Die Substanzquerschnittsanderung eines Gespinstes
kann man sich nun zusammengesetzt denken aus sol-
chen periodischen Schwingungen mit verschieden gro-
Ben Amplituden.

Je nach der Schwingungsldnge bzw. bei periodischen
Schwingungen je nach der Periodenldnge (Wellen-
ldnge) unterscheidet man bei Gespinsten:

kurzperiodische Schwankungen:
1 = 1- bis 10fache Stapelldnge

mittelperiodische Schwankungen:

1 = 10- bis 100fache Stapellinge
langperiodische Schwankungen:

1 = 100- bis 1000fache Stapelldnge

Untersuchungen iiber die Art der UngleichméaBigkeit
werden nun darin bestehen, die Periodenldngen und
die Amplituden der Schwingungen, welche die Ungleich-
méaBigkeit bilden, abzuschdtzen bzw. zu bestimmen.

Die Bestimmung der Art der UngleichméaBigkeit ist
deshalb von so groBer Bedeutung, weil man einerseits
aus den Ergebnissen dieser Untersuchungen auf die
Entstehungsursache der Ungleichmé&Bigkeit schlieBen
und sich anderseits von den Auswirkungen der Un-
gleichméaBigkeit fiir die weitere Verarbeitung ein Bild
machen kann.
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Wie bereits festgestellt, kann man sich den Verlauf
der GespinstungleichmaBigkeit zusammengesetzt den-
ken aus periodischen Schwingungen verschiedener
Periodenldngen und Amplituden.

Beispiel: Zusammensetzung von 3 Schwingungen

Ay

As

% I\

L

An diesem Beispiel, in dem nur 3 verschiedene
Schwingungen zusammengesetzt wurden, ist zu er-
sehen, daB es dufierst schwierig ist festzustellen, aus
welchen Schwingungen sich die Gespinstungleich-
maBigkeit zusammensetzt.

A. Auswertung von Diagrammen:

a. Periodische UngleichméBigkeiten:

Bei der Auswertung eines aufgenommenen Dia-
grammes wird man nun abschdtzen, welche Perioden-
langen die Schwingungen mit den gr68ten Amplituden
haben, aus denen sich die UngleichmaBigkeit zusam-
mensetzt.

Hiebei ist zu beachten, daB bei jedem Gespinst eine
durch das Material bedingte UngleichmédBigkeit immer
wieder auftreten wird, deren Periodenldnge ungefdhr
der zwei- bis dreifachen Stapelldnge entspricht.

Von besonderem Interesse werden daher vor allem
die mittel- und langperiodischen UngleichméBigkeiten
sein.

Die Analysierung dieser Ungleichm#Bigkeiten kann
man dadurch erleichtern, daB man einen entsprechen-
den Malstab des Diagrammes widhlt und die kurz-
periodischen Schwankungen eliminiert.

Das Ausschalten der kurzperiodischen Schwankun-
gen erfolgt durch die Dampfung bei der Priifart
.lrage”.

Bis zu welcher Lénge kurzperiodische Schwankungen
eliminiert werden, hangt bei der Prifart ,Triage” von
der Wahl des Materialvorschubes ab.

Maoterialvorschub

Periodenldnge Dicgrammvorschub

m m/min cm/min
02— 1 2 10
04— 2 4 10
08— 4 8 10
2,5—12 25 10
5 —25 50 10
10 — 50 100 10

28

Eine genauere Bestimmung der hervortretenden
Periodenldngen erfolgt mit entsprechenden MeBmetho-
den und speziellen Prifeinrichtungen.

b. Nissen und Unreinigkeiten:

Vorher wurde festgestellt, dal bei einer Ungleich-
maéaBigkeit des Gespinst-Substanzquerschnittes auf eine
Materialanhdufung ein Materialmanko folgt.

Enthilt ein Gespinst Nissen oder andere Verunreini-
gungen, so ist dies nicht der Fall. Eine Nisse im Garn
ergibt einen kurzen, kraftigen, positiven Ausschlag,
dem kein gleichwertiger negativer Ausschlag folgt.

Nissen und andere punktférmige Verunreinigungen
werden daher im Diagramm als kurze positive Aus-
schlage registriert.

Will man diese Nissen besonders deutlich zum Aus-
druck bringen, so ist darauf zu achten, daB der Schrei-
ber geniigend Zeit hat, den Ausschlag aufzuzeichnen.
Das heiBt geringer Materialvorschub.

Die GroBe des Ausschlages hangt von der GréBe der
Nisse und von der Starke des Gespinstes ab.

Als sicheres Zeichen einer Nisse ist daher, besonders
bei groberen Garnen, nicht die Hohe des Ausschlages,
sondern die Breite anzusehen.

nsse
Misse
PAA ”
WU U/\ 'A\J A
R - | B

é 2

c. Garnnummerschwankungen:

Bei einem Integratortest wird iiber eine bestimmte
Gespinstlange der Mittelwert des Substanzquerschnittes
als Mittel aus mehreren Mittelwerten bestimmt.

Schon aus der Art der Schwankungen der am Inte-
grator abgelesenen Mittelwerte kann auf eine Garn-
nummerschwankung (d. i. eine sehr langperiodische
Schwankung) geschlossen werden.

Das Diagramm wird jedoch meist auf eine grdfiere
Linge aufgenommen und es wird ein Teil der Aus-
wertung des Diagrammes sein, auf solche Garnnum-
merschwankungen zu achten.

Will man speziell ein Garn auf Garnnummerschwan-
kungen untersuchen, so wird man (analog der Unter-
suchungen langperiodischer Schwankungen) ein Dia-
gramm bei trdger Einstellung und groBem Material-
vorschub aufnehmen.

B. Spezielle Priifverfahren zur Analysierung der Art
der UngleichmédBigkeit:

Die Langen-Variations-Kurven:
(Variance-Length-Curves: VLC-Kurven)

1. Lingen-Variations-Kurve WITHIN"
CV (L) Variation als Funktion der Lange L.

Waégemethode:
Aus dem Gespinst werden Abschnitte der Linge L
entnommen.
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Diese Abschnitte werden wieder in Abschnitte der
Lange 1 geteilt und es wird die UngleichméBigkeit
zwischen den Abschnitten 1 innerhalb des Abschnittes
L bestimmt.

Frage: Wie verédndert sich die UngleichméBigkeit
der Prifabschnitte 1 bei verschieden grofiem L?

Graphische Darstellung: (bei kontinuierlicher Be-
stimmung der UngleichmaBigkeit).

kleinere
Priiflange L1

;2'(1) 0/
Uioe)
J00 %
1 -
y/////# i ¥ §
s & ¢
S| 3 S
tm 2m 9m &m dem

d. h.: mit dem Integrator kann nur der flache Teil der
Kurve erfaBt werden.

Unterschiede zwischen U (4 m) und z. B. U (16 m)
nur bei Vorhandensein von starken langperiodischen
Schwankungen.

e o
}(J( o) ©
) grofere o
Priiflinge L 400 %\ ——— /T
U (16 m) ~

- N 1o (4 m)
L [ By hervorgerufen
1 : N iiurch dioch
- 1 angperiodische
! S > Schwankungen

L>L U(L UL —t
> Lt (L) > ULy 7m Ym 76m

Verlauf dieser Ungleichmé&Bigkeit innerhalb der Priif-
abschnitte mit der Lange L als Funktion der Lange L:

(Variance-Within-Length)

[ 7
Ure) % . Q)
tdeal Uy (o) .
420 %, /____ ) ! Gesarrlalfung!(elchm.
[4d - g overall varicnces
A . IR S |
. — mittel- und
bo % "(—‘ langperiodische Ungl.
rt -kurzperiodische
J Ungl.
_ Priiflange L
42m Im 2m A2m

Der Hauptanteil der UngleichmaBigkeit wird somit
durch kurzperiodische Schwankungen unter 1 m her-
vorgerufen.

Variance-Within-Length-Kurve fiir ein ideales Garn:
{nach OLERUP und BRENY)

Wﬂ)m/lﬁ
cv®y T )T
1. .. mittlere Stapelldnge

GarngleichméBigkeitspriifer Uster bzw. Integrator:

Bestimmung der Variance-Within-Length-Kurve aus
dem Diagramm:

UngleichmédBigkeit aus dem Diagramm (planimetrisch
oder andere Methoden) bei verschiedenen Priifldngen.

Integrator:

2. Ldngen-Variations-Kurve
+.BETWEEN"*

CB (L) Variation als Funktion der Linge L.

Wagemethode:

Aus dem Gespinst werden jeweils mehrere Ab-
schnitte von verschiedenen Lingen L entnommen und
fir jede Lénge L die Ungleichmé&Bigkeit U (L) bestimmt.

Frage: Wie verdndert sich die Ungleichmé&Bigkeit
zwischen den Priifabschnitten der Lénge L bei verschie-
dener Lange L?

|

—

Sehwor b ngybreiss

U (L)) < U (L)

Verlauf dieser UngleichméBigkeit zwischen den Priif-
abschnitten mit der Lange L als Funktion dieser Linge L:

{Variance-Between-Length)

einfach logarithmisch

v
A

CB(L)

Materialvorschub

Auswertelinge

m/min {2 min Integrationszeit)
2 4
4 8
8 16

/. (I::f)
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doppelt logarithmisch
Utlog)
)

L, €8y

= £ (log)

Variance-Between-Length-Kurve fiir ein ideales

Garn: (nach OLERUP und BRENY)
CB (L) = CB (O ]/ 1

doppelt logarithmisch:
log CB (L) =

L L 1
log CB (O) + 5 log T

Gerade: tga = % :26,5°
109 R
|
~
\ (E./'
Q¢
~_ \
0 o 100 500 Logt

Je facher die Gerade verldauft, umso mehr lang-
periodische Ungleichm&Bigkeiten enthdlt das Garn.

GarngleichmédBigkeitspriifer USTER bzw. Integrator:

Bestimmung der Variance-Between-Length-Kurve:

Priiflangen:

8 mm
dquivalente Schnittldngen

Bei Priifart ,normal”:
Bei Priifart ,trdage”:

Materialvorschub dquivalente Schnittldnge

m/min cm
2 14
4 26
8 50

25 150
50 285
100 550

Es ist nun die UngleichméaBigkeit bei ,trdger* Prii-
fung mit den verschiedenen Einstellungen fiir den
Materialvorschub an einem Material mit dem Integra-
tor zu bestimmen.

MeBbereiche: fiir 2 m/min 100 %/p
fir 4 und 8 m/min 50 %0
fiir > 25 m/min 25 %

30

Integrator-Bedienung wie bei normaler Standard-
priifung. (Kndpfe driicken, 1!/z bis 2 Minuten warten,
20 Ablesungen, Intervall 30 Sekunden).

Man erhalt:

Prifart ,normal”:

L= 8mm UB ( 8mm) CB=125UB CB(8mm)
Priifart ,trdge”:

L= 14cm UB 14cm) CB 14 cm)

L= 26cm UB 26cm) CB 26 cm

L=

L=150cm UB (150cm) CB
L=28cm UB (285cm) CB
)

L=550cm UB CB

( (
( (
50cm UB (50cm) CB ( 50cm
( (
( (
(650 cm (

Zwischenpunkte fiir beliebige Langen L kann man
durch die Wagemethode erhalten.

é]CB

log L tem)

0 14 26 30 150 285 S50

Aus dieser Liangen-Variations-Kurve lassen sich nun
erst Riickschliisse auf die Qualitét eines Garnes machen.

Jede UngleichméBigkeit einer Vorbereitungspassage,
die in der GroBe der UngleichméBigkeit kaum zum
Ausdruck kommt, kommt bei der Léngen-Variations-
Kurve zum Vorschein.

Beispiel:
Probe A ProbeB
UngleichmaBigkeit des Vorgarnes 49/ 0%
Ungleichmé&Bigkeit, hervorgerufen
durch den Verzugsvorgang
(Ringspinnmaschine) 16 % 16 %o

Resultierende UngleichméBigkeit l/ 162+42 | 162+ 4

16,5 % 16,0 %0

Die UngleichméBigkeit im Vorgarn kommt somit in
der mittleren linearen UngleichméBigkeit nicht zum
Ausdruck.

Die Langen-Variations-Kurve wiirde jedoch die lang-
periodischen Schwankungen im Garn bei der Probe A,
die ihre Ursache in der UngleichmaBigkeit des Vor-
garnes haben, deutlich zum Ausdruck bringen.

Doublierungen (Zwirne)

Eine Doublierung stellt eine Vergleichmé8igung dar,
die auch in dem Wert der UngleichmdBigkeit zum Aus-
druck kommt.

Da bei Vorgarnen auf jede Doublierung sofort ein
Verzug folgt, wird durch diesen Verzug die Verbesse-
rung des UngleichmédBigkeitswertes wieder aufgeho-
ben. Eine Vergleichm&Bigung erfolgt daher bei diesen
Arbeitsgdngen nur bei den langperiodischen Schwan-
kungen.
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Zum Beispiel: Strecke:

Uvintac
- —einfach N . . . Doublierung

YN

4 Uy

—r——

Udoublielt

Urm
V6 .
, . . . : Wer an das Webgeschirr hdchste
Zwirnen ist ebenfalls eine Doublierung, hier folgt N
kein Verzug, daher muf die Verbesserung der Egalitat AnSPrUChe stellt Verlangt
zum Ausdruck kommen: . .
GROB Leichtmetallschifte
UG n . . . H
Upirn = T/% Nfacher Zwirn mit den beliebten, leicht
auswechselbaren Seitenstiitzen
GrenzungleichmiBigkeit: (in verschiedenen Lindern patentiert)
Martindale:
1/Nmg 7v \2
Vi, = 100 - ‘/—TL -V1 + (Ve
Nmyp 100
100 -
Vi = _V?l . l/ 1+ 0,004.Vy?
NmF . . | .
n = Mittlere Faserzahl im Querschnitt
NmG
V2. .. Variationskoeffizient des Faserdurchmessers

100 1/Nmg
Vereinfachung: Vi, “ 100 l/ &

n Nmp
80 Nm(;
U]im =—— = 80 l/*‘_
¥n Nmy,
. P . Ueff
UngleichméBigkeitsindex: I = E
li
980 000
fir Wolle: Nmy = ——
dI;“
Ulim = 0,0905 . dF . l/ NmG
Uest GROB & CO AG
[=11,06 ———— Horgen
dr . ¥ Nmy, (Schwelz)
) Ne;;
fir Baumwolle: Uy, = 80. —_—
' Ney

Errechnung mittels Nomogramms und Index Calcu-
lators.

Literatur:
21. ,Statistische Methoden bei textilen Untersuchungen”, von Unsere Vertreter
Prof. Dr. Ing. habil. Ulrich Graf und Dr. phil. Hans-
Joachim Henning. Springer Verlag, Berlin Vorarlberg und Tirol:
22, ,Handbiicher und Informationen“ der Zellweger A.G., WENDELIN HUBER, Dr.-Waibel-StraBe 15, DORNBIRN
Apparate- und Maschinenfabriken, Uster/Schweiz. . . R
23. Zeitschrift fir die gesamte Textilindustrie, 60 (1958), ubriges Osterreich:
Nr. 1. EDWIN KORBER, Clusiusgasse 8, WIEN 1X

3/
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Statische Aufladungen

Dipl.-Ing. Kurt Eugen RO SSEL, Lenzing

Jeder Spinner kennt diesen Ausdruck und weiBl was
damit gemeint ist: Die unliebsame Erscheinung, da8
bei trockener Luft oder, richtiger gesagt, bei nicht ge-
niigend hoher relativer Luftfeuchtigkeit in den Arbeits-
rdumen, durch Scheuern der Fasern aneinander oder
an Masdhinenteilen Reibungselektrizitdt entsteht, die
verursacht, daB sich die Fasern einzeln voneinander
abspreizen.

Diese Erscheinungen treten besonders stark bei den
synthetischen Fasern auf, die durch ihren geringen
Feuchtigkeitsgehalt das Entstehen solcher Aufladungen
beglinstigen. In geringerem Male neigen aber auch
die Regeneratfasern, wie Zellwolle, und die Natur-
fasern dazu.

Die unangenehmen Auswirkungen dieser Aufladun-
gen auf den SpinnprozeB sind mannigfaltig. An der
Karde fihren sie dazu, daB das Vlies am Hacker
kleben bleibt. Ferner fithrt das Auseinanderspreizen
der Fasern dazu, daB abnormal fillige Lunten ent-
stehen, was leichter zu Verstopfungen am Einzugs-
zylinder fihrt, wodurch dann in weiterer Folge Lunten-
briiche auftreten konnen.

Die statischen Aufladungen an der Strecke haben
wohl die unangenehmsten Auswirkungen, vorausge-
setzt, daB sie hoch genug ansteigen. Bis zirka 3000 Volt
treten normalerweise keine nennenswerten Stérungen
auf. Wird dieser Grenzwert aber lberschritten, dann
kommt es oft zu starkem Wickeln am Oberzylinder.
Uberdies tritt eine Anziehungstendenz gegeniiber den
Eisenteilen der Maschine auf und als Folge davon
kommt es zu Verstopfungen am Verdichtungstrichter
und am Drehteller.

Auch am Flyer treten Schwierigkeiten ein, ins-
besondere durch Klebenbleiben der Fasern an den
Flyerfligeln. Die Vorgarne werden rauh und voluminds
und verlangen mehr Drehung als urspriinglich vor-
gesehen. Es besteht erhohte Gefahr zu Fadenbriichen.

An der Ringspinnmaschine kommt es zu
rauhen und voluminésen Garnen, das Fasergut breitet
sich im Hauptverzugsfeld stark aus.

Dies sind in groben Umrissen die dem Spinner bekann-
ten unliebsamen Auswirkungen der statischen Aufladun-
gen. Aber wie kommen sie zustande? Was sind ihre
Ursachen, was kann man in der Praxis dagegen tun?
Was ist denn Elektrizitat und insbesondere statische
Elektrizitat iberhaupt?

Wir haben uns daran gewdohnt, gewisse Erscheinun-
gen im tdglichen Leben als elektrische zu kennzeichnen
und gebrauchen diese Bezeichnung, ohne iber ihren
Ursprung nachzudenken. Bereits im Altertum kannte
man die Reibungselektrizitét des Bernsteines, von der
her auch die Namensgebung erfolgte, da der Bernstein
griechisch ,Elektron” heifS3t.

Die Frage nach dem Wesen der Elektrizitat wird im-
mer wieder gestellt — was ist sie? Die Antwort kann
aber auch trotz bereits umfassender Verwendung in
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unserem tdglichen Leben und der damit verbundenen
Kenntnisse nur unvollstindig werden. Auf Grund der
bisherigen Erkenntnisse konnen wir zunéachst behaup-
ten:

Die Elektrizitdt ist nicht selbstindig existent — sie
ist immer mit den Eigenschaften der Protonen und
Elektronen gekoppelt, aus denen neben anderen Ur-
bausteinen die Materie besteht. Das Proton und das
Elektron sind elektrisch geladen.

Diese Ladungen zweier Protonen oder zweier Elek-
tronen stoflen sich ab, aber die Ladung eines Protons
und eines Elektrons ziehen sich an. Zwischen den
Ladungen, die gleich sind, besteht nur insoweit ein
Unterschied, als man diese durch ein willkiirliches Vor-
zeichen kennzeichnet. Das Proton trdgt eine positive,
das Elektron eine negative Ladung; man legt damit
fest, daB sich also Ladungen gleichen Vorzeichens ab-
stoBen und solche entgegengesetzten Vorzeichens an-
ziehen. Ein Proton und ein Elektron unterscheiden sich
in ihrer Ladung nur durch ihr Vorzeichen, haben aber
stets den gleichen Betrag — das elektrische Elementar-
quantum. Umgekehrt kann man sagen, daf somit jede
positive und jede negative Ladung aus einzelnen posi-
tiven oder negativen Elementarquanten besteht, und
zwar in Gestalt der Ladungen von Protonen bzw. Elek-
tronen. In jedem Koérper befinden sich im Normalzu-
stand gleichviel Protonen und Elektronen, deren elek-
trische Wirkungen sich nach auBien hin aufheben. Wird
das Gleichgewicht gestort, so ist der Koérper positiv
oder negativ geladen, je nachdem, ob er Protonen oder
Elektronen im Uberschuf enthilt.

Gleichzeitig ist festzuhalten, daB daraus die Erkennt-
nis kommen muB, elektrische Ladungen als unzerstor-
bar zu betrachten — sie entstehen nicht aus nichts, sie
sind immer vorhanden. Bei dem Vorgang der Reibung
im weitesten Sinn trennen sich die positiven und die
negativen Ladungen, die dadurch nach aufien hin sicht-
bar oder auch wirksam werden, im Falle unseres Spinn-
prozesses eben in Form der vorhin erwahnten unlieb-
samen Erscheinungen.

Es ist bekannt, daB beim Reiben eines Glasstabes
Elektronen mit ihrer negativen Ladung vom Glas auf
das Reibzeug iibergehen, dadurch hat das Glas einen
UberschuB an Protonen, das Reibzeug einen solchen an
Elektronen, d. h. der Glasstab wird positiv und das
Reibzeug negativ geladen. In gleicher Weise ist der
Hartgummistab bei Reibung negativ und das Reibzeug
positiv. Diese Definition einer Polaritat ist durchaus
nicht immer zutreffend, da auch eine Polarisationsum-
kehr erfolgen kann. Insbesondere scheint sie von den
Groflenverhdltnissen der Reibungsfliche abhidngig zu
sein,

An dieser Stelle sei erwahnt, da8 es sich bei Zell-
wolle meist um positive Aufladungen handelt, die bei
entsprechend hoher Luftfeuchtigkeit einen Ausgleich
iiber die geerdeten Teile der Maschine finden. Deshalb
lassen sich in diesem Fall die Schwierigkeiten beseiti-
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gen, wenn man nur fiir geniigend hohe relative Feuch-
tigkeit sorgt. Bei den synthetischen Fasern hingegen
ist die Aufladung meist negativ.

Wir hatten davon gesprochen, daB sich gleichnamige
Ladungen abstoBen und ungleichnamige anziehen; da-
mit wurde die Einheit der Ladung definiert. Die Ein-
heit der Ladung (also eine definierte Elektrizitéts-
menge) ist die, die eine gleichgroBe, gleichnamige
Ladung mit einer Kraft von 1 Dyn abstéBt. 1 Dyn defi-
niert die Einheit der Kraft im physikalischen MaB-
system und ist die Kraft, die dem Gramm in der Se-
kunde eine Beschleunigung von 1 cm erteilt. Ein
Grammgewicht ist 981 Dyn, ein Dyn ist 1,02 mg. So
ist das auf unser normales gebrduchliches MaBsystem
zuriickgefiihrt. Uberdies geniigen die Kréfte dem qua-
dratischen Abstandsgesetz, das heiBt, die Kraft ist den
Polstdrken direkt und dem Quadrat der Entfernung
umgekehrt proportional.

Wahrend von manchen Stoffen die Ladung am Ort
der Entstehung festgehalten wird, nédmlich von den
Isolatoren, wozu mehr oder weniger auch alle unsere
Spinnfasern gehodren, verbreitet sie sich bei anderen
iiber den ganzen Kérper, zum Beispiel bei den Leitern.
Hier verteilt sie sich so, daB die Ladung an allen Punk-
ten der Oberflache gleich groB ist. Das Innere eines
Leiters ist ladungsfrei, da die Ladungen infolge der
gegenseitigen Abstofungen ihrer Elemente die Ten-
denz aufweisen, sich moglichst weit abzustoBen. Auf
der Kugel verteilt sich die Ladung gleichmdBig, jedoch
ist an anderen Koérpern die Ladungsdichte umso gréBer,
je weiter die Stelle vom Zentrum entfernt ist. Beson-
ders groB ist sie an stark gekrimmten Oberflachen-
stellen, wie Kanten oder Spitzen.

Wenn man einen ungeladenen Leiter in die Nahe
eines geladenen Leiters bringt, wird dieser geladen,
das heifit die positiven und die negativen Elektrizitats-
trager trennen sich. Diese Erscheinungen nennen wir
Influenz.

Die Kréfte und Potentiale hdngen wesentlich ab von
dem isolierenden Medium; je hochwertiger dieses ist,
desto héher werden die auftretenden Spannungen, die
Differenzpotentiale und damit die Kréfte sein, die auf-
treten konnen.

Wenn wir nun unseren Erdball samt der ihn um-
gebenden Atmosphédre betrachten, so kénnten folgende
Feststellungen getroffen werden:

Zwischen den dem Erdboden benachbarten und den
héheren Schichten der Atmosphére bestehen erhebliche
Potentialunterschiede und zwar so, daB das Potential
nach oben hin zunimmt, in Abhédngigkeit von der
Jahreszeit um Betrdge zwischen 50 und 300 Volt pro
Meter. o

Die Ursache liegt in der negativen Ladung der Erde
selbst, anderseits in der positiven Ladung der hoheren
Luftschichten (von 1500 m aufwarts), die sich aber aus-
gleichen, sodall das Gesamtpotential wieder Null ist.
Allgemein ist das Potentialgefélle bei trockenem Wet-
ter (also im Winter) croBer als bei feuchtem Wetter;
anderseits steigt es ganz erheblich, wenn sich Nieder-
schldge bilden. Die negative Ladung der Erde — und
damit auch der geerceten Maschinen — ist der Grund,
warum bei den ebenfalls negativ geladenen syntheti-
schen Fasern nicht wie bei positiv geladenen Spinn-
fasern einfach ein Spannungsausgleich zur Erde herbei-
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gefiihrt werden kann. Man kann sich aber in diesem
Fall durch entsprechende Wahl der Zylinderbeziige
bzw. der Zylinderlacke helfen.

Nachdem wir die allgemeinen Grundlagen der bis-
herigen Kenntnisse im vorstehenden zusammengefaf3t
haben, wollen wir untersuchen, unter welchen Vor-
bedingungen elektrostatische Aufladungen bemerkbar
werden konnen.

Wir hatten bereits festgehalten, daB durch Reibung
Aufladungen sichtbar werden., Reibung ist der Wider-
stand zweier sich beriihrender Koérper gegen relative
Verschiebung ihrer Oberflache gegeneinander. Nun ist
daraus ohneweiters abzuleiten, daB nicht allein Rei-
bung im herkémmlichen Sinn fiir die Trennung der ver-
schiedenen Ladungen verantwortlich gemacht werden
kann. Wir sind auf Grund der Erkenntnisse bereits in
der Lage, alle Trennungsvorgdnge mit Reibung zu
identifizieren und stellen fest, daB die Wirbelbildung
in isolierenden Fliissigkeiten, auch in trockenen Staub-
luftgemischen in Gewitterstromungen, Bewegungen
von Nylon- oder Perlonwische zu Potentialbildungen
fihren. ‘Auch Stromungsvorgénge von Fliissigkeiten,
Abrollen eines elektrisch nicht leitenden Bandes, Geh-
bewegungen mit Gummisohlen kénnen dazu fiihren,
dafl Aufladungen sichtbar werden.

Wir sehen, daB alle Trennungsvorgdange zu elektri-
schen Erscheinungen fiihren konnen, falls ein Teil aus
leitenden Materialien besteht. Allerdings genigt zur
Entstehung einer elektrischen Aufladung eine minimale
Leitfdhigkeit. Sie kann so gering sein, dafl wir einen
derartigen ,Leiter” unter normalen Umstdnden als
Isolator ansprechen wiirden. Das gilt beispielsweise
fiir AusgieBen von Fliissigkeiten aus Behdltern.

Wenn Ladungen elektrostatischer Elektrizitat ib-
licher Art sich iiber den menschlichen Koérper aus-
gleichen, so wird es im allgemeinen als ungefdhrlich
betrachtet, wenn nicht infolge des auftretenden Schocks
eine Kettenreaktion auftritt.

Kritischer liegen die Dinge, wenn es sich um Ent-
ziindung durch Funkenbildung handelt. Der Funke bil-
det sich als Briicke zwischen den Ladungstrdgern und
durchquert unter Umstédnden ein ziindfdhiges Luft-
gemisch, Die Folgen hédngen selbstverstindlich von
der Zusammensetzung und Explosibilitdt des Gemisches
ab. An derartigen Betriebsstellen ist die Entstehung
von Ladungen nach Moglichkeit zu vermeiden bzw.
miissen MaBnahmen zur Vermeidung von Funken-
entladungen getroffen werden. Spinnereibetriebe sind
wegen der leichten Entziindbarkeit des zu verarbeiten-
den Fasermaterials als erhoht brandgefédhrdet zu be-
zeichnen. Auch aus diesem wesentlichen Grund, nicht
nur zur Vermeidung des Entstehens fehlerhafter Pro-
duktion, sind geeignete GegenmaBnahmen dieser Art
notwendig.

Als solche sind anzusehen:

1. Zundchst das ,Erden” der Maschine, doch bringt
dies nur die elektrostatische Aufladung der Ma-
schine zum AbflieBen. Das Gut selbst, das ver-
arbeitet wird, verliert seine Aufladung nicht so
leicht, besonders dann, wenn es sich hiebei um
einen Isolator handelt.

2. Verbesserung bringt diesbeziiglich die Behandlung
des Gutes mit ,antistatischen” Mitteln, das heifit,
das Gut wird elektrisch leitfdhig gemacht. Dadurch
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hat auch diese Aufladung die Moglichkeit abzu- zeitige Auftreten von f§- und insbesondere y-Strahlung
flieBen. Dies insbesondere dann, wenn es gelingt, fir betriebsmédBige Anwendung nicht ungeféhrlich. Er-
die Verarbeitung in einem Raum vorzunehmen, des- weiterte SchutzmaBnahmen sind daher erforderlich

sen Luftfeuchtigkeit so abgestimmt ist, daB das Gut  (Abb. 2).
auf Grund seines Wassergehaltes leitfahig wird und
die Ladung abflieBen 1aBt.

Ist aus anderen produktionstechnischen Griinden
eine wirksame Steigerung des Feuchtigkeitsgrades
nicht moglich, dann kann man die Luft auf andere
Art leitfahig machen, um Ladungsausgleich so her-
beizufiihren:

3. Man ionisiert die Luft zwischen den Ladungstragern
durch Aufspaltung in entgegengesetzt geladene
Ionenpaare.

4, Man kann sich auch die frither erwéhnte Eigen-
schaft der statischen Elektrizitdt zunutze machen,
daB an Kanten die Ladungsdichte erheblich hoher
ist als an Abrundungen, und dabei eine sogenannte
stille Entladung einzuleiten in der Lage ist. Dadurch
erfolgt eine Neutralisierung des statischen Feldes.
Allerdings wird dieses nur herabgesetzt, nie ganz
vernichtet, aber das wird im allgemeinen geniigen.
Man setzt in diesem Falle der kritischen Stelle ein-
fach eine geerdete Kante gegeniiber. Soll die La-
dung vollkommen ausgeglichen werden, dann mufi
diese Kantenentladung dauernd in Gang gehalten
werden. Hiezu mul eine entsprechend hohe Span-
nung (Wecdhsel- oder Gleichspannung) an die Kante
{oder Spitze) angelegt werden. Es sind Gerdte be-
kannt, bei denen die solcherart angelegten Span-

V\\\\\

nungen in der GroéBenordnung von 10.000 bis  Abb. 2. ,Radioaktive” Pistole zur Luftionisierung

20.000 V liegen (Abb. 1)

I
/ ‘& 7
ﬁi\;\\“{’/
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!/

Sprdhspi[ze Einsetzbar sind die a-Strahler in Entfernungen von

A Jsolation
Metal{folie

N P
l 3
|Netz‘ 6k¥ | §
[ R

)

Abb. 1. Elektrostatische Spitzenentladung

Natiirlich ist bei diesen Gerdten die Bildung eines

zirka 6 c¢m, f§-Strahler werden in gréBeren Entfernun-
gen angewendet und sind in ihrer Leistung nicht 6rtlich
so beschrankt. Als strahlendes Medium wird Thallium
oder Strontium verwendet. Es ist weitgehend ungefdhr-

Radioaktive Quells
fir Apha-Strahlung

ziindfahigen Funkens moglich, den man unter allen : Lﬁm’"—-'
g g Abschirmung und |Zone grofler

Umstidnden vermeiden mochte. Hier kénnen die radio-

aktiven Gerdte als a-Strahler bzw. §-Strahler eine be- Be/esz‘lgung

schriankte Abhilfe schaffen. Erstere haben Radium als
Strahler und sind dann einsetzbar, wenn keine allzu
groBe Leistung erwartet wird. Allerdings ist das gleich-

I
|
l
l
l
Nirksamkeit l
| Zone der wirksamen Jonisation |

= 75 mm
Abb. 3. Radioaktiver Strahler
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lich. Die Anwendung ist flir groBe Fldchen gegeben,
allerdings nur dann, wenn kleinere Ladungsquanten
abzufithren sind. Das Entfernungsoptimum fiir seine
Leistung liegt zwischen 40 und 60 cm (Abb. 3).

Beide Arten — die elektrostatische Spitzenentladung
und die radioaktiven Strahler — haben ihren be-
schrinkten und genau umrissenen Einsatzbereich. Ge-
nauere Angaben koénnen nur an der zu ,entstérenden”
Maschine gemacht werden, das heiBit, es missen vor-
erst genaue MeBergebnisse vorliegen. Erst dann wird
es moglich sein, wirksame Gegenmafnahmen zu tref-
fen, mit dem Ziel, die auftretenden Potentialdifferenzen
auf ein Mindestmal herabzudriicken.

Wesentlich ist, daB infolge der minimalen Leistung,
die diesen Erscheinungen gegeben ist, auch kein In-
strument iiblicher Art Verwendung finden kann, son-
dern Spezialinstrumente angewendet werden, die den
Ladungsausgleich verhindern und wenigstens ange-
nahert richtige Resultate vermitteln. Als billigstes Ge-
rdt ist wohl das bekannte Elektroskop zu bezeichnen,
das zwei Aluminiumfolien in Streifenform enthdlt, die
sich infolge der AbstoBung gleichnamiger Ladungen
voneinander entfernen. Der Winkel — sie sind an
einem Ende zusammengehdngt — ist ein MaB fiir die
GrofBe der Ladung. Auf gleicher Basis, aber wesentlich
teurer und dafiir auch genauer, arbeitet das Qua-
drantenelektrometer.

Die moderne MeBgerdteindustrie hat in den letzten
Jahren einige Instrumente auf den Markt gebracht,
die es ermdglichen, auch ungelernte Krdfte mit der
Nachmessung derartiger Ladungen zu beauftragen.

Abb. 4. Statometer an der Karde
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Abb. 5. Static-Voltmeter mit Elektrode zur Direktberiihrung

Allen diesen Instrumenten ist gemeinsam, dafi die
Ladung an das Gitter eines Rohrenvoltmeters gebracht
wird, welches in seinem Eingang so hochohmig aus-
gefiihrt ist, daB ein Zusammenbrechen der Ladung, das
heiBt ein Ladungsausgleich iiber dem Gitterwiderstand,
nicht eintreten kann.

Beim Statometer der Fa. Herfurth, Hamburg, erfolgt
der Ladungstransport iiber eine durch einen Alpha-
strahler ionisierte Luftbriicke von dem Ladungstrager
zum Gitter (Abb. 4); beim Gerét der Fa. Rothschild, das
fiir Prazisionsmessungen besonders geeignet ist, durch
Direktberiihrung einer Elektrode {Abb. 5). Das erstere
Gerdt eignet sich besonders fiir rasche Messung bei
auftretenden Betriebsstorungen. Die Anflihrung dieser
beiden Fabrikate als Vertreter typischer Konstruktions-
formen stellt natiirlich keine wie immer geartete
Klassifikation dar.

Mit vorstehenden Ausfiihrungen wurde der Versuch
unternommen, das Interesse der Leser auf ein Gebiet
hinzulenken, das zwar in seinen Auswirkungen gut
bekannt ist, nicht aber in seinen ursdchlichen Zusam-
menhédngen. Gerade bei diesem Zweig der Physik ist
noch so vieles unklar, insbesondere wenn wir die Er-
scheinungsformen der atmosphédrischen Elektrostatik
betrachten, die es oftmals schwer machen eine Erkld-
rung dafir zu finden. Beispielsweise kommt es vor,
daB an Fohntagen die MeBgerdte ohne sichtbaren
Grund versagen. Dieselbe ungekldrte Erscheinung
kann aber ebenso auch an kalten, trockenen Winter-
tagen eintreten. Wahrscheinlich miiiten sich mit den
hier zu kldrenden Problemen neben den Physikern
auch noch die Meteorologen befassen. Die Praktiker
im Betrieb aber konnten viel zur Aufkldrung beitragen,
wenn sie Beobachtungen der geschilderten Art dem
Wissenschaftler zur Kenntnis bringen wiirden.
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Wie in allen anderen Stadien der textilen Verarbei-
tung konnen auch in der Zwirnerei Fehler auftreten,
die sich auf den Zwirnausfall mehr oder weniger nach-
teilig auswirken und die in weiterer Folge auch die
Gewebequalitdt beeintrachtigen konnen.

Ein besonders interessanter Fall dieser Art sei, zu-

mm mi inor Anflkliriime in 1ingarar Var,
sammen mit den zu seiner Aufklar Ulijj i unserer ver-

suchsgarnspinnerei unternommenen Rekonstruktions-
versuchen, nachstehend geschildert.

Von einem unserer Kunden erhielten wir die Mit-
teilung, daB bei spinngefdrbter schwarzer Mattzell-
wolle fehlerhafte Zwirne anfielen. Die uns zur Unter-
suchung Ubersandten Zwirnproben zeigten erhebliche
Glanzunterschiede von Kops zu Kops, die teilweise nur
an der Spitze des Windungskegels auftraten. Einige
der Kopse zeigten nur im letzten Drittel oder in den
beiden letzten Dritteln diesen Mangel.

An den Garnen selbst, aus denen der Zwirn herge-
stellt worden war, konnten keine auffdlligen Veréande-
rungen festgestellt werden, die geschilderten Glanz-

unterschiede traten ausschlieBlich im Zwirn auf. Der
Zwirn erschien rauh und flachgedrickt, die Zwirn-
drehung war kaum zu erkennen. Man glaubte, ein
Bandchen vor sich zu haben, das auf der einen Seite
silbern grau gldnzt, wihrend die andere Seite normal
schwarz aussieht.

A 1o 11Ing da

711 mitrent +
VVIT Ulld Jdasu liityeololil

eil alls die
gesamte Produktion fehlerhaft ausgefallen, sondern
nur ein gewisser Anteil davon, der ohne erkennbare
Ursache an einem Tag groBer, an einem anderen Tag
kleiner war.

Auf Grund dieser Mitteilungen und Beobachtungen
gewannen wir den Eindruck, daB hier zwei vonein-
ander verschiedene Fehler vorliegen muften, mit ver-
mutlich auch verschiedenen Ursachen. Namlich:

xartrvAdn varaw Ll Ao f
wulug, wdl RKELIES]

1. die erwédhnten Glanzunterschiede von Kops zu Kops,

2. 60 bis 200 mm lange, grau verfdrbte Glanzstellen,
die nur an der Spitze des Windungskegels auf-
treten.

WASSERSTOFFPEROXYD

Peressigsdure -BL E]CHE

ALPINE CHEMISCHE A G.

KUFSTEIN-SCHAFTENAU/TIROL

Eigenes Anwendungslaboratorium

WERK ELCHEMIE

Kundenberatung
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Die genaue Untersuchung bei schwacher VergroRe-
rung lieR bei den unter 1. genannten Zwirnen keine
auffalligen Abweichungen im Fadenaufbau und an den
Fasern selbst erkennen. Bei der Garnfestigkeitspriufung
konnten lediglich etwas herabgesetzte Dehnungswerte
gegenlber jenen des normalen, das heifst nicht glén-
zenden Zwirns festgestellt werden. Diese Dehnungs-
Verminderung lie auf eine zu grofe, aber doch gleich-
maRige Zugbeanspruchung schlielen, von der wir an-
nahmen, dal sie sehr wahrscheinlich von zu schweren
Travellern herruhren dirfte. Es bestand zwar auch die
Mdoglichkeit, dal? ein gefachtes Gam auf Kreuzspulen
zum Zwirnen verwendet wurde. In einem solchen Fall
kdnnen, falls die Kreuzspulen schwer ablaufen, ahnlich
aussehende Effekte, jedoch mit erhdhter Drehungszahl
per Zoll oder Meter, in einem Teil der Produktion zu-
standekommen. Dies konnte jedoch hier mit Sicherheit
ausgeschlossen werden.

Die unter 2. genannten Glanzstellen im Zwirn zeig-
ten unter der Lupe stark breitgedrickten, bandchen-
formigen Querschnitt. Der Zwirn ist an diesen Stellen
rauh und laRt viele abstehende Faserenden erkennen.
Abbildung 1 zeigt bei 45facher VergroRerung einen
Zwirnabschnitt mit starken Faserbeschadigungen. In
Abbildung 2 ist ein aus dem Zwirn herausprépariertes
Garnstuck mit erheblichen Faserschédden zu sehen, das
ebenso wie der Zwirnabschnitt von Abbildung 1 aus
einer solchen Glanzstelle enthommen worden ist.

Wir konnten vorerst keine plausible Erklarung flr
die Entstehung dieser deutlich sichtbaren eigenartigen
Beschadigungen finden. Die breitgedrickten, aufge-
faserten und geschrumpften Faserenden, die Beschéadi-
gungen innerhalb der Faserldénge, konnten nur von
mechanischen Ursachen herbeigefuhrt worden sein. Da
das Garn vor dem Zwirnen keinerlei Fehler zeigte,
muBlten die Beschadigungen wahrend des Zwirnvor-
ganges selbst zustandekommen. Abbildung 3 und 4
zeigen zum Vergleich normalen Zwirn und normales
Garn, ebenfalls bei 45facher VergroRerung. Es ist leicht
zu erkennen, daf3 die normalen Game und Zwirne
einen geschlossenen, gleichméfRigen Faden bilden, die
geschédigten hingegen sind aufgelockert, rauh und bil-
den keinen geschlossenen Faden.

Um den geschilderten ratselhaften Beschédigungen
auf die Spur zu kommen, haben wir uns in einer Reihe
von Versuchen in unserer Versuchsgarnspinnerei be-
muht, das Zustandekommen der beobachteten Erschei-
nungen experimentell zu rekonstruieren.

Bei diesen Versuchen haben wir strikt normale
Spindeltouren bzw. Travellergeschwindigkeiten von
20 m/sec eingehalten.

Der vorher beschriebene, sich iber den ganzen Kops
erstreckende gleichméRig erhdhte Glanz konnte ver-
haltnismé&Rig leicht durch Verwendung von zu schwe-
ren Travellern erzeugt werden. Auch kam bei den so
hergestellten Zwirnen eine Abnahme der Dehnungs-
werte zustande, wie wir sie analog bei den Zwirnen
aus dem Kundenbetrieb festgestellt hatten.

Bei den gesamten Versuchsreihen mit schweren und
leichten Travellern mit abnormal schweren und schwer
ablaufenden Kreuzspulen konnte lediglich der wenig
auffallige Glanzeffekt Uber den ganzen Kops erreicht
werden, nicht aber die so krasse Verfarbung und
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Glanzerscheinung nur an der Spitze des Windungs-
kegels. Bei stroboskopischer Beobachtung des Zwirn-
Vorganges zeigte sich aber, dal an einem etwas
schlechter geschmierten Zwirnring der Traveller an der
Reibungsflache blau anlief. Daraufhin wurden einige
Zwirnringe entfettet und mit verschieden schweren
Travellern bestickt. Die zu leichten Traveller gluhten
bei diesem Versuch sofort aus und brachen schon nach
kurzer Laufzeit. Traveller normalen Gewichts sowie
zu schwere Traveller gluhten an der Spitze des Win-
dungskegels auf und wurden beschédigt, ja sogar zer-
stort (siehe Abb. 5).Bei der Wagenbewegung zur Basis

des Windungskegels hin tritt durch die Abnahme der
Zugkrafte und die hohe Umlaufgeschwindigkeit eine
rasche Warmeabfuhr und damit Abkihlung des Tra-
vellers ein. Diese Erscheinung kam uns vorerst fast
unglaubwiirdig vor. Wir versuchten daher den Vor-
gang nachzuahmen, indem wir einen normalen Zwirn
rasch Uber einen Lotkolben mit glatter Bertihrungs-
flache zogen, der eine Temperatur von 300 Grad Celsius
hatte. Dabei traten genau die gleichen Erscheinungen
auf, wie an den bemusterten Zwirnen. Bei Variierung
der Temperatur nach oben oder unten war der Glanz-
effekt stédrker oder schwacher, stets aber mit erheb-
lichen Faserbeschadigungen verbunden. Da bei den
vorbeschriebenen Versuchsreihen genau das gleiche
Erscheinungsbild wie bei den bemusterten Zwirnen
rekonstruiert werden konnte, kann man mit Sicherheit
auch auf gleiche Entstehungsursachen riickschliel3en.

Die Zwirne aus dem Kundenbetrieb ergaben, ebenso
wie die bei uns hergestellten Versuchsgarne, in eine
Kette eingeschlossen, ein fleckiges, unruhiges Gewebe-
bild.

Die unter 1.beschriebenen, etwas glanzenden Zwirne
machen sich durch SchuBbanden stark bemerkbar, die
durch eine NalRbehandlung zwar weitgehend zum Ver-
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schwinden gebracht werden, doch ist ein Einsprung
des Gewebes durch die erhéhte Schrumpfung zu beob-
achten. Bei weiBen Zwirnen ist dieser Zwirnfehler
kaum merklich, da er sich fiir das Auge im WeiB nicht
so stark auswirkt. Werden aber solche Zwirne nach-
traglich gefdrbt oder wird das Gewebe im Stick ge-
farbt, dann treten auf jeden Fall die Banden hervor,
da ein Zwirn mit vielen Faserenden nicht nur rauher,
sondern zugleich auch fiilliger im Gewebe ist.

Es sei an dieser Stelle darauf hingewiesen, daB auBer
dem hier beschriebenen Fall natiirlich auch noch auf
andere Weise Zwirnfehler entstehen konnen, die dann
in den fertigen Geweben, sowohl bei der Rohware
als auch bei Stickfdrbern, in Form von Banden sicht-
bar werden.

Bei der tdglichen Kontrolle der Zwirnmaschinen fin-
det man nicht selten Spindelbédnder, die nicht auf der
Wirtellaufflache laufen, sondern auf dem Wirtelbund
aufgelaufen sind, der einen 8 bis 12 mm groBeren
Durchmesser hat. Dadurch erhalten die Zwirne zwangs-
laufig eine geringere Drehung, die bis zu 15 Prozent
betragen kann. Abgesehen davon, daB ein hoherer

Spindelbandverschleifl auftritt, kénnen auch Schaden
an der Spindellagerung entstehen.

Eine hoéhere Drehung als im Getriebe eingestellt
kommt dann zustande, wenn eine zu groBe Bremsung
des vorgelegten Garnes erfolgt. Zu leichte Druckwalzen
konnen abgebremst werden, eine so entstehende Mehr-
drehung ist unkontrolliert und kann sehr erhebliche
Abweichungen zeigen. Die sichtbare Auswirkung im
Gewebe ist ganz dhnlich wie vorher beschrieben. Auch
Griffunterschiede koénnen sich bemerkbar machen.

Ein nicht immer leicht zu erkennender Fehler tritt
oft durch Beschddigungen an den Trennblechen (Sepa-
ratoren) auf, wodurch rauhe Zwirne anfallen. Bei Ring-
separatoren oder bei Maschinen ohne Ballontrennung
werden durch zu leichte Traveller ebenfalls rauhe
Zwirne entstehen, denn die benachbarten Ballons schla-
gen dann zusammen und rauhen sich gegenseitig auf.
Diese rauhen Zwirne verdndern spater das Gewebe-
bild und konnen bei Stiickfdarbern dunkle Banden be-
wirken. Bei doppelter Garnaufsteckung kann die Brem-
sung eines der beiden Garne sogar einen Effekt her-
vorbringen, der an einen Schlingenzwirn erinnert.

OESTERREICHISCHE BROWN BOVERI-WERKE AKTIENGESELLSCHAFT

WIEN I, FRANZ-JOSEFS-KAI 47

BOVERI

Lieferprogramm fiir Webereien
Webstuhlantriebe,

Motoren fiir Zentralmaschinen,
Farbereien und Appreturen,
Antriebe fiir Druckmaschinen

Lieferprogramm fiir Spinnereien

Antriebe mit Kommutatormotor,
Antriebe fiir Putzereien,
Krempelsatz-Antriebe,
Zwirnmaschinen-Antriebe
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Faser-, Garn- und Gewebeschrumpfung bei Baummwolle und Zellwolle

Dr. Victor MO SSMER, Lenzing

Von einem guten Waschstoff aus Zellwolle oder
Baumwolle erwartet der Kaufer, daB er nach mehr-
maligem Waschen nur so geringfiigig schrumpft, daf
seine Brauchbarkeit nicht beeintrdchtigt wird. Geht ein
Stoff nach ein- oder mehrmaliger Wasche so stark ein,
daf} er nicht mehr verwendet werden kann, dann be-
deutet dies nicht nur eine Verargerung des Kéufers,
der fiir sein gutes Geld eine unbrauchbare Ware be-
kommen hat, sondern auch eine Verschleuderung von
Volksvermogen. Es hat daher nicht an Anstrengungen
gefehlt, die Schrumpfechtheit der Gewebe immer mehr
zu verbessern, und wir kennen heute eine Anzahl von
Ausriistungsverfahren, die es gestatten, eine beinahe
vollkommen schrumpffreie Ware herzustellen.

Die Methoden zur Beseitigung des Schrumpfens von
Geweben sind teils rein mechanischer Art, teils werden
sie auf chemischem Wege durchgefihrt. Die mechani-
schen Methoden kann man unterteilen in solche, die
sich der freiwilligen Schrumpfung bedienen, das heifit
also Verfahren, die dem Gewebe die Mdglichkeit einer
weitgehenden Quellung und Entspannung geben und in
solche, bei denen die Schrumpitendenz mit mechani-
schen Hilfsmitteln unterstiitzt wird, wie dies zum Bei-
spiel beim Sanforisierungsprozel der Fall ist.

Die Verfahren der freiwilligen Schrumpfung, die im
allgemeinen auf dem spannungslosen bzw. spannungs-
armen Trocknen von Geweben beruhen, fiihren in der
Praxis nicht immer zu brauchbaren Ergebnissen. Fiir
ausgesprochene Waschartikel ist es nur mit Hilfe einer
erzwungenen Schrumpfung mdéglich, die notwendige
Schrumpfechtheit zu erzielen. Ganz allgemein fuien die
mechanischen Schrumpfverfahren darauf, die beim Wa-
schen eines Gewebes auftretenden Strukturverdnde-
rungen schon in der Ausriistung in dieses hineinzuver-
legen. Die dem Sanforisierproze zugrundeliegende
Methode beruht darauf, daB das Gewebe, beidseitig
abgedeckt, im Quellzustand in Kettrichtung zusammen-
gestaucht wird. Zum Trocknen des Gewebes bedient
man sich des Filzkalanders und zwar in der Weise,
daBl iber der Einfithrwalze angeordnete elektrische
Heizschuhe die Gewebebahn bis zur Umkehr des Krim-
mungssinnes begleiten. Sobald nun der verhdltnis-
méaBig dicke Filz nach der Umkehrstelle wieder in
seine ebene Lage zuriickkehrt, muB sich seine nach
auBlen gekrimmt gewesene Oberflache wieder verkiir-
zen. Das darauf liegende Gewebe muB zwangslaufig
diese Verkiirzung mitmachen. So kommt die vor-
erwdhnte Stauchung zustande.

Ein Gewebe darf als ,sanforisiert” bezeichnet wer-
den, wenn der Einsprung in Kette und SchuB} nicht
mehr als 1 Prozent betrdgt. Der Sanforisiereffekt wirkt
sich im wesentlichen auf die Kettfdden aus, und zwar
in der Weise, daB die Wellenform, mit der die Kett-
faden um die Bindungspunkte liegen, steiler wird, wo-
durch eine Verkiirzung eintritt. Das Gewebe wird dik-
ker und weist nach dem Sanforisierprozefl einen vollen,
kernigen Griff auf.

L

Die Methoden der chemischen Entschrumpfung be-
ruhen darauf, daB durch Blockierung der im Zellulose-
molekiill vorhandenen OH-Gruppen oder durch Ein-
lagerung von Kunstharzen die Quellfdhigkeit der Zel-
lulose herabgesetzt und dadurch auch die Schrumpf-
tendenz weitgehend verringert wird.

Die besten Resultate werden durch Kombination der
mechanischen mit der chemischen Entschrumpfung er-
zielt.

Nachstehend sollten einige Verfahren erwdhnt wer-
den, bei welchen die fiir die Quellung verantwort-
lichen Hydroxylgruppen der Zellulose durch Querver-
bindungen blockiert werden. Durch Formalisieren von
Zellwollgeweben wird z. B. ein Quellfest- und ein guter
Schrumpfeffekt erzielt. Bei diesem Ausriistungsverfah-
ren wird die Ware mit einer Losung von Formaldehyd
und Aluminiumchlorid impréagniert, bei niederer Tem-
peratur getrocknet, bei 100 Grad kondensiert, gewa-
schen und spannungslos getrocknet. Nach dem San-
forset-Verfahren der Fa. Cluett wird eine sehr gute
Schrumpfechtheit durch Behandlung mit Glyoxal, Oxal-
sdure und Polyvinylalkohol erreicht. Das Avcoset-Ver-
fahren baut auf die Behandlung der Zellwollgewebe
mit Avcoset WS (Zelluloseadther), Formaldehyd, Avco-
sol 20 (Polyoxyéthylen-Monosorbitan-Monolaureat),
Polyvinylalkohol und Natriumbisulfat auf. Bei diesen
chemischen Verfahren kommt es zu keiner Harzbil-
dung, sie beruhen auf einer Vernetzung der Zellulose-
molekiile, wobei die hydrophilen Hydroxylgruppen
durch Querverbindungen reaktionsunfdhig gemacht
werden. Der Quellwert der Zellwolle, der bei zirka
90 Prozent liegt, wird durch diese chemischen Behand-
lungen auf 40 bis 60 Prozent herabgesetzt, wodurch
Gewebeschrumpfwerte von 2 Prozent und darunter er-
reicht werden.

Die anderen Moglichkeiten, Zellwollegewebe
schrumpffrei auszuriisten, bestehen in der Anwendung
von Kunstharzkondensaten, wie sie zur Knitterfest-
ausriistung Verwendung finden. In solchen Féllen, wo
der Knittereffekt nur eine untergeordnete Rolle spielt
und nur ein guter Schrumpfeffekt gefordert wird, wer-
den geringere Mengen Kunstharzvorkondensat ange-
wendet als zur Knitterfreiausristung. Fir die
Schrumpffest- und Quellfestausriistung wurden von
den einschligigen chemischen Fabriken eigene Pro-
dukte entwickelt. Unter den gebrduchlichsten Amino-
plasten kann man drei Verbindungstypen unterschei-
den, ndmlich die Harnstoff-Formaldehydkondensate,
die Melamin-Formaldehydkondensate und die Athylen-
Harnstoffkondensate. Von jeder Verbindungsgruppe
gelangen wieder die verschiedensten Modifizierungen
zur Anwendung, wie zum Beispiel Tetramethylol-
azetylendiharnstoff u. a. m. Zur Kondensation dieser
Vorprodukte sind geeignete Katalysatoren und Tem-
peraturen bis zu 160 Grad Celsius notwendig. AufBer-
dem gibt man den Vorkondensaten Weichmacher zu,
um die Scheuer- und Griffeigenschaften zu verbessern.



Diese Verfahren flihren zu brauchbaren Ergebnissen,
es bleibt aber dennoch in den Geweben eine Rest-
Schrumpfung zuriick, die nicht zuletzt von den fir die
Ausristung zur Verfligung stehenden maschinellen
Einrichtungen abhangig ist. Aus dem Gesagten geht
hervor, dal} es nach rationellen, grofitechnischen Me-
thoden noch nicht mdoglich ist, eine vollkommen
schrumpffreie Ware herzustellen. Fur Artikel, die nor-
malerweise nicht gewaschen werden, kann eine geringe
Restschrumpfung ohneweiters toleriert werden, etwa
bis zu 3 Prozent. Fir Waschartikel wére dieser Prozent-
satz noch zu hoch. Deshalb ist es ratsam, solche Stoffe
vor der Verarbeitung auf Kleidungs- oder Wésche-
sticke warm abzubriihen und wahrend des Trocknens
vollkommen ausschrumpfen zu lassen. Es sei an dieser

Stelle erwahnt, daR bei Geweben aus Lenzinger Zell-
wolle, die mit dem Etikett ,Lenzesa doppelt gepruft”
ausgestattet werden durfen, die Ho6chstgrenze der
Schrumpfung 3 Prozent betrégt.

Das Schrumpfen der Gewebe ist also noch eine recht
unangenehme Eigenschaft und es ist nicht uninter-
essant, sich mit diesem Problem etwas naher zu be-
schéaftigen. In diesem Zusammenhang ist die Frage,
warum die Gewebe beim Waschen Uberhaupt schrump-
fen, sehr berechtigt, wenn wir uns vor Augen halten,
dal Einzelfasern, wenn sie im entspannten Zustand
vorliegen, beim Waschen nicht schrumpfen, sondern in
der Lénge als auch an Durchmesser zunehmen. Beli
einer amerikanischen Baumwollfaser beispielsweise
betréagt nald gemessen die Langenzunahme 1,2 bis 1,3

Fig. 1. Baumwolle im Querschnitt. Links normal, rechts gequollen. Vergleich identischer Einzelfasern im linken und rechten
Bild zeigt, da6 die Quellung gering ist

Fig. 2. Zellwolle im Querschnitt. Links normal, reecnts gequollen. Die Quellung ist hier wesentlich starker als bei Baumwolle
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Prozent, der Faserdurchmesser nimmt um 14 bis 15 Pro-
zent zu. Bei Zellwollfasern ist die Langen- und Breiten-
zunahme noch betrdchtlicher und betrdgt bei einer
Normaltype 1,5den 4 bis 5 Prozent in der Lédnge
und 25 bis 26 Prozent im Durchmesser (siehe Fig. 1
und 2). Werden aber aus diesen Fasern Garne, und
aus den Garnen Gewebhe hergestellt, dann tritt beim
Benetzen derselben keine Ldngung, sondern eine
Schrumpfung auf, die bei Baumwollgeweben geringer
und bei Zellwollgeweben stérker ist. Wie kann nun
das Zustandekommen und der Mechanismus der
Schrumpfung erkldrt werden? Gibt es nur eine Art
von Schrumpfung, oder setzt sich die Schrumpfung aus
mehreren Teilvorgdngen zusammen?

Nach Untersuchungen, die vom Shirley-Institut an-
gestellt wurden, sowie aus Arbeiten von Speakman,
Harris und anderen unterscheidet man drei Arten der
Gewebeschrumpfung:

1. Schrumpfung durch Nachlassen von Faserspan-
nungen;

Schrumpfung durch Faser- und Garnquellung;

3. Progressive Schrumpfung oder Filzschrumpfung
durch Umlagerung von Einzelfasern innerhalb
der Garne und Gewebe.

1. Schrumpiung durch Nachlassen von Faserspannungen:

Das SchrumpfausmaB wird durch die wdhrend der
Fabrikation in das Gewebe hineingebrachten Spannun-
gen stark beeinfluBit. Schon im Spinnproze werden die
Fasern beim Kammen, Verstrecken usw. gedehnt, wei-
ters treten Uberdehnungen beim Spulen, Schéren,
Schlichten und besonders beim Weben, welches eine
Mindestspannung erfordert, auf, ganz abgesehen von
der Langung der Gewebe im nassen Zustand durch die
Manipulation wéhrend des Bleich-, Farbe- und Aus-
ristungsprozesses.

Je nach dem Grad der Léngung treten zwei ver-
schiedene Arten von Dehnung auf:

a) voriibergehende, elastische oder reversible Deh-
nung;

b) bleibende, plastische oder irreversible Dehnung.
Wird eine vollkommen entspannte Faser nur inner-
halb des elastischen Anteils der Dehnung beansprucht,
schnellt sie nach dem Nachlassen der Spannungskraft auf
ihre urspriingliche Lange zuriidk. Sobald der elastische
Anteil der Dehnung iberschritten wird, tritt eine Ldn-
gung ein, die bleibend ist und erst dann riickgangig
gemacht werden kann, wenn die Faser naB gemacht
wird. Die elastische Dehnung einer amerikanischen
Baumwolle betrdgt 3 bis 4 Prozent; fir Zellwolle
1,5den liegt die elastische Dehnung bei 2 bis 3 Prozent.

Da die Baumwollfaser eine Gesamtdehnung von
zirka 13 Prozent hat, ist der elastische Anteil der Deh-
nung mit 3 bis 4 Prozent als nicht hoch zu bezeichnen;
noch etwas ungunstiger liegen die Verhdltnisse bei
der Zellwolle, die mit zirka 24 Prozent Gesamtdehnung
nur eine elastische Dehnung von 2 bis 3 Prozent hat.
Vergleicht man hier die Verhdlinisse wie sie bei der
Wolle liegen, so steht dort einer Gesamtdehnung von
zirka 38 Prozent die hohe elastische Dehnung von 14
bis 16 Prozent gegeniiber. Selbstverstindlich werden
infolge des geringen elastischen Dehnungsanteiles die
Baumwoll- und Zellwollfasern, -garne und -gewebe
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hauptsédchlich auf ihre bleibende Dehnung beansprucht,
wahrend bei der Herstellung der Wollgarne und -ge-
webe die Wollfaser zum gréBten Teil in ihrem elasti-
schen Bereich gedehnt wird. Fiir das AusmaB der Lan-
gung spielt die Kraft, die notwendig ist, um die Deh-
nung herbeizufiihren, eine wesentliche Rolle. Der
Widerstand, der der Dehnung entgegengesetzt wird,
ist bei Baumwolle und Zellwolle nicht gleich. Er 1a8t
sich aus dem Kraftdehnungsdiagramm, das bei der
Festigkeitsbestimmung erhalten wird, berechnen. In

den tieferstehenden Diagrammen (Fig. 3) sind die
kL3 rd
’
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Fig. 3. Kraft-Dehnungs-Diagramme von Baumwoll- und
Zellwollfasern trocken und naB

Kraftdehnungsverhéltnisse fiir amerikanische Baum-
wolle 1,8den und Zellwolle 1,5den sowohl beim
Trocken- als auch beim NaBreifitest dargestellt.

In den nachstehenden Tabellen sind, unter gleichen
Belastungsverhdltnissen in ReiBkilometern, die zuge-
ordneten Dehnungen fiir Baumwolle und Zellwolle an-
gegeben.

Kraft-Dehnungsdiagramm Zellwolle 1,5 den
stufenweise Belastung von 2 zu 2 Rkm

Rkm Dehnung % Rkm Dehnung %
trocken naf

2 0,7 2 3,5
4 33 4 8,6
6 6,0 6 13,8
8 8,2 8 19,0

10 10,8 10 241

12 13,4 12 29,5

14 16,0

16 18,7

18 21,2

20 23,7

22 26,0
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Kraft-Dehnungsdiagramm Baumwolle (amerik.) 1,5 den
stufenweise Belastung von 2 zu 2 Rkm

Rkm Dehnung % Rkm Dehnung %
trocken nabB

2 0,3 2 0,7
4 1,3 4 1,7
6 2,3 6 2,7
8 32 8 3.7
10 4,1 10 47
12 51 12 57
14 6,0 14 6,6
16 7,0 16 7.6
18 8,0 18 8,6
20 8,9 20 9,6
22 9,8 22 10,6
24 10,8 24 11,5
26 11,7 26 12,5
28 12,6 28 13,5
30 13,5 30 14,5
32 15,5

34 16,5

Kraft-Dehnungsdiagramm Zellwolle 1,5 den
stufenweise Dehnung von 5 zu 5 Prozent

Dehnung % Rkm Dehnung % Rkm
trocken naf
5 52 5 2,6
10 9,2 10 4,5
15 13,0 15 6,5
20 17,0 20 8,4
25 21,0 25 10,2

Krait-Dehnungsdiagramm Baumwolle (amerik.) 1,5 den
stufenweise Dehnung von 5 zu 5 Prozent

Dehnung % Rkm Dehnung % Rkm
trocken naf
5 12 5 10,4
10 22,3 10 20,6
30,8

Die Tabellen zeigen den Unterschied im Dehnungs-
widerstand, der besonders im nassen Zustand bei
Baumwolle und Zellwolle auffallend ist. Vergleicht man
die Dehnung bei einer Belastung von 4 Faserkilo-
metern, so zeigt sich, daf sich die Zellwolle um 3,3
Prozent dehnt, wahrend bei der Baumwolle unter der-
selben Bedingung nur eine Langung von 1,3 Prozent
eintritt. Beim Vergleich der beiden Zahlen ist der ge-
ringfliigige Titerunterschied zwischen der gepriften
Zellwolle und Baumwolle von 0,3 den zu beriicksich-
tigen.

In nassem Zustand ist der Dehnungswiderstand der
Zellwolle im Vergleich zur Baumwolle noch geringer.
Die Zellwolle langt sich bei einer Belastung von
4 Faserkilometern um 8,6 Prozent, die Baumwolle um
1,7 Prozent. Diese Zahlen geben einen deutlichen Hin-
weis, wie leicht es gerade bei der Zellwolle zu Uber-
dehnungen kommen kann. Vergleicht man die Schrump-
fung der Einzelfaser gleich eingestellter stuhlroher Ge-
webe aus Baumwolle und Zellwolle, so liegen die
Schrumpfwerte bei Baumwolle zwischen 6 und 10 Pro-
zent, bei Zellwolle zwischen 10 und 16 Prozent. Die
Schrumpfung, die auf vorhergegangene Uberdehnung
zuriickzuftihren ist, ist aber nur ein Teil der Gesamt-
schrumpfung. Ein weiterer erheblicher Teil wird durch
die Faser- und Garnquellung hervorgerufen.

2. Schrumpfung durch Faser- und Garnquellung

Als Beweis, dall die Faser- und Garnquellung fiir den
SchrumpfprozeB mitverantwortlich ist, ist die Tatsache
anzusehen, daB bei der chemischen Reinigung von Ge-
weben, also beim Waschen mit nicht quellend wirken-
den Agenzien, kein oder ein nur ganz geringfiigiges
Einlaufen festgestellt wird. Die Quellung der Fasern
tritt in der Weise in Erscheinung, daB eine Quer-
schnitts- und eine geringe Langenzunahme erfolgt. Der
Durchmesser der Baumwollfasern nimmt bei der Benet-
zung, wie bereits erwdahnt, um 14 bis 15 Prozent, jener
der Normalzellwollfaser 1,5 den jedoch um 25 bis 26
Prozent zu. Die Wasserquellung hat ihren Ursprung in
den Hydroxylgruppen des Zellulosemolekiils, die be-
fahigt sind, Wasser begierig anzuziehen und mehr oder
weniger energisch festzuhalten. Die stets negativ ge-
ladenen Hydroxylgruppen der Zellulose ziehen die
positiven Teile der Wassermolekiile an, worauf dann
diese so gebundenen Molekeln ihrerseits mit ihren
freien negativen Ladungen die positiven Teile weiterer
benachbarter Wassermolekiille binden. Dafl diese
Wasserteilchen von der Zellulose bzw., von deren
Hydroxylgruppen tatsachlich durch physikalische Krafte
festgehalten werden, ist dadurch bewiesen, daB zur
Entfernung dieser Wassermenge, zum Beispiel beim
Trocknen, ein hoherer Energieaufwand als fiir das Ver-
dunsten allein erforderlich wére, notwendig ist, weil
auch die Anziehungskrafte gegeniiber dem festgehal-
tenen Wasser liberwunden werden miissen.

Die durch Quellung hervorgerufene Schrumpfung
von Geweben ist dadurch zu erkldren, daB die an
Volumen zunehmenden Garnquerschnitte mehr Raum
als im trockenen Zustand benoétigen. Dieser Raum wird
dadurch gewonnen, daB die Garne nach oben bzw.
unten ausweichen, was im Gesamtergebnis in einer
Verkiirzung der Breite und Lénge zum Ausdrudk
kommt, Es gilt hier das Gesetz der kleinsten Arbeits-
leistung, fiir deren Erreichung die gequollenen Garne
einen moglichst bequemen Weg suchen, um den ver-
gréBerten Querschnitt unterzubringen. Die Garne riik-
ken zusammen und verursachen so das Schrumpfen
(Fig. 4).

Baumwollgewebe.

Othrumpfen

i

nach oem
Schrumpfery

e)

a\\
s

Fig. 4. Schematische Darstellung der Gewebe-Schrumpfung
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Der freie Raum zwischen den Fasern nimmt mit Zu-
nahme der Spannung, Drehung und des seitlichen Druk-
kes auf das Garn ab, daher macht sich bei Benetzung
die Zunahme des Garndurchmessers infolge der Quel-
lung starker geltend. Dasselbe was fiir die Faser im
Garn gesagt wurde, gilt in gleicher Weise auch fiir die
Garne im Gewebe. In dicht gewebten Stoffen sind die
Garne zusammengeprefit, die Quellung der Garne muB
sich daher stdrker auswirken als bei leichter Webart.
Nach Benetzung des Gewebes nimmt der Garndurch-
messer zu und es miiBte sich das Garn, da die Fasern
spiralenférmig um die Garnachse liegen, entweder
aufdrehen oder der Lédnge nach zusammenziehen, wenn
die Fasern ihre urspriingliche Lange beibehalten sollen.
Da sich die Garne im Gewebe infolge der Einbindung
nicht aufdrehen kénnen, ziehen sie sich der Lange nach
zusammen. Die Tatsache, dali verschieden starkes
Quellvermdégen den Einsprung des Gewebes in ver-
schiedener Weise beeinfluBit, ist leicht daran zu erken-
nen, daB bei aus Baumwolle, Baumwoll-Zellwollmischun-
gen bzw. reiner Zellwolle unter vollkommen gleich-
bleibenden Fabrikationsbedingungen hergestellten
gleichartigen Geweben die Schrumpfung in der Rich-
tung von Baumwolle iiber die Mischungen zur reinen
Zellwolle zunimmt. Gewebe aus Azetatzellwolle
schrumpfen im Vergleich zu Viskosegeweben weniger.
Der Grund fiir die geringere Quellung der Azetatfaser
ist darin zu suchen, daB bei ihr die Hydroxylgruppen
der Zellulose zum groBten Teil verestert und dadurch
unwirksam geworden sind. Noch mehr ist dies bei der
Triazetatfaser der Fall, die infolge einer vollkommenen
Veresterung nur noch eine ganz minimale Quellung
zeigt. Diese Tatsache wirkt sich in einem fast génz-
lichen Ausbleiben des Einlaufens von Triazetatgeweben
aus.

Die bei der Quellung eintretenden Faser-, Garn- und
Gewebeverdnderungen erhalten durch das Trocknen
in dem neuen Zustand eine gewisse Fixierung. Bei der
Entquellung geht der Querschnittsumfang der Fasern
zuriick, das Garn behiélt aber infolge der beim Trocknen
eintretenden Fixierung eine dauernde Strukturdnde-
rung. Die Beteiligung der Garnkiirzung am Gesamt-
einsprung ist verhaltnismdBig gering, wéahrend der
Verdnderung der Wellenlinien, die die Fadensysteme
um die Bindungspunkte beschreiben, der Hauptanteil
zukommt.

Die beiden Fadensysteme Kette und SchuBl liegen
im Gewebe nicht glatt, sondern beschreiben mehr oder
weniger steile Wellenlinien. Bei der Quellung hat die
Querschnittsvergroferung des Garnes zur Folge, daB
die Wege, die die beiden Fadensysteme um die Bin-
dungspunkte zu beschreiben haben, langer werden.
Diese WegvergroB8erung fiihrt, da keine Garnlangung
eintritt, zu einem Steilerwerden der Wellenlinien. Beim
Trocknen geht wohl die Faserquellung zuriick, die neue
Struktur erh&lt aber eine nur starken Zugbeanspru-
chungen gegeniiber nachgebende Fixierung. Die Tat-
sache des Steilerwerdens der Wellenlinien nach dem
Waschen kann durch die Feststellung der Einwebung
vor und nach der Waische gezeigt werden.

Die geometrische Verdnderung eines Baumwoll-
gewebes durch die bei der Quellung hervorgerufene
Durchmesserzunahme von 14 Prozent betrdgt rechne-
risch zirka 2 Prozent. Fiir dasselbe Gewebe aus Zell-
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wolle 1,5den errechnet sich bei einer 25prozentigen
Erhéhung des Faserdurchmessers durch die Quellung
eine solche von zirka 4 Prozent. Diese Zahlen deuten
darauf hin, daB auch die Faserquellung im Garn nicht
als die Hauptursache der Gewebeschrumpfung anzu-
sehen ist. Nach Hill, Best-Gordon u. a. spielen noch
Faktoren eine Rolle, die im Zusammenhang mit der
Kréduselung und einer Umlagerung von Einzelfasern
innerhalb der Garne und Gewebe stehen. Diese Art der
Schrumpfung wird als Filzen oder progressive Schrump-
fung bezeichnet.

3. Filzen oder progressive Schrumpfung durch
Umlagerung von Einzelfasern innerhalb der Garne
und Gewebe

Unter Filz- oder progressiver Schrumpfung wird die
Erscheinung verstanden, daB sich durch mechanische
Behandlung die Fasern untereinander verwirren und
in dichtere Formierung zusammenriicken. Nach neueren
Erkenntnissen ist die Eigenschaft des Filzens nicht nur
der Wolle vorbehalten, sondern ausgedehnte Unter-
suchungen flihrten zu dem Ergebnis, daB Gewebe dann
filzen, wenn die Fasern im nassen Zustand leicht dehn-
bar sind und nach dem Trocknen schrumpfen. Baum-
wolle setzt der Nafdehnung einen stirkeren Wider-
stand als Zellwolle entgegen. Solche Gewebe zeigen
nach héufigen Wéschen in der Waschmaschine fast kein
verfilztes Aussehen, wahrend Zellwollgewebe, beson-
ders wenn sie in der Waschtrommel bei geringer Fill-
menge Gelegenheit haben, sich frei zu bewegen, stark
verfilzen. Diese Beobachtung wurde von amerikani-
schen und englischen Forschern nach ausgedehnten
Versuchen mit verschiedenen Fiillmengen der Wasch-
trommel zu einer Testmethode zur Messung der Ent-
spannungs- und der Filzschrumpfung ausgearbeitet.
Die Versuche zeigten, daB bei hoher Belastung der
Waschmaschine mit 8 Pfund Zellwollgeweben nach der
ersten Wasche nur die Entspannungsschrumpfung ge-
messen werden konnte und daf auch nach weiteren
Waschen fast keine Dimensionsverdnderung mehr auf-
trat. Ganz anders waren die Schrumpfverhéltnisse bei
einer Belastung der Waschmaschine mit 1 Pfund. Nach
anfanglicher Entspannungsschrumpfung trat eine auif-
fallende zusétzliche Schrumpfung bei gleichzeitiger Ent-
wicklung eines filzigen Aussehens auf. Als Ergebnis
zahlreicher Messungen wurde gefunden, daB die Diffe-
renz zwischen der Schrumpfung bei 1 Pfund und bei
8 Pfund Trommelbelastung als ein MaB fiir die Filz-
oder progressive Schrumpfung betrachtet werden kann.

Die Unterscheidung der beiden Schrumpfarten fiihrte
bei konsequenter Anwendung der neuartigen Methode
fiir verschiedene Gewebe, in welchen die Garn- und
Zwirnrichtung, die Fadeneinstellung, Denier und Sta-
pellange variiert wurden, zu interessanten Ergebnissen.
Es wurde zum Beispiel gefunden, daBl der EinfluB der
Zwirnung auf die Filzschrumpfung gro8 ist, wenn Kette
und SchuBl dieselbe Zwirnungsrichtung haben. Bei ent-
gegengesetzten Zwirnungsrichtungen tritt nur eine
geringfliigige Filzschrumpfung auf. Dichtere Zellwoll-
gewebe zeigen geringere Filzschrumpfung als locker
gewebte Stoffe. Bleibt die Garnzwirnung und Gewebe-
einstellung aber gleich und wird nur der Titer und die
Stapellange des Zellwollrohstoffes geédndert, so zeigt
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sich, daB bei Abnahme des Titers und Zunahme der
Faserldnge eine Erhéhung der progressiven Schrump-
fung eintritt.

Diese Erkenntnisse geben den Faserherstellern neue
Richtlinien, eine Faser mit geringen filzenden Eigen-
schaften zu entwidkeln. Nachdem erkannt wurde, daB
der Dehnungswiderstand im nassen Zustand sowie die
Quellung dafiir eine maBgebliche Rolle spielen, ging
man daran, den NaBmodul der Zellwollfasern zu er-
héhen und durch geeignete Verfahren den Quellwert
herabzudriicken. Die in dieser Richtung vorgenomme-
nen Versuche ergaben eine klare Beziehung zwischen
der Gewebe-Filzschrumpfung und dem NaBdehnungs-
widerstand der Einzelfasern in niedrigen Dehnungs-
bereichen. Es stellte sich heraus, daB Gewebe aus
Fasern, die, um eine NaBdehnung von 5 Prozent zu
erreichen, eine Belastung von 4,5 Faserkilometer und
mehr erfordern, keine wesentliche Filzschrumpfung

/

P

Filaschru mpfung o .

° 18 36 Sh £ 9.0

Nass-Beotastung bed 8% Dehnung Ié aserkelometer) —

Fig. 5. Schrumpfungskurve fiir Gewebe aus Fasern
mit zunehmendem Nafmodul

mehr zeigen. In dem tieferstehenden Diagramm sind
Versuchsergebnisse zusammengefaft, die mit Geweben
aus Fasern mit verschiedenstem NaBmodul durchge-
fihrt wurden, wobei jeweils die Filzschrumpfung be-
stimmt wurde.

Der Diagrammverlauf zeigt, dafl bei einer Belastung
von 4,5 und mehr Faserkilometern fast keine Verringe-
rung der progressiven Schrumpfung mehr eintritt. In
der Folge konnten sogar Zellwollfasern hergestellt
werden, die einen hoheren NaBdehnungswiderstand
als Baumwolle zeigten. Solche Zellwollgewebe hatten
hervorragende Formstabilitdat und tbertrafen in den
Schrumpfeigenschaften gleichartige Baumwollgewebe.
Dies kann als besonderer Erfolg angesehen werden,
weil gerade die Schrumpfeigenschaften der Zellwolle
noch manchen Wunsch offenlieBen. Der Erfolg war
aber nur dadurch moglich, daB zuerst die inneren Zu-
sammenhédnge erforscht und daraus die richtigen Fol-
gerungen gezogen wurden. Es ist damit ein Beispiel
der stdndigen Anpassung der Zellwolle an.die gestei-
gerten Bediirfnisse gegeben, die selbst von den Natur-
fasern nicht mehr erfiillt werden kénnen. Die Natur-
fasern — bei allen ihren wertvollen Eigenschaften —
sind etwas nahezu Unverdnderliches. So, wie sie eben
sind, miissen sie auch verwendet werden. Ihre Eigen-
schaften koénnen hocdhstens innerhalb enger Grenzen
durch Zuchtwahl oder nachtrédgliche Behandlung be-
einfluBt werden. Der Vorteil der Zellwolle (und ebenso
aller anderen Chemiefasern) hingegen liegt darin, daB
sie als chemisch-technisches Produkt jedem einzelnen
Verwendungszweck vollkommen angepafit werdenkann.
GewiB gibt es auf diesem Gebiet noch vieles zu tun,
aber daB es iiberhaupt getan werden kann — darin
liegt die Zukunft der Kunstfasern.

Graf & Co. Kratzentabrik Rapperswil

Schweiz
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Das Webgeschirr — ein wichtiger Faktor Jiir dre
Verarbeitung von Zellwolle

Ing. Anton ERN ST, Lenzing

Jeder Weber kennt die Entwicklung des Web-
geschirrs, die im Laufe der letzten Jahrzehnte vor sich
ging. Nicht zuletzt ist der heutige, hohe Stand der
Webstuhlproduktion darauf zuriickzufithren, daB nicht
nur die Konstruktion der einzelnen Maschinenelemente
des Webstuhles laufend verbessert wurde, sondern,
daB auch alle Webutensilien und Zubehorteile eine
durchgreifende Verbesserung erfuhren. Allenthalben
hat man sich bei vielen Uberlegungen schon die Tat-
sache vor Augen gefiithrt, daB bei der Verarbeitung
von kiinstlichen Fasern auf Hochleistungsmaschinen
deren besondere Eigenschaften zu beriicksichtigen sind.

Wie waren denn die Verhéltnisse in der Geschirr-
macherei vor noch gar nicht so langer Zeit? Vielleicht
ist es ganz wertvoll, einen kurzen Riickblick auf damals
zu werfen. Man wird gerade an diesem Beispiel er-
kennen, daBl die Arbeit in vielen Belangen heute leich-
ter, bequemer und auch schéner geworden ist, wenn
auch damit in mancher Hinsicht eine mit der hochent-
wickelten Technik verbundene Spezialisierung und
. Verkomplizierung” einzelner Maschinenelemente ein-
treten mubBte, .

Einer zufallig entdeckten Publikation von Prof. Leh-
mann in ,Melliand” Jahrgang 1927 tber ,Litzen und
Litzenfabrikation” sind in diesem Zusammenhang recht
interessante Ansichten zu entnehmen. Wenn damals
der in einigen Fortsetzungen erschienene Artikel mit
der Frage beginnt: ,Garnlitze oder Metallitze?* — so
wird wohl mit einem Schlage klar, welche Entwicklung
in den folgenden wenigen Jahren auf diesem, fiir die
Modernisierung der Webstiihle nicht minder wichtigen
Gebiet der Litzen- und Geschirrfabrikation vor sich
ging. Die oben gestellte Frage wurde folgendermaBen
beantwortet bzw. nicht beantwortet: ,Das ist eine viel-
fach schwer zu beantwortende Frage, wenn es sich dar-
um handelt, in der Weberei neues Geschirr zu beschaf-
fen . . .” In diesem Sinne werden die damals noch in
vielen Webereien in Verwendung stehenden Litzen er-
wahnt und ihre Vor- und Nachteile beschrieben. Es gab
einfache Zwirnlitzen mit geknotetem Auge, mit ge-
schlungenem Auge, fest miteinander auf dem Schaft
verbunden und anderseits verschiebbare, sogenannte
Rumorlitzen, Zwirnlitzen, die in ihrer ganzen Léange
imprégniert waren, andere wiederum, die nur am Auge
und in seiner Ndhe mit Harz- und Firnislésungen be-
sonders behandelt worden sind, ferner solche mit ein-
gehdngtem Stahldraht- bzw. Messing- oder Glasauge
und endlich die groBe Zahl der Drahtlitzenarten. Als
wichtigste der letzten Art wurde besonders die Litze
aus rundem Stahldraht hervorgehoben, die damals die
hochste Lebensdauer und praktische Verwendbarkeit
erreicht hat.

Beiden damals bekannten Runddrahtlitzen-Typen mit
einfachem Draht und zweidrdhtiger Ausfithrung wur-
den bestimmte typische Nachteile vorgeworfen, die
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schwerwiegend genug waren, daf trotz der bestehen-
den Vorteile sich die Runddraht-Litze in dieser Zeit
noch nicht in ausgedehnterem Mafile einzufiihren ver-
mochte, Oft waren die Verlétungen des Auges nicht
sorgsam genug durchgefiihrt, wodurch schon nach Ver-
arbeitung von wenigen 1000 m Kette einzelne Litzen
«scharf” wurden und die Kettfaden zum Bruch fiihrten.
Immerhin war es aber moglich, bei sachgemdBer Be-
handlung der Litzen 15.000 bis 20.000 m Kette ohne
Auswedchslung des Geschirres zu verweben, was im
Verhéltnis zu den Zwirnlitzen eine gewaltige Steige-
rung der Leistung und Vereinfachung der Arbeit be-
deutete. Man kannte auch schon die Litzen mit ein-
gesetztem Auge aus Stahlblech. Aber auch diese Litzen
entsprachen nicht allen Anforderungen und waren zu-
dem sehr teuer. Man war damals noch nicht in der
Lage, die ausgestanzten Stahlringe an der AuBenwand
der Drahtform anzupassen, das heiBt, sie &uBerlich
auszuhohlen, um so eine moglichst feste Verbindung
von Use und Draht bei der Verlétung zu erzielen. Da-
durch lieB es sich nicht vermeiden, daB sich bei unge-
schicktem Einziehen der Féaden hin und wieder ein
Auge loste und das Einsetzen einer neuen Litze er-
forderlich machte. Immerhin hielten diese Litzen schon
auBerordentlich lange. Aber erst in der Folge vorge-
nommene technische Verbesserungen in der Herstel-
lung und eine entsprechende Preisverbilligung ver-
halfen dieser Litze zum Durchbruch in fast allen Webe-
reien. Die Scheuerung der Kettfaden hat einen sehr be-
deutenden EinfluB auf den Kettenablauf bzw. auf die
Anzahl der Kettfadenbriiche und damit letztlich auf den
Nutzeffekt des Webstuhles. Dabei wirkt sich im all-
gemeinen der Schiitzenlauf selbst und die gegenseitige
Scheuerung der Kettfdden weniger aus als das Blatt
und im besonderen das Webgeschirr.

Obwohl diese Tatsache allgemein bekannt ist, wird,
in nicht seltenen Féllen, dem Zustand der Geschirre
nicht jene Aufmerksamkeit geschenkt, die sie wirklich
verdienen. Dies besonders dann, wenn fiir bestimmte
Artikel entsprechend grébere Garne zur Verarbeitung
gelangen. Erst bei Verarbeitung empfindlicher Garne
und Herstellung dichterer Qualitdaten wird man den tat-
sdchlichen Wert des einwandfreien Geschirres erken-
nen miissen, denn in solchen Fallen wird sich jeder
Fehler im Geschirr zwingend auf die Produktion des
Stuhles nachteilig auswirken.

Die Bereiche, in denen am Webstuhl Kettfadenbriiche
auftreten konnen, sind bekanntlich:

Hinterfach, Geschirr, Vorderfach.

Analysiert man Kettfadenbruchaufnahmen hinsicht-
lich dieser drei Zonen, wird man feststellen, daB un-
gefahr die Hilfte der Fadenbriiche im Geschirr auf-
treten. Die iibrigen Fadenbriche werden sich auf das
Vorder- und Hinterfach verteilen und es soll hier nicht
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Aufgabe der Ausfithrungen sein, die Ursachen dieser
Fadenbriiche aufzuzédhlen. Im Rahmen dieser Abhand-
lung interessant sind die im Bereich des Geschirres auf-
tretenden Kettfadenbriiche, bei denen die Scheuerung
als alleinige oder zusétzliche Ursache anzunehmen ist.
Allerdings werden auch noch Fadenbriiche, die im Be-
reich des Vorderfaches auftreten, auf die gleiche Ur-
sache zurlickzuflihren sein.

Betrachten wir kritisch die Fachbildung, so konnen
wir erkennen, da im Awugenblick der Fachbildung
selbst der Faden an den Litzen entlanggleitet, wobei
auch das Auge der Litze eine Scheuerung durch das
Vorstehen des Auges verursacht. Zusatzlich tritt eine
gleitende Knickung des Fadens im Auge ein. Es ist
dabei sehr wichtig, daB die Litzen ungehindert spielen,
das heiBt, daB sie sich an die Lage der Fdden an-
passen, wodurch zusdtzliche Scheuerungen vermieden
werden. In diesem Zusammenhang ist es bemerkens-
wert, daB verschiedene Ausflihrungen der Schaftlitzen
auch eine verschieden groBe Scheuerwirkung auf den
Kettfaden ausiiben.

Wenn wir die normale Runddrahtlitze be-
trachten, so fallen zwei Ausfiihrungsformen ins Auge:

1. Die Runddrahtlitze mit dem Auge aus einfachem
Draht und gegenseitigen Umwindungen der bei-
den Litzendrahte oberhalb und unterhalb des
Auges in einem kurzen Stiick der Stelze, und

2. die Runddrahtlitze mit eingel6tetem Auge und
durchgehend geloteter Litzenstelze.

Die erstgenannte Ausfilhrung wird naturgemall den
Kettfaden sehr stark aufscheuern; besonders dann,
wenn es sich um einen starken Litzendraht handelt,
da der gewundene Teil der Stelze oberhalb und unter-
halb des Auges durch die vorstehenden Windungen
wie eine Sdge wirkt. Die Verhdltnisse werden hier
umso besser liegen, je feiner der Litzendraht ist. Eine
wesentliche Verbesserung stellt naturgeméaf die durch-
gehend gelotete Litze dar.

Ohne vorerst auf die nachste Entwicklung einzu-
gehen, ist aus dem oben Gesagten bereits ersichtlich,
daB die richtige Litzenstdrke mit Uberlegung ausge-
sucht werden muB. Weisen die Litzen eine zu starke
Drahtnummer auf, oder stehen die Litzen im Verhalt-
nis zur Augenbreite zu dicht, dann wird die Fachbil-
dung nicht mehr ruhig und gleichmédBig erfolgen, son-
dern es ergibt sich eine springende Fachbildung. Im
Augenblick der Fachbildung werden hiebei vorerst die
Kettfaden durch die Augen aufgehalten und erst
die durch die weitere Fachbildung sich ergebende er-
hohte Kettspannung reift die Faden ruckartig durch.
Alle Litzenhersteller haben deshalb eine geniigend
groBe Auswahl, um die Drahtstdrke und die GroBe
des Auges entsprechend der Kettdichte und des Kett-
materials bieten zu kénnen.

Natiirlich soll nur bester Stahldraht zur Herstellung
der Litzen verwendet werden, der verzinnt oder auf
besonderen Wunsch auch vernickelt wird. Auf den Vor-
teil der Litzen mit eingesetztem Auge (Maillon) wurde
bereits hingewiesen, cbwohl diese Ausfiihrung der
Stahldrahtlitzen auch von der Mehrzahl der Webereien
bevorzugt wird. Durch die gehdrteten Stahlmaillons
wird das Einarbeiten des Kettfadens in die Lotstelle
des Fadenauges vermieden.

Gegenwartig werden drei Typen von Maillons ver-
wendet: Das scheibenférmig flache D-Maillon wird nur
flir sehr feine Litzen empfohlen, wie sie Feinwebereien
benétigen. Das Maillon eignet sich speziell fiir grofie
Einstelldichten, da es nur unmerklich dicker ist als der
es umgebende Stahldraht. Das ringférmige R-Maillon
bietet dem Kettfaden einen guten Durchlauf durch
seine innere Rundung und ermoglicht durch seine
duBere Rinne eine dauerhafte Verbindung mit dem
Draht der Litze. Der Vollstdndigkeit halber sei auch
noch das ebenfalls ringférmige C-Maillon angefiihrt,
das aber hauptsichlich fiir die Bastfaserwebereien bzw.
fiir sehr grobe und haarige Gespinste Verwendung
findet.

Die in den jedem Weber bekannten Litzentabellen
angefithrten Kettgarnnummern sind die grobsten Num-
mern, fiir welche das angegebene Fadenauge normaler-
weise empfehlenswert ist. Je nach Art von Rohmaterial,
Drehung und Zwirn ergeben sich Abweichungen, wes-
halb es zweckmaBig erscheint, vor Auswahl und Be-
stellung der Litzen dem Litzenlieferanten entsprechende
Garnmuster einzusenden. Wie schon erwdhnt und aus

Adolf Eichmann & Sohne

ELEKTRO-GROSSHANDLUNG

LINZ-DONAU, LANDSTRASSE 32

FERNRUF NR. 21669 u. 22444 — FERNSCHREIBER 02-384
GEGR. 1927

WwWIilR LI EFERN:

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

Elektrizitatszahler und Schaltuhren

Guisortiertes Lager! Prompte Lieferungen!
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der Tabelle ersichtlich, ist die Auswahl so groB, daB
fiir jede Dichte und jedes Garnmaterial die geeignete

hei Wa

Litze gefunden werden kann beli Waren aus

empfindlichen Kettgarnen, wie Zellwollgarnen feiner
Nummer, muB die Litzendichte und deren Drahtstirke
ganz besonders beriicksichtigt werden, um die Scheu-
erung herabzusetzen und die durch Fadenbriiche ent-
stehenden Fehler in der Ware auszuschalten bzw. auf
ein unvermeidliches MindestmaB zu beschrianken.

Ist ein nach allen Erfordernissen hergestelltes Web-
geschirr einmal im Einsatz, so wére es verhiltnismiBig
einfach, dieses durch Jahre hindurch in gleichmiBig
gutem Zustand zu erhalten. Da aber durch saison-
bedingte oder andere Griinde in vielen Webereien ein
standiger Wechsel in den Warensorten eintritt, ist es
notwendig, Dichten-, Breiten- und Schaftzahlanderun-
gen an den Geschirren vorzunehmen und Litzen zuzu-
geben oder abzunehmen. Diesem Umstand ist beson-
dere Beachtung zu schenken, da diese Anderungen den
gleichméBigen VerschleiB der Litzen einer gleichzeitig
eingesetzten Litzenpartie dann ungiinstig beeinflussen,
wenn das Zugeben und Abnehmen der Litzen nicht nach
einer vorbestimmten Ordnung durchgefiihrt wird. Un-
gleichmaBiger Verschlei der Litzen bringt auch einen
nicht unwesentlichen Unsicherheitsfaktor fiir die Beur-
teilung von Laufverhilinissen der Webketten mit. Wie
oft kann man feststellen, daB einzelne Ketten trotz
gleicher Behandlung in der Vorbereitung und auf der
Schlichtmaschine auf einzelnen Stiihlen oder sogar
Stuhlgruppen schlechter laufen als auf den anderen.
Oftmals wird man den begreiflichen, aber auch be-
quemsten Weg zu gehen versucht sein, die Schuld an
den schlechteren Laufverhaltnissen auf das Rohmaterial
zuriidkzufiihren.

Um nicht letztlich verbrauchte und unverbrauchte
Litzen vermischt zu haben, als deren Folge sich beim
Weben gebrochene Litzen ins Fach einlegen oder ge-
brochene Létstellen in den Augen auftreten, ist es
zweckmaBig, von vornherein derartige Méglichkeiten
auszuschalten. So kénnen die Litzen der gleichen Ein-
salzpartie an jedem Geschirr gekennzeichnet werden.
Auch freiwerdende Litzen werden fiir das Lager in glei-
cher Weise gekennzeichnet, um sie spiter wieder
richtig einreihen zu kénnen. Sobald die betreffende
Litzenpartie als verbraucht gelten muB, kann diese
ohne wesentliche Stérung der Produktion laufend aus-
geschieden werden, ohne Riicksicht auf den mehr oder
weniger beschddigten Zustand der einzelnen Litzen.
Solche Manipulationen werden immer dann notwendig
sein, wenn der Verschlei nach einer bestimmten Zeit
zu erwarten ist.

In Fortfithrung dieser Ausfithrungen soll nun die bis
heute letzte Entwicklung der Litze einer niheren Be-
trachtung unterzogen werden, die solche vorsorgliche
MaBnahmen wesentlich erleichtert, oder gar unnétig
macht.

Wir haben bisher mit Absicht die zur Zeit letzte
Entwicklung auf dem Gebiete der Litzenfabrikation
nicht erwdhnt, ndmlich die erstmalig von einer bekann-
ten Schweizer Firma in den Handel gebrachte Mehr-
zweck-Flachstahllitze Diese Litzenart hat
die althergebrachte Stahldrahtlitze in investitionsfreudi-
gen Landern und Betrieben bereits mehr oder weniger
verdriangt. Doch gibt es noch einige Webereisparten,
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fir die sie ebenfalls besser geeignet wire, so zum
Beispiel Jaquardwebereien und Betriebe, die grobe und
nehmend groBen Fadenaugen benétigen. Allerdings ist
fir jeden Betrieb, der heute noch Stahldrahtlitzen in
Verwendung hat, der Ubergang auf Flachstahllitzen
eine nicht unbedeutende Kapitalsfrage, weshalb viele
Webereien nur allméhlich diesen Ubergang vornehmen,
Immerhin wird aber niemand einen neuen Hochlei-
stungswebstuhl mit Geschirren dlterer Bauart und
Stahldrahtlitzen ausstatten. In solchen Fallen, und
wenn es sich um Neueinrichtung von Websédlen han-
delt, wird bereits die Vorkalkulation die Verwendung
von modernen Geschirren und Litzen beinhalten. Ge-
rade im Zusammenhang mit der Verarbeitung von
kiinstlichen Fasern wird man sich den modernen Er-
fordernissen nicht verschlieBen kénnen, um ein Héchst-
maB an Qualitdt und Produktion zu gewdhrleisten.
In dem vorerwéhnten Artikel von Professor
Lehmann tiber Litzen und Litzenfabrikation
# findet sich bereits eine recht glinstige Beur-
teilung tiber die ,Flachdrahtlitze”, die als
~Grob’sche Litze" bezeichnet wird. Offenbar
hatte man damals aber noch recht wenig
Erfahrung damit und die Entwicklung der
«Flachdrahtlitze” selbst war noch lange nicht
abgeschlossen. Heute iiberwiegen die moder-
nen Leichtmetallwebgeschirre mit Flachstahl-
litzen. Die Geschichte der Flachstahllitze ist
kurz folgende: Anfangs der 90er Jahre des
vorigen Jahrhunderts wurde durch Julius Grob
zum ersten Mal eine brauchbare serienweise
hergestellte Webelitze aus Flachstahl heraus-
gebracht. Es dauerte zehn Jahre lang, bis der
Jahresumsatz zehn Millionen Stiick erreicht
hatte. Von da an ging es rasch aufwdirts. Aus
den Akten des Archivs dieser Firma geht her-
vor, daB die Einfithrung dieses neuen Produk-
tes auBerordentlich mithsam und mit unend-
lichen Schwierigkeiten verbunden war.
Welche Vorziige weist nun eine solche Mehr-
zwecklitze auf? Es sind dies besondere Vor-
teile, die gerade bei der Verarbeitung von
Zellwollgarnen wohl beachtet werden sollen.
Da sie aus einem Stilick gestanzt ist, weist sie
weder rauhe Drahtwindungen, noch weiche
Lotstellen auf. Selbstverstdndlich sind die
Fadenaugen hochfein poliert und durch die be-
sondere Stellung derselben und durch die
I schlanke Form der Litze wird bei einer ge-
ringstmdglichen Reibung auch bei héheren
Einstelldichten eine leichte und gleichméaBige
Fachbildung ermdglicht. Unterstiitzt wird der
Fachwechsel noch dadurch, daB das Fadenauge
10 mm oberhalb der Mitte ist. Dadurch wird
der untere Litzenteil schwerer, die Litze hat
somit das Bestreben, sich méglichst senkrecht
zum Kettfaden zu stellen und nicht zu kippen.
Infolge der gegengleich geprdgten Endése wird
y verhindert, dafB sich die Litze abdreht, sodaB
; das Fadenauge immer in Richtung der Kett-
\j faden offen steht und das Einziehen wesentlich
erleichtert.

u

Abb. 1. Mehrzwecklitze
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Neben diesen fiir die Verarbeitung wichtigen Mo-
menten sind auch noch rein wirtschaftliche Faktoren
erwidhnenswert, die bei Verwendung der Mehrzweck-
litze ins Gewicht fallen. In diesem Zusammenhang
kommt dem Wortchen ,Mehrzweck” eine bestimmte
Bedeutung zu. Es ist ndmlich der groBe Anwendungs-
bereich jeder einzelnen Grundtype, der es ermdglicht,
mit lediglich einer oder hochstens zwei Litzentypen in
der Weberei auszukommen. Dies deshalb, weil der An-
wendungsbereich der Mehrzwecklitze grundsatzlich
nur durch die grobsten Kettgarne, die meist mit einer
bestimmten Litze noch verwebt werden konnen, be-
grenzt ist.

Die nachstehende Tabelle zur Bestimmung der ge-
eigneten Mehrzwedklitzen 1&a8t auf einen Blick erken-
nen, wie sich die Geschirr- und Lagerhaltung der Litzen
fuir damit ausgestattete Webereibetriebe gestalten
kann. DaB die Mehrzwecklitze sich nicht nur fir die
Verarbeitung von Garnen aus natiirlichen Rohstoffen,
sondern ganz besonders fiir Zellwolle und auch andere
kiinstliche Faserstoffe eignet, unterstreicht den Begriff
~Mehrzwedk” zusétzlich.

Novo-Duplexlitze erwdhnenswert. Es erscheint sofort
einleuchtend, daB auf Grund der unmittelbaren Ab-
kropfung nach der Endose und der abwechselnden Auf-
reihung der Litzen eine weitere wesentliche Vermin-
derung der Reibung auf die Kettfdden erreicht wird.
Es konnen deshalb bedeutend gréBere Einstelldichten
gewdhlt oder es kann auch die Anzahl der fiir eine
bestimmte Bindung erforderlichen Schéfte verringert
werden. Jedenfalls ist besonders fiir die Verarbeitung
feinerer Zellwollgarne dieser Umstand vorteilhaft und
beachtenswert. Gerade hinsichtlich der bei Zellwolle
gegebenen groferen Empfindlichkeit gegeniber klima-
tischen Schwankungen und der bei Reibung erhéhten
Gefahr elektrostatischer Aufladungen ist jeder Schritt
begriiBenswert, der Reibungsmomente ausschlieBt oder
vermindert,

Der zweite Bestandteil, der ebenfalls einen EinflufB
auf die Verarbeitbarkeit der Kette und somit auf die
Nutzleistung des Webstuhles hat, sind die Schaftrah-
men. Auch hier wurden laufend Verbesserungen durch-
gefiithrt und es ist naheliegend, daB die Entwicklung
der Webschéfte etwa mit der Entwicklung der Litzen-

Tabelle zur Bestimmung der geeigneten Mehrzwecklitzen mit Angabe der héchsten Aufreihdichten

Hachste Aufreihdichee

Mehrzwecklitze pro Aufreihschiene

Geeigner fiir folgende Kettgarne

Englische Nummern

Mod. 12 B Mod. 52 B Metr. Seiden-
Stirke Fadenauge SIMPLEX NOVO DUPLEX  Nummer Titer  Baumwolle Streichgarn Kammgarn  Leinen

mm mmt pro em  proengl. Zoll pro ¢m  proengl.Zoll  Nm Td Nep Neyy Neg Nep,
1,8<0,25 50x1,0 16 40 24 60 68 150 40 — — —
2,0x0,30 55%1,2 12 30 20 50 34 300 20 — 30 56
2,3x0,35 6,0<1,5 10 25 17 43 17 600 10 32 15 28
2,6 X0,40 6,5<1,8 9 22 14 35 14 — 8 26 12 22
3,0X0,45 7,0xX2,0 8 20 — - 8 — 5 15 7 14
4,0<0,50 8,025 7 17 — — 2 — 1 — — 3
*2,3:£0,50 6,0>(1,5 7 17 12 30 17 — — - — 28
*2,6 0,55 6,518 6 15 10 25 14 — -— — Ce 22

* flir Leinenwebereien

Aus der Tabelle ist ersichtlich, daB es sich um acht,
in der Abmessung des Flachstahldrahtes und Gréfie des
Fadenauges unterschiedliche Grundtypen handelt; fur
alle Anspriiche steht also eine passende Litze zur Ver-
fligung. So eignet sich die Mehrzwecklitze 2 X 0,3 mm
mit Fadenauge 5,5 X 1,2 mm geméB der Verwendungs-
tabelle fiir Zellwolle bzw. Baumwollgarn Ne 20 und
feiner. In der Praxis werden mit dieser Litze aber ohne-
weiters auch bedeutend feinere Garne, wie Ne 50 bis 60
mit gutem Erfolg verwebt.

Die Tabelle ‘weist auBerdem zwei verschiedene Lit-
zenmodelle auf: Im Gegensatz zur gewohnlichen Du-
plexlitze mit langerem, geradem Zwischenstiick beginnt
bei der Novo-Duplexlitze die Abkrépfung unmittelbar
nach der Endose. Sie kann sich daher nicht mehr mit
benachbarten Litzen verfangen, wodurch die unange-
nehmen Begleiterscheinungen, wie beschddigte End-
osen, festgeklemmte Litzen usw., wegfallen.

Ein wesentlicher Umstand ist bei Betrachtung der

qualitdten Hand in Hand ging. Man findet heute noch
sehr viele Schaftrahmen, bei denen die Stdbe aus Holz
gefertigt sind. Doch findet man hdufig schon Ganz-
metallgeschirre, bei denen die Schaftstdbe aus Leicht-
metall bestehen. Die Vorteile solcher Geschirre liegen
klar auf der Hand und wurden von der Textilindustrie
rasch erkannt, als im Jahre 1939 die ersten Webschifte
mit Schaftstdben aus Aluminium auf den Markt kamen.
Heute sind die Schaftstdbe aus der Aluminium-Legie-
rung ,Anticorodal” hohl gezogen und haben beidseitig
genau bemessene T-férmige Gleitschienen zur Auf-
nahme der Schiebereiter einerseits und der Aufhdnge-
bzw. Niederzughaken anderseits.

Von besonderer Bedeutung und fiir die Bewdhrung
eines Webschaftes ausschlaggebend sind die Schienen-
trager bzw. Schiebereiter, das sind diejenigen Teile,
welche die Verbindung zwischen Litzentragschiene und
Schaftstab sicherstellen. Bereits in den dreiBiger Jahren
wurden Webschafte mit Holzschaftstaiben auf den
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Markt gebracht, die
verschiebbare Schie-
nentrager aufwiesen.
Damit sich diess ver-
schieben konnten und
sich wdhrend des We-
bens der Stellung der
Litzen anpafiten, wur-
den in die Holzstabe
Laufschienen eingenie-
tet, auf denen die Schie-
nentrager verschiebbar
angeordnetwaren.Heu-
te trifft man diese Sy-
steme kaum noch, weil
die freie Verschiebbar-
keit meist nicht ent-
sprach.

Allgemein durchge-
setzt haben sich die so-
genannten Schiebe-
reiter dennihrebrei-
ten Auflageflachen kon-
nen sich auch nach Jah-
ren nicht in den T-Steg
des Schaftstabes einar-
beiten. Anfénglich wur-
den die Schiebereiter
ganz aus Metall gefer-
tigt und notwendiger-
weise mufiten die Lauf-
stege der Leichtmetall-
schaftstdbe  verstdrkt
werden. Dies geschah
durch Einsetzen eines
doppel-T-formigen Pro-
files aus Stahl, oder es
wurde auf den schwal-

benschwanzférmigen
Vorsprung des Leicht-
metallstabes ein U-for-
miges Stahlprofil mit
groBer Prazision aufge-
walzt. Die zweite Lo6-
sung hat den WVorteil
des geringeren Gewich-
tes. Diese prézis gefer-
tigten Schiebereitersy-
steme sind auch unemp-
findlich gegen Zugbe-
anspruchung in der
Kettrichtung und ver-
hindern, dafl die Litzentragschienen mit den Weblitzen
wihrend des Webens vorgezogen werden koénnen. In
neuester Zeit sind Schiebereiter mit Gleitstiidk aus
Kunststoff geschaffen worden. Im Vergleich zu Ganz-
metallschiebereitern zeichnen sie sich durch geringes
Gewicht und auBerordentlich gute Verschiebbarkeit
aus.

Abb. 2. Novo-Duplexlitze

So stellen sich diese zu den Litzen bzw. Kettfaden
automatisch ein, wodurch Litzenstauungen sowie zu
starke Liickenbildungen verhiitet werden. Dadurch wer-

i

den ungleiche Spannungen der Kettfdden und zusatz-
liche Reibungen vermieden. Welche Folgen solche Lit-
zenstauungen, abgesehen von erhohten Fadenbriichen,
in ungefarbter Ware verursachen koénnen, ist jedem
Weber bekannt. Kettstreifiger Ausfall von stiickgefarb-
ten Zellwollgeweben ist nicht selten Ursache unlieb-
samer Reklamationen, besonders bei Pastellfdrbungen,
in denen solchermaBen Uberbeanspruchungen auf Deh-
nung sichtbar werden kénnen. Dieses sichere Rumoren
der Litzen ist ein beachtenswerter Vorteil bei der Ver-
arbeitung empfindlicher Garne. Alle anderen zuséitz-
lichen Verbesserungen des Leichtmetallschaftes sind
im tbrigen bekannt genug und dienen der leichteren
Handhabung beim Geschirrvorrichten und der Zeit-
ersparnis.

Zum SchluB sei noch darauf hingewiesen, daB jedes
Webgeschirr — auch das modernste —, wenn es nach
Abwebung der Kette vom Stuhl kommt, griindlich ge-
reinigt werden soll. Es braucht sicher nicht besonders
betont zu werden, daB eine sachgeméfile Pflege der
Webgeschirre ihre Lebensdauer verldngert und die Un-
kosten ganz wesentlich senkt. AuBerdem ist natiirlich
der Warenausfall bei Verwendung von gepflegten,
sauberen Geschirren wesentlich ginstiger. Es kommt
sehr oft vor, daB wohl der Webstuhl gereinigt wird,
das verschmutzte und flaumbedeckte Webgeschirr aber
wochenlang irgendwo herumsteht. Schuld daran ist
leider sehr oft der Mangel eines geeigneten Raumes
zur Lagerung der Geschirre. Wenn irgend moglich,
sollte aber doch darauf geachtet werden, die Webge-
schirre in einem vom Websaal getrennten Raume zu
lagern. Uber den erforderlichen Platz macht man sich
sehr oft falsche Vorstellungen, denn durch die Ver-
wendung von Geschirraufhéngevorrichtungen 1aBt sich
cine groBe Menge Schifte auf relativ engem Raume
lagern.

Der Transport von eingezogenen Webgeschirren zu-
sammen mit den Kettbdumen von der Einzieherei bis
zum Webstuhl verdient ebenfalls Beachtung. Hier liegt
sehr oft der Grund fiir unverhéltnisméaBig lange Ein-
richtezeiten auf dem Webstuhl. Werden die Geschirre
direkt auf den Kettbaum gelegt und dort irgendwie
mit Schniiren festgebunden, besteht die Gefahr, daff
besonders durch die Randscheiben der Kettbdume Lit-
zen beschidigt und Kettfdden abgeklemmt werden. Gut -
bewdhrt haben sich Transportwagen mit speziellen
Trdgern, auf die das Geschirr gelagert werden kann.

Zwedck vorstehender Ausfithrungen war, auf das Pro-
blem Litzen und Geschirr hinzuweisen, das oftmals als
solches nicht erkannt wird. Die leider so vielen Uten-
silien am Webstuh]l kénnen alle mehr oder weniger
Ursache von Stérungen und Fehlern im Kettenablauf
bzw. in der Gewebeherstellung sein. DaBl gerade aber
die Teile, die direkt mit den Kettfdden in innige Be-
rithrung kommen, immer in Ordnung sein miissen,
sollte selbstverstindlich sein. Sehr vieles ist bereits
getan worden, aber viel wird noch zu tun sein, um
Litzen und Geschirr auf den Stand zu bringen, den die
heutige Forderung nach Qualitdt und Hochleistung
verlangt. Sind diese Zeilen in solchem Sinne verstan-
den worden, und geben sie vielleicht AnlaB, Versaum-
tes nachzuholen, dann ist deren Zweck erreicht.
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Bestimmung des Na/Sknitierminkels

Dr. Viktor MO SSM ER, Lenzing

In den letzten Jahren wurden Gewebe aus vollsyn-
thetischen Fagsern mit verbesserter Formstabilitat auf
den Markt gebracht, die eine auBerordentlich hohe
Erholungsfahigkeit nach dem Trocken- und NaBknit-
tem aufweisen, sodal3 ein Bugeln nach dem Waschen
in den meisten Fallen nicht mehr notwendig ist. Diese
besonderen Eigenschaften der vollsynthetischen Fasem
sind auf ihre niedere Quellung und Wasseraufnahme-
fahigkeit sowie auf die geringe Knitterneigung sowohl
im trockenen als auch im nassen Zustand zuriickzufiih-
ren. Durch entsprechende Ausristungsverfahren kann
sowohl bei Baumwoll- als auch bei Zellwollgeweben,
ahnlich wie bei den vollsynthetischen Fasern, die Quel-
lung, die Trockengeschwindigkeit sowie die Neigung
zum Knittern im glnstigen Sinne beeinflul3t werden.
Es wurden spezielle Ausrustungsprodukte sowohl fir
Baumwoll- als auch fir Zellwollgewebe entwickelt, die
den NaBknitterwinkel erhéhen und zu &hnlichen Effek-
ten fihren, die bei den vollsynthetischen Fasern ohne
besondere Ausristung erreichbar sind. Es mangelte
bisher zur Beurteilung des NalRknittereffektes an einer
verlaBlichen Methode zur Messung des NaRknitter-
Winkels. Vor kurzem wurde uns eine von den Firmen
Monsanto und Quehl in Gemeinschaftsarbeit entwik-
kelte Methode zur sicheren Messung des NaRBknitter-
Winkels mitgeteilt, die hier kurz beschrieben werden
soll. Eine weitere Methode wurde vom Deutschen
Gutezeichenverband fiir ,,rapid iron" entwickelt.

I. Methode Monsanto-Quehl:

Nach dieser Methode wird mit dem Monsanto
.Wrinkle recovery tester", jedoch mit liegendem Gerat
und mit verkirzten Winkelschenkeln, gemessen. Die
Verkirzung ist notwendig, um die bei nassen Stoffen
verstarkt auftretende Neigung zu Verwindungen zu
vermeiden bzw. auf ein Mindestmal herabzudridken.

Um diese Schenkelldange zu gewaéhrleisten, sind in
die metallenen Halter des Monsanto-Geréates folgende
Markierungen einzuritzen:

1. In das lange Metallblatt des Halters ist in der
Mitte zwischen dem Ende des kurzen und dem
Ende des langen Metallblattes eine Strichmarkie-
rung einzugravieren. Mit dieser Markierung muf3
der Prufstreifen beim Einlegen zwischen die
Metallblatter des Halters abschlielRen.

2. Im kurzen Metallblatt ist 9 mm vom Blattende
eine Strichmarkierung anzubringen. Bis zu dieser
wird der eingelegte Prifstreifen vor dem Bela-
sten umgelegt.

Die Prufung des Nalknitterwinkels nach Monsanto-
Quehl geschieht nun folgendermafen:

a) Vorbereitung der Prifstreifen:

In Kett- und SchuBrichtung werden je 5 Prif-
linge von 1,5 X 3 cm fadengerade ausgeschnitten.

Abb. 1. Metallblatter des Halters mit Strichmarkierung

b)

Abb. 2. Einfilhren des Metallhalters mit dem Prifling

Jeder Prufling wird bis zum Untersinken in eine
Losung von 2g/l1 Nekal BX von 20° C eingelegt.
AnschlieBend wird er mit einer Pinzette aus der
Losung genommen und durch beiderseitiges Ab-
streifen auf der Hand von Uberschissiger Flissig-
keit befreit. Diese Vorbereitung entspricht der-
jenigen fir die NaBknitterwinkelmessung nach
Tootal.

Messung:

Der genetzte und von Uberschissiger Ldsung
befreite Prufstreifen wird so zwischen die Metall-
blatter des Halters eingelegt, dall das Streifen-
ende mit der Strichmarkierung 1 auf dem langen
Metallblatt abschlie3t. Nun wird der.vom kurzen
Metallblatt nicht bedeckte freie Schenkel mit der
Pinzette so um das Ende des kurzen Blattes um-
gelegt, dal sein Ende mit der Strichmarkierung 2
auf dem kurzen Blatt abschlief3t. In dieser Lage
wird der Streifen mit dem Daumennagel der lin-
ken Hand festgehalten und der Halter in die von
der rechten Hand gespreizte Presse aus Kunst-
harz eingefihrt.

in die Presse

Dabei ist zu beachten, dafll der Schenkel der
Presse mit der verdickten Stellplatte auf den um-
gelegten Teil des Priifstreifens zu liegen kommt.
Nun wird die Presse mit leichtem Druck geschlos-

3
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sen, auf den Arbeitstisch gelegt und wéahrend
5 Minuten mit einem 1-kg-Gewicht belastet. Nach
Wegnahme des Gewichtes wird der Halter mit
dem Priifstreifen aus der Presse genommen und
etwa zur Halfte in die Halterung am waagrecht
liegenden Monsanto-Geréat eingeschoben. Dann
wird der meist infolge der Feuditigkeitsadh&sion
noch am kurzen Metallblatt anliegrnde Schenkel
des Prufstreifens mit einer Nadel oder Lanzette
vorsichtig gelost und der Halter vollends in die
Halterung eingeschoben. Nach einer nun anschlie-
Benden Erholungszeit von 5 Minuten wird der
freie Winkelschenkel durch Drehen der Halterung
auf die Nullinie des Monsanto-Gerétes eingestellt
und der Winkel abgelesen.

Abb. 3. Einflihren des Metallhalters mit Prufling in das
iiegende Mel3geréat

Im Gegensatz zur Trocken-Knitterwinkelmes-
sung mit hangendem Winkelschenkel entfallt hier
das dauernde Nachstellen auf die Nullinie wéah-
rend der Erholungszeit.

Die waagrechte Lage wird durch Unterstitzen
des Winkelkreises des Gerates mit einem 2 cm
dicken Brettchen erreicht. Bei eventueller Uber-
nahme der Methode Monsanto-Quehl als Norm
kann das Gerat durch geringfiigige Abanderung
der Form der Seitenflachen sowie durch die zu-
satzlichen Markierungen auf den Metallblattern
sofort flr kombinierten Gebrauch — stehend fur
Trockenknitterwinkel, liegend fir NaBknitter-
winkel — verwendet werden.

Die Monsanto-Gerate konnen direkt von der
Monsanto Chemical Comp., Textile and Paper
Resins Department, Springfield 2, USA, Mas-
sachusetts bezogen werden. AuRerdem fuhrt die
Firma Karl Frank G.m.b. H., Weinheim-Birkenau,
Deutschland, dieses Gerat.

11 Methode des Deutschen Giitezeichenverbandes fUr
«rapid iron“:

Die Probe 1 cm X 2 cm wird in 0,2% Nekal BX
bis zum Untersinken eingelegt, mit einer Pinzette ohne
Entwasserung auf eine Glasplatte gelegt und — durch
Zwischenlegung einer Aluminiumfolie auf Quadrat ge-
faltet — unter Auflegung eines Objekttragers mit
einem 500-g-Gewicht genau 3 Minuten belastet. Nach
der Entlastung wird die Glasplatte s¢ gestellt, dal3 die
Faltkante senkrecht steht, und nachy 3 Minuten der
Knitterwinkel von beiden Seiten der Probe abgelesen.
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,Frauen sollten durchaus mannigfaltig gekleidet gehen, jede nach eigener Art und Weise, damit eine

jede fihlen lernte, was ihr eigentlich gut stehe.”

Goethe

Dre Wiener Mode seit der \Weltausstellung 1m Jabre 1873

Lucie HAMPEL, Wien-Hetzendorf

Die Wiener Mode ist nicht fiir Sensationen des Lauf-
steges geschaffen, sondern die Modeschépfungen aus
Wien wollen getragen werden. Und was die Frauen
eines Landes an Kleidung bevorzugen, macht den Stil
der Mode aus. Mode ist eine Wechselwirkung. Die
Modeschopfer schlagen die Modeneuheiten vor, die
Frauen wahlen ihre Kleidung aus und sind die Manne-
quins fiir ihren Modestil. Jedes Land hat seine beson-
dere Mode, Usterreich hat die Wiener Mode. Thre Ein-
fachheit in Form und Farbe, ihre Eleganz, ihre sport-
liche Linie sind Empfehlungen fiir den Alltag wie auch
fiir den Feiertag.

Knapp vor der Weltausstellung in Wien stand der
Modewandel still. Der Feldzug der Deutschen gegen
die Franzosen im Jahre 1870 beeinfluite die franzo-
sische Mode sehr stark, der Modesitz aber blieb in
Paris, trotz der vielen Bestrebungen dies zu &ndern.
Ein Kompromi8 mufite die Pariser Mode jedoch schlie-
Ben: Seit damals gibt es nur mehr die Weltmode, die
in Paris entsteht.

In Usterreich entwickelte sich zur gleichen Zeit eine
Epoche der Gewerbefreiheit. Jeder Schneidergeselle
konnte sich als Handwerker niederlassen, dabei durfte
er sich Gesellen halten, soviel er wollte. Die fritheren
Innungen hatten sich zum Teil aufgelost, zum Teil be-
standen sie als freie Genossenschaften weiter. In diese
Zeit fallt die Entwicklung der Konfektion und der
Heimarbeit. Die Konfektion ist in Osterreich entstan-
den und hat sich spater die ganze Welt erobert.

In Wien fand 1873 die Weltausstellung statt. Dieses
Jahr war ungiinstig gewdhlt, denn die Ausstellung fiel
mit der Finanzkatastrophe des sogenannten ,Griinder-
krachs” in Wien zusammen. Wenn der Ausstellung
infolgedessen auch kein groBer Erfolg heschieden war,
so gab sie doch den Modeschaffenden die Gelegenheit,
ihr Kénnen unter Beweis zu stellen. Die Wiener Mode
trat in Wettbewerb mit der Pariser Mode.

Sechs Jahre spater entwirft der Maler Hans Makart
den Huldigungsfestzug fiir die silberne Hochzeit des
Kaiserpaares. Kaiserin Elisabeth stellte sich an die
Spitze der Modeerneuerungen, sie trug als Erste Frau
Osterreichs stets auserlesene Mode. Der Wiener Fest-
zug trug dazu bei, daB Wien in der Erzeugung von
Theaterkostlimen tonangebend wurde. Eine Reihe von
Firmen kam hoch, sie hatten den Wetthewerb mit
Paris und England nicht zu scheuen. Trotzdem hatte
die Pariser Mode immer noch den Vorsprung. Wien
konnte die Zusammenarbeit der Modegewerbe nicht
wiedergewinnen.

Zwischen 1870 und 1880 war ein Erwachen zu be-
merken, man erkannte, daB der Geschmack gehoben
werden und fiir das kunstlerische Verstandnis in den
breiten Schichten der Bevdlkerung etwas geschehen
misse. In rascher Folge entstanden Kunstgewerbe-
vereine, Museen und Gewerbeschulen. In Osterreich
waren Kiinstler, wie Eitelberger, Laufberger und Stark,
die Pioniere des Kunstgewerbes. Verbreitend fiir das
allgemeine kunstgewerbliche Verstdndnis und fir die
Hebung des Geschmackes haben die Direktoren des
k. u. k. Museums fiir Kunst und Industrie gewirkt. Sie
waren Anhéanger der englischen Modereformatoren und
haben den englischen Stil propagiert. Man vertrat die
Meinung, besser gut kopieren als schlecht kreieren und
verfocht die Ansicht, dal der Handwerker Kiinstler
sein miisse. Zu Beginn der achtziger Jahre wurde es
im Handwerk wieder rege, es grindeten sich Fach-
genossenschaften. In Osterreich beginnt ein Wandel
der Mode. Die Reitkleider der Damen haben glatte und
enge Taillen, die beim Reiten eine gute Figur machen.
Die Damen, die damals Fuchsjagden ritten, trugen nach
dem neuesten englischen Schnitt die rote Tuchjacke
zum schwarzen Reitrodk, entsprechend dem roten Reit-
frack der Herren. Die Reitkleidung der Kaiserin Elisa-
beth wurde Vorbild fiir das Wiener Schneiderkostiim.
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Modebild aus dem Jahre 1882

Das gleiche Jahr bringt eine groBe Uberraschung.
Nachdem die Frauen im Jahre 1876 die Tournure (Cul
de Paris) beim Kleide abgelegt und die schlanke Mode-
linie bevorzugt hatten, setzte nochmals eine veredelte
Form der Tournure ein. Das hohle Kreuz wird nun
durch die Tournure noch starker betont, die Frau wirkt
steif, der Kopf wird durch einen kleinen Hut, Kapotte
genannt, {iberhéht.

Zu dieser Zeit ist die Gewerbefreiheit bei den Mode-
gewerben beendet. 1883 entsteht die Gewerbeordnungs-
novelle, die den Antritt bestimmter handwerksmaéBig
erklarter Gewerbe vom Nachweis fachlicher Kenntnis
abhdngig macht.

Modebild aus dem Jahre 1884

Damals beanstandet die Schriftleitung der Mode-
zeitung BAZAR (eine Wiener Modezeitschrift gibt es
zu der Zeit nicht), daB der beriihmte Jurist Professor
Rudolf von Ihering im zweiten Bande seines Werkes
.Der Zweck im Recht” iiber die Mode schreibt, und ver-
offentlicht folgendes: , ... Den Zweck dieses wider-
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sinnigen Treibens aber erblickt der modefeindliche Ge-
lehrte einzig und allein in der Aufrichtung einer
Schranke zwischen der vornehmen Welt und den mitt-
leren Klassen. Er nennt die Mode eine Hetzjagd der
Standeseitelkeit und der Standeseifersucht. Die hoheren
Klassen kleiden sich eigenartig und absonderlich, um
sich von den tieferstehenden zu unterscheiden. Diese
aber raffen, von dem Déamon der Nachahmungssucht
aufgestachelt, jede Neuerung alsbald an sich, die Er-
finderin ersinnt eiligst einen anders gearteten Anzug,
mit dem sie ihre Gilnstlinge fiir eine verschwindend
kleine Zeit aus der allgemeinen Menge emporhebt. . .”

Noch war es Vorrecht der wohlhabenden Leute, sich
nach der Mode kleiden zu kdnnen. Mode war gleich-
bedeutend mit Luxus. Die héheren Klassen forcierten
die Vorschlage der Mode, die tieferstehenden Klassen
strebten die gleiche Kleidung an. Die Wienerinnen
wollten nach der Mode gehen, denn wer sich eine gute
Kleidung leisten konnte, galt mehr.

Die Mode des Jahres 1885 befaBite sich mit den
Jacken und Manteln, sie war also weiterhin an der
Schneiderarbeit interessiert. Fiir Kostiime und Mantel
wurden spater die besten Schneider aus Wien in alle
europaischen Hauptstddte geholt, um dort das Wiener
Handwerk zu zeigen. Als Uberkleider trug man Jak-
ketts, Mantelets und Redingoten. Auch eine Silhouetten-
dnderung ist damals vorhanden, die Tournure wird
groBer, der Gesamteindruck des Kleides ruhiger, es ist
nicht mehr modern, verschiedenes Material zu mischen,

—
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sondern hochstens mit zwei Stoffen auszukommen.
Etwas Neues kiindigt sich bereits an: Der hohe Steh-
kragen kommt.

Im Jahre 1888 wurde in Wien ein Modejournal her-
ausgegeben, es trégt den Titel ,Wiener Mode”. Dieser
Zeitschrift entnimmt man, daB es modern ist, grofie
Flachen zu erzielen. Die Kleider sind nicht mehr so
iiberladen wie frither, die Schulter bleibt schmal, die
Armel sind eng, der Rock ist fuBfrei geworden. Der
Hut wird zu der Zeit etwas grdBer. Der Schirm ist
modisches Accessoire, er wird zu jeder Zeit getragen.
Das Kind folgt in der Modelinie fast den Erwachsenen,
nur der Rock ist kiirzer, das Madchen darf die Beine
zeigen. Zu dieser Zeit beginnt der Sport aktuell zu
werden. Der Badeanzug der Frau ist zwar noch keine
Zwedkkleidung, doch er wirkt sehr fraulich, die Varia-
tionen des Badeanzuges bestehen im Material, im Auf-
putz und in den Farben. Rot ist eine der Lieblings-
farben, daher wird der Badeanzug, die Bluse sowie der
Schirm in dieser Farbe bevorzugt. Hétten die Frauen
damals den Sport nicht mitgemacht, der Sport hatte
spater nie so volkstiimlich werden kénnen.

Modebild aus dem Jahre 1888

Ein Jahr spéter wird am Frauenkérper nichts mehr
korrigiert. Bevorzugt ist ein sehr klarer Stil. Das aus-
gewadhlte Bild zeigt den hellfarbigen Reise- oder Pro-
menadenmantel aus Tuch mit Pliischrevers und auf-
fallend groBen Knopfen. Der Schirm, Stockschirm ge-
nannt, zeigt ein neues Patent. Der Griff ist abschraub-
bar und an einen normalen Stock anzuschrauben, sodafl
er im Kasten oder Koffer aufbewahrt sowie auf Berg-
partien mitgenommen werden kann. Als besonders
praktisch wird die Reisetasche beschrieben. Ob sie
wirklich so praktisch war? Doch die Taschen und
Schirme aus Wien sind besonders schén, es wird ihnen
seit eh und je sehr viel Sorgfalt zugewandt. Die Petit-
Point-Taschen sind berithmte Accessoires aus Wien.
Firmen wie Sirk und Wiirzl lieferten ihre Taschen in
die ganze Welt.

Einem Bericht aus Wien aus dem Jahre 1888 ist zu
entnehmen, daB die Wiener Bekleidungsindustrie
innerhalb einiger Jahrzehnte solche Anstrengungen ge-

28

Modebild aus dem Jahre 1889

macht hatte, daB daraus Exportgeschifte entstanden
sind, welche einen Teil des Weltmarktes beherrschten.

Zur selben Zeit wurde der Wiener Modeclub auf
Anregung des Damenschneiders Johann Masanek als
Abteilung der Wiener Genossenschaft der Kleider-
macher Wiens gegriindet. Bereits im Jahre 1890 ver-
anstaltete er die erste Ausstellung. Dann beteiligte er
sich an der Internationalen Theater- und Musikausstel-
lung. Es folgten kleinere Fachausstellungen in den
Réumen des Niedertsterreichischen Gewerbevereines.
Im Jahre 1894 war die erste selbstdandige groBe Mode-
ausstellung in Wien.

Es ist auffallend, daB eine neue Mode oft wie die
Karikatur der Mode des vergangenen Jahres aussieht,
aber dies liegt an der Entwicklung. Die Mode sucht
immer Neues, und was in einer Saison schén ist, wird
in der ndchsten als hé&Blich empfunden.

Der Rock und die Taille sind gleich geblieben, der
Armel verwandelt sich. Das Bestreben, den Kérper der
Frau gréf8er erscheinen zu lassen, erfiillt der Hut. Beim

\\

Modebild aus dem Jahre 1900
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Reisekleid aus dem Jahre 1895 ist beim Hut bereits
der Schleier zu sehen. Dieser wird aber erst um 1900
das Gesicht schiitzen, spédter trdgt man ihn zu jeder
Zeit, auf der StraBe, in der Gesellschaft, im Theater.

Das abgebildete StraBenkleid zeigt vor allem die um
die Jahrhundertwende herrschende Silhouette in ge-
radezu formvollendeter Weise. Hoher Kragen, deutliche
Betonung der Brust, enge Armel, die beim Handgelenk
bereits eine kleine Bauschung zeigen. Die Taille ist
durch den Giirtel stark betont, dadurch wird die Hiifte
verbreitert und der Rock féllt elegant, wie eine Glocke
ringsum schleppend. Die Form des Kleides wurde sehr
dekorativ aufgelést. Das Kleid ist eine Hochstleistung
der Schneiderkunst. Eine Hochstleistung ist aber auch
das Kostim geworden, und zum Kostim braucht die
Frau die Bluse. Die Wiener Bluse zeigte schon damals
einen solchen Reichtum an Ideen, daB die Frauen aus
aller Welt auf dieses Kleidungsstiick bis heute nicht
mehr verzichten wollen. Die Bluse ist eine Spezialitat
geworden, die man besonders gern in Wien kauft. Die
Wiener Bluse, mit feinster Saumchenarbeit, echten
Spitzen, reicher Handarbeit verziert, ist aus der Welt-
mode nicht mehr wegzudenken.

Damals hatte Wien Haute-Couture-Hauser von Welt-
ruf. In der Zeit um die Jahrhundertwende waren die
bekanntesten: Bohlinger, Drecoll, Francine, die Schwe-
stern Flége, Griinbaum, Spitzer und Ungar.

Um 1900 veranstaltete der Modeclub eine groBe Wie-
ner Modeausstellung. Es wurde zur Jahrhundertwende
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ein modischer Kampf durchgefochten, in Paris durch
Paul Poiret, in Wien durch die Vorarbeiter der spate-
ren ,Wiener Werkstédtten”. (Diese selbst sind zu dieser
Zeit noch nicht gegriindet.)

Wollte man seine Uberzeugung durchsetzen, war es
klarzumachen, da8 das Bezugnehmen allen modischen
Schaffens auf die weibliche Figur einzusetzen hétte.
Die Mode wurde reformiert.

Bei der Internationalen Kunstausstellung in Dresden
wurde ein Reformkleid gezeigt, bei welchem die Ein-
schridnkung der Taille aufgehoben, das Mieder gefallen
war. Die Modesilhouette ist dadurch wohl entstellt,
aber nicht abgeschafft worden.

Im Jahre 1903/04 wurden die ,Wiener Werkstatten”
gegrindet. Diese waren das erste Unternehmen, das
sich die Aufgabe gestellt hatte, alle Gebrauchsdinge
vom guten Buch bis zu den Stoffen, Kleidern usw. in
einheitlichen Formen und einwandfreier edelster Quali-
tat im Material und in der Arbeit herzustellen. Bereits
im Jahre 1902, im Café Heinrichshof, der Wiener Oper
gegeniber, wo sich die jungen Kiinstler um Hoffmann
versammelten, fand sich eines Tages Warndorfer ein,
der aus England kam, das Geld beschaffte, und die
Werkstédtten auf der Wieden konnten gegriindet wer-
den. Josef Hoffmann und Koloman Moser schufen ein
Ideal. So entstanden die Wiener Werkstatten. Dazu
kamen Schulen, so die von Hoffmann, Moser, Myrbach.
Die weiblichen Schiiler zeigten sich besonders talen-
tiert.

Ein Auszug aus einem zeitgendssischen Bericht ist
bemerkenswert: , ... Die Tischwische von Mariette
Payfus ist eine Erfindung, und in der Durchfithrung
musterhaft, desgleichen allerlei Leibwische, die sie
ausgestattet hat. Auch ein Ballkleid aus hellblauem
Gazestoff, an Armeln und Taille mit einem Filet aus
dinnen Goldborten, ist eine gelungene Erfindung. Nach
den deutschen und belgischen Modellen, die der tanz-
lustigen Dame den Habitus einer Kindergartnerin oder
freiwilligen Krankenpflegerin gaben, ist diese Tracht
wieder etwas ewig Weibliches. . ."

Der Sport wurde volkstimlicher. Man liest seit 1898
von Radfahrer-, Tennis-, Segel- und Rudersport, Tou-
ristik und Bergsport, Eissport, Fahr- und Reitsport,
Jagd- und Schiitzenfesten. Da muBte eine Umstellung
kommen. Sport und Korsett passen nicht zusammen.
Die Ménner- und Frauensportkleidung wurde zwedk-
maBig, sie wurde wetterbestandig und waschbar. Fiir
die Handwerker gab es neue Probleme.

Im Jahre 1906 bereitete der Wiener Modeclub eine
Osterreichische Modeausstellung vor. Bei dieser Aus-
stellung wurde gezeigt, daBl die Festkleidung noch nicht
unter die Reformkleidung gefallen war.

Otto Wagner und Adolf Loos schafften als Bau-
meister, Gustav Klimt als Maler, Rilke und Hoffmanns-
thal als Lyriker, Gustav Mahler als Operndirektor und
Komponist Franz Lehar als Meister der Operette. Sie
machten Wien zu einem Hauptzentrum zur Zeit der
Jahrhundertwende, und wenn es Feste gab, konnte
die Wiener Mode den Glanz ihrer Kleider entfalten.

Im Jahre 1907 war eine neue Gewerbeordnung ge-
schaffen worden, die den Befdhigungsnachweis fir be-
stimmte Detailhandelsgewerbe einfiihrte und die Er-
richtung der obligatorischen Gesellenpriifung erwei-
terte. Zu dieser Zeit weil man bereits: Wenn Wien
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eine Modestadt bleiben will, so muf} sie alle Vorteile
ausntitzen. Mode ist niemals Laune eines einzelnen,
und wenn er sich noch so mit der Kreierung neuer
Modebilder befaBte. Mode ist und bleibt der Ausdruck
eines bestimmten Kulturstandes.

In der Zeit vor dem ersten Weltkrieg beginnt man
darauf zu achten, daB die Kleidung gesund ist, man
beachtet viele Einfliisse, man sieht auf das Alter, das
Geschlecht, die Erziehung, man entwirft eine geeignete
Sportkleidung, sieht auf die klimatischen Bedingungen,
vergiBt aber nicht die geschmackliche und modische
Linie. Die Naturfasern und ihre verarbeitungstechni-
schen und Gebrauchseigenschaften waren bis zu dieser
Zeit bestimmend fiir die Auswahl der Bekleidung,
doch die Kunstseide ist bereits erfunden.

Der Wiener Modeclub, welcher den Zusammenschluf}
aller Modegewerbe als Ziel hatte, versuchte eine Ver-
besserung bei der Kleidung herbeizufiihren. Im Jahre
1908 war eine Jubilaums- und Modeausstellung, und
im gleichen Jahr fand ein Wettbewerb des Jung-Wiener
Modekomitees statt. Die Mitwirkung der Kinstler-
schaft an der Mode wurde angestrebt. Unter den
Kiinstlern befanden sich Lendecke, Peche, Roux, Rau-
chinger, Snischek und Wimmer sowie viele Kunst-
gewerblerinnen. Der damalige Versuch, heimische
Kinstler und praktische Modegewerbe in nihere Fiih-
lung miteinander zu bringen, ist zwar ein Erstlings-
werk, doch haben diese Bestrebungen, wie sich spater
ergab, im Umwege iiber Paris die Gestaltung der Nach-
kriegsmode sehr beeinflufit. In verstarktem MaBe hat
aber seit Kriegsausbruch, als Modelle aus dem Aus-
land nicht mehr bezogen werden konnten, eine um-
fassende Bewegung eingesetzt, die darauf abzielte,
den heimischen Markt fiir inldndische Erzeugnisse der
Mode dauernd zu erobern und einer Ausfuhr dieser
Artikel Bahn zu brechen. Im Jahre 1913/14 war eine
Werkbund-Ausstellung durch Hoffmann in Kéln im
Usterreichischen Haus veranstaltet worden. Als bald
danach der Krieg begann, bestand die Gefahr, alles
bis dahin Erreichte wieder zu verlieren, Dies galt es
zu verhindern. Voran stellte sich die autonome Ver-
waltung des Landes Niederdsterreich und zeigte den
Weg. Die Wiener Kiinstler arbeiteten was sie konnten.
Am 5. Miarz 1915 ist die Griindung der Wiener Modell-
gesellschaft; vorher war eine Kleider-Modeschau fiir
Damen, die die Friithjahrs- und Sommermode der
Uffentlichkeit zeigte. Es fand eine grofe Modeschau im
kleinen Konzerthaussaal statt, anschlieBend konnte
eine Modeschau in Berlin durchgefihrt werden. In
Wien wurde Ecke Graben und Habsburgergasse ein
Modellhaus geschaffen. Als Ergédnzung der Mode-
schauen fanden Materialschauen statt, welche mit den
Ausstellungen von kiunstlerischen Entwiirfen verbun-
den waren. Das Modistengewerbe trat der Modellgesell-
schaft bei. Im April war eine Osterreichische Kunst-
gewerbe- und Modeausstellung in Stockholm gezeigt
worden. Es sollten zwei Modezeitschriften ,DIE DA-
MENWELT* und ,DIE HERRENWELT" herausgegeben
werden. Auch die Bithne wurde zur Werbung heran-
gezogen, so mit dem Lustspiel ,Der Viererzug” von
Hugo Schwer, welches auch verfilmt wurde. In lustiger
Handlung wurden 200 verschiedene Damenkleider und
Kostiime, Hiite, Méantel, Pelze, Schirme sowie Sport-
anziige gezeigt.

Grofere knotenfreie Langen!

Das fordern Webereien, Wirkereien und alle Zwirnverbraucher.
Hier kann sich das Doppeldrahtverfahren erneut bewdhren,
weil viel gréBere knotenfreie Longen erzielt werden,

weil bei einer Spindeldrehung zwei Zwirndrehungen erzeugt
werden, also doppelte Produktion ergeben,

weil die Maschinen sofort auf konische oder zylindrische
Kreuzspulen aufwinden, das Umspulen also entfdllt.

Hamel baut DD-Maschinen in zwei modernen Ausfiihrungen:

1. Type 4/01DD fiir Fertigzwirne von Nm 4 bis 100 in raum-
sparender 2-Etagenausfithrung mit unabhdngig laufenden
Etagen und einer Leistung bis zu 22000 effektiven Zwirn-
drehungen/min.

2. Die Schwerzwirn-Doppeldrahtmaschine Type 4/20 fir
Fertigzwirne von Nm 0,5 bis 8 und einem Fiillvolumen
bis zu 12 300 ccm.

Wir stehen lhnen fiir Versuche und Wirtschaftlichkeitsberech-
nungen ebenso wie fiir jede Auskunft in zwirntechnischen Fragen
jederzeit zur Verfiigung.

Miinster [ Westf.
Arbon/Schweiz
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Modebild aus dem Jahre 1917

Die Wiener Modellgesellschaft griindete ein Propa-
gandakomitee fiir oOsterreichische Edelarbeit, und zur
Vertiefung der Auslandserfolge plante die Modell-
gesellschaft die Einberufung eines Internationalen
Modekongresses, der nach Kriegsende stattfinden
sollte.

Das obige Bild zeigt ein Nachmittagskleid aus dem
Jahre 1917. Das Kleid hat bereits die neue Silhouette,
Kimonodarmel, enge Taille, weiten, unruhigen Rock, der
reich gezogen, aber kiirzer geworden war. Trotzdem
wirkt das Kleid schlicht und einfach.

Wihrend des Krieges gab es wenig Nachrichten
iiber Mode und doch ist zu dieser Zeit eine gewaltige
Revolution vor sich gegangen.

Schon im letzten Viertel des 19. Jahrhunderts hatte
die Industrialisierung eingesetzt und mit dem weite-
ren Ausbau der Fabriken kam jetzt eine Umstellung.
Die Technik, die das ganze Bild der Kultur dieses Zeit-
raumes bestimmte, liegt auch der Frauenfrage zu-
grunde. Die Industrie brauchte die Arbeit der Frau,
denn sie wurde schlechter entlohnt als der Mann. Die
Frauen strebten nach der Gleichberechtigung, sie for-
derten dazu auch eine Reform der Kleidung. Die Fiih-
rerinnen der Frauenbewegung veranlaften die Medi-
ziner, sich mit der Kleidung zu befassen. Der Erfin-

dung der Kunstseide ist es zu danken, daBl die Unter-
schiede in der Kleidung zwischen den sozialen Schich-
ten der Bevolkerung iiberwunden wurden, die um die
Jahrhundertwende bestanden. Den Reichen gefiel das
neue Material, doch war es so billig, daB auch die
weniger Bemittelten es kaufen und so den Wechsel
der Mode mitmachen konnten.

In den Modezeitschriften des Jahres 1917 finden sich
interessante Beschreibungen, die Zeit hat sich gewan-
delt, nicht die Mode ist mehr das Wichtigste, sondern
das Material, aus dem die Mode gemacht werden kann.
So ist zu lesen: , ... Unter den Ersatzstoffen, die fin-
dige Kopfe hervorzauberten, wird der seidene Trikot
der begehrteste sein. Nach welchen Gesichtspunkten
man dieses weiche Gewebe betrachtet, niitzlicher als
zum Frauenkleid kann es nicht angewandt werden.
Wegen seiner Weichheit werden ihm sogar die Frauen
skeptisch begegnen. Er zieht sich, wird formlos, hat
keine Widerstandskraft, wird man dem Trikot vorwer-
fen. Die guten Gewebe jedoch verfiigen hauptsdchlich
iiber den Vorzug der Schmiegsamkeit, sie lassen sich
biigeln wie jedes andere. Vielleicht liegt aber in der
Schmiegsamkeit der Trikotkleider der Vorzug, der
hauptsdchlich den Schlanken von Nutzen sein wird.
Denn die reizvollsten Modelle umschlieBen ziemlich
eng, natiirlich nicht faltenlos, den Korper und das sieht
nur bei jungen, geschmeidigen Gestalten gut aus. Der
Seidentrikot wird in wunderschonen Farben herge-
stellt...”

Und weiter: , ... In den achtziger Jahren (um 1880)
war es wohl aus einem den Modefiihrern wertvollen
Grunde, daB Trikot die Welt beherrschte. Neues kam.
Dreiflig Jahre lang waren seidene Trikotgewebe gar
nicht oder nur fiir die Unterkleidung begehrt... Man
will auch von Rohmaterialien nur diejenigen zu Luxus-
zwecken verwenden, die keine wichtigere Erfiillung
haben kénnen und nur Daseinswert besitzen, wenn sie
dazu beitragen, die Modeindustrie lebensfahig zu er-
halten. Nur Kurzsichtige kénnen die Fortentwicklung
dieses Industriezweiges als zwedklos bezeichnen. Aus
der Not ist eine Tugend geworden, und der Zwang,
Ersatzstoffe heranzuziehen, ist unter Umstdnden ge-
eignet, sehr reizvolle Moden entstehen zu lassen. Merk-
wiirdig ist die Erscheinung, daB der Geschmack sich
ebenfalls den Forderungen der Zeit in hohem MaBe an-
paBt. Es zeigt sich, daB die ausgesprochenen Kriegs-
moden eine hiibsche Verdnderung des Modebildes ge-
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bracht haben. Die Modeschépfer haben mitten im Krieg
eine neue Mode gebracht..."

Aus Seidentrikot wird hergestellt was irgend méglich
ist, das Kleid, das Westenkleid, das Hauskleid, das
Teekleid, das Kostiim, der Mantel, der Kittel, die Bluse
und Weste, ebenso Wésche., Wahrend dieser Zeit wurde
den Materialien aus chemischen Fasern das Wort ,Er-
satz” aufgedrdngt, Eigenschaften zugeschrieben, die
vom Erfinder gar nicht angestrebt wurden. So ist weiter
zu lesen: , ... Vorahnende Modeschopfer waren sich
der kommenden Wollknappheit bewuBt gewesen und
regten daher seidene Gewebe an, die in ihrer Art und
Stumpfheit den wollenen Vorbildern moglichst nahe-
kommen. Auf diese Weise verhinderten sie, daf alles
Unzeitgemé&Be, GleiBende und Gldnzende aus dem
StraBenbild verbannt blieb..."

Die Mode ist zum Besitz aller geworden, dies zu einer
Zeit, als das Material durch den Krieg knapp geworden
war. Die Mode wird so befolgt, daB die Frau fiir ihren
Beruf, zu dem sie durch die Abwesenheit des Mannes
gezwungen ist, das moderne Kleid der Berufskleidung
vorzieht. Zahllose, scheinbar unbedeutende Dinge wer-
den Mode, doch diese sind iberlegt und zweckent-
sprechend. Der Modeberuf ist Frauenarbeit geworden.
« ... Zahllose Hénde, im Augenblick vorwiegend die
der Frauen, sind bereit, alle Arbeiten zu leisten, von
der Fabriksarbeit bis zur schopferischen Arbeit in der
Kiinstlerwerkstatt. Mode, eine seltsame Bedeutung —
immer war in dem Begriff Mode der Begriff Luxus ein-
geschlossen — nun hat sich der UberfluB in Knappheit
gewendet und die Mode sieht sich vor die Aufgabe
gestellt, anstatt des Luxus die Sparsamkeit zu pre-
digen..."

Interessant ist, daB bei den Ersatzmitteln nur von
«Seide”, nicht aber von ,Kunstseide” berichtet wird.
Es ist nicht aufgezeigt, daB die Kunstseide bei der Mode
eine Rolle spielte, man wundert sich, daB {ber ein
neues Material nichts berichtet wird und es gédbe doch
so viel dariber zu sagen. 1917 war vermutlich alles,
was Seide hieB, langst aus Kunstseide.

Seit 1918 ist die Jerseykleidung aus Wien ein Welt-
begriff und damit ein wesentlicher Bestandteil der Wie-
ner Mode geworden. Der sportliche Charakter des neuen
Stoffes — denn Wien brachte Jersey aus Wolle — und
seine Verarbeitung harmonierten.

Nach dem Ende des ersten Weltkrieges waren unsere
heimkehrenden Soldaten tiber nichts mehr erstaunt, als
Uber das so sehr verdnderte Aussehen ihrer Frauen
und Méidchen. Die Mode hatte damals in ganz kurzer
Zeitspanne den groBen Sprung von den weiten langen
Rocken zu den soviel kiirzeren enganliegenden Hemd-
kleidern gemacht. Durch die kurzen Damenrocke wurde
auch die Schuh- und Strumpfmode zu einer Luxusent-
faltung gedrdngt. War durch den Zusammenbruch zwar
die Hoffnung auf ein baldiges Selbstdndigwerden der
Wiener Mode unterbrochen, so gelang es doch, die
Modellgesellschaft und die Wiener Werkstédtten auf-
recht zu erhalten. Im Jahre 1918 stellt man fest: ,Das
Material mag ein wenig beschrankt sein, der Phantasie
sind nicht die Fligel gebunden...” Die Schlankheit
wird angestrebt, man liebt die Eleganz der Einfachheit.
So berichtet man: , ... Auch fiir die Chronisten spéate-
rer Generationen wird der Weltkrieg in bezug auf die
Mode von Bedeutung sein. Er zeitigte nicht sensatio-
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nelle Auswiichse, gefiel sich nicht in stillosen, dem Zeit-
empfinden widerstrebenden Ubertreibungen, sondern
flihrte sie gerade, rechtschaffene Wege, Wege, die ver-
nunftvoll in jeder Beziehung dem Augenblicke Rech-
nung tragen...”

Es kam anders, die Mode der Kriegszeit wurde als
Ubergangszeit vergessen, die Mode der Nachkriegs-
jahre, die Zeit, als das Material wieder zu haben war,
ist vielen Menschen in Erinnerung geblieben.

Nach der Mode der Einfachheit wird eine Zeitlang
die Mode der ,Belebten Einfachheit” angestrebt.
Schlankheit und Jugendlichkeit kennzeichnen den Stil.
« .. Aus dem Nichts werden Drapierungen gezaubert,
titendhnlich, einseitig sich neigend, breit machend, um
nach unten den Rock so eng werden zu lassen, daB der
zierliche FuB nicht verschwindet. Das Ganze ist, um der
Wabhrheit die Ehre zu geben — ein liebenswiirdiger
Betrug..."

Modebild aus dem Jahre 1919

Die Strafie wird als Modespiegel bezeichnet. Die
Freude am Tanz kommt auf, das Tanzkleid und Tee-
kleid ist sehr beliebt, wogegen Abendkleider stief-
miitterlich behandelt werden. Der Rock wird weiter, so-
daB 1919 die Frage gestellt wird: , ... Kommt der Reif-
rock wieder?..."

Zur gleichen Zeit wird in Wien ein Modealmanach
herausgegeben, in dessen Geleitwort zu lesen ist:
»-.. Die bei Ausbruch des Weltkrieges entfesselten
Elementargewalten einer beispiellosen Kulturkata-
strophe haben sich erschépft, die gepeinigte Mensch-
heit atmet auf und begriBt die aufgehende Sonne des
allgemeinen Friedens, als die Erweckerin neuen Lebens
aus den Ruinen des Gewesenen ... Die Kunst zu leben,
das heifit, die Kunst sich zu kleiden, die Kunst zu woh-
nen, zu reisen etc. war wahrend des Krieges aus einem
Quell der Freude am Leben nahezu eine Quelle des
Lebensiiberdrusses geworden . .. Das Leben zum Kunst-
werk zu gestalten, an dem man seine Freude hat und
das man genieBt wie irgendein Werk von Kiinstler-
hand, das wird firderhin wieder moéglich sein. Wer in
die Verhiltnisse eingeweiht ist weiB, da8 in den Werk-
stdtten eine sehr ernsthafte Arbeit mit starkem kiinst-
lerischem Einschlag geleistet wird.
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Da treibt man in Werken iber Kostimkunde und
historische Trachten griindliche, fast wissenschaftliche
Studien. Farbenverbindungen und Faltenwiirfe werden
auf ihre Wirkung gepriift, vieles wird verworfen, ehe
ein glicklich geratenes Werk als neueste Modeschop-
fung den Weg in die Offentlichkeit findet. Erst wenn
eine gewisse Mode zur Geltung gelangt, tritt das eine
oder andere Kleidungsstiick als Dominante hervor. Es
ist eine Tatsache, dafl die Mode gerade in dem Moment
unmodern wird, wenn sie zur herrschenden Mode, das
heiBt, wenn sie allgemein geworden ist..."

In der gleichen Nummer des Almanachs ist ein Auf-
satz: ,Die Mode in Wien" enthalten, darin zu lesen ist:
»Wien besitzt eine alte Stadtkultur und damit eine sehr
kunstsinnige wie schaffensfreudige Bevolkerung. Daher
wirkte das Ausbleiben der Pariser Mode, als der bis-
her tonangebenden, nicht beunruhigend auf die Wiener
Frauen ... Die Kriegsjahre haben es bewiesen, welchen
Anklang die Wiener Modeschdépfungen in den ver-
biindeten und neutralen Landern gefunden haben und
welche Nachfrage gerade nur Wiener Schépfungen her-
vorriefen. Wir haben Werkstatten, Kiinstler und Schnei-
der, deren eigene groBe Begabung sich erfinderisch ent-
faltet hatte und ihnen stehen Textilerzeugnisse zur
Verfiigung, deren Giite und Ausfiihrung ersten Ranges
sind. Wer wie ich Gelegenheit gehabt hat, die ver-
schiedensten Entwiirfe unserer heimischen Kinstler
kennenzulernen, deren Ausfiihrungen in den ersten
‘Wiener Modeh&dusern zu verfolgen und schlieBlich die
so entstandenen Modelle durch unsere hiibschen Pro-

66

bierfrauleins mit der ihnen angeborenen Anmut vor-
gefithrt zu sehen, wird meinen fritheren Behauptungen
vorbehaltlos beipflichten .. .”

Nach 1918 hatte die Kaufkraft der heimischen Bevdl-
kerung in einem erschreckenden AusmafBe abgenom-
men, die Entwertung des Vermoégens hatte begonnen.
In dieser Unsicherheit der Wirtschaft mufite der Weg
zum Auslandsmarkt gefunden werden.

Im Mai 1919 wurde der erste Schritt zur Griindung
der Wiener Messe getan, mit der Vollzugsanweisung
vom 17. Jénner 1920 war die gesetzliche Grundlage
zur Wiener Messe geschaffen. Der kiirzeste Weg war
gefunden, die Ware des osterreichischen Erzeugers und
Kaufmannes dem auslédndischen Konsumenten anzubie-
ten. Am 11. September 1921 wurde die erste Wiener
Messe erdffnet und hatte Erfolg. Die Wiener Mode-
artikel hielten jeder auslandischen Kritik stand. Die
Wiener Messe ist seitdem fiir die Wiener Mode der
Handelsplatz geblieben, der alle Modeneuheiten auf-
nimmt.

Die Cape-Kleider waren eine sensationelle Mode-
neuheit. Das Spiel der Mode ging aber weiter. Im
Jahre 1921 beginnt der kurze, jugendliche Rock wieder
dem langen Rock zu weichen. Die Frau trennte sich nur
schwer vom kurzen Rock, sie wollte ihre Striimpfe
zeigen, zu denen sie die Lack- und Wildlederschuhe mit
hohen Laschen und Seitenschnallen tragt. Die schlichte
Form der Kleider verlangte einen Ausgleich, so hat
man sich mit erhéhtem Interesse der Ausgestaltung
zugewandt.

Die Sportkleidung bleibt auch weiterhin bevorzugt.
Die Gartnerin arbeitet in Haus und Garten, die Frau
darf sich nicht lacherlich machen, sie braucht daher eine
besondere Kleidung fiir den verschiedenen Zweck.

Modebild aus dem Jahre 1922

Die Seide steht im Blickfeld der Mode. Taft wird
besonders herausgestellt, ganz verschwunden war die-
ser malerische Stoff auch in letzter Zeit nicht, als
weiche, gldnzende Seide bevorzugt wurde. Das Stil-
kleid ist weiter Mode. Die Berithrung des Gewerbe-
férderungsinstitutes mit der Wiener Modellgesellschaft
verdichtet sich zu einer Interessengemeinschaft. Im
Jahre 1922 wurde einer Verordnung Gesetzeskraft ver-
liehen, welche die Gesellen- und Meisterpriifung regelt.
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Zu dieser Zeit wird der Ausspruch Ebner-Eschen-
bachs: ,Anmut ist ein Ausstrémen der inneren Harmo-
nie” zum Vorbild genommen. Die Frau ist eine Persén-
lichkeit geworden, fir die modisch alles erlaubt ist,
was gefdllt. Und wie trdgt sie ihre Kleider! Die Frau
und ihre Kleidung ist eine harmonische Einheit gewor-
den. Die Stola wird an das Kleid gearbeitet, dadurch
wird der Eindruck eines vollkommenen Anzuges er-
reicht. Die Jumper-Kleider sind Favoriten, dem Mantel-
kleid ist im Jumper-Kleid ein Rivale entstanden. Man
hat den Gedanken des Jumpers auf eine fesche Art
auf Kleider iibertragen, die mit Recht Beachtung finden.
Die Jumper selbst sind meistens bestickt und haben
rickwérts einen hochstehenden Kragen. So sind da-
mals die Ideen der Wiener Modeschopfer gemeinsam
mit den Pariser Modeschépfern Mode geworden. Jum-
per trug man in aller Welt. Auch mit Balzacs Wort ist

Modebild aus dem Jahre 1925

man einig: , ... Die Geste ist fiir das Wesen der Frau
ausschlaggebend. Ob sie hiibsch oder haBlich ist, diirfte
fir den Gesamteindruck weniger bedeutsam sein, als
die Geste ...” Dies 14Bt sich fiir die Mode dahin variie-
ren, dafl die Linie fiir ein ganzes Kleid, kurzum die
Gesamterscheinung wesentlicher ist als tausenderlei
Ergdanzungen, von denen immer so viel Aufhebens ge-
macht wird. Die Wiener Mode bevorzugte immer die
Einfachheit.

An der Internationalen Kunstgewerbeschau 1925 in
Paris nimmt auch Osterreich teil und erreicht einen
grofien Erfolg.

Die Gar¢onnemode ist Trumpf, man verlegt diese
Mode auch ins Haus. Bei den Modevorfithrungen haben
die Hausanziige den meisten Applaus und geben Anlaf
zur Begeisterung. Feinster Linon und Crépe de Chine
sind bei den Hausanziigen bevorzugt. Die Wahl des
Materials hdngt vom personlichen Geschmack der Trd-
gerin ab. Im allgemeinen verlangt man einen geraden
Schnitt, der gut ausprobiert sein muB, um geniigend
Spielraum fiir die Bewegung zu lassen, alles ordnet
sich bis in das kleinste systematisch der Geschmacks-
richtung unter.

Im Sommer ist WeiB bevorzugt, die Mode bringt
»Symphonien in WeiB", Kleider sind Stimmungssache,
daher versuchte man anderseits, den Kleidern durch

Farbigkeit eine reizvolle Note zu geben. Zu dieser Zeit
erlebt man die Schénheit des Alltags, man schreibt:
«... Das ist die eigentliche und hochste Kunst des
Lebens, jeden Tag zu einem Festtag, jede Stunde zu
einer Feierstunde zu machen, und zwar nur dadurch,
daB man die Dinge um sich, sei die Welt auch noch so
klein, die einen umgeben, zu gefélliger Harmonie ver-
bindet. Kein Ding an sich ist so wertlos, daBl es sich
nicht mit anderen Dingen zu malerischer Harmonie
verbinden lieBe, kein Ding so wertlos, daB es nicht
zum Tréger des begliickenden Spiels von Licht und
Sonne gemacht werden kann...”

Die Phantasie in der Einfachheit ist noch immer das
Ziel der Mode. Die Form bleibt gleich. Das sackartige
Hemdkleid ist aktuell, die Unterkleidung ist umgestal-
tet worden, es ist ein Wechsel in der Form und im
Material vor sich gegangen. Von der Unterkleidung der
Vorkriegszeit ist nur ein Unterkleid geblieben und
dieses mufBte enganliegend sein, doch war der Frau
die Beweglichkeit zu geben. Fiir das Material der
Waésche hatte damals die Wirkerei zu sorgen. Wiener
Wasche ist ein Weltbegriff, der Schonheit und Zweck-
méaBigkeit verbindet; auch die Wiener Wische strebte
die Einfachheit an.

Die Kleider der Frauen werden mit Pailletten und
Fransen verziert. Fransenverzierungen sind 1925 grofBe
Mode. Schmuck wird modern, Schmuck und nochmals
Schmuck. Ein Zeitbericht aus dem Jahre 1927 schreibt:
... Welche Dame, die Anspruch darauf macht, zu der
guten Gesellschaft gerechnet zu werden, hitte vor
wenigen Jahren 6ffentlich erklart, daB ihr Schmudk eine
erschwingliche Produktion sei. Bisher betrachtete man
Schmuck unter anderen, von unseren heutigen voll-
standig abweichenden Gesichtspunkten. Schmuck war
nicht nur bestimmt, Schonheit und Eleganz zu steigern,
sondern galt als Dokument des Reichtums..." Beson-
ders schén und eigenwillig war der Schmuck der Wiener
Werkstdtten. Alle Frauen gingen damals nach der
Mode, alle Frauen trugen Schmuck. Sie trugen lange
Perlenketten um den Hals, Perlen im Haar. Die armen
sowie die reichen Frauen hatten die gleiche Liebe zum
Schmuck.

Interessanterweise kommen die zweifarbigen Kleider
auf. So tragt man ein Vormittagskostiim, bestehend
aus grauem Wollkaschmirrock und schwarzer Woll-
kaschmirjacke mit einem Giirtel. Dazu wird ein grauer
Seidenjumper mit Knopfbesatz getragen.

Zur gleichen Zeit wird auch fiir die Hauskleidung
sehr viel Liebe aufgewandt. Die erste Stunde nach dem
Aufstehen, welche die Dame in ihrem Boudoir ver-
bringt, gehort dem Pyjama oder dem Teagown.

Die modische Entwicklung ist in eine bestimmte Rich-
tung gelenkt worden, die sich in den Gedankenkreis
der damaligen Lebensanschauungen einfiigt. So ist es
gekommen, daB die Frau einen scharfen Trennungs-
strich zieht zwischen dem bequemen und gesunden
Berufsanzug und dem Kleid an sich, das nichts anstrebt,
als zu gefallen. Und wenn es auch ein weiter Weg ist
vom nilichternen Berufskleid zum betdérenden Abend-
kleid, so hat die Mode zwischen den Extremen einen
Anzug geschaffen, der den Ausgleich herbeifiihrte, den
Sportanzug. Vergeblich war der Versuch, eine Ver-
méannlichung bei der Sportkleidung der Frau zu er-
reichen. Der Sport galt sehr lange als Vorrecht des
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Mannes. Dieses Vorrecht sollite die Frauenkleidung
wandeln. Allerdings blieb der Sportanzug der Dame
wihrend der modischen Sachlichkeitseinstellung von
gewollter Niichternheit nicht unbeeinflufit. Damals wird

Modebild aus dem Jahre 1925

es als Makel empfunden, unsportlich auszusehen. Das
Sportkleid ist grofe Mode. Der Autoanzug wird fir
die Ausfahrt mit dem Auto bevorzugt, sogar dem
Chauffeur werden von der Mode Vorschriften gemacht:
« . .. Unter keinen Umstdnden soll ein Chauffeur einen
Bart tragen, denn der Bart ist unsportlich...”

Der Sport hat bereits weite Kreise einbezogen. Uber
eine Zwedkkleidung ist man sich noch nicht einig.

Usterreich ist ein Land des Fremdenverkehrs und
man kommt im Winter und im Sommer gerne in unsere
Berge und an unsere Seen. So wurde die Sportklei-
dung, die man in Osterreich trug, oft Vorbild fiir die
Vorschldge der Sportmode, besonders dann, wenn diese
schon und zweckméBig sein sollte.

Die Damenmode hatte sich inzwischen sehr ver-

Die Mode einst und jetzt
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dndert. Die Kleider sind kurz geworden, die Taille
unbetont, die Rockldnge war zum Teil vorne kurz und
rickwarts lang. Die Kleider haben meist ein groBes
Dekolleté und sind drmellos. Die links unten gezeigte
Abbildung ist dem Buch ,Die Mode in der Karikatur”
entnommen, sie ist betitelt: ,Einst und jetzt — Pfui wie
freil”

Einen Erfolg hatte damals die Wiener Modellgesell-
schaft: Die Genossenschaft der Kundenschneidermeister-
Organisation der Vereinigung der Damenschneider und
Meisterinnen Wiens war der Modellgesellschaft beige-
treten. Modeschauen fiir Niederosterreich wurden aus-
gearbeitet und abgehalten, Mollinomodelle vorgefiihrt.
Ob die Wiener Mode selbstidndig schafft oder auch
Fremdes in sich verarbeitet, immer wieder zeigt sie
eine ausgesprochene Eigenart.

Zu dieser Zeit geht die Sachlichkeit iber die Origi-
nalitdt. Die gesamte Umgestaltung bei der Mode spie-
gelt sich auf dem Gebiet der Wintersportkleidung wi-

Modebild aus dem Jahre 1930

der. Bei der Sportkleidung war frither vielfach Ver-
worrenheit und Unklarheit, Man bertrieb damals,
ubertrieb an Buntheit, an Sucht nach Originalitat, tiber-
trieb den burschikosen Stil, sodaB man oft erstaunt
war Uber die Maskerade vieler Damen auf den moder-
nen Wintersportpldtzen. Aber immer, wenn die Vor-
schldge Mode geworden sind und getragen werden,
wird Neues angestrebt und das Bisherige herabgesetzt.

Das Strandleben ist eine Fortsetzung des winter-
lichen Gesellschaftslebens geworden und die Strand-
mode hat sich diesen Ansprichen angepafit. Es war
nicht leicht fiir die Frau, nur sachlich angetan durch
das Leben zu gehen. Seitdem die Frau wieder ganz
Frau sein darf, verfdllt sie sofort in ein lustiges Extrem:
Sie tragt Hosen! Als der Pyjama zuerst am Strande
auftauchte — im Schlafzimmer hatte sich die Frau die-
ser Zeit an die Hosenrolle langst gewodhnt —, gab es
bestiirzte Mienen iiber dieses Wagnis.

Zur gleichen Zeit entdeckte man in aller Welt die
Osterreichischen Trachten. Die Mode entnahm viele
Motive von unseren Trachten und bereicherte damit die
Kleidung der Damen und Herren. Die osterreichischen
Trachten haben immer wieder der Weltmode Anre-
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Modebild aus dem Jahre 1933

gung gegeben, Trachtenmotive und Trachtenstoffe be-
einflussen sogar die Textilindustrie. Das Osterreichische
Volk trug und trdgt die volkstiimlichen Trachten, diese
bilden auch die Grundlage fiir den Stil der Sportmode.
Hier ist besonders die Jagdmode zu nennen.

Fir die Abendkleider wurde eine neue Silhouette
gefunden, sie ist vorne schlicht und gerade, hat hinten
Volants, Schleifen, Schérpen und Puffen. Je weiter die
Gesellschaftssaison sich entwickelt, desto origineller
sind die Wege, die die Modeschépfer fiir die Abend-
kleider einschlagen. In der damaligen Zeit ist es Sitte,
daB, je spédter der Abend ist, desto langer die Rocke
getragen werden. Zwischen den groBen Abendkleidern
und der Dinerrobe existieren allerfeinste Abstufungen,
und zwar tragt man die Kleider je nach ihrer Bestim-
mung bis zum Boden reichend, bis zu den Knécheln,
oder fuBfrei. Im Jahre 1932 schreibt man: , ... Das
Tanzkleid ist die Briicke, die die Mode mit dem Gesell-
schaftstanz verbindet. Jeder Tanzstil braucht die ihm
gemdBe Kleidung. Der weite Schnitt des Rockes ist fiir
das Tanzkleid unerldBlich..."

Verschiedenes Material wird fiir die Abendkleider
verwendet, so Crepe Paraplui, ein neuartiges Seiden-
gewebe; es wird aber auch Velour-Chiffon, Crepe Satin,
Goldbrokat und Taft chiné getragen.

Zu dieser Zeit beginnt sogar bei der Tageskleidung
der Kult der Schleife. Wo immer es mdoglich ist, wird
eine Schleife als Verzierung angebracht. Freiheit, Phan-
tasie und vollkommene Individualitdt sind die charak-
teristischen Merkmale der damaligen Mode. Innerhalb
der modischen Grenzen ist alles erlaubt. Die elegante
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Frau wird diese Grenzen niemals iiberschreiten. Die
Wiener Mode war und ist immer konservativ, aber sie
erreicht dadurch einen klaren klassischen Stil.

Es kommt zu einer Revolution der Farben; die
schwarze Grundfarbe, die aus jedem Frauenkreis eine
Trauergesellschaft machte, ist der Freude an heiteren
Farbtonen gewichen. Aus purer Reaktion sind die Far-
ben darauf zu wild vorgeschlagen worden. Im Sommer
gab es Farbkompositionen, wie man sie jahrelang nicht
gesehen hat. Braun mit zartem Griin, Gelb oder Orange,
ein blasses Gelb mit Silbergrau vermischt, ergeben
neue Farbwirkungen. Bisher giiltige Gesetze haben
keine Bedeutung mehr. Eine Parole wird gefunden, die
heiBt: ,Gleichheit der Grundfarben.” Die bei den Woll-
stoffen zum Ausdruck gelangende Farbfreudigkeit ist
in gesteigertem MaBe bei den Seidenstoffen zu finden.
Die Mode hat sich dem Stoffcharakter zugewendet.
Wolle und Seide wurden voneinander geschieden, je-
des Gebiet forderte eine gesonderte Beachtung, man
erfand interessante Stoffe, man schui mit ihnen eine
interessante Mode.

Die Mode &dndert sich, muf sich immer wieder &an-
dern, es kommt zu Einseitigkeiten beim Frauenkleid. So
schreibt man: , ... Es ist das Widerspruchsvolle unse-
rer Zeit, ist der Mut zum AuBergewchnlichen und ist
das Vergniigen am Uberraschenden, das sich auch in
der Mode auswirkt. Die Mode von heute mit ihren
reizvollen Bizarrerien, ihren grazitsen Finessen ver-
dient launig genannt zu werden. Und vielleicht ist es
gerade die Angst vor zu groBer Einseitigkeit, die sich
in der Tendenz zum Asymmetrischen bemerkbar
macht...”

Ein neues Schlagwort bringt die Mode auf: ,Kleine
Borse, groBer Schick.” Die Katastrophen und Krisen,
die durchlitten worden waren, sind an keiner Schichte
spurlos vorilbergegangen. Mit Skepsis und Bangen
sieht man der neuen Moderichtung entgegen. Soll man
die alten Sachen weitertragen oder soll man versuchen
mit der Mode Schritt zu halten? Man stellt fest:
. ... Eine Frau mit den allerbescheidensten Mitteln
kann elegant, eine andere, der Reichtiimer zur Verfu-
gung stehen, kann unelegant sein und wirken. Die
Moglichkeit, unbegrenzt Geld ausgeben zu kénnen,

Modebild aus dem Jahre 1932
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verfiihrt leicht zu modischem Zuviel, widhrend der erste
Schritt zur modischen Eleganz ,‘Weglassen' heifit. We-
niger ist mehr, Vielleicht hat noch keine Mode so zart,
so liebenswiirdig, so verstédndnisvoll jedem einzelnen
Portemonnaie, jeder einzelnen Frau Rechnung getra-
gen wie die neueste, die allerneueste .. ."

Das Zijel der Wiener Mode war und ist immer noch,
aus der Einfachheit das Schénste herauszuholen.

Der Blickfang spielt in der Mode dieser Zeit, die sich
einer klassischen Schlichtheit befleiBigt, eine wesent-
liche Rolle. Die Armel sind originell, Immer, wenn die
modische Silhouette die Schlankheit der Taille betont,
gestaltet man den Armel interessant, denn der Gegen-
satz zwischen der schlanken Taille und den weiten,
puffigen oder glockigen Armeln wirkt kapriziés. Der
Rock selbst ist glockig geworden. GroBe Hiite mit ge-
schwungenen Krempen ergénzen die Frisur bei der
Festkleidung. Schwarz-WeiB wird gerne getragen, man
empfindet es als schon. Der Schal ist noch immer un-
entbehrlich, er gibt den Handen zu tun, auch das Bolero
hat statt des Kragens einen Schal angearbeitet.

Der Sport ist weiterhin aktuell. Der Hosenrock, der
Wickelrock wird bevorzugt, aber auch die kapriziésen
Mieder- und Trégerrécke mit ihren kleinen Blusen
werden gerne getragen, Damals wufite man, wenn auch
die dem Kleide zugrundeliegende Idee formbestim-
mend ist, so hangt doch vom Stoff, von seiner Beschaf-
fenheit, seiner Schwere, seiner Schmiegsamkeit und
seinem Farbenspiel Wesentliches ab. Noch niemals
war die Auswahl an Stoffen so mannigfaltig wie um
1933. Alle diese Woll- und Baumwollstoffe, Seiden- und
Kunstseiden- sowie Zellwollstoffe verfolgen den Zweck,
jede Frau auf mdglichst individuelle Art zu kleiden.
Man weiB, dal zu einer Zeit, wo es zahllosen Frauen
nicht mehr mdaglich ist, viele Kleider und Maintel zu
besitzen, es allein auf die Qualitdt des Stoffes an-
kommt. Es gibt kaum mehr einen Stoff, der nicht im
Sommer dieselbe Anziehungskraft hatte wie im Win-
ter, nur, daB sein AuBeres ein wenig verfeinert und
aufgehellt, sein phantastischer Name noch um einiges
geheimnisvoll klingender geworden ist.

Fiir die Reise- und Sportmaéntel, flir die vor- und
nachmittaglichen Strafien- und Mantelkleider, fiir die
unerlaBlichen Sportanziige standen Wollstoffe und
Mischgewebe in interessanten Webarten zur Verfi-
gung, deren eigentliche Zusammensetzung meistens
nicht erkannt wurde.

Der beste Zug an diesen Modeschépfungen ist, daB
sie erschwinglich waren. Die Baumwolle, die die Frau
in den vergangenen Jahren ablehnte, weil sie haupt-
sdchlich auf den sich leicht driickenden Voile ange-
wiesen war, ist ein Modestoff geworden, es wurden
sogar Abendkleider aus diesem Material herausge-
bracht. In diesem Jahre stellt man wieder einmal fest:
+ ... Das Wesen der Mode ist ein stdndiger Wechsel],
was heute gilt, ist morgen schon iberholt ...” Auch
die Accessoires der Kleidung, der Hut, der Schal, die
Handtasche, der Strumpf usw., sind diesem stdndigen
Wandel unterworfen.

Die Wiener Mode ist tonangebend fiir die Auswahl
der Accessoires. Im Detail ist die Wiener Mode am
wienerischsten.

Seit Jahren wurde der farbige Strumpf getragen, im
Sommer hauchzart, im Winter in festerer Qualitat.
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Neues kam auf. Der Seidenstrumpf ist nicht mehr glatt,
sondern reizvoll gemustert gebracht worden. Man kre-
ierte graziése kleine Karomuster, kunstvolle Ajour-
Filets, Valencienne-Ajour und auch Brisseler Spitzen-
muster,

Immer mehr begann man die Qualitdt der Stoffe und
Gewebe zu schétzen und immer mehr war man iiber-
zeugt, daB nur erstklassige Qualitdt einen guten Sitz
gewdhrleisten kann. Dies galt fiir das Kleid ebenso wie
fir den Mantel, wie auch fiir die Unterwdsche, welcher
vom modischen und auch vom hygienischen Standpunkt
aus besondere Bedeutung zukam.

Im Jahre 1933 war man iiberzeugt, daf es richtig sei,
wenn die Mode sich neben der Schénheit die Zwedk-
maBigkeit zum Ziel setzt. Jeder Gegenstand ist prak-
tisch und kleidsam geworden, es wurde immer wieder
die Bestimmung berlicksichtigt. Farbige Polohemden,
Jumper in zweierlei Farben, Blusen und Kleider zeigen
eine legere Linie. Jackenkleider sind mit oder ohne
Girtel zu tragen, die Mantel werden gerade geschnit-
ten oder nur miBig tailliert.

Was die Wiener Werkstdtten seit ihrer Griindung
angestrebt hatten, eine zweckméBige und schone Klei-
dung zu erreichen, ist Allgemeingut geworden, nicht
nur in Osterreich, sondern auf der ganzen Welt.

1934 sind die wirtschaftlichen Verhdltnisse in Oster-
reich schwierig geworden. In dieser Zeit werden die
Kammern der gewerblichen Wirtschaft als Briicken zwi-
schen Staat und Wirtschaft errichtet. Es wird eine
Gruppe von Gewerben unter dem Titel ,Gebundene
Gewerbe” geschaffen. Doch die Modeentwicklung geht
weiter,

Modebild aus dem Jahre 1936

Die Linie des Kleides soll bewegt sein, man erreicht
dieses Ziel mit den Kasaks, verlédngert die Récke, bringt
gezogene Schulterpartien, rafft die Hiiftpartien und
schlagt weiche, drapierte Kragen vor. In den Uber-
gangszeiten im Frithjahr und Herbst bleibt weiterhin
das Kostlim.

Immer nur Seide?” fragt man 1936 und greift zu
neuem Material. Was bereits 1932 vorgeschlagen
wurde, wird zum Liebling der Mode. Das Abendkleid

72

ist aus Baumwolle, man verwendet Mousseline, Leinen,
Pikee und Kretonne. Eine reiche Auswahl von Geweben
aus Zellwolle steht zur Verfligung. Aus Kunstseide
werden die kleinen sportlichen Blusen hergestellt. Diese
Charmeuseblusen waren grofie Mode, sie wurden glatt,
einfarbig oder ldngsgestreift sowie gewiirfelt getragen,
sie waren schon und billig. Die Wiener Bluse hatte eine
neue Form gefunden.

1936 kam es zu einer Weltmode a la Tyrolienne, die
auf beriihmte Besucher der oOsterreichischen Winter-
sportplatze zuriickzufithren war. Im néchsten Jahr hatte
man Blumen und Bénder als modisches billiges Beiwerk
entdeckt. Die Mode wandelte die Frisur und schlug
allerlei phantasievolle Einzelheiten vor. Die Erfindung
der Dauerwelle hat die Haarpflege in den Mittelpunkt
der Korperpflege gestellt. Die Wiener Friseure leisteten
gute Arbeit, sie waren bestrebt zusammenzuarbeiten,
sodaB es moglich wurde, daB spéater das Ziel, bei den
Preisfrisuren die Weltmeisterschaften zu erobern und
zu halten, erreicht werden konnte. Die Wiener Friseure
gehoren zu den besten der Welt, der ,Wiener Mode-
ring” der Friseure ist international bekannt. Eine Wie-
ner Mode ohne eine wienerische Frisur ist nicht denk-
bar. Osterreich wurde 1938 Deutschland eingegliedert,
doch die Mode aus Wien hielt sich weiter unabhéngig.
Es kam die Uberleitung und Zusammenleitung aller
modisch interessierten Stellen mit dem Haus der Mode
in Wien. Hier wurden Modeschauen abgehalten, die
wieder vom Entwurf bis zur Ausfiilhrung Wiener Mode
waren.

.Keine neue Mode ist so toricht, die Vielfalt der
Frauentypen in einen allzu engen Rahmen pressen zu
wollen.” Man bevorzugte die Einfachheit und Zuriick-
haltung, sodaB die Laien vergeblich nach modischen
Neuheiten suchten, und doch ist ein Modewandel ein-
getreten.

Modebild aus dem Jahre 1938

Bei den Fest- und Abendkleidern sind vorwiegend
klassische Drapierungen zu finden. Was sollte man
wiéhlen, antike Linien oder moderne Linien? Die Mode-
schopfer bemiihten sich, den Bediirfnissen der Frau ge-
recht zu werden. Es fehlt den Vorschldgen die diktato-
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rische Geste von einst, man schldagt vor und zieht die
Grenzen so weit, daB alle Anspriiche zu ihrem Recht
kommen., Hochste, strenge Einfachheit wurde damals
ibersteigerter Luxus. Der Sinn fiir den Aufputz duBerte
sich dadurch, wie das Material drapiert wurde. Der
zweite Weltkrieg kam. Alles Modische wurde durch die
Kriegsereignisse zuriickgedrangt. Die Mode stand still.
Kleider wurden zertrennt, neu zugeschnitten, um mit
ein wenig neuem Stoff ein neues Kleid herzustellen.
Die Kiirze des Rodckes, der hohe, phantasievolle Hut,
als Gegenstiick die zwedkentsprechenden Schuhe waren
typisch, denn die Kleidung der Kriegszeit durfte nur
wenig Material benétigen und muBte praktisch sein,
doch die Frauen verzichteten nicht auf Schonheit. Die
Kleidform und die Frisur waren uniformiert worden,
auch der Altersunterschied war fiir die Mode un-
wesentlich, alles trug die gleiche Kleidung.

1945 gewann OUsterreich die Freiheit zuriick und
wurde abermals eine demokratische Republik. Am
24, Juli wurde das Handelskammergesetz geschaffen,
welches den Aufbau des Handwerks neu regelt. Damals
haben wir erlebt, wie Mode entsteht. Als es am Ende
des zweiten Weltkrieges ein Aufhdren allen Gesche-
hens gab, als Wien kein Licht, Wasser, Gas, Telefon,
Radio, Fensterglas oder Baumaterial hatte, in einer
Zeit, in der sich die Menschen kaum auf die StraBe
wagten, da dachte auch niemand an Mode. Doch nach
etlichen Wochen kam der Anfang zum normalen Leben
und damit die ersten Modeideen. Mit den Hiiten fing
es an, dann gab es ein gedndertes Kleid, einen neuen
Mantel. Die Frauen verzichteten nicht darauf, sich in
neu gefundener Weiblichkeit zu zeigen.

Mode ist das Thermometer der Lebenskraft. Nur
durch die Verschiedenheit der Frauen im Korperbau
wie im Charakter ergibt sich in den verschiedenen Lan-
dern eine eigene Mode, die natiirlich eine Abart der in
Paris geschaffenen Mode ist. Aber was der Pariserin
gut steht, muB fir die Wienerin umgesetzt werden.
Dies ist und war die wesentliche Aufgabe der Wiener
Mode. Sie libersetzt die Mode fiir die Osterreicherin
und alle Frauen in der Welt, die den Wiener Modestil
lieben. Der angeborene Geschmack 148t sie das Richtige
treffen, der natiirliche Instinkt der Wienerin, ihr Takt-
gefiihl bewahrt sie vor Fehlschlagen.

Nach dem zweiten Weltkrieg fragte man: Kommt es
zu einer Moderevolution wie es 1918 geschehen ist?
Eine solche einschneidende Verdnderung ist nicht ge-
kommen. Die Modesilhouette weist immer nur kleine
Abweichungen auf. Gegeniiber dem endgiiltigen Ver-
schwinden des Korsetts zur Zeit nach der Jahrhundert-
wende zeigt man sich der Betonung der Taille nicht
mehr so fremd. Der Korper selbst /gehért zum modi-
schen Ausdrudk. Die Mode ist vom Koérper der Trégerin
abhéngig geworden.

Im Jahre 1946 ist die Frauenakademie in die Mode-
schule der Stadt Wien umgewandelt worden. Nach
Kriegsende, als die Stoffe wieder die Textilgeschifte
fillten, waren auch Stoffe aus chemischen Fasern am
Markt, Der Strumpf aus Nylon war als erstes zu kau-
fen, die Frauen muBten sich an ihn gewdhnen, muBten
ihn richtig anziehen, pflegen lernen, aber alle Frauen
wollten diese neuen zarten Striimpfe besitzen. Nylon-
strimpfe waren auch in Wien Mode geworden. Im
Jahre 1947 werden die einzelnen ,Kunstfaserstoffe”

dem Verkdufer und Kéufer erkldrt. Vor allem wird
ganz besonders darauf hingewiesen, daB Zellwolle we-
der ein Not- noch ein Ersatzprodukt ist, sondern daf
schon seit Jahren schéne Materialien fiir jeden Zweck
daraus erzeugi wurden, ohne dafl es der Kaufer wubBte.

Der Pariser Modeschopfer Dior schlug den ,New
Look” vor, der den langen Rodck brachte. Dieser wird
von der Usterreicherin nicht getragen, denn es ist zu
diesem Zeitpunkt fiir die neue Mode noch nicht genii-
gend Material zu bekommen, die Konfektiondre da-
gegen bemiihen sich, daB sie fiir den Export die groBere
Stoffmenge erhalten koénnen. Zu dieser Zeit sind in
Osterreich Kleider immer noch nur mit Kleiderkarten
zu bekommen.

“.

Modebild aus dem Jahre 1947

mufiten geeinigt, der Anschluf an die Weltmode ge-
funden werden. Schwere Probleme ergaben sich immer
wieder, doch die Wiener Mode setzte sich durch.

‘Wien hat seit 1949 die Modesammlungen des Histori-
schen Museums der Stadt Wien im SchloB Hetzendorf.
Sie bewahren alle Modegegenstdnde aus Wien auf. Die
Modesammlungen werden vom Verein Kultur und
Mode gefordert, der seinen Sitz ebenfalls im Schlo8
Hetzendorf hat.

Seit dem New Look hat Wien alle Linien der Welt-
mode miterlebt, es wurden die Tulpenlinie, die Kuppel-
linie, die Eiffelturmlinie, die V-Linie, die Sacklinie, die
A-Linie, die Y-Linie, die Pfeillinie und die Freiheits-
linie mitgemacht. Die Wiener Mode hat den Wandel
der Kleider ohne Taille, zur normalen, tiefen oder
hohen Taille {iber sich ergehen lassen, doch immer
wieder wird der Versuch unternommen, die Weltmode
abzuwandeln und dieser die Eigenart der Wiener Mode
mitzugeben.

/3

Im Jahre 1948 wurde die Abteilung Mode im Wirt-
schaftsférderungsinstitut Wien, Kammer der gewerb-
lichen Wirtschaft, geschaffen. Verschiedene Wiener
Modeschauen waren im Ausland, verschiedene Mode-
schauen aus dem Ausland in Wien zu sehen. Die Ab-
teilung Mode ist bestrebt, den Wiener Modegewerben
sdmtliche Modeneuheiten der Welt zugédnglich zu ma-
chen. Moderne Schnitte werden gezeigt, Entwerfer ge-
fordert, Ausstellungen veranstaltet. Die Wiener Mode
stand vor einem neuen Anfang. Die Modegewerbe

C
N
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Im Jahre 1956 ist bei der Weltmode eine Wieder-
kehr der ,Tyrolienne-Mode” zu spiiren gewesen. Der
Grund fiir diese Modebewegung waren die Triumphe
gewesen, die Osterreichische Sportler wie Sailer, Mol-
terer und Pravda erringen konnten.

Die Bundeskammer der gewerblichen Wirtschaft hat
das Usterreichische Modesekretariat gegriindet. Dieses
unterstiitzt alle Modebestrebungen in Usterreich und
veranstaltet Fachschauen fiir die Handwerker und gibt
fir alle Modebranchen Mitteilungsblatter heraus. Dazu
kommen die verschiedenen Vereinigungen der einzel-
nen Modebranchen, wie der Fachverband der Beklei-
dungsindustrie Osterreichs, der seine ,Wiener Damen-
modewoche” abhdlt, zu welcher die Eink&dufer aus aller
Welt kommen. Auflerdem die Propagandavereinigung
der oOsterreichischen Strick- und Wirkwarenbranche,
die Interessengemeinschaft der Wiener Modehersteller,

der Textilclub, der Ring der Wiener Haute-Couture
usw. Besonders ist die Dornbirner Mustermesse zu
nennen, denn seit 1948 werden bei den Modeschauen
der dortigen Textilmesse Modelle aus Wien gezeigt.

Wien besitzt Haute-Couturesalons mit internationa-
len Namen. Die Wiener Mode paBt sich den Sonder-
wilnschen aus aller Welt an, sie ist dadurch ein wich-
tiger Posten des Osterreichischen Aufienhandels gewor-
den. Moge alles Vergangene ein Anfang gewesen sein,
moge die Wienerin die Wiener Mode mit ihrem
Scharm, gemischt mit Herbheit und Frohlichkeit, in eine
gute Zukunft fiihren!

Quellen: Alle einschldgigen Publikationen, die in der
Bibliothek der Modesammlungen des Historischen Museums
der Stadt Wien, Schlof Hetzendorf, greifbar sind.

Zeichnungen: Margarete Graf, Wien.
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Dre Bedeutung der ,,public relations”

Will A. FOSTER, New York

Mit ,public relations” — einem Wort, das in die
deutsche Sprache Gbernommen wurde, weil ein genaues
Aquivalent dafiir fehlt — bezeichnen wir geplante und
organisierte Bemiihungen, fiir eine Firma und deren
Erzeugnisse Freunde zu gewinnen. Gute ,public rela-
tions” schaffen eine giinstige Atmosphére, in der die
Reklamewerbung und die personlichen Verkaufsbe-
mithungen bessere Resultate erzielen kénnen.

Im Rahmen ihrer ,public relations”-Programme be-
miihen sich die amerikanischen Firmen, die Bestrebun-
gen und Ansichten des Betriebes den Aktionaren, der
Bevélkerung und den Behorden des Betriebsortes so-
wie der Finanzwelt und der allgemeinen Offentlichkeit
ndher zu bringen.

Zu diesen Bemiihungen um engen freundschaftlichen
Kontakt mit der Umwelt gehéren u. a. Spenden fiir
karitative Zwedke und Organisationen sowie Stipen-
dienvergebung und Stiftungen fiir religiése und wis-
senschaftliche Institutionen. Millionen von Dollars wer-
den alljéhrlich von amerikanischen Firmen fir der-
artige Zwedke ausgegeben und sie kiinden von dem
Bestreben der Geschéftsfithrungen, solche verdienst-
volle Institutionen zu unterstiitzen, fiir die sonst keine
oder nicht ausreichende Steuergelder zur Verfligung
stehen.

Ein wichtiger Punkt in jedem ,public relations”-
Programm ist die Erlangung von ,publicity* durch
Placierung von geeignetem Material in Presse, Rund-
funk etc. Der Hauptunterschied gegeniiber der Wer-
bung (dem Inserat etc.) besteht dabei darin, daB natiir-
lich niemals sicher ist, ob eine Presseaussendung auch
tatsdchlich von den Redaktionen verwendet wird, so-
daB nicht von Anfang an klar ist, an wie viele Men-
schen diese betreffende Nachricht herangetragen wer-
den kann.

Eine groBe Rolle in den ,public relations" spielt der
Begriff der Offentlichkeit und hier wird man wohl zwei
verschiedene ,UOffentlichkeiten” unterscheiden miissen:
den engeren Kreis jener Personen, die mit der Firma
oder ihren Erzeugnissen regelmaBig in Kontakt kom-
men, und den weiteren Kreis der Allgemeinheit.

Fiir den engeren Kreis ist nicht so sehr das mabB-
gebend, was iiber die Firma gedruckt oder geschrieben
wird, als vielmehr, was man aus eigener Anschauung
iber sie weiB. In diese Gruppe gehéren vor allem die
Betriebsangehorigen, die Lieferanten, die von Vertre-
tern besuchten Kunden und die Kunden in den Detail-
verkaufsgeschaften des Werkes, sowie meist die Nach-
barschaft des Werkes und jene, die mit Werksange-
hérigen direkten Kontakt haben; eventuell noch die
regelmdBigen Benlitzer der Firmenprodukte.

Die zweite Gruppe umfaBt alle anderen: von ge-
legentlichen Kunden bis zu jenen, denen die Firma bis-
lang Uberhaupt kein Begriff war.

In welcher Weise kénnen nun ,public relations” bei
diesen beiden Gruppen eingesetzt werden, um den
Verkaufserfolg zu steigern?

Sieben Wege erscheinen dafiir geeignet:

1. Eine giinstige geschéftliche Atmosphdre wird ge-
schaffen, die es den Vertretern und Verkdufern er-
mdglicht, mehr abzusetzen. Die meisten Menschen wol-
len ein Erzeugnis kaufen, dem sie vertrauen — von
einer Firma, deren Geschaftsmethoden sie verniinftig
und korrekt finden.

2. Besseres Verstdndnis zwischen dem in der Produk-
tion beschéftigten Personal einerseits und dem kauf-
mannischen und Vertriebspersonal andererseits wird
geférdert. Das bedeutet gréBere Anteilnahme des Ar-
beiters am Produktionsvorgang und verstédndnisvolle
Unterstiitzung bei der Einhaltung von Lieferfristen.
Beides wiederum erleichtert der Verkaufsabteilung,
zufriedene Kunden zu erlangen und die Spesen zu
senken.

3. Personal, das in ,public relations” geschult ist,
kann bei der ErschlieBung von Markten fiir neue Wa-
ren und Dienstleistungen sehr niitzlich sein. Solche
Fachleute haben niitzliche Ideen, wie man auf zwedk-
maBige Weise die potentiellen Kunden filir das neue
Produkt zu interessieren vermag.

4. Auch die Verwendung von bereits vorhandenen
Produkten fiir neue Zwedke kann durch public relations
sehr geférdert werden. Zeitungen, Zeitschriften, Rund-
funk und Fernsehen sind stets an echtem Nachrichten-
material interessiert und bereit, Meldungen zu brin-
gen, die von neuartigen Lebenserleichterungen und
Annehmlichkeiten berichten. Sie sind froh, wenn sie
Informationen dariiber erhalten, wie ihre Leser und
Hérer zu verbilligten Kosten groBere Annehmlichkei-
ten genieBen konnen.

5. Bei einer groBen Gesellschaft ist es Aufgabe der
mit public relations Beschéftigten, den Aktionédren alle
Informationen zu liefern, die sie bendétigen, um sich
iber eine Kapitalanlage schliissig zu werden. Selbst-
verstandlich werden dariiber hinaus auch die allgemei-
nen Finanzkreise mit entsprechenden Tatsachen iiber
die Firma versorgt.

Guter Kontakt auf diesem Gebiet erleichtert bei
Expansionspldnen die Beschaffung von Kapital — sei es
bei der Aufnahme von Krediten oder beim Anbieten
neuer Aktien an die Aktionére. Da es in den USA iiber
neun Millionen Menschen gibt, die Aktien besitzen, ist
die Bedeutung dieses Interessenkreises nicht zu unter-
schdtzen. AuBerdem kaufen ja alle diese Personen nicht
nur Wertpapiere, sondern auch Waren und Dienst-
leistungen.

6. Je besser die einzelnen Kettenglieder im Ver-
triebssystem einer Firma iiber die fortschrittlichen Ge-
schaftsmethoden der Betriebsleitung Bescheid wissen,
umso glnstiger wird die Zusammenarbeit zwischen
Vertriebsleitung, GroBfhéandler, Kleinverteiler und De-
tailhandel sein. Die entsprechenden Informationen kon-
nen teilweise auf dem Wege durch bezahlte Einschal-
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tungen in Fach- und Wirtschaftsbldttern ausgegeben
werden, sind aber vor allem dann besonders wirkungs-
voll, wenn liber wissenswerte Neuigkeiten jeweils auch
Presseaussendungen den einschldgigen Blattern zuge-
sandi werden. Auf diese Weise ergdnzen also public
relations die Wirksamkeit von Inseraten.

7. Eine Hauptaufgabe der public relations besteht
darin, Freunde fir ein Produkt unter jenen Personen
zu gewinnen, die auf den Umsatz Einfluf nehmen kon-
nen, aber nicht selbst Kunden sind und daher nur sel-
ten von Vertretern direkt besucht werden.

So konnen etwa Arzte und Kinderschwestern eine
wichtige Rolle bei der Entscheidung darliber spielen,
welches Kindernahrungsmittel gekauft wird. Ein Archi-
tekt wiederum wird Vorschldge machen, welche Mate-
rialien beim Bau eines Wohnhauses oder einer Werks-
anlage verwendet werden sollen und welche Innen-
einrichtung zu empfehlen ist. Der Apotheker wird Rat-
schldge bezliglich Medikamente fiir kleinere Krank-
heiten geben.

Was nun die praktische Durchfilhrung des public
relations-Programms zur Erreichung der soeben geschil-
derten Ziele anlangt, so kann und wird sie natiirlich
vielerlei Formen annehmen, von denen hier acht der
wichtigsten kurz skizziert seien.

1. Da eine gut zusammenspielende Organisation un-
bedingt auch einen gewissen Nachrichtenaustausch
unter allen Personen und Abteilungen erfordert, hat
in den USA praktisch jede gréBere Firma eine Werks-
zeitung. Manche dieser Blatter gehen nur an Betriebs-
angehorige als Hauszeitung, andere sind fiir die Kun-
den gedacht, eine dritte Gruppe schlieBlich stellt eine
Kombination von Haus- und Kundenzeitschrift dar.

Insgesamt sind in den USA {iber 6600 solcher Werks-
zeitungen registriert, Die meisten von ihnen haben die
Hauptaufgabe, die in den verschiedenen Abteilungen
und AuBenstellen der Firma beschéftigten Arbeitneh-
mer iiber das Geschehen in der Firma und die Plane
der Betriebsleitung zu informieren. Selbstverstdandlich
nehmen Personalnachrichten einen grofien Platz ein.
Mit derartigen Publikationen kann die Arbeitsmoral
gehoben und stérender Klatsch verringert werden.

2. Eine wesentliche Aufgabe flir die public relations-
Abteilung groBer Gesellschaften ist die Zusammen-
stellung und Verdéffentlichung des Jahresberichtes fiir
die Aktionére. Besonders in den letzten Jahren ist man
ja in den USA immer mehr dazu iibergegangen, diese
Jahresberichte moglichst interessant und informativ zu
gestalten. SchlieBlich haben ja viele amerikanische Ge-
sellschaften heute schon mehr als 100.000 Aktiondre.
Jeder dieser Teilhaber ist aber zugleich auch ein Ver-
braucher und ist daher fiir die Werbung einer Firma,
an der er selbst ein personliches Interesse hat, beson-
ders zugénglich.

3. Eng verwandt mit der soeben genannten Aufgabe
ist die Weitergabe von genauen fachlichen Informa-
fionen an Wirtschaftsredakteure, Journalisten und
Borsenberater.
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4. Auch unter den allgemeinen und wissenschaft-
lichen Nachrichten der Zeitungen, Zeitschriften, Rund-
funkstationen und Fernsehsender ist stets Raum fir
interessante Presseaussendungen seritser Unterneh-
men.

5. Viele Firmen haben Werksanlagen in anderen
Orten als dem Hauptsitz der Gesellschaft und sie wer-
den natilirlich versuchen, auch dort als beliebte und
geachtete Mitbiirger auftreten zu kénnen. Gute public
relations werden mithelfen kénnen, daB das betref-
fende Werk als erstrebenswerter Arbeitsplatiz und
serioses Unternehmen gilt. Uberdies hat jeder Arbeit-
nehmer der Firma ja auch Verwandte und Bekannte,
die — wie er selbst -— auch Konsumenten sind. Wer
sich der Firma freundschaftlich verbunden fihlt, wird
mit seinem Freundeskreis leicht zu den Abnehmern
der Werksprodukte zdhlen.

6. Vortrage vor Gruppen und Organisationen stellen
einen wichtigen Bestandteil der public relations dar.

7. Haufig wird von einem public relations-Manager
verlangt, Vorfihrungen von Werbefilmen zu arrangie-
ren. Diese Filme iiber Arbeit oder Erzeugnisse der
Firma kOnnen fiir die eigene Belegschaft bestimmt
sein, aber auch vor Organisationen, Schulen oder im
Fernsehen gezeigt werden. Derartige Filme missen
natiirlich einen erzieherischen und bildenden Wert
haben und die Erzeugnisse der Firma nur am Rande
erwéhnen.

8. Viele Firmen organisieren 6ffentliche Fihrungen
durch ihre Werksanlagen. Diese Art der Verkaufsfor-
derung ist besonders bei jenen Konsumgiitern wichtig,
die ausgesprochene Massenartikel darstellen.

Mit der Durchfiihrung der genannten acht sowie all-
félliger weiterer public relations-Aufgaben koénnen
eigene Angestellte oder ein Werbebiiro befa3t werden:

a) eine groBe Firma hat in der Regel eine eigene
public relations-Abteilung.

b) eine mittlere Firma wendet sich meist an ein
selbstdndiges public relations-Biiro oder

c¢) an die public relations-Abteilung eines grofBen
Werbe- und Anzeigenbiiros,

d) in einer kleinen Firma werden der Direktor, der
Vertriebsleiter oder der Werbechef die erforderlichen
Tatigkeiten selbst ausfiihren.

‘Wichtig aber ist in allen Fallen, daB sich nicht nur
das Personal der Werbeabteilung und des Vertriebes,
sondern auch die Geschéftsfithrung um gute Beziehun-
gen im Betrieb selbst und zur Offentlichkeit bemiihen.
Bilanzen mégen den Buchwert von Werksanlagen und
Umlaufvermégen aufzeigen, aber diese Zahlen sind
von sekunddrer Bedeutung, wenn hinter ihnen nicht
Menschen stehen, die wissen, daB ihr eigenes Fort-
kommen und das ihrer Arbeitskollegen letztlich davon
abhéngt, daB die von ihnen erzeugten Waren gekauft
und verwendet werden.

(U.S.LS. F 26057%)
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Chlorauinahme durch mit Kunst-
harzen appretierte Baumwollgewebe

W. Schefer
Textil-Rundschau 1 {1959) S. 17

Waschbehandlungen  verdndern
die Kunstharzappreturen meist in
dem Sinn, daB diese anfénglich mehr,
spiater mit fortschreitender Ablosung
des Harzes weniger Chlor aufneh-
men koénnen als ungewaschen. Die-
sem von Harz zu Harz wechselnden
Verhalten kann dadurch Rechnung
getragen werden, daB auch eine Prii-
fung des (z. B. 3mal) gewaschenen
Gewebes vorgenommen wird.

Die Faserschadigung beim Erhitzen
chlorhaltiger Ware ist durchschnitt-
lich umso gréBer, je mehr Chlor auf-
genommen wurde, doch sind neuer-
dings gewisse Ausnahmen von dieser
Regel bekannt geworden. Chlorge-
halte oberhalb etwa 0,3% (bezogen
auf klimatisiertes Gewebe) bilden
immerhin stets eine latente Gefahr,
und erst unter etwa 0,03% Chlor
sind auch bei ungiinstigen Erhit-
zungsbedingungen mit Sicherheit
keine Schddigungen zu erwarten. Es
empfiehlt sich, bereits bei einem
Chloraufnahmevermégen von mehr
als 0,03% auch die Erhitzungsprii-
fung vorzunehmen, wahrend das fur
tiefere Chlorgehalte nicht notwen-
dig ist.

Bei der Erprobung der Priifvor-
schrift an zahlreichen kunstharzbe-
handelten Geweben verschiedener
Herkunft bestétigte sich die gute Re-
produzierbarkeit des Chlorierungs-
versuches. Sofern genau nach Vor-
schrift gearbeitet wird, sollten auch
im Erhitzungstest keine Schwierig-
keiten auftreten.

— Se —

Die Beeinflussung der chemischen
Schrumpfung durch Feuchtigkeit und
Kalandrierung

R. Steidl
SVF-Fachorgan 13 (1958) S. 694

Mit vorliegender Arbeit wird auf-
gezeigt, daB die Kettschrumpfung
sowie die ReiB- und Scheuerfestig-
keit von der Art der Trocknung ab-
hdngig ist und durch ein nachfolgen-
des Kalandrieren bzw. Riffeln weiter
beeinfluft wird. Natiirlich spielen

LENZINGER

BLERICHTE

Ku rzrefemte

auch die Kondensation, die Art des
Harzes und andere Faktoren in be-
zug auf den endgiiltigen Effekt eine
Rolle. Die Untersuchungen brachten
zusammenfassend folgende Ergeb-
nisse:

Ketteinsprung:

Wird nicht kalandriert, hat die
Art der Trocknung wenig EinfluB auf
die sehr gute Schrumpffestigkeit.
Durch Kalandrierung unter Druck
wird keine permanente Schrumpf-
festigkeit erzielt, wenn bei der
Kunstharzapplikation {ibertrocknet
wurde. Geriffelte Gewebe geben
durchwegs schlechte Ketteinsprung-
werte, wobei die leicht und stark
iibertrockneten Proben am schlechte-
sten abschneiden.

SchuBeinsprung:

Dieser liegt bei allen Proben, auch
nach zehn Kochwéschen, um 1 %6 und
wurde daher nicht gesondert ange-
fihrt.

Gewebereilfestigkeit in Kette:

Ubertrocknung wirkt sich bei den
unkalandrierten sowie bei den leicht
und unter Druck kalandrierten Pro-
ben ungiinstig auf die Kettreififestig-
keit aus. Eine Ausnahme bildet die
Riffelung, bei der die feuchte und
sogar noch die normal getrocknete
Ware eine schlechtere KettreiBfestig-
keit — und zwar die schlechteste der
ganzen Versuchsserie — ergibt als
die ibertrocknete Ware. Allerdings
geht beim Riffeln die Erhaltung der
ReiBfestigkeit auf Kosten der Ein-
sprungfestigkeit in Kettrichtung.

Gewebereibfestigkeit im Schuf:

Bei feuchter und bei normal ge-
trockneter Ware fallen die geriffelten
Proben mit sehr schlechter SchubB-
reiBfestigkeit auf, wihrend die un-
kalandrierten und die kalandrierten
Proben bei Feucht- und Normaltrock-
nung in der SchuBreiBfestigkeit
brauchbare Werte ergeben. Interes-
sant ist, daB bei Ubertrocknung trotz
teilweise noch guten Anfangswerten
im ungewaschenen Zustand die
SchuBreiBfestigkeit durch wiederhol-
tes Waschen viel mehr absinkt als
bei den anderen Proben. Die Uber-
trocknung wiirde in diesem Falle die
Lebensdauer der Gewebe verkiirzen.

Scheuerfestigkeit:

Die starke Glattung der Gewebe
durch Kalandrieren unter Druck
wirkt sich giinstig aus. Umgekehrt
kann angenommen werden, dafl die
stark verdnderte Oberfliche der ge-
riffelten Baumwollware der Scheue-
rung eine leichte Angriffsflache bie-
tet. Die Art der Trocknung beeinfluBit
die Scheuerfestigkeit weniger, als
dies bei Prifung der ReiBfestigkeit
festgestellt werden konnte.

Hier haben eben die Oberflichen-
verdnderungen den entscheidenden
EinfluB. Bei geriffelter Ware leidet
die Scheuerfestigkeit am wenigsten,
wenn leicht iibertrocknet wurde.

__Se_

Zeitgemifie Faservliesstoife
Howard E. Shearer

Modern Textiles, Dezember 1958, S.33

Der Artikel (1. Fortsetzung) ent-
hédlt Angaben lber Bindemethoden,
Férben und Ausriisten, physikalische
FEigenschaften, Einsatzgebiete, Pa-
tentliste, Namen von Maschinenlie-
feranten.

— Sj —

Untersuchungen iiber das Kiltever-
halten von Textilien

H. Sommer

Melliand-Textilberichte 2 (1959)
S. 196

In der Abhandlung wird anhand
zahlreicher Diagramme der Einflufl
der Temperatur auf die Festigkeit
und den Verlauf der Spannungs- und
Dehnungsdiagramme im Bereich von
—65° C bis + 60° C aufgezeigt.

—_ M6 —

Teppiche aus Zellwolle
H. Heiner

Textil-Rundschau 10 (1958) S. 599

Die Zellwolle wurde fiir die Tep-
pichhersteller besonders durch die
Entwicklung des Tufted-Verfahrens,
der modernsten und rationellsten
Teppichherstellungsart, interessant.
Mit diesem neuen Verfahren sollen
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keineswegs echte Teppiche imitiert
werden. Vielmehr geht es darum,
einen Bodenbelag zu schaffen, der
volkswirtschaftliche Zukunft hat.

Die Produktionskosten fiir Nadel-
flor-Teppiche sind né&mlich gegen-
iiber den iiblichen Teppichherstel-
lungsverfahren sehr niedrig. Man ist
deshalb bemiiht, durch die Verwen-
dung eines billigen Rohstoffes die
Vorteile des geringen Lohnanteils
bei der Herstellung wirksam zur
Geltung zu bringen. Es soll ein wirk-
lich billiger Teppich, wenn man will:
der ,Volksteppich”, auf den Markt
kommen.

Durch die Entwicklung des Tufted-
Verfahrens zusammen mit der Ver-
wendung von Zellwolle wurde tat-
sdchlich in den USA dieser billige
Bodenbelag geschaffen. Mit ihm ist
es moglich, neue Kaéuferschichten
dem Teppichmarkt zu erschlieBen.
In den USA hat sich der Tufted-
Teppich auch bereits gut eingefiihrt,
Es gelang, durch das neue Herstel-
lungsverfahren und durch die Ver-
wendung von Zellwolle die Produk-
tion von Teppichen um nahezu 60 %
zu steigern.

Die Zellwolle hat sich damit nicht
nur als geeigneter Rohstoff fiir die
Teppichindustrie erwiesen, sondern
man darf behaupten, daB gerade
durch die Zellwolle das neue Ver-
fahren erst seinen Aufschwung neh-
men konnte.

— Se —

Moderne nichtgewebte Vliese
M. T. Hoffmann

Textile Industries, 1958, H. 5, 83—90
Ref. , Textil-Praxis* H. 12 (1958)
S. 1294

Die nicht gewebten Vliese wurden
erst nach Beendigung des zweiten
Weltkrieges in groBerem Male her-
gestellt, obgleich durch die Entwick-
lung der synthetischen Harze und
Latices schon frither die Moglichkeit
dazu bestanden hat. Zunéchst stellte
man nur Waren her, die kurzlebig
waren, das heiBt, die man schon nach
einem Gebrauch wegwarf. Bald aber
befaBte man sich intensiver mit den
nichtgewebten Vliesen, besonders
versuchte man auch die neuentwik-
kelten synthetischen Fasern fiir diese
Zwecke zum Einsatz zu bringen, um
vor allem die Lebensdauer zu er-
héhen und auch das &uBere Aus-
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sehen zu verbessern. Die Haltbarkeit
der Vliese wurde auch dadurch ver-
bessert, daB man auf mechanischem
Wege eine Kreuzlage der Fasern
herbeifithrte. Man doublierte zum
Beispiel die Krempelflore dadurch,
daB man Quer- und Lingslagen auf-
einanderlegte, sodaB die ReiBfestig-
keit auch in der Querrichtung des
Vlieses erhoht wurde. In neuerer
Zeit bevorzugt man aber die Faser-
wirrlage, die man durch Aufblasen
der Fasern auf eine Siebtrommel er-
hédlt. Nach diesem Prinzip arbeitet
der Rando-Webber. Von grundle-
gender Bedeutung fiir die Herstel-
lung der nichtgewebten Vliese ist
das Bindungsmittel. AuBer den ei-
gentlichen Klebemitteln benutzt man
fir die Faserverbindung auch ther-
moplastische Fasern, d. h. Fasern,
die bei héherer Temperatur plastisch
bzw. klebrig werden. Die Faserver-
bindung erfolgt aber nur punktfor-
mig, sodaB das Vlies nicht nur eine
geniigende Porositdt, sondern auch
eine gewisse Schmiegsamkeit erhalt.
Zu den nichtgewebten Vliesen muB
man auch die Nadelfilze rechnen, bei
denen zunachst eine Wattebahn her-
gestellt wird, die dann durch Filz-
nadeln, die feine Widerhédkchen be-
sitzen, zum Verfilzen gebracht wird,
und zwar dadurch, daB die Fasern
innerhalb der Watte sich verwirren.
Mit diesem Verfahren kénnen auch
Fasern verfilzt werden, die an sich
kein Filzvermdégen besitzen. Als
Grundlage fiir Pelzimitationen ver-
wendet man ebenfalls nichtgewebte
Vliese. Auch fiir Oberbekleidung
kommen sie jetzt schon in Betracht.

— FBr —

Verbesserte Harzausriistung

Modern Textiles, Dezember 1958,
S. 66

.Zeset” MC, eine neue Harzaus-
ristung zur Erteilung dauerhafter
Knitterbestandigkeit und Formsta-
bilitat fiir Baumwoll- und Rayonge-
webe, mit verbessertem Widerstand
gegen Chlorriickhaltung, ist jetzt von
Du Pont erhaltlich. Die Ausriistung
ist besonders fir die Verwendung
bei Wash & Wear-Stoffen gedacht.
Die Verwendung des Weichmachers
LAVITEX® K im Verein mit dem
neuen Produkt soll den behandelten
Stoffen guten Griff und Fleckenbe-
standigkeit verleihen.

— Si —

Polyvinylchloridfasern, ihre Unter-

suchung, Zusammensetzung und

quantitative Bestimmung neben an-
deren Fasern

E. Frieser

Textil-Rundschau 1 (1959), S. 1

Die zur Bestimmung der Zusam-
mensetzung und Unterscheidung von
Polyvinylchloridfaserstoffen geeig-
neten qualitativen und quantitativen
analytischen Verfahren werden aus-
fihrlich beschrieben. Die quantita-
tive Trennung der Polyvinylchlorid-
fasern von anderen Textilfasern wird
eingehend behandelt, und die
entsprechenden Analysenmethoden
werden beschrieben und ihre Genau-
igkeit an selbsthergestellten Mi-
schungen festgestellt.

— Se —

Verhiitung von Kanteniehlern
beim Weben

Text. Rec. 76 (1959), 913, S. 60,
Ref. Melliand-Textilberichte 7 (1959),
S. 70

Es werden einige typische Ursa-
chen fiir Kantenfehler beschrieben,
die auf falschen Einstellungen am
Webstuhl beruhen. Einer der héufig-
sten Fehler ist, daB die Breithalter
den WarenschluB auf der vollen
Kettenbreite im Blatt halten. Hie-
durch kénnen Einschnitte in den Riet-
stiben an den Webkanten entste-
hen, was schlieBlich Abrieb an den
Kantenfdaden verursachen kann. Die
MaBnahmen zur Erzielung einer
einwandfreien Wirkungsweise der
Breithalter werden besprochen. Es
gibt Ware aus Kunstfdaden, bei der
Breithalter gar nicht benutzt werden.
Dann wird die Zeit der Fachbildung
ein kritischer Punkt. Es muf dann
namlich das Fach spat gebildet wer-
den, um ibermafige Zusammenzie-
hung der Ware von der Blattbreite
zur Breite des Warenschlusses zu
vermeiden, Dann gewinnt die Span-
nung des Schufifadens erhohte Be-
deutung, und dieser mufl mehr iiber-
wacht werden, um schlaffe Schiisse
und wellige Kanten, die auf spéter
Fachbildung beruhen, zu vermeiden.

Alle Kettfdden miissen in einer
geraden Linie von den Litzen zum
Warenschlufl verlaufen. Es muf} fer-
ner verhindert werden, daBl die Re-
servelitzen an beiden Seiten Abrieb
und Zerrungen an den Kantenfédden
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verursachen. Art und Nummer des
SchuBfadens, seine Spannung beim
Ablauf, Schiitzenschldge und Schiit-
zenauffangen haben groBSen Einfluf}
auf die Kantenbildung. Die Mittel
zur Erreichung einer guten Kante
werden ausfiihrlich angegeben. Zur
Erlduterung des Problems der Schuf-
fadenspannung werden seine Beson-
derheiten diskutiert. Hiezu ist ein
besonderer Abschnitt dem Einflusse
des Zeitpunktes der Fachbildung ge-
widmet, von dem — neben anderen
Ursachen —die SchuBfadenspannung
stark abhangt. Besonders wird fer-
ner auf das Zunehmen der Abwinde-
spannung mit leerer werdendem
SchuPkotzer hingewiesen, weiters
noch auf die Wichtigkeit der Art des
Schiitzenauges. Mittel zur Konstant-
haltung der SchuBfadenspannung
werden erortert. Wenn die Gewebe-
breite viel kleiner ist als die Riet-
breite, ist die Herstellung einer gu-
ten Kante schwieriger. Bei Verwen-
dung mehrerer Schiitzen sollte die
Schubfadenspannung bei allen gleich
sein.

— M6 —

Die Hochveredlung der Zellulose-

fasern unter besonderer Beriicksich-

tigung der zur Beurteilung geeigne-
ten Testverfahren I

Dr. Ing. Kurt May
Otto Rothe
Ing. Liselotte May

Melliand-Textilberichte, 8 (1959),
S. 899

Im Rahmen der Ausfiihrungen wer-
den zuerst die physikalischen und
chemischen Vorgidnge bei der Hoch-
veredlung erértert und anschlieBend
die verschiedenen Verfahren zur
Verbesserung der Knitterfestigkeit
und der damit in engerem Zusam-
menhang stehenden Eigenschaften
theoretisch behandelt. In der Haupt-
sache werden jedoch die bei der
Hodhveredlung in Frage kommenden
Untersuchungsmoglichkeiten néher
erlautert. Es wird tber folgende Ka-
pitel berichtet:

1. Analyse von Vorkondensaten und
Harzhydrolysaten unter besonde-
rer Berlicksichtigung chromatogra-
phischer und elektrophoretischer
Arbeitsmethoden.

2. Ausriistungskontrolle durch Pid-
fung der Vorkondensate und deren

Flotten sowie Beurteilung der be-
handelten Gewebe.

3. Gebrauchswertpriifungen.

— MJ ——

Die Herstellung von Faserquer-
schnitten nach der Plattenmethode

J. E. Ford
S. C. Simmens

(Journal of the Text. Inst. 1959, 3,
p. 148—158)
Ref. Textil-Praxis, 7 (1959), S. 747

Um einen besseren Einblick in die
Gestaltung der Fasern zu bekommen,
wird neben der Langsbetrachtung
auch der Querschnittsbetrachtung
unter dem Mikroskop Beachtung ge-
schenkt, erhdlt man doch dadurch
einen Einblick tber die Form und
auch tber das Innere der Fasern.
Wenn man noch immer dem Quer-
schnitt nicht die Beachtung schenkt,
die ihm zukommt, so liegt dies dar-
an, daB die Herstellung eines guten
Faserquerschnittes Schwierigkeiten
mit sich bringt. Die Handschneide-
methode flihrt kaum zum Ziel, Das
Schneiden mit dem Mikrotom setzt
das Vorhandensein eines solchen
Gerites voraus, auflerdem miissen
besondere Einbettungsverfahren an-
gewendet werden. Die Verfasser ha-
ben die besten Erfahrungen mit der
bereits seit langerer Zeit bekannten
Plattenmethode gemacht. Sie liefert,
wenn sie sachgema8 ausgefiihrt wird,
bessere und sauberere Schnitte als
die Korkmethode, die man zu den
Vorldufern der Plattenmethode rech-
nen kann. Man benutzt hiefiir eine
Platte aus nichtrostendem Stahl mit
75 mm Léange, 25 mm Breite und
0,5 mm Dicke. Auf der Mittellinie
werden zwei Locher in einem Ab-
stand von rund 6 mm mit einem
Durchmesser von 0,8 mm gebohrt.
Die Kanten werden sehr sorgféltig
abgerundet, Die Oberflache der Platte
aus nichtrostendem Stahl ist hoch-
glanzpoliert. Zum Einfiihren der Fa-
sern in das Loch dient ein Einfuhr-
faden, moglichst aus Nylon. Man
bildet eine Schleife und zieht die
Fasern, von denen ein Querschnitt
hergestellt werden soll, durch das
Loch. Man achte darauf, daB die Fa-
sern moglichst achsparallel eingezo-
gen werden. Gedrehtes Garn ist vor-
her aufzudrehen. Das eingezogene
Faserbiindel soll ziemlich stramm im

Loch sitzen. Das Faserbiindel wird
dann mit einer Rasierklinge auf bei-
den Seiten abgeschnitten, Man haélt
die Klinge unter einem Winkel
von etwa 35° zur Oberfliche. Bei
Naturfasern legt man die Platte auf
einen diinnen Objektirdger und reibt
eine schwarze Ulfarbe mit einem
reinen Baumwolltuch oder dem Fin-
ger iliber den Querschnitt, zuletzt
wischt man mit einem sauberen Tuch
dariiber, dann gibt man einen Trop-
fen n-Dekan zu und bedeckt ihn mit
einem Deckglas. Bei durchsichtigen
Fasern geniigt die Zugabe von n-
Dekan und bei undurchsichtigen Fa-
sern wendet man 1-Bromonaphtalen
an.

e BT —

Was sind Tufted Carpets?
SVF-Fachorgan 6 (1959}, S. 381

Die British Tufting Mach. Ltd.
Brackburn, Lancs., England, gibt ei-
nen kurzen Uberblick iiber die Tuf-
ted-Teppich-Erzeugung von den An-
fangen bis zum heutigen Stand.

— Se —-

Jute-Grundgewebe fiir
Tufted Carpets

SVF-Fachorgan 6 (1959), S. 386

Alle Tufted Carpets enthalten ein
Grundgewebe, durch welches die
Nadeln der Tufted-Maschine das
Garn fiir den Flor einfithren. Kurz
nach der Entwicklung der Tufted
Carpets begann man Jute-Grundge-
webe zu verwenden, und rasch
wurde Jute zum Standard-Grund-
material fiir alle diese Teppiche.

Jute-Grundgewebe haben bei der
Entwicklung der Tufted Carpets eine
wichtige Rolle gespielt und haben
seit den ersten Tagen dieser neuen
Teppichart mitgeholfen, den Teppi-
chen das Aussehen und den Griff
eines traditionell gewebten Artikels
zZu geben.

—Se —

Optische Aufheller (Fluorescent
brightening agents)
Adams, D. A.' W,

J. Soc. Dyers Co. 75 (1959), S. 22

Nach einer historischen Einleitung
mit der Beschreibung der altesten
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Fluoreszenzsubstanzen, Askulin und
Methylumbelliferon, wird auf das
Wesen der Fluoreszenz eingegangen,
die Wirkung auf gefdrbtes Material,
Lichtechtheit, toxische Eigenschaften
u. a. werden beschrieben. Dann wer-
den die Eigenschaften dieser Kérper
in den verschiedensten Materialien,
Seife, Textilien, Papier, Plastiken
u, a. besprochen. In ausfihrlicher
Breite wird auf den chemischen Auf-
bau dieser Verbindungen eingegan-
gen, auf die verschiedenartigen Stil-
benderivate, die Benzidinderivate,
Benzothiazole, -oxazole, -imidazole,
Mischkondensate u. a. M —

Antistatische Hilfsmittel in der
Textilindustrie

A. E. Henshall
Textil-Rundschau 1 (1958), S. 28

Viskosezellwolle:

Zur Erméglichung einer einwand-
freien Verarbeitung der Viskosezell-
wolle nach dem Baumwollspinnver-
fahren mu8 die Faser mit einer Aus-
ristung versehen werden, die die
elektrostatische Aufladung beim
Kardieren und Strecken reduziert
oder ganz verhindert, die Faser-
briiche beim Kardieren reduziert, die
Faserkohésion beim Strecken gleich-
maBig gestaltet und die Fadenbriiche
auf der Ringspinnmaschine oder dem
Selfaktor auf dem Minimum halt.

Cirrasol FP wurde besonders im
Hinblick auf diese Anforderungen
entwidkelt, und es wird empfohlen,
0,3%0, bezogen auf das Trockenge-
wicht der Stapelfaser, zu applizie-
ren. Das Hilfsmittel la8t sich aus
einer wdsserigen Dispersion durch
Aufspritzen oder nach anderen ge-
eigneten Verfahren leicht auf die
Faser bringen und wird am besten
vor dem Mischen gegeben.

Die Cirrasol-FP-Dispersionen wer-
den durch Anteigen mit Wasser von
50° C hergestellt und sollten bei 35
bis 50° C appliziert werden.

Wenn nach einem Aufsprithverfah-
ren gearbeitet wird, kénnen 3%ige
Dispersionen verwendet und so lan-
ge aufgespriht werden, bis die Faser
10 %/o Fliissigkeit aufgenommen hat,
was einer Ablagerung von 0,3 %
Cirrasol FP auf dem Material ent-
spricht.

Viskosekunstseidengarne
und -gewebe:

Wenn nicht auBergewdhnliche
Verhéltnisse vorliegen, werden bei

80

Viskosegarnen und -geweben selten
Schwierigkeiten wegen der elektro-
statischen Aufladung angetroffen.
Wenn solche trotzdem auftreten,
kann ihnen gewdéhnlich durch die
Applikation von 0,1 bis 0,2 %/ Lissa-
pol N begegnet werden.
—Se —

Verldingerung der Lebensdauer von
Textilien durch UV-Absorber?

Silk & Rayon, Janner 1959, S. 74

Ultraviolettes Licht wird als wich-
tige Ursache der Farbstoff-Verblas-
sung sowie der Schddigung von Fa-
sern und Geweben bezeichnet. Die
meisten der ultraviolettes Licht ab-
sorbierenden Chemikalien werden
durch dieses selbst zerstort. Es wurde
eine Klasse organischer Chemikalien
(substituierte 2-Hydroxybenzophe-
none) entdeckt, die sich als zufrieden-
stellend erwiesen haben und jetzt
plastischen Stoffen beigemengt wer-
den. Die Anwendung auf Textilien
ist noch im Versuchsstadium. Manche
der UV-Absorber kénnen als Fér-
bung auf Azetat, synthetische Fasern
und Wolle aufgebracht werden.
Diese Behandlung vermindert das
Verblassen und den Festigkeitsver-
lust. Die Festigkeit eines behandel-
ten Nylonstoffes war beispielsweise

nach zweimonatiger Belichtung in
Arizona doppelt so gro wie die des
unbehandelten Stoffes. Eine andere
Moglichkeit, UV-Absorber auf Tex-
tilien aufzubringen, besteht darin,
die Absorber in Harze einzumischen.
Bei Aufbringung einer ausreichend
dicken Schichte leidet jedoch der
Griff oder es resultiert ein beschich-
tetes Gewebe, S —

Trunkenheit und Weguniall
.Die Industrie”, Wien, 24, 1959, S. 12

Vor kurzem ereignete sich in Wien
ein schwerer Unfall eines Moped-
fahrers, der wegen seiner Begleit-
umstande interessant sein diirfte.

Ein Arbeiter eines Wiener Betrie-
bes betrank sich wéahrend der Ar-
beitszeit, seine Trunkenheit fiel all-
gemein auf und wurde dem Betriebs-
leiter gemeldet. Dieser iberzeugte
sich davon, daB der Arbeiter in sei-
nem momentanen Zustand nicht ar-
beitsfahig und dariiber hinaus selbst
unfallgefdhrdet sei, und wies ihn an,
den Betrieb zu verlassen. Nach eini-
gen Entscheidungen des Oberlandes-
gerichtes Wien und der Schiedskom-
mission der Sozialversicherung tritt
diese ,Losung vom Betrieb” dann
ein, wenn der Versicherte nicht mehr
fahig ist, seinen Dienst ordnungs-
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Chlorauinahme durch mit Kunst-
harzen appretierte Baumwollgewebe

‘W. Schefer
Textil-Rundschau 1 (1959) S. 17

Waschbehandlungen  verandern
die Kunstharzappreturen meist in
dem Sinn, daB diese anfénglich mehr,
spater mit fortschreitender Ablésung
des Harzes weniger Chlor aufneh-
men koénnen als ungewaschen. Die-
sem von Harz zu Harz wechselnden
Verhalten kann dadurch Rechnung
getragen werden, dafl auch eine Prii-
fung des (z. B. 3mal) gewaschenen
Gewebes vorgenommen wird.

Die Faserschdadigung beim Erhitzen
chlorhaltiger Ware ist durchschnitt-
lich umso groBer, je mehr Chlor auf-
genommen wurde, doch sind neuer-
dings gewisse Ausnahmen von dieser
Regel bekannt geworden. Chlorge-
halte oberhalb etwa 0,3% (bezogen
auf klimatisiertes Gewebe) hilden
immerhin stets eine latente Gefahr,
und erst unter etwa 0,03%s Chlor
sind auch bei ungiinstigen Erhit-
zungsbedingungen mit Sicherheit
keine Schadigungen zu erwarten, Es
empfiehlt sich, bereits bei einem
Chloraufnahmevermégen von mehr
als 0,03% auch die Erhitzungsprii-
fung vorzunehmen, wiéhrend das fiir
tiefere Chlorgehalte nicht notwen-
dig ist.

Bei der Erprobung der Priifvor-
schrift an zahlreichen kunstharzbe-
handelten Geweben verschiedener
Herkunft bestatigte sich die gute Re-
produzierbarkeit des Chlorierungs-
versuches. Sofern genau nach Vor-
schrift gearbeitet wird, sollten auch
im Erhitzungstest keine Schwierig-
keiten auftreten.

Die Beeinflussung der chemischen
Schrumpfung durch Feuchtigkeit und
Kalandrierung

R. Steidl
SVF-Fachorgan 13 (1958) S. 694

Mit vorliegender Arbeit wird auf-
gezeigt, daB die Kettschrumpfung
sowie die ReiB- und Scheuerfestig-
keit von der Art der Trocknung ab-
héngig ist und durch ein nachfolgen-
des Kalandrieren bzw. Riffeln weiter
beeinflut wird. Natiirlich spielen

FOLGE 7

Kurzreferate

auch die Kondensation, die Art des
Harzes und andere Faktoren in be-
zug auf den endgiiltigen Effekt eine
Rolle. Die Untersuchungen brachten
zusammenfassend folgende Ergeb-
nisse:

Ketteinsprung:

Wird nicht kalandriert, hat die
Art der Trocknung wenig Einflul auf
die sehr gute Schrumpffestigkeit.
Durch Kalandrierung unter Druck
wird keine permanente Schrumpf-
festigkeit erzielt, wenn bei der
Kunstharzapplikation tdbertrocknet
wurde. Geriffelte Gewebe geben
durchwegs schlechte Ketteinsprung-
werte, wobei die leicht und stark
libertrockneten Proben am schlechte-
sten abschneiden.

SchuBeinsprung:

Dieser liegt bei allen Proben, auch
nach zehn Kochwaéschen, um 1 %o und
wurde daher nicht gesondert ange-
fiihrt.

GewebereiBifestigkeit in Kette:

Ubertrocknung wirkt sich bei den
unkalandrierten sowie bei den leicht
und unter Druck kalandrierten Pro-
ben unglinstig auf die Kettreififestig-
keit aus. Eine Ausnahme bildet die
Riffelung, bei der die feuchte und
sogar noch die normal getrocknete
Ware eine schlechtere Kettreiffestig-
keit — und zwar die schlechteste der
ganzen Versuchsserie — ergibt als
die Gbertrocknete Ware. Allerdings
geht beim Riffeln die Erhaltung der
ReiBfestigkeit auf Kosten der Ein-
sprungfestigkeit in Kettrichtung.

GewebereiBfestigkeit im SchuB:

Bei feuchter und bei normal ge-
trockneter Ware fallen die geriffelten
Proben mit sehr schlechter SchubB-
reiBfestigkeit auf, wéhrend die un-
kalandrierten und die kalandrierten
Proben bei Feucht- und Normaltrock-
nung in der SchuBreiBifestigkeit
brauchbare Werte ergeben. Interes-
sant ist, daB bei Ubertrocknung trotz
teilweise noch guten Anfangswerten
im ungewaschenen Zustand die
SchuBreiBfestigkeit durch wiederhol-
tes Waschen viel mehr absinkt als
bei den anderen Proben. Die Uber-
trocknung wiirde in diesem Falle die
Lebensdauer der Gewebe verkiirzen.

Scheuerfestigkeit:

Die starke Glattung der Gewebe
durch Kalandrieren unter Druck
wirkt sich giinstig aus. Umgekehrt
kann angenommen werden, daB die
stark verdnderte Oberfliche der ge-
riffelten Baumwollware der Scheue-
rung eine leichte Angriffsflache bie-
tet. Die Art der Trocknung beeinflufit
die Scheuerfestigkeit weniger, als
dies bei Priifung der ReiBfestigkeit
festgestellt werden konnte.

Hier haben eben die Oberflachen-
veranderungen den entscheidenden
EinfluB. Bei geriffelter Ware leidet
die Scheuerfestigkeit am wenigsten,
wenn leicht Gbertrocknet wurde.

— Se —

ZeitgemdBe Faservliesstoffe
Howard E. Shearer

Modern Textiles, Dezember 1958, S.33

Der Artikel (1. Fortsetzung) ent-
halt Angaben iiber Bindemethoden,
Farben und Ausriisten, physikalische
Eigenschaften, Einsatzgebiete, Pa-
tentliste, Namen von Maschinenlie-
feranten.

— Si —

Untersuchungen iiber das Kiltever-
halten von Textilien

H. Sommer

Melliand-Textilberichte 2 (1959)
S. 196

In der Abhandlung wird anhand
zahlreicher Diagramme der EinfluB
der Temperatur auf die Festigkeit
und den Verlauf der Spannungs- und
Dehnungsdiagramme im Bereich von
— 65° C bis + 60° C aufgezeigt.

— Mb —

Teppiche aus Zellwolle
H. Heiner

Textil-Rundschau 10 (1958) S. 599

Die Zellwolle wurde fiir die Tep-
pichhersteller besonders durch die
Entwicklung des Tufted-Verfahrens,
der modernsten und rationellsten
Teppichherstellungsart, interessant.
Mit diesem neuen Verfahren sollen
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keineswegs echte Teppiche imitiert
werden. Vielmehr geht es darum,

trmarn Dadawhalos~ iz crlde o £0 o0 A
einen bodenoveiag zZu scnaiien, qer

volkswirtschaftliche Zukunft hat.

Die Produktionskosten fiir Nadel-
flor-Teppiche sind nédmlich gegen-
iiber den iiblichen Teppichherstel-
lungsverfahren sehr niedrig. Man ist
deshalb bemiht, durch die Verwen-
dung eines billigen Rohstoffes die
Vorteile des geringen Lohnanteils
bei der Herstellung wirksam zur
Geltung zu bringen. Es soll ein wirk-
lich billiger Teppich, wenn man will:
der ,Volksteppich”, auf den Markt
kommen.

Durch die Entwicklung des Tufted-
Verfahrens zusammen mit der Ver-
wendung von Zellwolle wurde tat-
sdchlich in den USA dieser billige
Bodenbelag geschaffen. Mit ihm ist
es moglich, neue Kéuferschichten
dem Teppichmarkt zu erschlieBen.
In den USA hat sich der Tufted-
Teppich auch bereits gut eingefiihrt.
Es gelang, durch das neue Herstel-
lungsverfahren und durch die Ver-
wendung von Zellwolle die Produk-
tion von Teppichen um nahezu 60 %o
zu steigern.

Die Zellwolle hat sich damit nicht
nur als geeigneter Rohstoff fiir die
Teppichindustrie erwiesen, sondern
man darf kehaupten, daB gerade
durch die Zellwolle das neue Ver-
fahren erst seinen Aufschwung neh-
men konnte.

— Se —

Moderne nichtgewebte Vliese

M. T. Hoffmann

Textile Industries, 1958, H. 5, 83—90
Ref. ,Textil-Praxis” H. 12 (1958)
S. 1294

Die nicht gewebten Vliese wurden
erst nach Beendigung des zweiten
Weltkrieges in groBerem Male her-
gestellt, obgleich durch die Entwick-
lung der synthetischen Harze und
Latices schorn frither die Mdéglichkeit
dazu bestanden hat. Zunachst stellte
man nur Waren her, die kurzlebig
waren, das heiBt, die man schon nach
einem Gebrauch wegwarf. Bald aber
befaBte man sich intensiver mit den
nichtgewebten Vliesen, besonders
versuchte man auch die neuentwik-
kelten synthetischen Fasern fiir diese
Zwecke zum Einsatz zu bringen, um
vor allem die Lebensdauer zu er-
héhen und auch das dufBlere Aus-

/8

sehen zu verbessern. Die Haltbarkeit
der Vliese wurde auch dadurch ver-
man auf mechanischem
Wege eine Kreuzlage der Fasern
herbeifiihrte. Man doublierte zum
Beispiel die Krempelflore dadurch,
daB man Quer- und Léngslagen auf-
einanderlegte, sodaB die ReiBifestig-
keit auch in der Querrichtung des
Vlieses erhoht wurde. In neuerer
Zeit bevorzugt man aber die Faser-
wirrlage, die man durch Aufblasen
der Fasern auf eine Siebtrommel er-
halt. Nach diesem Prinzip arbeitet
der Rando-Webber., Von grundle-
gender Bedeutung fiir die Herstel-
lung der nichtgewebten Vliese ist
das Bindungsmittel. AuBer den ei-
gentlichen Klebemitteln benutzt man
fur die Faserverbindung auch ther-
moplastische Fasern, d. h. Fasern,
die bei hoherer Temperatur plastisch
bzw. klebrig werden. Die Faserver-
bindung erfolgt aber nur punktfér-
mig, sodaBl das Vlies nicht nur eine
geniigende Porositdt, sondern auch
eine gewisse Schmiegsamkeit erhilt.
Zu den nichtgewebten Vliesen muBl
man auch die Nadelfilze rechnen, bei
denen zunachst eine Wattebahn her-
gestellt wird, die dann durch Filz-
nadeln, die feine Widerhédkchen be-
sitzen, zum Verfilzen gebracht wird,
und zwar dadurch, daB die Fasern
innerhalb der Watte sich verwirren.
Mit diesem Verfahren kénnen auch
Fasern verfilzt werden, die an sich
kein Filzvermogen besitzen. Als
Grundlage fir Pelzimitationen ver-
wendet man ebenfalls nichtgewebte
Vliese. Auch fiir Oberbekleidung
kommen sie jetzt schon in Betracht.

— FEr —

Verbesserte Harzausriistung

Modern Textiles, Dezember 1958,
S. 66

.Zeset” MC, eine neue Harzaus-
riistung zur Erteilung dauerhafter
Knitterbestdndigkeit und Formsta-
bilitdt fiir Baumwoll- und Rayonge-
webe, mit verbessertem Widerstand
gegen Chlorriickhaltung, ist jetzt von
Du Pont erhaltlich. Die Ausristung
ist besonders fiir die Verwendung
bei Wash & Wear-Stoffen gedacht.
Die Verwendung des Weichmachers
LAVITEX® K im Verein mit dem
neuen Produkt soll den behandelten
Stoffen guten Griff und Fleckenbe-
standigkeit verleihen.

— Si —

Polyvinylchloridfasern, ihre Unter-

suchung, Zusammensetzung und

guaniiiaiive Bestimmung neben an-
deren Fasern

E. Frieser

Textil-Rundschau 1 (1959), S. 1

Die zur Bestimmung der Zusam-
mensetzung und Unterscheidung von
Polyvinylchloridfaserstoffen geeig-
neten qualitativen und quantitativen
analytischen Verfahren werden aus-
fihrlich beschrieben. Die quantita-
tive Trennung der Polyvinylchlorid-
fasern von anderen Textilfasern wird
eingehend behandelt, und die
entsprechenden Analysenmethoden
werden beschrieben und ihre Genau-
igkeit an selbsthergestellten Mi-
schungen festgestellt.

— Se —

Verhiitung von Kanteniehlern
beim Weben
Text. Rec. 76 {1959), 913, S. 60,

Ref. Melliand-Textilberichte 7 (1959),
S. 70

Es werden einige typische Ursa-
chen fiir Kantenfehler beschrieben,
die auf falschen Einstellungen am
Webstuhl beruhen. Einer der hiufig-
sten Fehler ist, daB die Breithalter
den WarenschluB auf der vollen
Kettenbreite im Blatt halten. Hie-
durch kénnen Einschnitte in den Riet-
stiben an den Webkanten entste-
hen, was schlieBlich Abrieb an den
Kantenfdden verursachen kann. Die
MaBnahmen =zur Erzielung einer
einwandfreien Wirkungsweise der
Breithalter werden besprochen. Es
gibt Ware aus Kunstfdden, bei der
Breithalter gar nicht benutzt werden.
Dann wird die Zeit der Fachbildung
ein kritischer Punkt. Es muBl dann
ndmlich das Fach spéat gebildet wer-
den, um iiberméBige Zusammenzie-
hung der Ware von der Blatthreite
zur Breite des Warenschlusses zu
vermeiden. Dann gewinnt die Span-
nung des SchuBfadens erhohte Be-
deutung, und dieser muB mehr iiber-
wacht werden, um schlaffe Schiisse
und wellige Kanten, die auf spéter
Fachbildung beruhen, zu vermeiden.

Alle Kettfdden miissen in einer
geraden Linie von den Litzen zum
WarenschluB verlaufen. Es muf} fer-
ner verhindert werden, daBl die Re-
servelitzen an beiden Seiten Abrieb
und Zerrungen an den Kantenfdden
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verursachen. Art und Nummer des
SchuBfadens, seine Spannung beim
Ablauf, Schiitzenschldge und Schiit-
zenauffangen haben grofien EinfluBl
auf die Kantenbildung. Die Mittel
zur Erreichung einer guten Kante
werden ausfithrlich angegeben. Zur
Erlduterung des Problems der Schu8-
fadenspannung werden seine Beson-
derheiten diskutiert. Hiezu ist ein
besonderer Abschnitt dem Einflusse
des Zeitpunktes der Fachbildung ge-
widmet, von dem — neben anderen
Ursachen —die Schufifadenspannung
stark abhdngi. Besonders wird fer-
ner auf das Zunehmen der Abwinde-
spannung mit leerer werdendem
SchuBkotzer hingewiesen, weiters
noch auf die Wichtigkeit der Art des
Schiitzenauges. Mittel zur Konstant-
haltung der Schufifadenspannung
werden erdrtert. Wenn die Gewebe-
breite viel kleiner ist als die Riet-
breite, ist die Herstellung einer gu-
ten Kante schwieriger. Bei Verwen-
dung mehrerer Schiitzen sollte die
SchuBfadenspannung bei allen gleich
sein,

—Mb —

Die Hochveredlung der Zellulose-

fasern unter besonderer Beriicksich-

tigung der zur Beurteilung geeigne-
ten Testveriahren I

Dr. Ing. Kurt May
Otto Rothe
Ing. Liselotte May

Melliand-Textilberichte, 8 (1959),
S. 899

Im Rahmen der Ausfithrungen wer-
den zuerst die physikalischen und
chemischen Vorgange bei der Hoch-
veredlung erortert und anschlieBend
die wverschiedenen Verfahren zur
Verbesserung der Knitterfestigkeit
und der damit in engerem Zusam-
menhang stehenden Eigenschaften
theoretisch behandelt. In der Haupt-
sache werden jedoch die bei der
Hodchveredlung in Frage kommenden
Untersuchungsméglichkeiten ndher
erldutert, Es wird iiber folgende Ka-
pitel berichtet:

1. Analyse von Vorkondensaten und
Harzhydrolysaten unter besonde-
rer Beriicksichtigung chromatogra-
phischer und elektrophoretischer
Arbeitsmethoden,

2. Ausriistungskontrolle durch Pid-
fung der Vorkondensate und deren

Flotten sowie Beurteilung der be-
handelten Gewebe.

3. Gebrauchswertpriifungen.

— M6 —

Die Herstellung von Faserquer-
schnitten nach der Plattenmethode

J. E. Ford
S. C. Simmens

(Journal of the Text. Inst. 1959, 3,
p. 148—158)
Ref. Textil-Praxis, 7 (1959), S. 747

Um einen besseren Einblick in die
Gestaltung der Fasern zu bekommen,
wird neben der Léngsbetrachtung
auch der Querschnittsbetrachtung
unter dem Mikroskop Beachtung ge-
schenkt, erhdlt man doch dadurch
einen Einblick tiber die Form und
auch tiber das Innere der Fasern.
Wenn man noch immer dem Quer-
schnitt nicht die Beachtung schenkt,
die ihm zukommt, so liegt dies dar-
an, daB die Herstellung eines guten
Faserquerschnittes Schwierigkeiten
mit sich bringt. Die Handschneide-
methode fithrt kaum zum Ziel. Das
Schneiden mit dem Mikrotom setzt
das Vorhandensein eines solchen
Geridtes voraus, auBlerdem miissen
besondere Einbettungsverfahren an-
gewendet werden. Die Verfasser ha-
ben die besten Erfahrungen mit der
bereits seit langerer Zeit bekannten
Plattenmethode gemacht. Sie liefert,
wenn sie sachgemaB ausgefihrt wird,
bessere und sauberere Schnitte als
die Korkmethode, die man zu den
Vorldufern der Plattenmethode rech-
nen kann. Man benutzt hiefiir eine
Platte aus nichtrostendem Stahl mit
75 mm Léange, 25 mm Breite und
0,5 mm Dicke. Auf der Mittellinie
werden zwei Locher in einem Ab-
stand von rund 6 mm mit einem
Durchmesser von 0,8 mm gebohrt.
Die Kanten werden sehr sorgfaltig
abgerundet. Die Oberflache der Platte
aus nichtrostendem Stahl ist hoch-
glanzpoliert. Zum Einfiihren der Fa-
sern in das Loch dient ein Einfuhr-
faden, moglichst aus Nylon. Man
bildet eine Schleife und zieht die
Fasern, von denen ein Querschnitt
hergestellt werden soll, durch das
Loch. Man achte darauf, daB die Fa-
sern moglichst achsparallel eingezo-
gen werden, Gedrehtes Garn ist vor-
her aufzudrehen. Das eingezogene
Faserbiindel soll ziemlich stramm im

Loch sitzen. Das Faserbiindel wird
dann mit einer Rasierklinge auf bei-
den Seiten abgeschnitten. Man halt
die Klinge unter einem Winkel
von etwa 35° zur Oberfliche. Bei
Naturfasern legt man die Platte auf
einen diinnen Objekttrager und reibt
eine schwarze OUlfarbe mit einem
reinen Baumwolltuch oder dem Fin-
ger iiber den Querschnitt, zuletzt
wischt man mit einem sauberen Tuch
dartiber, dann gibt man einen Trop-
fen n-Dekan zu und bedeckt ihn mit
einem Deckglas. Bei durchsichtigen
Fasern geniigt die Zugabe von n-
Dekan und bei undurchsichtigen Fa-
sern wendet man 1-Bromonaphtalen
an,

e BT —

Was sind Tufted Carpets?
SVF-Fachorgan 6 (1959), S. 381

Die British Tufting Mach. Ltd.
Brackburn, Lancs., England, gibt ei-
nen kurzen Uberblick iiber die Tui-
ted-Teppich-Erzeugung von den An-
fangen bis zum heutigen Stand.

— Se —

Jute-Grundgewebe fiir
Tufted Carpets

SVF-Fachorgan 6 (1959), S. 386

Alle Tufted Carpets enthalten ein
Grundgewebe, durch welches die
Nadeln der Tufted-Maschine das
Garn fiir den Flor einfithren. Kurz
nach der Entwicklung der Tufted
Carpets begann man Jute-Grundge-
webe 2zu verwenden, und rasch
wurde Jute zum Standard-Grund-
material fiir alle diese Teppiche.

Jute-Grundgewebe haben bei der
Entwicklung der Tufted Carpets eine
wichtige Rolle gespielt und haben
seit den ersten Tagen dieser neuen
Teppichart mitgeholfen, den Teppi-
c¢hen das Aussehen und den Griff
eines traditionell gewebten Artikels
Zu geben.

— Se —

Optische Aufheller (Fluorescent
brightening agents)
Adams, D. AL W.

J. Soc. Dyers Co. 75 (1959), S. 22

Nach einer historischen Einleitung
mit der Beschreibung der &ltesten

79
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Fluoreszenzsubstanzen, Askulin und
Methylumbelliferon, wird auf das
‘Wesen der Fluoreszenz eingegangen,
die Wirkung auf gefdrbtes Material,
Lichtechtheit, toxische Eigenschaften
u. a. werden beschrieben. Dann wer-
den die Eigenschaften dieser Korper
in den verschiedensten Materialien,
Seife, Textilien, Papier, Plastiken
u, a. besprochen. In ausfiihrlicher
Breite wird auf den chemischen Auf-
bau dieser Verbindungen eingegan-
gen, auf die verschiedenartigen Stil-
benderivate, die Benzidinderivate,
Benzothiazole, -oxazole, -imidazole,
Mischkondensate u. a. M6 —

Antistatische Hilfsmittel in der
Textilindustrie

A. E. Henshall
Textil-Rundschau 1 (1958), S. 28

Viskosezellwolle:

Zur Ermoglichung einer einwand-
freien Verarbeitung der Viskosezell-
wolle nach dem Baumwollspinnver-
fahren muB die Faser mit einer Aus-
ristung versehen werden, die die
elektrostatische Aufladung beim
Kardieren und Strecken reduziert
oder ganz verhindert, die Faser-
briiche beim Kardieren reduziert, die
Faserkohdsion beim Strecken gleich-
maéaBig gestaltet und die Fadenbriiche
auf der Ringspinnmaschine oder dem
Selfaktor auf dem Minimum halt.

Cirrasol FP wurde besonders im
Hinblick auf diese Anforderungen
entwickelt, und es wird empfohlen,
0,3%, bezogen auf das Trockenge-
wicht der Stapelfaser, zu applizie-
ren. Das Hilfsmittel 148t sich aus
einer wisserigen Dispersion durch
Aufspritzen oder nach anderen ge-
eigneten Verfahren leicht auf die
Faser bringen und wird am besten
vor dem Mischen gegeben.

Die Cirrasol-FP-Dispersionen wer-
den durch Anteigen mit Wasser von
50° C hergestellt und sollten bei 35
bis 50° C appliziert werden.

Wenn nach einem Aufsprithverfah-
ren gearbeitet wird, kénnen 3%ige
Dispersionen verwendet und so lan-
ge aufgespriiht werden, bis die Faser
10 %o Fliissigkeit aufgenommen hat,
was einer Ablagerung von 0,3 %
Cirrasol FP auf dem Material ent-
spricht.

Viskosekunstseidengarne
und -gewebe:

Wenn nicht auBergewdhnliche
Verhiltnisse vorliegen, werden bei

80

Viskosegarnen und -geweben selten
Schwierigkeiten wegen der elektro-
statischen Aufladung angetroffen.
Wenn solche trotzdem auftreten,
kann ihnen gewodhnlich durch die
Applikation von 0,1 bis 0,2 %/ Lissa-
pol N begegnet werden.
— Se —

Verlingerung der Lebensdauer von
Textilien durch UV-Absorber?

Silk & Rayon, Janner 1959, S. 74

Ultraviolettes Licht wird als wich-
tige Ursache der Farbstoff-Verblas-
sung sowie der Schddigung von Fa-
sern und Geweben bezeichnet. Die
meisten der ultraviolettes Licht ab-
sorbierenden Chemikalien werden
durch dieses selbst zerstort. Es wurde
eine Klasse organischer Chemikalien
(substituierte 2-Hydroxybenzophe-
none) entdedkt, die sich als zufrieden-
stellend erwiesen haben und jetzt
plastischen Stoffen beigemengt wer-
den. Die Anwendung auf Textilien
ist noch im Versuchsstadium. Manche
der UV-Absorber koénnen als Far-
bung auf Azetat, synthetische Fasern
und Wolle aufgebracht werden.
Diese Behandlung vermindert das
Verblassen und den Festigkeitsver-
lust. Die Festigkeit eines behandel-
ten Nylonstoffes war beispielsweise

nach zweimonatiger Belichtung in
Arizona doppelt so grof wie die des
unbehandelten Stoffes. Eine andere
Moéglichkeit, UV-Absorber auf Tex-
tilien aufzubringen, besteht darin,
die Absorber in Harze einzumischen.
Bei Aufbringung einer ausreichend
dicken Schichte leidet jedoch der
Griff oder es resultiert ein beschich-
tetes Gewebe. —Si—

Trunkenheit und Wegunfall
»Die Industrie”, Wien, 24, 1959, S. 12

Vor kurzem ereignete sich in Wien
ein schwerer Unfall eines Moped-
fahrers, der wegen seiner Begleit-
umstdnde interessant sein diirfte.

Ein Arbeiter eines Wiener Betrie-
bes betrank sich wdhrend der Ar-
beitszeit, seine Trunkenheit fiel all-
gemein auf und wurde dem Betriebs-
leiter gemeldet. Dieser lberzeugte
sich davon, daB der Arbeiter in sei-
nem momentanen Zustand nicht ar-
beitsfahig und dariliber hinaus selbst
unfallgefdahrdet sei, und wies ihn an,
den Betrieb zu verlassen. Nach eini-
gen Entscheidungen des Oberlandes-
gerichtes Wien und der Schiedskom-
mission der Sozialversicherung tritt
diese ,Losung vom Betrieb” dann
ein, wenn der Versicherte nicht mehr
fahig ist, seinen Dienst ordnungs-
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gemalB zu verrichten, was bei schwe-
rer Trunkenheit naturgemaB der Fall
ist. Arbeitsunfdlle im Betrieb an
einer Maschine, an einer Werkbank
u. dgl., die sich danach ereignen,
sind nach den angefilhrten Ent-
scheidungen nicht entschadigungs-
pflichtig.

Der betrunkene Arbeiter verlie8
den Betrieb, fuhr auf seinem Moped
nach Hause und erlitt dabei, offen-
sichtlich infolge der Trunkenheit,
einen Verkehrsunfall, bei dem er
sehr schwer verletzt wurde. Hatte
sich der Mann nicht vorher vom Be-
trieb geldst, ware dies ein entschddi-
gungspflichtiger Wegunfall gewesen.
Im gegebenen Fall kann dieser Un-
fall jedoch nicht entschdadigt wer-
den, und der Verungliickte muB alle
Kosten selbst tragen.

Der Unfall belastet damit nicht
nur den Arbeiter selbst, sondern
auch — durch zeitweiligen Ausfall
einer Arbeitskraft usw. — den Be-
trieb. Es hétte sich also in diesem
Fall und in &hnlich gelagerten Féllen
empfohlen, den Arbeiter in seinem
und im Interesse der iibrigen Ver-
kehrsteilnehmer nicht sich selbst zu
uberlassen, sondern ihn bis zu sei-

I ENZINGLR BERICHTLE

ner Ausniichterung im Betrieb zu-
rickzuhalten, da Ermahnungen und
disziplindre Mafinahmen im Zustand
der Trunkenheit wenig fruchten.

Einige Versuche iiber den Einflufl
von Farbstoff, Faser und Atmosphire
auf die Lichtechtheit

G. Schwen
G. Schmidt

Melliand-Textilberichte, 4 (1959},
S. 403

Der EinfluB des Lichtes auf Far-
bungen von einigen basischen Farb-
stoffen auf wverschiedenen Fasern
wurde untersucht. Hiebei wurden die
Ergebnisse unter normalen atmo-
sphéarischen Bedingungen verglichen
mit denen, die in trockenem und
feuchtem Sauerstoff bzw. Stickstoff
erhalten wurden. Es wurde gefunden,
daB mehrere Farbstoffe rascher im
Sauerstoff als im Stickstoff ausblei-
chen. Entgegen den Erwartungen
wurden jedoch einige Farbstoffe ge-
funden, die in der Stickstoffatmo-
sphire rascher ausbleichen als in

FOLGE 7

der Sauerstoffatmosphére oder unter
normalen atmosphédrischen Bedin-
gungen. Wie erwartet, bleichen die
Farbungen in feuchter Atmosphare
rascher aus als in trockener Atmo-
sphédre. Es wird versucht, die Ergeb-
nisse entweder als Oxydation oder
als Reduktion der Farbstoffe in Ab-
hingigkeit von ihrer Konstitution
zu deuten. Das Wasser wird als ein
wesentlicher Reaktionspartner in
diesem Oxydations-Reduktions-Pro-
zell angeschen.
M —

Moderne Faservliesmaschinen
ausldndischer Herkunit

W. Schottlander

Melliand-Textiiberichte, 4 (1959),
S. 388

Es wird iiber moderne amerika-
nische Faservliesmaschinen, die im
Kontinueverfahren eingesetzt wer-
den koénnen, sowie iiber eine neue
englische Produktionseinheit zur Mit-
verarbeitung fabrikseigenen Faser-
abfalls berichtet.

— MO —

DEUTSCHER SPINNEREIMASCHINENBAU INGOLSTADT Jngolstadi! Donau

-4
o
b
@
[
o
k'-&.l
=2
-4
-
&
-
=
=
-~
]
L4
z
ra
T
o
>
-
b
=
4
-
z
Z
~

SPINNEREIMASCHINEN
FURBAUMWOLLE.- ZELLWOLLE UND KAMMGARN
Projektierung und Lieferung kompletter Spinnereianlagen
nach modernsten spinn- und maschinenbautechnischen
Erkenntnissen - Streckwerksumbauten

Ersatzteile

Vertreter fiir Osterreich:
E.PACKPFEIFER - WIEN 1X/66, Fuchsthallervasse 10
/ S

Zweigbiiro Hohenems [Vorarlberg

SNV NINIHDISYVINIIAANNILS

1avIsIOaNg

IREERR SR RN

EEEENEN

1

DEUTSCHER SPINNEREIMASCHINENBAU INGOLSTADT /agolseade Donax

81



FOLGE T

LENZINGLER BLERICHTL

DEZEMBER 1959

Die Wahl der richtigen Ringldufer
bei der Verspinnung von Zellwolle

R. Kron

Melliand-Textilberichte, 4 (1959},
S. 366

Es werden auf Grund gemachter
Erfahrungen anldBlich einer Ver-
suchsreihe die Laufeigenschaften
verschiedener Ringlauferarten be-
schrieben, wobei die Forderung nach
optimaler Maschinenausnutzung er-
hoben wurde, unter Beriicksichtigung
einer gleichzeitigen Qualitatsver-
besserung. — ME —

Das Burlington-Féarbesystem

Melliand-Textilberichte, 2 (1959),
S.182

Das Prinzip des Burlington-Farbe-
systems ist:

Die Stiickware wird in voller Breite
auf einen perforierten Zylinder ge-
wickelt und die Farbflotte unter
Druck durch den Warenwickel hin-
durchgeprefBt. Die Arbeitsweise be-
ruht somit auf dem gleichen Prinzip
wie das Fdarben von Kettbdumen.
Die praktischs Durchfithrung dieser
Farbeweise wird eingehend beschrie-

ben. M —

Maschinen zur Faserverschmelzung
A. E. Callaghan

Textile Manuf. 84 (1958) 583 Ref.
Melliand-Textilberichte, 2 {1959),
S. 60

Eine Erérterung iber die Vorbe-
reitung der Faservliese zur Herstel-
lung ungewebter Stoffe und der Eig-
nung verschiedener Rohstoffe fir
diese Art der Verarbeitung. Als we-
sentlich fiir einen einwandfreien
Produktionsablauf und gute Qualitat
das Endproduktss wird das Offnen
des Rohmaterials bzzeichnet.

Beschrieben wird fiir den Offnungs-
proze3 das von der Firma A. E.
Callaghan and Sons Ltd., Midhurst
Essex, entwickelte geschlossene Zir-
kulationssystem, das durch eine ent-
sprechends Luftfilhrung Beschadi-
gungen und Verfilzungen der Fasern
verhindert und kein neuerliches
Aufwirbeln der Fasern nach dem
Ablegen verursacht. Auf dieser Luft-
fiihrung beruht die GleichmaBigkeit
der Auflage — gleichgtiltig, ob es
sich um spezifisch leichte oder
schwere Fasern handelt —, wovon
wiederum die GleichmaBigkeit des

87

Stoffes abhdangt. In vielen Betrieben
wiirde fiir die Verarbeitung der an-
fallenden Abfallfasern eine Karde,
durch eine Auflege- und Impréagnier-
maschine sowie einen Trodkner er-
gdnzt, ein ausreichendes Aggregat
fir die Herstellung von ungewebten
Stoffen sein. Anwendung, Aufbrin-
gung und Zusammensetzung der
Bindemittel fiir verschiedene Ver-
wendungszwecke und Rohstoffe wer-
den ausgefiihrt. Der Aufsatz schliefit
mit Angaben uUber die Resultate
durchgefiihrter Untersuchungen mit
verschiedenen Abfallfasern wie z. B.
Asbest, Scherwolle von Teppichen,
Flachs- und Juteabfall, Baumwolle,
Sisalabfall und Seidenabfall.

— ME —

Einige mechanische Eigenschaften
von Zellwollgeweben

T. Egg-Olofsson
Textile Manuf., 84 (1958), S. 567

Am schwedischen Institut fur Tex-
tilforschung sind zur Untersuchung
von Gewebeeigenschaften neue Priif-
cerite entwickelt worden. Aus den
vielen Gesichtspunkten, die als maB-
geblich fir die Beurteilung von Ge-
weben gelten kénnen, wurden die
Trageigenschaften herausgegriffen,
die als Summe der Widerstande ge-
gen Strecken, Biegen, Scheren usw.
charakteristisch sind. Die Unter-
suchungen dieser Gewebebelastun-
gen, die im praktischen Gebrauch ge-
meinsam und gleichzeitig auftreten,
wurden getrennt durchgefiihrt. Da es
sich um wissenschaftliche Unter-
suchungen handelte, wurden die fir
diese Priifungen entwickelten Gerdte
mit entsprechender Anzeigegenauig-
keit konstruiert. Beschrieben werden:
ein Biegepriifer, ein Gerat fiir die
Bestimmung der Krimmung beim
Biegen und fiir den Erholungswinkel
in Abhéngigkeit von der Zeit, ein
Scherpriifgerdt und ein Knitterprif-
gerat. Die Untersuchungen wurden
zunidchst an Geweben durchgefiihrt,
die, aus endlosen Viskose-Zellwoll-
garnen hergestellt, die gleiche Faden-
zahl und -qualitét in Kette und SchuB
enthielten. Interessant ist die Fest-
stellung, daB trotz einheitlicher Ge-
webekonstruktion in Kett-und SchuB8-
richtung die Beanspruchungen in bei-
den Richtungen keineswegs liberein-
stimmen. Diese Untersuchungen zu-
sammengesetzter Beanspruchungen
versprechen besonders fiir die Be-
urteilung von Gewebeausriistungen

interessante Ergebnisse, aus denen
voraussichtlich Richtlinien fir opti-
male Verfahren abgeleitet werden
konnen. M —

Physikalische und kinetische Betrach-
tungen iiber die Carrierwirkung in
der Fdrbereitechnologie

H. Zukriegel
F. Eichler

SVF-Fachorgan, 2 (1959), S. 58

Die Funktion eines Carriers ist im
weszantlichen durch den Verteilungs-
grad ven Nernst und den osmoti-
schen Druck charakterisiert, wobei
die bekannten zusatzlichen Affini-
taten der Farbstoffe zum Farbegut,
die Temperatur, das Faserquellungs-
vermoégen und sonstige Einfliisse
keineswegs in Abrede gestellt wer-
den sollen, aber doch nur eine unter-
geordnete, sekundére Rolle spielen

diirften. —Se—

Anwendungsmoglichkeiten der ver-
schiedenen Leuchtstofflampen-Licht-
farben in der Textilindustrie

H. Sauer

Melliand-Textilberichte, 2 (1959),
S. 211

Allgemeines iiber Licht- und Farbe-
unterscheidung bei Leuchtstofflam-
pen mit hoher Lichtausbeute und
Leuchtstofflampen mit guter Farb-
wiedergabe. Gesichtspunkte fiir die
Wahl und Anwendung der einzelnen
Lichtfarben. M —

Fidrben von Tufted-Carpets

M. Pater
H. U. Schmidlin
H. Stern

SVF-Fachorgan, 7 (1959), S. 407

Im vorliegenden Artikel wird ein
Uberblick iiber die Farbemoglichkei-
ten von Flormaterial aus Zellulose-
fasern, synthetischen Faserstoffen,
Wolle und Halbwolle fiir Tufted
Carpets gegeben. Uber ein besonde-
res Gebiet der Ausriistung von Tuf-
ted Carpets, die Antisoiling-Appre-
tur, orientiert in der vorliegenden
Nummer ein spezieller Artikel von
H. Gilgien, iiber das Bedrucken von
Nadelflorteppichen ein solcher von
Dr. H. Werdenberg.

— Se —
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Streuungen in der Zusammensetzung
von Fasermischungen

A E. Ford
T. Murphy
W. A. Richardson

J. Textile Inst., 49 (1958), p. 368

Beschreibung von Versuchen zur
Feststellung der Auswirkungen von
Unterschieden in den Faseranteilen
bei Mischgarnen auf die Streifigkeit
von Geweben in Abhédngigkeit von
der Hohe der Streuung. Diese Unter-
suchungen wurden fiir verschiedene
prozentuale Anteile der einzelnen
Mischungskomponenten mit Baum-
wolle, Zellwolle und Azetat in ,Uni”
und in Farbmischungen durchgefiihrt.
Die einfarbigen Probegewebe zeigen
bei einem Mischungsverhdltnis von
33:67 oder 67:33 Schwarz-Weil
fir Abweichungen von 1% erkenn-
bare, aber nicht storende Unter-
schiede; bei 2% dagegen bereits
deutliche Webstreifen. Die Empfind-
lichkeit nimmt mit wachsendem Un-
terschied der Mischungsanteile zu
und betrdagt bei 15:85 bzw. 85:15
0,5%0 bzw. 1% fiir die obengenann-
ten erkennbaren Streuungen. Fir
gefdrbt versponnene Fasern richtet
sich die Empfindlichkeit nach der
Farbzusammenstellung. Sie betrédgt
2% bzw. 1% fiir Schwarz-WeiB,
Weif-Rot, WeiB-Blau, Rot-Griin,
Blau-Gelb und Rot-Blau. 2% Streu-
ung war nicht nachweisbar bei
Schwarz-Blau, Wei-Gelb, Gelb-
Griin, Gelb-Rot und Griin-Blau.

1%/o war bereits bei Schwarz-Gelb zu
erkennen. In einer zweiten Reihe
untersuchten Verf. die aus der lau-
fenden Produktion zu erwartenden
Faserverteilungsunterschiede. Beob-
achtet wurden Baumwoll-Fibro-Mi-
schungen 2 : 1 in 8 Spinnereien iiber
einen ldngeren Zeitraum. In der sta-
tistischen Auswertung werden die
im Beobachtungszeitraum gesponne-
nen Garnmengen errechnet, inner-
halb welcher + 1,2 bzw. 3% Abwei-
chung von der Sollmischung liegen.
Fir 2% Abweichung kann eine
95%sige, fiir 3% eine iiber 99% lie-
gende Sicherheit fiir die Einhaltung
des Mischungsverhédltnisses nachge-
wiesen werden. Wahrend der Ver-
suchsdauer von 3 Monaten konnte
die Streuung innerhalb der Wochen
mit 1,8% und zwischen den Wochen
mit 0,7%u ermittelt werden. Aus die-
sen Feststellungen errechnen Verf.
das Aufeinandertreffen von 2 Kops
im Gewebe, die die hochsten Unter-
schiede im Mischungsverhéltnis auf-
weisen, — M6 —

Verhalten technologisch unterschied-
lich aufgebauter Leinengewebe beim
Waschen

J. Ilg
Textil-Praxis, 12 (1958}, S. 1242
Die Untersuchungen lassen den
SchluB zu, daBl es bei Geweben aus

Gillgarnen und Flachsgarnen nicht
moéglich ist, durch Erhéhung der Dre-

hung eine nachhaltige Verbesserung
der Waschbarkeit zu erzielen. Bei Ge-
weben aus Flachswerggarnen scheint
eine gewisse Verbesserung der
Waschbarkeit moglich zu sein; es
bleibt jedoch dahingestellt, ob die
beobachteteVerbesserung wirtschaft-
lich ausgewertet werden kann. Bei
den Untersuchungen haben sich Ge-
webe aus Gillgarn Nm 6 als besonders
reiBfest und Gewebe in Leinwand-
bindung mit dichter Einstellung aus
Flachswerggarn Nm 10.8 als auBer-
ordentlich scheuerfest erwiesen.

—FEBr —

Druckiehlerberichtigung

Infolge eines drucktechnischenVer-
sehens ist in Heft Nr. 6 das auf
Seite 62, rechte Spalte, unter 6. ,Bii-
gelfrei”-Ausriistung angefiihrte Re-
zept unvollstdndig wiedergegeben
worden.

Es mu§ richtig heiflen:

120 g Harnstoff-Formaldehyd-
Vorkondensat (Pulver)

50 g Harnstoff-Formaldehyd-
Vorkondensat (fliissig)

10 g Weichmacher- und Hydro-
phobierungsmittel
(kationaktiv)

1 g Netzmittel (nichtionogen)

1,2 g Ammonsulfat

BURO-

ORGANISATION

Robert

LINZ -

AMSTETTEN -

BUROMASCHINEN-V.V.APPARATE
BUROBEDARF-ORGANISATIONSMITTEL
TECHNISCHE ZEICHENARTIKEL - PAPIERE
SPEZIAL-FACHREPARATURWERKSTATTE

Streit
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