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Wie machen es die anderen ?

Obering. Alois SVOBODA, Lenzing

Der Verfasser dieses Berichtes diirfte ziemlich allen unseven Lesern personlich bekannt sein, denn er ist es,
der den unmittelbaren Kontakt zwischen unserem Werk und den Verarbeitern unserer Zellwolle aufrechterhilt.
Auf seinen zahlreichen Reisen nach nahbezu allen Kontinenten hat Oberingenieur Svoboda Gelegenbeit, Ver-
gleiche won allgemeinem Interesse zu zichen, weshalb wir ihm die obige Titelfrage gestellt haben.

Most of our readers may have met the author of this report. He is the man on our staff who maintains per-
sonal contact with the mills processing cur staple fiber. During his numerous trips to practically all continents,
Mr Svoboda has had ample opportunity to make comparative observations of common interest. This is why
we have put before him the above-cap'ioned question ,How do the others do it?*, and bere is bis answer
giving his expert opinion on what he saw and interrelating bis impressions.

Nicht nur von unserer Redaktion, sondern von vie-
len, die mich kennen, ist mir diese Frage oft gestellt
worden. Dies wahrscheinlich deshalb, weil man weif,
daB mich in den letzten Jahren viele Reisen in diz
verschiedensten Lénder von vier Erdteilen gefiihrt
haben.

Es sei vorausgeschickt, daB es sich bei den nach-
folgenden Ausfiihrungen um ganz persénliche Ein-
driicke handelt. Auch wird verstiandlich sein, daB di=
ofter und regelmé&Big besuchten Lénder eine besser:z
und griindlichere Beurteilung ermdéglichen als die iibri-
gen. Hervorzuheben ist, daB die meisten Gesprachs-
partner, hauptsdachlich aber die amerikanischen und
unter diesen wieder in erster Linie gerade die wirk-
lich Sachverstdndigen, eine fiir uns ungewdhnlichz
Offenheit an den Tag legen. In den meisten Féllen
konnte ich ungehindert sogar Einblick in die laufenden
Betriebsaufzeichnungen nehmen. Gerade dieses Ver-
trauen, das man mir allenthalben entgegenbringt,
zwingt mich, mir in vielen Dingen berufliche Schweige-
pflicht aufzuerlegen. Solches Vertrauen darf niemals
getduscht werden. Mein Bericht muBl sich deshalb auf
Beobachtungen allgemeiner Natur beschrénken.

Die vorhandene Rohstoffbasis, das zur Verfliguny
stehende Menschenmaterial, die Anspriiche der- Ak-
nehmer und ihr allgemeiner Lebensstandard, sind in
den meisten Fillen die bestimmenden Faktoren fiir die
jeweilige Situation, die ich in den Betrieben ver-
schiedener Lidnder vorfinde.

Von der Tatsache, daB in den einzelnen L&andern
dariiber hinaus von Betrieb zu Betrieb sehr groBe
Unterschiede bestehen, sind auch unsere eigenen
Breitegrade nicht ausgenommen. Dies beginnt schon
beim Rohmaterial. Soweit den einzelnen Lindern ei-
gene Baumwollen zur Verfligung stehen, wird der vor-
handene Maschinenpark in den meisten Féllen auf die
Verspinnung der einheimischen Qualitdten ausgerich-
tet sein. Was in unterentwickelten L&ndern sofort in
die Augen fillt, ist, daB es in den meisten Betrieben
von Menschen geradezu wimmelt, und das in einem
fiir uns Europder ungewéhnlichen AusmaB. Ich denke
da vor allem an :

Indien und den Vorderen Orient

In den indischen Spinnereien werden hauptsachlich
Maénner beschiftigt, die aber alles andere, nur nict
~allround” veranlagt sind. Ein Maschinenarbeiter zum
Beispiel findet es absolut unter seiner Wiirde, sich
wegen einer heruntergefallenen Hiilse auch nur zu

blidken oder gar sie aufzuheben. Nachdem ein Sweeper
(Kehrer) vorhanden ist, macht es offenbar betrdachtliche
Schwierigkeiten, den Leuten beizubringen, daB trotz-
dem Abfdlle nicht einfach auf den Boden geworfen
werden diirfen. DaB der Kehr-Boy auch die Hiilsen
aufzuheben hat, scheint jeder Maschinenarbeiter als
selbstverstindlich anzusehen. Dieser Sweeper reinigt
die ihm zugeteilten Géange, indem er mit einem Frag-
ment von Besen den Mist nach links und rechts in die
Gegend und in die Luft schleudert, von wo er sich dann
langsam wieder auf die Maschinen heruntersenkt und
die schonsten Grobfédden erzeugt.

In den Weifereien sieht man dagegen nur Frauen.
Die Stammbelegschaft ist hier relativ klein. Diese Ab-
teilungen sind iiberall Durchzugsstationen und es wim-
melt nur so von Frauen, die sich gelegentlich kleine
Betrage verdienen wollen. Benétigen sie fiir irgend-
eine Anschaffung einen Betrag von, sagen wir, 4 Stun-
denléhnen, dann werden sie kaum dazu zu bewegen
sein, auch nur eine fiinfte oder gar sechste Stunde zu
arbeiten. Meistens bringen diese Frauen zur Arbeit
ihre kleinen Kinder mit, die dann in einem Vorraum
mit den Hiilsen spielen, bis ihre Miitter den momentan
erforderlichen Betrag verdient haben. Ein fiir Européder
geradezu grotesker Anblick.

Die Lohne in Indien sind nieder, die Leistungen da-
fir, wenigstens vorldufig noch, entsprechend diirftig.
Trotzdem wire es unklug zu iibersehen, daB sich in
Indien und auch in Pakistan und in Persien die Textil-
industrie in einer rapiden und sehr beachtlichen Ent-
wicklung befindet.

Fiir die englische Baumwollindustrie, die friiher
durch ihre Exporte nach Indien zu einem beachtlichen
Wohlstand gekommen ist, miissen die nachfolgenden
Tatsachen recht beunruhigend sein. Vor dem ersten
Weltkrieg hat Indien mehr als die Hilfte seines Be-
darfes an Spinnstoffen importiert. Selbst 1939 waren es
immer noch mehr als 10 %, des Inlandverbrauches an
Textilien, die eingefiihrt werden mubBten. Jetzt da-
gegen werden von Indien mindestens 20 %o exportiert.
Die vor der Jahrhundertwende vorhandenen 1!/ Mil-
lionen Spindeln sind in den letzten Jahren auf 13 Mil-
lionen angestiegen. Im gleichen Zeitraum hat sich die
Zahl der Webstiihle von 13.000 auf tiber 100.000 ver-
mehrt. Bereits im Jahre 1957 gingen 16 % der indi-
schen Produktion an Geweben nach England. Zum er-
stenmal in der Geschichte Englands hat im Jahre 1958
der Import von Baumwollgeweben den Export iiber-
schritten.

Die Lohne, die in Indien und Persien gezahlt wer-
den, betragen oft weniger als ein Viertel unserer
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Lohne. Die sozialen Nebenkosten machen ungefdhr
12 bis 149y aus, wihrend sie in den Webereien der
Deutschen Bundesrepublik zwischen 37 und 40 %, und
in Usterreich sogar noch héher liegen diirften.

Die vorhin bereits erwahnten hohen Belegschafts-
ziffern in diesen Betrieben haben also — von der
Kalkulationsseite her gesehen — keine allzu grofen
nachteiligen Auswirkungen.

Pflege und Sauberhaltung der Maschinen lassen in
diesen Lindern fast noch alles zu wiinschen iibrig. So
konnte man erleben, daB das Fehlen der Durchzugs-
zylinder an Le Blan-Roth-Streckwerken damit begrin-
det wurde, daB diese Wilzchen nach kurzer Zeit ohne-
hin im Flug steckenbleiben und dadurch Schwierig-
keiten verursachen. Warum sollte man sie dann nicht
gleich weglassen? Es ist mir auch eine Spinnerei unter-
gekommen, die an iiber 60 Ringspinnmaschinen die Le
Blan-Roth-Streckwerke auf 42/62 mm stehen hatte. Die
enge Stellung von 42 mm hatte man im Vorverzugsfeld
und die weite von 62 mm zwischen Vorder- und Mittel-
zylinder. Versponnen wurde eine kurzstapelige Baum-
wolle und eine Zellwolle von 1.5/38. Auf meine Frage
wurde mir geantwortet, da man diese Einstellung der
europédischen Fachliteratur entnommen hétte. Die Er-
klarung dafiir diirfte sein, daB man sich in Europa so-
gar in der Fachliteratur leider nicht immer der norm-
gerechten Bezeichnung (von der Einlaufseite her ge-
sehen!) bedient. Kein europdischer Spinner wiirde
natiirlich diesen Fehler begangen haben, aber die
Hochachtung vor der europdischen Fachliteratur und
dem gedruckten Wort iiberhaupt hinderte offenbar den
Spinner im Orient, in die Richtigkeit der Angaben
irgendwelche Zweifel zu setzen. Auf alle Fille wdre
es nachteilig fiir uns, wenn wir solche Schlampereien
fiir dauernde Garanten unseres ohnedies nicht mehr
allzu groBen Vorsprunges halten woliten. Der Um-
stand, daB wir allen diesen Volkern seit langem im-
mer wieder Gelegenheit geben, uns dabei zu beobach-
ten, mit welcher Hingabe wir an den Asten sdgen,
auf denen wir selbst sitzen, diirfte eine Erkldrung da-
fiir sein, daB man in den Landern Ostasiens mehr und
mehr die richtige geistige Einstellung zu den Euro-
pdern und Amerikanern findet und sich auf sich selbst
zu besinnen beginnt. _

Ein bedeutendes Textilzentrum ist auler Ahmedabad
noch Coimbatore, das im Stdzipfel des Subkontinents
liegt. Klimamé&Big liegt Coimbatore wesentlich giin-
stiger. Erstaunlich ist die Tatsache, daB man etwa im
Feber bei 34° C und einer relativen Luftfeuchtigkeit
von etwa 359 noch ohne Schwierigkeiten Zellwolle
verspinnen konnte. Dazu ist zu bemerken, daf um
diese Jahreszeit kein Wolkchen am strahlend blauen
Himmel zu sehen war; atmosphdrische Stérungen
oder gar Gewitter sind zu dieser Jahreszeit unbekannt.
Das Klima ist daher vollstandig gleichméBig. Dagegen
kann man wihrend der Regenzeit Ende Juli bis An-
fang September in Bombay und Umgebung oft lange
Wochen hindurch 30 bis 32° C und eine relative Luft-
feuchte zwischen 90 und 98 9/o ablesen. Solche ungiin-
stige Verhaltnisse bringen dann natiirlich entspre-
chende Nachteile auf die Arbeitsleistung und auch auf
die Qualitat mit sich.

Englische Maschinen sind naturgemd$ in indischen
Spinnereien am héufigsten anzutreffen. In neueren
Betrieben sieht man vielfach auch schon solche ja-

6

panischer Herkunft. Bei Karden ist sogar schon eine
eigene Produktion zu sehen, die Maschinen werden
nach einer Lizenz von Platt Bros. gebaut. Sie lassen
hinsichtlich der Ausfilhrung aber noch einige Wiinsche
offen. Die japanischen Spinnereimaschinen diirften
ebenfalls mehr aus preislichen Griinden als aus qua-
litativen Uberlegungen gekauft worden sein.

Vereinigte Staaten

Was dem Europder in den amerikanischen Spinne-
reien besonders auffallt ist, daB man vom Wickel bis
zum Garnkops hohere Gewichte und gréBere Formate
bevorzugt. Bei der Verarbeitung von Zellwolle oder
synthetischen Fasern wird — hauptsachlich an Karden
und Strecken — eine um mindestens 50 %o hohere
Maschinenleistung verlangt als in Europa. Von dem
fritheren Idealzustand, nur wenige Mischungen und
noch weniger Garnnummern zu haben, muBte man,
wahrscheinlich unter dem Druck der Marktsituation,
abgehen. Hinsichtlich des Garnnummernbereiches set-
zen die vorhandenen gréBeren Durchmesser der Spinn-
ringe meistens schon nicht {beschreitbare Grenzen.
Auf gute Mischanlagen hat man besonders in den
letzten Jahren sehr groBen Wert gelegt. Die Mischun-
gen selbst werden auf fast wissenschaftlicher Grund-
lage erstellt. Trotzdem vernachldssigt man aber die
sonst driiben nicht hoch im Kurs stehenden subjek-
tiven Priiffungen ebenfalls nicht. Baumwolle wird gut
und griindlich kardiert und die erzielte Produktion ist
keinesfalls héher als in Europa. Hierin ist auch der
Grund dafiir zu sehen, daB bei Mischungen Baum-
wolle/Zellwolle erst an der Strecke gemischt wird. Auf
diese Art verliert man die weitaus hohere Karden-
produktion bei Zellwolle nicht. Im Gegensatz dazu
fiihren synthetische Fasern bei der Reinverarbeitung
auf den Karden wegen der bekannten Neigung zu
elektrostatischen Aufladungen leicht zu Produktions-
stédrungen. Deshalb bevorzugt man bei Mischungen
aus Zellwolle mit synthetischen Fasern die Misch-
anlagen. Solche Mischanlagen kdénnen sowohl aus
Mischfdchern als auch aus vier bis finf Mischkasten-
speisern und einem Kastenspeiser fiir die Zugabe der
Abfille bestehen. In der letzten Zeit konnte ich viel-
fach beobachten, daB die Mischkastenspeiser mit Wige-
apparaten versehen wurden. Die Anzahl solcher Mi-
schungen diirfte sich in dem AusmaB vergréBern, als
sie sich in bezug auf das Volumen verkleinern. Um
Verwedhslungen iiberhaupt noch vermeiden zu kén-
nen, ist man daher gezwungen, mit Markierfarben zu
arbeiten. Jede Spinnerei verfiigt heute schon iiber
eine ansehnliche Skala solcher leicht auswaschbarer
Farben. Mittels Spriihapparaten werden diese Mar-
kierfarben nach den Mischkastenspeisern auf dem
gemeinsamen Lattenband aufgebracht.

Der Hochverzugs-Flyer hat sich iiberall durchgesetzt
und im allgemeinen wird nur einmal geflyert. Das
Zweizonen-Streckwerk ohne Riemchen ist am hdu-
figsten anzutreffen. Ohne Zweifel findet man driiben
aber mehr Ein- und Zweiriemchenstreckwerke auf den
Flyern als in Europa.

Werden an solchen Streckwerken bei uns gewdhn-
lich 8 bis 12fache Verziige angewendet, so kann man
in amerikanischen Spinnereien gar nicht so selten
sehen, daB mit 12- bis 18fachen Verziigen gearbeitet
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wird. Auf sogenannten ,Superdraft-Systemen* — mei-
stens einem Zweizonenstreckwerk mit einem Riem-
chenpaar im Hauptverzugsfeld — werden vereinzelt
Verziige bis zu 28fach angewendet. Solche Flyerver-
ziige bewegen sich bereits in der GréBenordnung
europdischer Ringspinnmaschinen-Verziige. Spulenfor-
mate in der GréBenordnung von 12X7 englische Zoll
mit einem Vorgarngewicht von 900 bis 1800 g scheinern
noch nicht zu befriedigen, da man bereits Spulen-
gewichte von 2500 g anstrebt.

Die Theorie, da es richtig sei, von Maschine zu
Maschine, also bei abnehmender Faserzahl die Ver-
ziige zu erhéhen, konnte bisher nicht widerlegt wer-
den.

Eine Erkldrung fir diese an und fir sich nicht seh:
sinnvolle Handlungsweise der Amerikaner kann nu:
darin gefunden werden, daB fast grundsitzlich an den
Ringspinnmaschinen doppelt aufgesteckt wird. Dazu
ist bekannt, daB gerade die letzte Doublierung vo:
dem Garn eine besonders qualitdtsverbessernde Wir-
kung hat. Die doppelte Aufsteckung wirkt sich auBer-
dem bei dem groBen Ringdurchmesser auf die Faden-
bruchzahl absolut giinstig aus.

In Europa schreckt man vielfach wegen der Gefahr
des Einfachlaufens vor der doppelten Aufsteckung zu-
riick. Als Vorbeugungsmalnahme dagegen sieht man
in amerikanischen Spinnereien, daB an den Ringspinn-
maschinen zwischen Lieferzylinder und Fadenfithrer-
6sen (Sauschwinzchen) ein Draht gespannt ist, tiber
den das Garn laufen muB. Durch dieses Hindernis
kommt das einfache Garn zum Bruch. Wahrend des
Abziehens der Kopse kann dieser Draht ohne Schwie-
rigkeit unter die Zylinderbank zurtickgestellt werden.

Bei feineren Garnnummern unterscheiden sich die
amerikanischen Kopsgewichte von 80 bis 150 g nicht
sehr wesentlich von den europdischen Durchschnitts-
gewichten. Bei den gréberen und mittleren Nummem
dagegen liegen die Gewichte mit 200 bis 500 g fast um
100 9/p hoher als unsere, Ich sah in der letzten Zeit fast
keine Spinnerei, die nicht mit der Herstellung von
Effektgarnen befaBt gewesen wadre., Sehr originellz
Einfalle waren hier gar nicht selten zu sehen.

DaB man driiben fiir die Forschung und Entwicklung
grofere Betrdge als in Europa aufwenden kann, aber
auch wirklich aufwendet, wissen wir. Viel wichtiger
ist aber die Tatsache, daB man die gewonnenea
Kenntnisse schnell und gut auswertet. Man scheint
driiben zu wissen, daB am erfolgreichsten derjenige is:,
der mit einer Sache am schnellsten fertig wird. Die
Angst, irgendwo der Zweite werden zu kénnen, diirfte
die Triebfeder dieses Handelns iiberhaupt sein. Voa
einem betonten Gefiihlsleben merkt man in amer:.-
kanischen Betrieben kaum etwas. Man trennt sich von
einem Mitarbeiter, der den gestellten Anforderungen
nicht entspricht, ohne viel Aufhebens zu machen. Man
hat aber auch keine Hemmungen, einen guten Be-
triebsleiter durch einen noch besseren zu ersetzen,
falls ein solcher gefunden wird oder seine Dienste ar.-
bietet. Verfolgt man die Entwicklung der amerikan:-
schen Textilindustrie, so fallt auf, daB man auch in
anderen Dingen dort den jeweiligen Erfordernissen
viel schneller Rechnung trigt.

'Seit Jahrzehnten wird in den USA ebenfalls iiber
eine andauernd nicht zufriedenstellende Wirtschaft-
lichkeit geklagt. Da eigentlich nur die Kriegs- und

Nachkriegsjahre eine Ausnahme machten, wird mit
Recht von einer kranken Industrie gesprochen. Der
Kampf um den Kunden ist nicht weniger hart und zdh
als bei uns. Dies trifft sowohl auf den Preis als auch
auf die Qualitdt zu. Da sich die amerikanischen Ver-
héltnisse und die sich daraus ergebenden Notwendig-
keiten nicht einmal ohneweiters auf das unmittelbar
benachbarte Kanada iibertragen lassen, muB man im-
mer wieder davor warnen, amerikanische Methoden
nach Europa verpflanzen zu wollen. Ebenso falsch wére
es allerdings, aus diesen Methoden gar keinen Nutzen
zu ziehen. Richtig ist, den Mittelweg zu gehen und ge-
nau zu priifen, was sich eventuell fiir Europa eignen
konnte.

Die Methode, von Zeit zu Zeit mit einer neuen
.miracle fibre” (Wunderfaser) den Absatz wieder an-
zukurbeln, ist schon reichlich abgebraucht, zumal solche
Fasern nicht immer nur Bewunderung, sondern manch-
mal auch Verwunderung beim Publikum ausgeldst ha-
ben. Dies hat wahrscheinlich den amerikanischen Tex-
tilexperten Goldberg auch zu dem bekannten Aus-
spruch veranlaBt, daB man heutzutage nicht mehr wisse,
ob diese vielen neuen Fasern Kinder der Inspiration
oder der Desperation sind. Es soll bereits einen Ap-
parat geben, mit dem die Kunden dahin getestet wer-
den koénnen, welche Textilien ihre Haut am besten
vertrdgt. Der Betroffene muB seine zehn Finger in
einen solchen Apparat stecken (Apparat oder Automat
zieht in USA immer!). Eine mit dem Gerdt vertraute
Person schreibt die Werte auf und stuft danach das
Opfer entsprechend ein, Das sieht natiirlich hochwis-
senschaftlich aus. Man sollte iiberlegen, ob man nicht
in Europa die Zeit bis zum Import solcher Apparate
in der Weise iiberbriicken kénnte, daB man Einstufun-
gen wie ,wollempfindlich”, ,syntheticvertrdglich” oder
,cotton-unempfindlich” auf dem Wege der bei uns so
beliebten Wochenhoroskope vornimmt, Beide Verfah-
ren diirften ungefdhr auf der gleichen geistigen Ebene
liegen, das letztere aber billiger sein.

Kanada

Es wurde bereits erwéhnt, da amerikanische Metho-
den nicht einmal auf Kanada iibertragen werden kén-
nen. Dies kommt daher, da8 die allgemeinen Verhalt-
nisse in beiden L&ndern grundverschieden voneinan-
der sind.

Dieses flichenmédBig sehr grofe Land mit einer im
Vergleich dazu sehr geringen Einwohnerzahl hat einer-
seits extrem heiBe Sommer und anderseits sehr lange
und strenge Winter. Die kanadische Textilindustrie
muB zum einen dieser Gegebenheit Rechnung tra-
gen, zum anderen kommt noch dazu, daB der franzosi-
sche Teil der Bewohner und die vielen Einwanderer
aus Europa hinsichtlich modischer Dinge weitaus indi-
vidualistischer sind als die US-Amerikaner. Dafiir ein
Beispiel, wie sich diese Mentalitit auf die Textilbe-
triebe auswirkt:

In einer Spinnerei mit ca. 21 000 Spindeln miissen
allein 12 bis 14 verschiedene Mischungen bewiltigt
werden. Verschiedene Synthetics, sowohl rein als auch
in Mischungen mit Zellwolle oder Baumwolle, dazu
noch Baumwolle rein und Zellwolle rein. Dazu kommt
noch, daB fast aus jeder Mischung zwei bis drei ver-
schiedene Garnnummern ausgesponnen werden mis-
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sen. Die Ringspinnmaschinen, die ich Gelegenheit
hatte zu sehen, waren einheitlich mit Spinnringen von
2'/2” Durchmesser bestiickt. An Maschinen, auf denen
synthetische Fasern rein oder in hochprozentigen Mi-
schungen liefen, muBten oft schon nach einer Laufzeit
von ewa 48 Stunden die Ringldufer infolge zu hohen
VerschleiBes ausgewecdhselt werden. In der Weberei
zeigte sich als Spiegelbild, daB bestenfalls einmal zwei
Webstithle mit der gleichen Ware belegt waren. Bei
den relativ hohen Lohnen in Kanada ist dieser Indi-
vidualismus eine nicht zu iibersehende Chance fiir
europdische Exporteure. Erwihnt sei aber, daB dieser
Markt keine Stoffe mit einer Breite unter 90 cm auf-
nimmt,

Stidafrika

Das bevorzugte Kleidungsstiick der Eingeborenen
war bisher in der kiihleren Jahreszeit — denn von
einem Winter in unserem Sinne kann man nicht spre-
chen — die Decke. Der groBen Nachfrage entsprechend
sind in Siidafrika so viele Produktionsstéitten entstan-
den, daB auf die Importe, die frither in Decken recht
erheblich gewesen waren, jetzt bereits verzichtet wer-
den kann. Der geringen Kaufkraft der Eingeborenen
wird insofern Rechnung getragen, als man allseits be-
miiht ist, diesen Artikel billig auf den Markt zu brin-
gen. Bei der bekannten Neigung der farbigen Kéufer-
schicht fiir bunte und brillante Farben war Zellwolle
geradezu die ideale Rohstoffquelle. Der ungewdhnlich
grofe Verbrauch Siidafrikas an Zellwolle ist daher
hauptsdchlich in der Deckenproduktion begriindet. Im
Jahre 1957 wurden insgesamt 17 000 t Zellwolle in die
Stidafrikanische Union importiert, davon waren aber
nur ca. 2000 t Baumwolltypen. In den Wollspinnereien
wird sehr wenig mit Zellwolle gemischt und die Tep-
pich- bzw. Tuftingindustrie ist sehr klein. Deshalb
kann man mit Sicherheit annehmen, daf die restlichen
rund 15000 t W-Zgllwolle, die im Jahre 1957 einge-
fiihrt worden sind, zu Decken verarbeitet wurden. Da
das Durchschnittsgewicht einer Decke mit 4 bis 5 lbs
angenommen werden kann, ergibt das eine Jahrespro-
duktion von rund 7 Millionen Decken! Sehr aufmerk-
same Beobachter des afrikanischen Marktes sehen aber
bereits einen Strukturwandel in der Textilindustrie
voraus. Die Lebensgewohnheiten der Neger scheinen
sich langsam zu &ndern. Dies bedeutet, daB die Decke
als Bekleidungsstiick mehr und mehr an Bedeutung
verliert, Der Trend zur europdischen Kleidung ist un-
verkennbar und greift unaufhaltsam von den Stidten
auf das Land und von den weifien auf die farbigen
Afrikaner iiber. Auf einer Autofahrt von mehr als
100 Meilen in das Innere des Landes konnte ich zwar
noch viele Frauen sehen, die mit ,blankets” und ,rugs”
(Decken mit Fransen) bekleidet waren, aber keinen
einzigen Mann. Die Ménner trugen bereits alle Méntel.

Dafiir, da man diese Situation richtig erkennt,
scheint der Ausbau der Baumwollindustrie zu sprechen.
Wir hatten Gelegenheit, in der Nahe von Port Eliza-
beth und in der Umgebung von Durban neue Baum-
woll- und Zellwollspinnereien zu besichtigen, die jeden
Vergleich mit den modernsten Betrieben in Europa be-
stehen konnen. Die Leiter dieser Spinnereien sind zu-
meist Usterreicher, Deutsche, Ungarn oder Englinder,
alle von ausgesprochen hohem Format. Vom Gebéaude
liber die Maschinen bis zu den gut funktionierenden

8

Klimaanlagen ist alles hervorragend geplant und iiber-
legt worden.

Interessant war, daB uns einige der Spinnereileiter
versicherten, daB man in Siidafrika in den Spinnsilen
nicht mit so hohen relativen Luftfeuchtigkeiten arbei-
ten kénne, wie dies in Europa der Fall ist. Es konnte
allerdings nicht einwandfrei gekliart werden, ob dies
nur auf Spinnereien in besonders hohen Lagen zutrifft
oder ob unter Umstinden gar die Zylinderbeziige die
Ursache waren. Nicht verschwiegen sei an dieser Stelle
das StoBgebet eines Fachkollegen, der sich iiber sein
Arbeitsgebiet so duBierte: ,Herr, gib mir die Kraft, die
Aufgaben zu erfiillen, die mir hier gestellt sind. Gib
mir die Klugheit, diejenigen Aufgaben zu erkennen,
die ich nicht 16sen kann und dazu die Weisheit, zwi-
schen beiden zu unterscheiden!”

In einer solchen Spinnerei wurden 20.000 Ringspin-
deln von 17 jungen Negerinnen bedient. Diese Ar-
beitskréfte waren gut eingeschult. Kennt man die Men-
talitdt der Eingeborenen, so kann man sich ungefahr
ein Bild machen, welche miithevolle Aufgabe es gewe-
sen sein muB, diesen Standard zu schaffen. In den Spin-
nereien, an den Maschinen selbst, entspricht die An-
zahl der Arbeiter pro 1000 Spindeln annihernd dem
europdischen Durchschnitt. Auf die Hilfskrafte dagegen
trifft dies noch keineswegs zu. Mit welch kindlicher
Freude Neger an einem fahrbaren Hubstapler herum-
spielen kénnen, muB8 man gesehen haben. Die Zeit,
wdahrend der dieses Gerét als Spielzeug beniitzt wird,
fehlt natiirlich in der Arbeitsleistung. Bei den derzeiti-
gen Léhnen in Siidafrika scheint man aber solche Aus-
fdlle noch gut in den Kalkulationen unterbringen zu
konnen.

Soviel iiber die iiberseeischen Lander! Man wird
mir vielleicht den Vorwurf machen, daB ich bisher zwar
die Splitter in den Augen der anderen sah, nicht aber
die -Balken in unseren eigenen europiaischen Augen.
Deshalb sei anschlieBend auch noch ein Wort iliber un-
sere eigenen Verhdltnisse gesprochen.

Wir diirfen nicht dariiber im Zweifel sein, daB mit
der Industrialisierung zahlreicher bisher unterentwik-
kelter Lander gerade der europdischen (und ebenso auch
der amerikanischen) Textilindustrie immer gréBer wer-
dende Gefahren drohen. Man sollte meinen, daB die
Situation, in der sich beispielsweise die englische Tex-
tilindustrie infolge der Entwicklung Indiens heute schon
befindet, alle Krdfte mobilisieren miiBte, um diese Si-
tuation meistern zu kénnen. Fiir eine derartige An-
nahme scheint aber eine schwedische Kritik tiber eng-
lische Textilimporteure, die dem Heft 1/60 der Zeit-
schrift ,Spinner und Weber* entnommen wurde, keines-
falls eine Bestédtigung zu sein. Es heiBt da:

~AnldBlich einer schwedisch-britischen Exportkon-
ferenz in London, welche den Zweck hatte, die britische
Unternehmerschaft auf die sich auf dem schwedischen
Markt bietenden handelspolitischen Chancen aufmerk-
sam zu machen, stellte der Vizeprisident der Stock-
holmer Handelskammer, W, Josephson, den Briten den
deutschen Textilexporteur als Vorbild hin. Das geht
aus der ,Information’ der deutsch-schwedischen Han-
delskammer hervor. Josephson sagte wortlich:

Taglich sprechen drei oder vier deutsche Herstel-
ler bei mir vor und kénnen fast immer etwas von
aktuellem Interesse anbieten. Dagegen ist es eine
angenehme Uberraschung, wenn wir einmal im Mo-
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nat den Représentanten einer britischen Textilfirma

bei uns begriifien diirfen. ‘

Auch sonst fielen Worte herber Kritik von schwedi-
scher Seite, wie weiter aus dem Heft ,Information’ iu
entnehmen ist. Der Zollabbau der EFTA werde fiir die
Briten wertlos bleiben, falls diese nicht ihre Verkaufs-
methoden dndern. Die Konkurrenz um den kleinen
aber kaufstarken schwedischen Markt sei hart und die
Briten sollten nicht warten, bis die Schweden zu ihnen
kamen. Sie sollten es den Deutschen nachahmen -—
selbst nach Schweden kommen, oft kommen, und den
Chef schicken, der zu Abschliissen bevollmidchtigt ist.
Sie sollten nur kurze Lieferfristen geben und pinkt-
lich einhalten, was versprochen wurde.”

Es wire nun absolut naheliegend, anzunehmen, daf
auf Grund einer so vorbildlichen und betonten Riihrig-
keit bei unseren westdeutschen Nachbarn eigentlich
die Bdume in den Himmel wachsen miiBten. Aber wel-
chem deutschen Textilfabrikanten hat nicht schon Ja-
pan oder Hongkong Alpdriicken bereitet? Auf Grund
der bereits aufgezeigten Perspektiven darf mit ziem-
licher Sicherheit mit einer Vermehrung der uns Euro-
pdern Alpdruck bereitenden Lander gerechnet werden.
Mit Jammern allein werden diese Probleme nicht 1zu
16sen sein. Wenigstens in dieser Hinsicht hat die zu-
standige Presse ohnehin bereits iiberall ihr Moéglichstes
getan.

Eine deutsche Textilzeitung selbst hat zu einer Zeit,
in der Absatzprobleme bereits hochaktuell waren, die
Feststellung gemacht, daB in deutschen Baumwoll- und
Zellwoll-Rohwebereien

63 Qualitdaten Kattun

45 Qualitdaten Renforcé

33 Qualitdten Koper

11 Qualitdten croisé finette

hergestellt wurden. Dies allein in Rohgeweben! Nach
Angabe derselben Zeitung sollen die 63 Qualitdtzn
Kattun in 42 Breiten herausgebracht worden sein. Daf}
dies nicht deshalb geschah, weil es die Webereien so
wollten, kann man als gewi ansehen. Multipliziert
man diese Zahlen noch mit den verschiedenen Méglich-
keiten der Ausriistung, mit der Vielzahl der Farben und
den Varianten der Druckerei, dann kann man nur noch
staunen.

Wird hier einerseits zuviel des Guten getan, so soll
anderseits unter keinen Umstanden der Diirftigkeit das
Wort geredet werden. Man sollte einsehen, daB die Zu-
kunft der Textilindustrie in unseren Ladndern nicht mehr
in der starren Produktion von Stapelware liegt. ELin
Ausweichen in hoherwertige Produkte, die Fertigung
individuell gestalteter, vomm Markt inspirierter Serien
diirfte sehr wahrscheinlich das Richtige sein. Mit Be-
ruhigung kann man sagen, daB alle, die schon darait
begonnen haben, bisher keineswegs schlecht gefahren
sind.

Aus dem Vorwurf, der den Briten von schwedisduer
Seite gemacht wurde, sollte die Erkenntnis gezogen
werden, daB Exportmarkte iiberall mit Sorgfalt und
Griindlichkeit bearbeitet werden sollen. Alle wissen,
daB gute Ware besser zu verkaufen ist, als mittelmaBige
oder schlechte. Es diirfte nicht schwerfallen, daraus wei-
ter zu folgern, daB die beste Ware am leichtesten an
den Mann zu bringen ist, wenn sie noch dazu am hil-
ligsten ist. Es gibt iiberall Menschen mit der Auffas-

€ Waschmittel
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sung, daB Lebensstandard die Kunst sei, hohe unver-
niinftige Ausgaben durch noch héhere und bequemere
Einnahmen zu kompensieren. Textilfabrikanten, die
sich aber auf zweifelhafte Informationen aus ihren Ex-
portlandern allein verlassen, werden sich frither oder
spdter in der Zwangslage sehen, unter den Gestehungs-
kosten verkaufen zu miissen. Es sollte daher selbstver-
stdndlich sein, gerade in die Exportldnder besonders
seridse und fahige Bevollméchtigte zu entsenden.

Wird iiber Wunderkuren auch tiberlegen geldchelt,
so scheint dies niemand davon abzuhalten, trotzdem das
gleiche Verfahren bei Absatzstockungen anzuwenden,
Man wird kaum behaupten koénnen, daB alle Stagnati-
onen der letzten Jahre die gleiche Entstehungsursache
hatten. Aber jedesmal gab es Textilfabrikanten, die
glaubten, durch Herabsetzen der Preise wieder eine
Mengenkonjunktur erwecken zu koénnen. Dem steht
aber die Tatsache gegeniiber, daB gerade am textilen
Sektor mit Preisreduzierungen einer Auslandskonkur-
renz nicht begegnet werden kann. Dies trifft natiirlich in
erster Linie gegeniiber jenen Landern zu, die auf Grund-
lage vo6llig anderer Lohn- und Sozialbedingungen pro-
duzieren oder mit kiinstlich niedrig gehaltenen Preisen
operieren kénnen. Jeder Preiseinbruch, wenn er auch
relativ nur geringe Mengen betrifft, wirkt marktderou-
tierend. Niedere Preisangebote 16sen meist eine Ketten-
reaktion aus. Der Kéaufer verhilt sich abwartend, und
erreicht wird meist das Gegenteil einer Mengenkon-
junktur.

Aber damit genug nun der europaischen Selbstkritik!
SchlieBlich hat die mir gestellte Frage nicht gelautet
«Wie machen es wir?”* sondern ,Wie machen es die
anderen?”.

9
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Schiitzenlose Webmaschinen

-

Ing. Hermann KIRCHENBERGER, Wien

Der Verfasser definiert eingangs den Unterschied zwischen dem Webstubl und den Webmaschinen, und be-
spricht anschliefend die verschiedenen Konstruktionen schiitzenloser Webmaschinen. Alle wesentlichen -Details
der Fachbildung, des SchuBfadeneintrags, der Tourenzahl, Arbeitshreite, Arbeitsleistung und der Webkanten-

bildung werden eingebend behandelt.

Author starts out defining differences between looms and weaving machines, and goes on to describe various
designs of shuttleless looms. Shedding, weft insertion, shuttle speeds, working width, output, and selwage

formation are discussed in detail.,

In der Art des SchuBeintragmechanismus von den
normalen Webstithlen abweichend, bilden die schiitzen-
losen Webmaschinen eine eigene technologische
Gruppe. Allerdings werden bei samtlichen 1959 auf
der 3. Internationalen Textilmaschinenausstellung vor-
gefiihrten Webmaschinen die gleiche Grundkonzeption,
sowie fiir den Ablauf bzw. die Bewegung der Kette und
die Warenaufwicklung die gleichen Mechanismen ver-
wendet wie beim Webstuhl.

Abweichend sind, bedingt durch die Konstruktion der
SchuBeintragmechanismen, meist der Antrieb und die
Ladenbewegung. Bei zwei Konstruktionen wurde die
Fachbildung verdndert oder neu gestaltet.

Der Unterschied zwischen Webstuhl und Webma-
schine ist hauptsdchlich in der Art der SchuBeintragung
zu suchen: Beim klassischen Webstuhl, der die Bewe-
gungsvorgdnge vom Handwebstuhl {ibernommen hat,
wird der SchuB mittels eines Schiitzens, in dem die SchuB-
spule gelagert ist, in das Webfach eingetragen. Bei der
Webmaschine wird der Schufifaden von einer festste-
henden, auBerhalb der Maschinenwédnde angeordneten
groBen Konuskreuzspule abgezogen und in das Fach
eingetragen. Wihrend also beim Webstuhl der Schiitzen
Trager der Schufispule und damit einer begrenzten Men-
ge SchuBfaden ist, ist bei der Webmaschine der sich im
Fach bewegende Teil nur mehr Zug- oder Fithrungsor-
gan fir den SchuBfaden. Die Webmaschine ist von der
Schufispule mit einer begrenzten Menge SchuBfaden

Abb. 1 Webmaschine Modell ,Universal Twer I/M*
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sowie von dem durch sein Eigengewicht in der GréBe
beschrénkten Webschiitzen unabhéngig.

Somit ist die Bezeichnung Webstuhl oder Webma-
schine in erster Linie von der Art des SchuBeintrages
abhdngig. Selbstverstédndlich ist die Benennung ,Web-
stuhl” nicht zutreffend, die Benennung ,mechanischer
Webstuhl” widersinnig. Aber die Anderung hétte schon
1784 in der Patentschrift fiir einen ,Maschinwebstuhl®
von Edmund Cartwright durchgefiihrt werden miissen.
Jetzt ist die Benennung , Webstuhl* iiberall gebrduch-
lich, sodaB auf sie nicht mehr verzichtet werden kann.
Als Webmaschinen werden deshalb vorteilhaft — um
klar zu unterscheiden — alle Abweichungen vom kon-
ventionellen Webprinzip (also auBer der Art des SchuB-
eintrages auch Fachbildung, SchuBanschlag und Regulie-
rung der Kettenbewegung) bezeichnet.

Der SchuBeintrag erfolgt bei Webmaschinen auf fol-
gende Weise (Stand Herbst 1959):

A) durch Greiferstdbe
1) starre Greiferstdbe
2) biegsame Greiferstabe
3) einseitige Greiferstébe

4) Doppel-Greiferstiabe (beidseitig)

a) einseitiger SchuBfadenabzug
b) beiderseitiger Schuifadenabzug

B) durch Greiferschiitzen
1) einseitiger Fadenabzug
2) beiderseitiger Fadenabzug

C) durch Druck mittels Diisen
1) Luftdruck
2) Wasserstrahl

SchuBeintrag mit Greiferstdben

Konstruktion von Marcel Fayolle und René Anzet,
erstmalig gezeigt 1955 von der franzésischen Firma
Marcel Fayolle, derzeit gebaut von der spanischen
Maschinenfabrik Maquinaria Textil del Norte de Espana
S. A. unter der Bezeichnung ,Universal Iwer I/M*
(A/1/3/a).

Ein starrer Greiferstab wird von der rechten Seite
her durch das ganze Fach geschoben, erfafit links den
ihm vom Speiser gereichten SchuBfaden und zieht ihn
in das Fach ein. Jeder Schuffaden ist von der Kreuz-
spule her durch eine eigene Use (Fadenreicher) des
Speisers durchzogen, samtliche SchuBifaiden werden
durch Saugluft in Spannung gehalten. Die richtige Lage
fiir das Erfassen durch den Greifer wird durch Senken
des betreffenden Fadenreichers erreicht.
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scheibe Ladenbewegung
Houptwelle
Abb. 2 Webmaschine von Anzet-Fayolle, Schema des
Greiferantriebes

Der Hauptantrieb erfolgt vom Motor aus tber eine
senkrechte Welle unter der Kettenebene. Von ihr aus
wird mittels Kurbel, Pleuvelstange und Hebelarm der
Greiferstab bewegt. Der Hebelarm ist riickwérts an der
Seitenwand gelagert, der Greiferstab wird kontinuier-
lich hin und her bewegt. Die Ladenbewegung erfolgt
durch eine Nutenscheibe auf der Zentralantriebs-
scheibe.

Die Fachbildung wird durch Innentritt-Exzenter oder
durch eine Doppelhubschaftmaschine durchgefiihrt, ver-

Na

i \
Schu3- e,
faden-
reicher

Abb. 3 Webmaschine von Anzet-Fayolle, SchuBfadenvorlage

wendet werden normale Webschéfte. Der Antrieb von
Kett- und Warenbaumregulator sowie des Kettenwiach-
ters erfolgt von der Zentralantriebsscheibe aus, ebenso
der Antrieb der Schaftmaschine. Die Webmaschine ist
fiir mindestens 5 SchuBfarben eingerichtet, die Konus-
kreuzspulen sind an der linken Maschinenwand ge-
lagert.

morgen zu l6sen.

schaftlichkeit der Produktion sichern.

auch lhr schmiertechnisches Problem!

500,000.000 Schillinge

kostet jahrlich das Forschungsprogramm aller Mobil-Gesellschaften. Heute schon
sind unsere Wissenschaftler und Techniker bemiiht, schmiertechnische Probleme von

Schmiermittel

beweisen auf Grund dieser Forschungsarbeit taglich in allen Zweigen der &sterr.
Industrie, daB sie den hértesten Beanspruchungen standhalten und gréBte Wirt-

Wenden Sie sich an den technischen Dienst der Mobil Oil Gesellschaften, er l6st

MOBIL OIL AUSTRIA A.G. Wien |l Schwarzenbergplatz 16 Telefon: 65-16-51
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Abb. 4 Webmaschine von Anzet-Fayolle, Kantenbildung 1 * C
D)
1) Der Bringer rieht die Schleile zur
Fachmitte
2) Der zugkopf schleift den Foden
aus, der bei

Abb. 5 Webmaschine Modell DSL der Draper Corporation

Die Tourenzahl betragt 135 Sdiuf/min, das Webfach
ist 20 mm hoch und 75 mm lang. Elekiriscie Kontrell-
stellen zeigen Fehler beim Kettenabzug, erreichte Stiick.
lange, Kettfaden- und Schufibruch, Leerwerden der
Kreuzspule mittels verschiedenfarbiger Lampen an.

Die Bildung der Stoffkante erfolgt mittels zines zu-
sdtzlichen diinnen Fadens, der durch eine Einschwenk-
nadel in das offene Fach eingelegt wird. Die Leisten auf
beiden Seiten sind dadurch zusdtzlich verstarkt und
armiert.

Wie die Draufsicht auf das Antriebsschema zeigt.
bendtigt die Webmaschine mehr als die doppelte
Warenbreite an Raum, da der Greifer in der Fihrungs-
bank ganz aus dem Fach herausgefiihrt werden mug.

Modell ,DSL* der Draper Corporation, erstmalig in
Europa gezeigt auf der 3. Internationalen Textilmaschi-
nenausstellung (A/2/4/a).

Der Schufieintrag erfolgt durch biegsame Stahlbinder,
die von beiden Seiten her his zur Fachmitte einstcfen,
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3) gertreckt im Fach liagt

4) Der Bringer zieht die zweite Hélfie
der abgemesrenen Schuf3fadens
im ndchsten Fach zur Fachmitte

5) Der Zugkopf rchleilt aus

Abb. 7 Modell DSL der Draper Corporation, Schemz des
SchuBeintrages

Sie sind an beiden Seiten in Trommeln gelagert, wo-
durch die Maschine nicht mehr Platz benotigt als ein
Webstuhl. Abgezogen wird von der reciten Seite her,
eine Steuerungseinrichtung mift den SchuBfaden fir
zwei Langen ab. Dexr rechte Greifer erfaft nun die erste
Schaflange in der Mitte und bringt sie bis zur Waren-
mitte, dort iibemimmt sie der linke Greifer und schleift
sie aus. Die beiden Greifer sind nun wieder in der Aus-
gangsstellung. Der rechte Greifer erfaft nun die zweite
Schubldnge und bringt sie wieder zur Fachmitte, wo sie
der linke Greifertbernimmt und ausschleiit,

Die Kantenbildung erfolgt rechts als normale Web-
kante in Leinwandbindung. links in Form einer Schaitt-
leiste. Die Dreher-Ketffaden sind auf zwei Spulen auf
einer Scheibe gelagert, die sich von der Hauptwelle aus
dreht. Es bildet sich mittels Fadenosen an der Ware
ein Zwirn, der die Schubfaden dreherartig umiafit und
festlegt.

Der Hauptantrieb erfolgt &hnlich dem des Web-
stuhles iiber eine Hauptwelle, die Fachbildung durch
Innentrittexzenter (derzeit), die Ladenbewegung durch
Kurvenscheiben, die Greiferbewegung durch Antrieb
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links rechts

Abb. 8 Modell DSL der Draper Corporation, Kantenbildung

der Trommeln, die Kettenbewegung und Warsnaufwick-
lung normal wie bei Draper-Webstiihlen.

Die Tourenzahl betragt je nach Kammbreite 220 bis
250 Schuf/min,

System ,Dewatex”, Konstruktién von Raymond De-
VV , gebaut von der Maschinenfabrik August Engels
GmbH., unter der Bezeichnung Grelftex (A/2/4/a).

Der 3chuBsintrag erfolgt mittels zwsier Stahlband.
greifer. die von beiden Seiten her bis zur Fachmitts ein-
stoBen. Sie sind beidseitig halbkrelstdrmig gelagert
Abgezogen wird von der linken Seite, weobet ein Wahl-
werk unter 8 Farten den entsprechendsn SchuBfaden
dem Greifer vorlegt. Die Fiden werden als Einzelfaden
eingstragen, der linke Greifer bringt den $chuBfaden
bis zur Fachmitte, wo lbn der rechte Greifer bernimmt
und ausschleift,

Abb. 9 Webmaschine Modell ;Oreiftex” der Maschinenfabrik
August Bagsls

Die Kantenbildung kann erioigen als Schaittlaiste mit
Dreherschndren, oder als Binlesgekants, oder als Ein-
nihkante, Fitr letztere wird eine besondere Schneldes
vorrichtung bendtigl, Flr weniger dlcht geschiagens
Gewebe oder Gewebe mit gleicher Kett-und SchuBgarn-
nummer werden beidseitig Einlegekanten, fir dicht
geschlagens Gewebe mit feiner Kettgarn- und nisderer
Schufgarmnummer werden eingendhie Kantenfdden
empfohlen. Fiir Decken wird zusdtzlich Einfassen oder
Steppen ampfohlen,

Der Hauptantrieb erfolgt, aanlich wie bei schweren
Wehstiihlen, auf eine Hauptwelle. Die Bewegung der

KELLNER &« KUNZ KG

Eisermwaren
WIEN WELS
VI, Gumpendorfer StraBe 119 Stadtplatz 42
Rul: 430666 Ruf: 2077, 3238
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BESCHLAGE

Offizielle Yerkaufsstelle
far STEYR-Walzlager
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Grelferschienen erfolgt durch Zahnrider, die in Per-
forationen auf der Unterseite der Schienen eingreifen,
Beide Schienen laufen in Fikrungsleisten der Weblade.

Die Fachbildung erfolgtdurch eine tiefgelagerte Dop-
pelhubschaftmaschine mit oberbauloser Schaftfiihrung
und normalen Webschaften, maximale Schaftzahl 25
Schifte, s besteht die Mbglichkeit, die Fachbildungs-
sinrichtung auch mit Oberbau zu gestalten.

Die Tourenzahl batrigt je nach Kammbreite 107
SchuB/min bei 375 cm nuizbarsr Kammbreite (mehs-
bahniges Weban moglich), bis zu 330 SchuB/min beli
120 cm Kammbreite. Die Schufifaden-Eintragsgsschwin-
digkeit batragt 400 m/mln,

Die MaBe das Webfaches betragzn 4§ mm Héhe und
130 mm Lings.

System Thoumire, Konstruktfon von Alfred Thou-
mire. Die Nullserie wurde in den Etablissements Claude
Thoumire in Mazamet, Frankreich, gebaut (A/4/b).

Der SchuBeintrag erfolgt durch zwei Greifer, die
glelchzeitlg von beiden Seiten her bis zur Fachmitte
einstofen, Abgezogen wird abwechselnd von beiden
Seiten, wobei beidseitig angebrachte Wahlwerke den
gewiinschien Faden dem Greifer vorlegen, Es sind auf
jeder Seite bis zu sschs Konuskreuzspulen (6 Farben)
mdglich, Der SchuBeintrag exfolgt in sechs Phasen:

1 Der linke Greifer bringt einen links gelagerien
Schuffaden zur Fachmitte,

3
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2. Der rechts Greiferkept iibernimmt die Faden-
schlinge.

3. Der rechte Greifer schleift die Fadenschlinge aus,
beide Greifer kehren zum Ausgangspunkt auBer-
halb des Faches zuriick.

4. Der rechte Greifer bringt einen rechts abgezogenen

SchuBfaden zur Fachmitte.

Der linke Greifer {ibernimmt die Fadenschlinge.

Der linke Greifer schleift die Fadenschlinge aus.

2

T

iden des eingetragenen SchufBifadens

genblick erfolgt, da der Greifer die

Schlinge zur Fachmitte gebracht hat, werden auf beiden
Seiten Einlegleisten von 1 bis 2 cm Breite gebildet. Die
Schneidevorrichtung ist unter der Warenbahn montiert,
tritt zum Abschneiden durch die unteren Kettfdden
las Fach &l ] ] A\bschnei-

ine gerade Hauptwelle,
die Ladenbewegung durch Kurvenscheiben mit 67 mm
Ladengang. Die Fachhéhe betragt 40 mm.

System Tumack, gebaut von James Mackie & Sons Ltd.
unter der Bezeichnung ,Onemack”. (A/1/3/b).

Der SchuBeintrag erfolgt durch zwei starre Greifer-
stdbe von beiden Seiten her. Sie werden zentral ge-
lenkt, wahrend der eine in das Fach eintritt, zieht sich
der andere zuriick. Um jedoch jeden SchuBfaden in ein
eigenes Fach einschlieBen zu kénnen, werden mit Hilfe
von Spezialschdften segmentweise zwei Fdcher gleich-
zeitig gebildet, sodaB jeder Greifer in einem eigenern

lauft.
Wellenbewegung.

Die Kantenbildun
beiden
anfdnge immer in das
bei Austritt aus

chin

Tumack

zentersystem. Die Bewegung der Lanzen ist so einga-
stellt, daB die Spitzen in der Fachmitte jeweils weiter
voneinander éntferrit sind als an der Gewebekante. Die
Pachbildung erfolgt durch in Segmente unterteilte Spe-
zialschdfte der Fa. Grob, die einzelnen Ssgmernte wer-
den durch entsprechend eingestellte Exzenter gesenkt
bzw. durch Fedsrzug gehoben. Der Webkamm steht
festund dient nur zur Dichteneinstellung der Kette. Das
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Anschlagen des Schusses erfolgt durch einen Ansatz an
jedem Greifer.

Die Tourenzahl betrédgt bei Sackgeweben von 120 cm
Kammbreite 200 SchuB/min, bei 10 Schuf/Zoll werden
3 bis 4 m Gewebe pro Stunde erzeugt. Die Fachhéhe be-
tragt 4 cm.

Eine Prototyp-Maschine ist mit Doppelfach eingerich-
tet, die Greifer tragen zwei SchuBfdaden gleichzeitig in
die lbereinanderliegenden Facher ein, sodaB zwei Ge-
webe iibereinander gewebt werden. Diese werden an
den Leisten durch eine gemeinsame Kante verbunden,
sodaB Sadcke erzeugt werden kénnen.

System Ripamonti-Gentilini. Die Nullserie wurde von
der Firma Industrie Electromeccaniche Metallurgiche di
Ripamonti gebaut (A/1/3/a).

Der SchuBeintrag erfolgt von einer Seite her mittels
Nadeln oder Rohrchen. Durch eine besondere Fach-
bildungseinrichtung, die aus einem Vieleckzylinder mit
Trennscheiben besteht und von der Kette zur Hailfte
umschlossen wird, werden mehrere Fachbildungen
gleichzeitig erméglicht. Es werden mehrere Schufifiden
gleichzeitig eingetragen. Da sich die Fachbildungstrom-
mel dreht, ist eine SchuBleistung von 800 SchuBeintra-
gen/min moglich.

Die Fachbildungstrommel besteht aus zweierlei Schei-
ben: Sechseckige Stiitzscheiben bewegen die Kettfiden
auf und ab (Leinwandbindung), wobei die Ecken ab-
wechselnd versetzt sind, ein Faden ist durch eine Ecke
gehoben, der nichste durch eine gerade Kante gesenkt.
Zwischen den eckigen Scheiben befinden sich Trenn-
scheiben, die im Falle von Leinwandbindung mit zwolf
Einschnitten versehen sind, durch die die SchuBfaden
eingetragen werden. Die Trennscheiben ersetzen den
‘Webkamm und driicken die SchuBféaden an den Gewebe-
rand. Die Starke der Stiitz- bzw. Trennscheiben muB der
Kettdichte entsprechen, auch miissen sich die Stiitz-
scheiben der Garnstdrke anpassen. Fir verschiedene

Fachbildungseinrichtung
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Abb. 14 Fachbildungseinrichtung bei der Webmaschine
von Ripamonti
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BESUCHEN SIE UNSEREN STANDIGEN AUSSTELLUNGSRAUM

Kettdichten oder Bindungen miissen verschiedene Fach-
bildungstrommeln vorrétig gehalten werden.

Die Webmaschine besteht aus zwei Teilen: dem
Kommandokopf und der eigentlichen Webmasdhine.
Ersterer enthdlt auf einem Tambour die Konuskreuz-
spulen sowie die Eintragselemente, auf der Web-
maschine lduft die Kette vom Kettbaum aus iiber die
Fachbildungstrommel, wird das Gewebe gebildet und
aufgewickelt. Es lassen sich Gewebe mit Kettdichten
bis zu 20 Faden/cm herstellen,

SchuBeintrag mit Greiferschiitzen

Die SchuBfdden werden von kleinen, geschoBahnlichen
Schiitzen in das Fach eingetragen, wobei dieser Greifer-
schiitzen nur als Zugorgan und nicht als SchuBspulen-
trager dient.

Webmaschine von Sulzer, Konstruktion von Dipl.-Ing.
R. RoBmann, gebaut von der Gebriider Sulzer Aktien-
gesellschaft seit 1952 (B/1).

Der SchuBeintrag erfolgt durch kleine Greiferschiitzen
in den Mafien 9 cm lang, 1,4 cm breit und 0,6 cm hodh,
Gewicht ca. 40 g. Abgezogen wird von der linken Seite
her, der Schiitzen erfaBt den SchuBfaden und zieht ihn
durch das ganze Fach durch. Nach Festklemmen des ab-
geschnittenen Fadens féllt der Schiitzen auf ein darunter
liegendes Transportband und wird zum Ausgangspunkt
zuriidkbeférdert. Es sind mehrere Schiitzen im Rundlauf.

5]
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Abb. 15 Greiferschiitzen der Webmaschine ven Sulzer

Die Typenhezeichnungen lauten:

130ES 10E: 330 cm nutzbare Blattbreite fiir eine, zwei
oder drei Warenbahnen, Tourenzahl je nach
Ware his zu 220 Schuf/min, SchuBeintrags-
leistung bis zu 660 m/min, Schaftbewegung
durch Exzentermaschinen mit 8 bis 10 Schiften
oder mit Doppethub-Schaftmaschiner, Die Ma-
schine fiir Stapelwaren ist fur eine Schufisorte
eingerichtet, kann jedoch mit einem Zweischul-
werk fiir zwei verschiedene Schufigarne in be-
liebiger Reihenfolge ausgestattet werden.

85ES 10E: 216 cm nutzbare Blattbreite fur eine oder
zwei Warenbahnen, Tourenzahl je nach Arti-
kel biszu 300 Schufi/min, SchuBeintragsleistung
bis 530 m/min, Fachbildung durch Exzenter-
oder Doppelhub-Schaftmaschinén,

85ZS 10E: 216-cm-Maschine mit Zweischubwerk aus-
gestattet fur zwei verschiedene Schufigarne
oder Mischwechsel. Tourenzahl je nach Arti-
kel bis 280 m/min, SchuReintragsleistung bis
510 mlmin.

85ZSC 10E: ZweischuBmaschine mit Moglichkeit des
Ausbaues zu einem Vierschufiwerk.

85VS 10E: Vierschubmaschine mit 216 cm Blattbreite.
Tourenzahl bei 197 cm Kammbreite und Ein-
oder Zweischrittwechsel 235 Schul/min, bei
voller Arbeitsbreite oder Dreischrittwechsel
215 SchuB/min. Fachbildung mittels Exzenter-
maschine oder Schaftmaschine.

130VS 10E: VierschuBmasching in 330 cm Blattbreite,
Tourenzahl 210 SchuB/min. Diese Type ist der-
zeit in Vorbereitung.

Der Hauptantrieb erfolgt auf eine gerade Hauptwelle.
Das SchuBwerk besteht aus einem Torsionsstab, der an
einem Ende fest eingekiemmt ist und am freien Ende

Greiferschutzen

Schlagstuck

Schlagarm

Spannhebel

Nocken

Rolle
Kniehebel

Schlagwelle

Steuerkurve

7| Olbremse

Hauptwalle

Abb. 16 Webmaschine von Sulzer, Schema der
Schlagverrichtung

16

Schutzenfuhrung

Greilerschitzen

Abb. 17 Webmagchine von Sulzer, Schema der
Schittzenfihrung

den Schlaghebsl trdgt, Der Torsiomstab wird von der
Hauptwelle aus mit Hilfe eines Nodrens und Kniegelen-
kes derart verdreht, dat der Schlagarm in Schlagstel-
Iung steht. Zum AbschuB wird der mit der Steuerkurve
ausgestattete Kniehebel zum Einknicken gebracht, der
Sehlagarm schlagt den Scutitzen in das Fach, die Bewe-
gung wird durch die Clbremse aufgefangen.

Wihrend seines Fluges durch das Fach gleitet der
Greiferschiitzen in einer rachenférmigen Fihrung, die
so profiliert ist, daf der Schittzen in saitlicher und senk-
rechter Richtung zwangsidufig geflihrt ist. Nach dem
Durchgany durch das Fach wird der Schutzen in einer
Fachvorrithtung abgebremst und anschlieffend in seine
vorgeschriebene Endlage gebracht. Der vom Fadenspan-
ner lodker ausgéstreckte und sedann von den beiden
Leistenklemmen Dbeidseitig festgehaltene SchuBfaden
wird hiersuf vom Greifer des Schiitzens freigegeben.

AR

v b

Abb. 19 Webmaschine von Sulzer, Kantenbildung
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Eine unter der Ladenbahn angeordnete Transport-
einrichtung bringt den vom Faden geldsten Schiitzen
wieder in die AbschuBstellung zuriick. Jede Maschine
enthdlt mehrere Schiitzen in einem Rundlauf.

Der eingetragene SchuBifaden wird auf beiden Seiten
so abgeschnitten, daB er iiber die Geweberédnder zirka
1,5 cm hinausragt. Nun wird die Lade durch Doppel-
nocken zwangsldufig zum Anschlag bewegt. Dabei tritt
die rechenférmige Schiitzenfithrung aus dem Fach her-
aus unter die Warenbahnebene, der SchuBfaden wird
durch die seitliche Uffnung der Fiihrungszdhne frei-
gegeben. Nach dem Anschlag und Fachwechsel werden
die durch die Leistenklemmen festgehaltenen SchuB-
fadenenden durch Leistennadeln in das nédchste Fach
eingelegt und eingewebt, wodurch eine feste Gewebe-
kante entsteht. Durch Anordnung besonderer Trenn-
leistenleger ist es moglich, gleichzeitig mehrere Waren-
bahnen nebeneinander zu weben, wobei jede mit zwei
festen Leisten ausgestattet wird.

Die Fachbildung erfolgt oberbaulos durch Exzenter-
oder Schaftmaschinen, Fabrikat Stdubli. Die Lade mit
dem Blatt und der Schiitzenfithrung wird durch Nocken-
paare zwangsldufig angetrieben. Sie steht wahrend des
SchuBleintrages still. Der Weg der Lade betrdgt zirka
70 mm. Die Bewegung der Kette wird durch einen Kett-
baumregulator geregelt, das Aufwidkeln der Ware er-
folgt iiber einen Sandbaum mit positivem Warenbaum-
requlator auf den Warenbaum. Kett- und SchuBwéachter
setzen die Maschine bei Fadenbruch in giinstiger Fest-
stellung still.

Die Vierfarb-Webmaschine unterscheidet sich nur
durch das SchuBwerk von der Normaltype. Es besteht
im Kernstiick aus dem Wechsler, auf dem vier Faden-
geber kreisbogenférmig angeordnet sind. Jeder hilt
mittels einer Klammer einen der vier verwendeten
SchuBfdden. Einer der Fadengeber befindet sich stets
in Arbeitsstellung. Die Steuerung der Fadengeber er-
folgt von der Hauptwelle aus iiber eine Zapfenscheibe
und Malteserkreuz auf die Steuerkettenwelle. Letztere
bewegt die aus Nockengliedern zusammengesetzte
Steuerkette. Diese stellt durch die Form ihrer Glieder
iber zwei Kegelrader den gewlinschten Fadengeber in
die Schiitzenebene. Die SchuBfolge kann frei gewdhlt
werden in EinzelschuB (pic & pic) sowie Ein-, Zwei- oder
Dreischrittwechsel,

Webmaschine von Neumann. Die Null-Serie wurde
in der Webstuhlfabrik Neugersdorf in Sachsen gebaut.
Die Maschine wurde 1954 erstmals auf der Leipziger
Messe ausgestellt.

Der SchuBeintrag erfolgt durch einen Greiferschiitzen,
der hin- und hergeschossen wird. Abgezogen wird ab-
wechselnd von beiden Seiten. Der Schiitzen hat zwei
Klemmstellen und wird durch eine Federschlageinrich-
tung eingeschossen. Die MaBe des Schiitzens sind:
160 mm lang, 33 mm breit, vorne 2 mm und hinten
12 mm hoch. Das Gewicht betrdgt ca. 90 g.

Die Klemmstelle des Schiitzens erfaBt den SchuB-
faden, schneidet ihn so ab, daB vom vorhergehenden
SchuB ca. 1,5 cm als Einschlag in das nédchste Fach ver-
bleibt und zieht ihn in das Fach. Auf der anderen Seite

INDUSTRIEABTEILUNG
Wien |, Schenkenstrafle 8—10
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Abb. 20 Vierfarbeinrichtung der Webmaschine VON Sulzer

wird die Klemmstelle durch Druck von oben rechtzeitig
so gedffnet, daB die SchuBfadenlinge als Ergdnzung zu
dem Einschlagstiick des vorigen SchuBfadens zu liegen
kommt. Auf diese Weise entsteht auf beiden Seiten eine
feste Kante.

Der Aufbau der Maschine ist dem eineés Automaten-

webstuhles sehr dhnlich, Der Antrieb erfolgtdurch eine
gerade Welle, die nur halbsoviele Umdrehungen macht,
als S¢hiisse in der Zeiteinheit eingetragen werden (z. B.
90 Teuren der Hauptwelle = 180 SchuB pro Minute).
Das Blatt hat eine Hgke von 70 mm, der Ladenweg ba-
tragt 43 mm, die erforderliche Fachhéhe 15 mm.

ACO K. G. WEBSCHUTZENFABRIK

ACO-WEBSCHUTZEN

sind aus besten, gepriifien Nar- sowse
PrefShilzern bevgesiellt und baben sich als
erste Qualitit bervorragend bewabrt

Modernsie Fertigungsmethoden.

WIR BERATEN SIE JEDERZEIT AUF UNSEREM SPEZIALGEBIET
UND WURDEN UNS FREUEN, AUCH IHRE ANFRAGE ZU ERHALTEN.




Abziehrad

JULI 1960

LENZINGER BERICHTE

FOLGE 8

Die Tourenzahl betragt derzeit 180 bis 200 Schus/min.
Ein Vorlaufer dieser Konstruktion war die Seaton-
Webmaschine, die bereits 1905 in den USA bekannt
wurde. Auch hier wurde von einem Greiferschiitzen von

beiden Seiten her abgezogen. Konstrukteur war Daniel
Munson Seaton.

SchuBeintrag durch Dusen

Der Séhuseintrag wird durch den Druck von Disen
in das Fach eingetragen. Im Fach selbst bewegt sich
nichts mehr, soda8 die Kettfaden durch keinerlei Rei-
bung beansprucht werden.

Webmaschine von Maxbo, Schweden. Die Konstruk-
tion stammtvon Max Paabo, der auch Patentinhaber ist.

Abb. 21 Webmasdiine von Maxbo

Der SdiuRfadenwird von der links gelagerten Konus-
kreuzspule abgezogen und ohne Spannung an die Blas-
dise weitergegeben. Tritt diese in Funktion, so wird
der SdiuRfaden mit dem Blasstrom in das Fach einge-
tragen. Auf der rediten Seite saugt der Sog einer Saug-
duse den Faden an und héalt inwahrend des Anschia-
ges gespannt. Das Fach ist mit einer breiten Platte am
Riet gegen abstromende Luft abgedeckt.

Die Fachbildung erfolgt durck innentrittexzenter. Die
Kette lauft entgegen Ublicher horizontaler Lage pult-
artig vom hochgelagerten Streichbaum zum tiefgelager-
ten Sandbaum ab. Die Bewegungen der Fadenzufiih-
rungen, Fadibildung, Kammbewegung und Regulator,
werden von einem geschlossenen Getriebekasten aus
ubertragen. Die Kettspannung wird von einer automa-
tisdien KettablaBvorrichtung geregelt.

Druckduse Blan

H)

Kette

Il

—» Sog

ey
%8

|
|
o |

Ware

Abb. 22 Webmasdiine System P&abo. Schema der
Diisenanordnung
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Die Kantenbildung erfolgt auf beiden Seiten durch
Dreherleisten, die Tourenzahl betragt 320 SchuB/min,
bei einer Blattbreite von 120 cm.

Webmaschine von Kovo. Das Modell P 45 arbeitet
ebenfalls mit Pregluft. Der SdiuRfaden wird von der
links gelagerten Konuskreuzspule abgezogen, auf einer
AbmeRsdieibe fur eine Sc¢huBléange abgemessen und
von einer PreSluftdiise in das Fach eingetragen. Durch
Zugradchen auf der rediten Seite wird der Schuf3faden

il

Abb. 23 Webmasdiine von Kovo mit Luftdtise, Modell P 45
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Abb. 24 Webmasching von Kovo, Modell P 45, Teilansichi
mit Dise

gespannt, nach dem Anschlag wird er auf beiden Seiten
abgeschnitten. Die Leistenbildung erfolgt auf beiden
Seiten durch Dreherschritre,

Motor, Hauptantrieb sowie sémtliche Bewegungs-
mechanismen sind innerhalb der kastenférmigen Ma-
schinenwinde vollkommen ahgededit, Auch Kett- und
Warenbaum wird innerhalb des Gestells untergebracht.
Die Fachbildung erfolgt durch Inpentritt, die Riet-
bewegung zwangslaufig. Die nutzbare Kammbreite be-
tragt 45 cm. Der Druckluftverbrauch bei 600 Schuf/min
betragt 5 m*Stunde, der Druck im Behadlter 4 bis 6 atil,
Die Tourenzahl betrdgt je nach Rohstoff 400 bis #00
Schuf/min,

Die breite Konstruktion arbeitet mit einem Wasser-
strahl. Der SchuBfaden wird durch eine Druckwasser-
diise mit 40 m/sec in das Fach eingetragen. Die Einrich-
tung ist ahnlich wie beim Modell P 45. Da die Wate
naB wird, ist diese Maschine nur fir das Verarbeiten
vor Synthetic-Material geeignet.

WASSERAUFBEREI

(118}
KESSELSPEISUNG
INDUSTRIEBEDART

\TU NG

Abb. 25 Webmaschine von Kovo mit Wasserdiise

Die Kette ist unter einem Winkel von 35° s¢hrdg
nach vorne geneigt, dementsprechend sind auch die
Schafte und der Kamm unter 90° zur Kette geneigt. Die
Fachbildung erfolgt durch Innentritt, Nach dem Brust-
baum ist ein Quetschwalzenpaar zum Abpressen des
Wassers angeordnet.

Die Maschine arbeitet bei einer nutzbaren Blattbreite
von 105 cm mit 400 SchuB/min bei Polyamid morefil
20 den.

Schufieintragsleistungen in Metern pro Minute

‘Webmaschinentyps Tourgnzahl/min  Meter/min
Draper 220 242
Universal lwer 135 149
Neumann 200 220
Maxbo 320 384
Kovo 45cm 600 270
Kovo 105 cm 400 420
Ripamonti 800 900
Sulzer 330 am 220 660
Sulzer 216 em 300 530
Sulzer 216 cm (Zweischull) 280 510
Sulzer 216 cm {Vierschaf) 235 463
Greiffex 375 cm 107 400

Nach Ansicht des Verfassers kommt es bei Rationali-
tatsiiparlegumgen bei Webmasdiinea nicht so sehr auf
hoheTourenzahlen und hohe theerstische Scdiubleistun-
gen an, sondern auf das kontinuierliche Arbeiten ab
grofen Kopuskreuzspulen ohne Spulen- oder Schiitzen-
wechsel, Ferner auf den Wegfall der Schitzen, SchuB-
spulen, Schlagstddks, Schlagriemea usw. und letztlich
der gesamten Schufispuierei mit ithren Investitions-,
Aufwands- und Personalkosten.
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Lenzesa in der Knitterechtausriistun 74
Dr. Vikior MOSSMER, Lenzing

Diese Abbandlung beziebt sich auf Serienversuche mit Kunstharzvorkondensaten, die in verschiedenen Kon-
zentrationen mit einer Anzabl von Weichmadchern, Fill- und Hydrophobmitteln zur Knitterechtausriistung
angewendet wurden. Nadh jedem einzelnen Versuch wurde an den Geweben die Bestimmung des Knitterwin-
kels, der Gewebefestigkeit, Kantenscheuerung trocken und nafl, Membranscheuerung trocken und nap, Biege-
festigkeit und des Quellwertes vorgenommen, die in Kurvenform ein anschauliches Bild iiber die Verinderungen
der physikalischen Eigenschaflen des ausgeriisteten Gewebes geben. Aus den Kurven kann der Ausriister fir
bestimmte Kundenforderungen jeweils das optimale Ausriistungsrezept ausfindig machen. Die Versuchsreiben
werden mit weiteren Vorkondensaten und Zusatzmitteln fortgesetzt.

This paper describes test series with preliminary condensates of synthetic resins used in various concentra-
tions for crease resistant finishes, together with different plasticisers, fillers, and water repellent agents. Crease
angles, tear strengths, abrasion values, dry and wet, bending strengths, and swelling of fabrics were deter-
mined following each individual test. Values were plotied as curves so as to obtain a comprebensive picture of
physical changes of fabric properties taking place during finishing. These curves will assist finishers to select
optimal formulations to meet specific customers’ specifications. Tests are in the process of being continued with
other precondensates and further additives.

Bekanntlich zeigen die tierischen Faserstoffe wie
Schafwolle und Naturseide von Natur aus nur geringe
Neigung zum Knittern, wahrend die aus Zellulose be-
stehenden Pflanzenfasern Baumwolle, Leinen usw., zu
denen auch die aus regenerierter Zellulose hergestellte
Zellwolle zu zdhlen ist, eine starke Tendenz zum Knit-
tern aufweisen. Am stdrksten unter den Zellulosefasern
knittert Leinen. Zellwolle knittert etwas mehr als Baum-
wolle, aber weniger stark als die Leinenfaser. Zwar
gleichen sich bei Zellwolle die Knitterfalten rascher
wieder aus als bei Baumwolle, aber jedenfalls bestand
das Bediirfnis, zumindest fiir eine Reihe von Verwen-
dungszwedken der Zellwolle das Zuviel an Knitternei-
gung zu nehmen.

Die Ursache der starken Knitterneigung sowohl der
nativen als auch der regenerierten Zellulosefasern liegt
in ihrem molekularen Aufbau, der sich in mizellare und
amorphe Bereiche gliedert. Beide Bereiche, sowohl der
mizellare als auch der amorphe, werden durch die
gemeinsamen Zellulose-Fadenmolekiile zusammen-
gehalten. Durch Ausfiillung der intermizellaren Raume
mit elastischen, harzartigen chemischen Verbindungen
tritt eine Erh6hung des Elastizitdtsmoduls und eine Zu-
nahme des Widerstandes der Faser gegen Deformation
auf. Durch diesen chemischen ProzeB, der als Hochver-
edlung bezeichnet wird, erreichen auch Zellulosefasern
Knittereigenschaften, die denen der tierischen Fasern
kaum nachstehen. Es ware mit diesen chemischen Mit-
teln sogar eine Verminderung der Knitterneigung noch
unter die Schafwolle-Norm durchaus moéglich, Doch be-
steht danach einerseits kein Bedarf, anderseits wiirden
durch allzuweit getriebenes Hochziichten der Knitter-
eigenschaften andere Eigenschaften verschlechtert, so
etwa die Abriebfestigkeit.

Es konnen auch durch zweckentsprechende Wahl der
Garndrehung, der Garnnummer, der Gewebeeinstellung
und der Gewebebindung Zellwollstoffe mit sehr guten
Knittereigenschaften hergestellt werden, doch bedarf
es in den meisten Fillen einer zusatzlichen Hochvered-
lung, um den so begehrten Knitterechteffekt zu erzielen,
den die Schafwolle schon von Natur aus besitzt. Die
Bezeichnung ,knitterecht” in Anlehnung an die uns ge-
laufigen Begriffe ,lichtecht’, ,waschecht” driickt am
besten die Eigenschaften der Stoffe, weniger zu knit-
térn, aus, wahrend ,knitterfrei”, ,knitterfest” als zu
vielversprechend anzusehen ist und ,knitterarm” des-
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halb nicht gern angewendet wird, weil es in der Propa-
ganda einschrinkend wirkt. Ein tatsdchlich ,knitter-
freies” Gewebe wdre fiir textile Zwedke iberdies wenig
geeignet, es wiirde sich ungefdhr so wie eine Gummi-
folie verhalten. Ein Hosenbug, eine Quetschfalte wéren
unmoglich. Deshalb diirfen die Knittereigenschaften von
Schafwolle als zweckméBiger Standard gelten.

Lenzesa eignet sich infolge der optimalen Quellungs-,
Elastizitdts- und Dehnungseigenschaften ganz vorziig-
lich fir die Hochveredlung. Sémtliche Lenzesa-Typen,
ob sie nun in der Baumwollindustrie in feineren Deniers
oder in der Wollindustrie in gréberen Deniers Ver-
wendung finden, zeigen nach der Hochveredlung gute
Biegeelastizitdts- und Biegedehnungseigenschaften, die
jene der Baumwolle iibertreffen. Der Quellwert der
Lenzesa wird durch die Knitterechtausriistung so stark
herabgedriickt, daB er dem Quellwert der Baumwolle
sehr nahekommt.

Fiir die Hochveredlung l.aben die chemischen Fabri-
ken eine Anzahl von Kuns:“arzvorkondensaten sowie
die verschiedensten Weichr ~cher, Fiillmittel, Hydro-
phobmittel, Schiebefestmitte! ' sw. entwickelt, die der
Zellwolle nicht nur Knitterechteigenschaften verleihen,
sondern auch noch andere, vom Verbraucher gewiinschte
Effekte hervorrufen, welche sich auf den Griff, den
Glanz, den Fall, die wasserabstoBenden Eigenschaften
der Gewebe beziehen.

Die Auswahl der chemischen Produkte, die der Zell-
wolle bei der Hochveredlung einverleibt werden, nimmt
der Ausriister vor. Es ist eine verantwortungsvolle Auf-
gabe, die richtigen Rezepturen ausfindig zu machen, die
fir den jeweiligen Fall die gestellten Forderungen am
besten erfiillen kénnen, Das Gelingen hdngt nicht nur
von der Wahl der geeigneten chemischen Produkte ab,
sondern auch von der Anwendung der giinstigsten Kon-
zentrationen und des richtigen Mischverhéltnisses.

Um den Verarbeitern von Lenzesa Anhaltspunkte
fiir die Hochveredlung zu geben, werden im folgenden
eine Anzahl von in unserem Versuchsbetrieb durchge-
fiihrten Ausriistungsversuchen an Lenzesageweben be-
schrieben, bei welchen verschiedene Vorkondensate,
Weichmacher und Fiillmittel in einigen Konzentrationen
zur Anwendung gelangten. Die auf diese Weise aus-
geriisteten Gewebe wurden, um den Einfluf der ver-
schiedenen chemischen Produkte auf die textilen Eigen-
schaften der Gewebe kennenzulernen, einer Anzahl von
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Priifungen unterzogen, die ebenfalls genau angegeben Ein Wen depunkt
werden.
Fiir samtliche Ausriistungsversuche wurde einheitlich auf dem Gebhiet
ein Lenzesagewebe mit 31 Kett- und 31 SchuBfdden
60/2fach und einem Quadratmetergewicht von ca. 140 g der Trockentechnik

verwendet. Um den EinfluB des Mattierungsmittels der
spinnmattierten Lenzesa auf den Ausfall der Knitter-

echtausriistung kennenzulernen, wurden sowohl glén-
zende als auch matte Gewebe gepriift. Der 60/2fach- S Y S T E M
Zwirn bestand somit in ersterem Falle aus Lenzesa
BNg 1,5 den/40 mm, im letzteren aus BNm 1,5 den/40 mm.
Die Gewebe gelangten auf normalen Maschinen unter F L E l S s N E R

fabrikationstechnischen Bedingungen zur Vorbehand-
lung und zur Ausriistung. Fiir Vorbehandlung und Fér-
bung stand eine Gewebestrangmaschine von der Firma
Ochsner und ein Firbejigger, ebenfalls von der Firma
Ochsner, zur Verfiigung. Nach der Vorbehandlung mit
1g Soda und einem Netzmittel durch 20 Minuten bei Rollstabtrockner
80° C wurden die Gewebe auf dem Spannrahmen ge- fir Stranggarn

trocknet und anschlieBend mit den Vorkondensaten und ¢
den chemischen Zusatzprodukten imprédgniert. Zum
Foulardieren wurde ein Zweiwalzenfoulard der Firma
Priem verwendet. Die impragnierten Gewebe gelangten
mit einem Abquetscheffekt von 909% zur Trocknung.
Die Vortrocknung wurde auf einem Artos-Spannrahmen
neuester Bauart bei einer Temperatur von 80° C bis auf
11 % Feuchtigkeit vorgenommen. Zur Kondensation Trikottrockner
durchlief das foulardierte und getrocknete Gewebe
nochmals den Spannrahmen. Die Kondensationstem-
peratur betrug 140 bis 160° C, die Kondensationszeit
3 Minuten. Zur Nachkondensation blieb das Gewebe
liber Nacht auf der Kaule und wurde am néchsten Tag
zur Entfernung der entstandenen Aminoverbindungen
einem leichten WasciprozeB unterzogen, auf dem
Spannrahmen auf die vorgeschriebene Breite gespannt
und bis zu einem Feuchtigkeitsgehalt von 11 %o getrock-
net. Die nunmehr fertig ausgeriisteten Gewebe wurden
6 Wochen gelagert und gelangten dann zur technolo-
gischen Priifung. Ausgefihrt wurden an ihnen folgende
Tests:

1. Knitterwinkel vor und nach der Ausriistung
sowie Berechnung der Giitezahl,

2. Bestimmung der Gewebefestigkeit vor und nach

der Ausrustung, Wasch-, Imprdgnier- und Farbeanlage
Kantenscheuerung trocken und na8, mit Siebtrommeltrockner

Membranscheuerung trocken und na8,
Bestimmung der Biegefestigkeit,
Bestimmung des Quellwertes.

IR S o

Beschreibung der angewendeten Bestimmungs-
methoden

1. Knitterwinkel

Die Probestreifen 40 mm X 5mm wurden gefaltet,
in eine Metallfolie eingelegt und eine Stunde lang mit
1 kg belastet. Nach der abgelaufenen Zeit wurden das  Arheiten Sie kontinuierlich
Gewicht und die Metallfolie entfernt und die Proben -
wurden in ,Schneepfluglage® auf eine glatte Papier-  mit Fleissner-Anlagen
unterlage gebracht. Sofort beim Abnehmen des Gewich-
tes wurde die Stoppuhr eingeschaltet, Die erste Mes-
sung wurde sogleich nach dem Aufspringen und eine

zweite nach 5 Minuten vorgenommen. Die Ausmessung

des Winkels erfolgte, nachdem der Scheitelpunkt und FLEISSNER GES. M.B.H. & CO-
Maschinenfabrik
Egelsbach bei Frankfurt am Main
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die beiden Schenkelenden mit Bleistift auf der Papier-
unterlage markiert worden waren. Nach 60 Minuten
erfolgte in derselben Weise die zweite Messung.

Bezeichnet man den Knitterwinkel nach 5 Minuten
mit 5, den nach 60 Minuten mit 60, den Aufspringwinkel
mit 0 und die Erholungsfahigkeit bzw. Giitezahl mit K,
dann ergibt sich folgende Berechnungsformel:

60

loga 0 = log a 60 — 3,5 log —
a

a0.a60

Gitezahl K -= 222 o
iiteza oo /o

Die Giitezahl wurde jeweils aus fiinf Priifungen von
Kette und Schufl ermittelt.

2. Gewebefestigkeit und Gewebedehnung

Die Priifungen wurden an einem Gewebefestigkeits-
priifer der Firma Schopper an 5 cm breiten Gewebe-
streifen bei einer Einspannldnge von 200 mm vorge-
nommen. Die ReiBgeschwindigkeit betrug 60 Sekunden.

Die Festigkeit wurde aus je fiinf Priifungen von Kette
und SchuB ermittelt.

3. Kantenscheuerung

Zur Kantenscheuerung wurde der Universal Wear
Tester von Stoll-Quartermaster verwendet. Als Scheuer-
element diente eine Nylonbiirste. Streifenbreite trocken
und naB 45 mm auf 40 mm ausgefranst, Belastung
3,5 Pfund. Die Biirstenschirfe wurde an einem Standard-
gewebe einer laufenden Uberpriiffung unterzogen. Es
wurden die Scheuerzahlen von je fiinf Priifungen von
Kette und SchuB ermittelt.

4. Membranscheuerung

Verwendung fand ebenfalls der Universal Wear Te-
ster von Stoll-Quartermaster. Bei der Membranscheu-
erung wird das Gewebe iiber eine unter konstantem
Druck stehende Membran gespannt und so lange ge-
scheuert, bis ein Loch entsteht, wodurch zwei elektrische
Kontakte die automatische Abstellung des Gerites be-
wirken. Als Scheuerelement wird ebenfalls eine Nylon-
biirste verwendet.

Die Biirstenschédrfe wurde in gleicher Weise wie bei
der Kantenscheuerung einer laufenden Uberpriifung
an einem Standardgewebe unterzogen. ProbengréBe ca.

80 cm?, Membrandruck 9 atii. Jeder angegebene Prii-
fungswert ist das Mittel aus fiinf Einzelpriifungen.

5. Biegefestigkeit

Zur Verwendung gelangte ein Biegefestigkeitspriifer
der Firma Frank, Weinheim, mit gleichzeitiger Priif-
moglichkeit fiir zwei Proben. Die Streifenbreite betrug
42 mm auf 38 mm ausgefranst. Die Gewebestreifen er-
hielten ein Zugbelastungsgewicht von 5 kg. Die Mittel-
werte wurden aus je 20 Priifungen von Kette und SchuBl
errechnet.

6. Quellwert !

Der Quellwert wurde nach der Schleudermethode be-
stimmt. Die Bestimmung nach dieser Methode verladuft
wie folgt:

Aus Kette und Schu8l werden Féden herausgezogen,
die bis zur losen Einzelfaser aufgedreht und in einem
Quellwertsflaschchen, welches Wasser und ein Netz-
mittel enthalt, vollkommen befeuchtet werden. Probe-
gewicht ca. 500 mg. Nach zwei Stunden werden die
Proben 10 Minuten bei einer Tourenzahl von 2500 U/min
geschleudert. Unter dieser Bedingung ist der Schleuder-
effekt so vollkommen, daB die Zellwolle neben dem
Quellwasser nur noch eine sehr geringe Menge Ober-
flichenwasser enthélt. Die Proben werden im gequol-
lenen Zustand gewogen, anschlieBfend bis zur Gewichts-
konstanz getrocknet und nochmals gewogen.

Berechnung:
Gewicht der feuchten geschleuderten Probe G f
Gewicht der getrockneten Probe G tr
Quellwert Qu
Gf—Gt
Quope = SIZGH 40

Gtr

Fir jede Quellwertsbestimmung wurden im vorlie-
genden Fall vier Einzelbestimmungen ausgefiihrt, aus
deren Ergebnissen das Mittel gezogen wurde.

Beschreibung der Ausriistungsversuche

Die erste Versuchsreihe von Ausriistungsversuchen
zur Ermittlung der textiltechnologischen Eigenschaften
hochveredelter Lenzesagewebe wurde mit dem Produkt

WASSER

ING. R. HIEBEL KG.

WIEN XIV, LINZER STRASSE 221
92-21-06

Klimoanlagen
Wasseraufbereitung
Entsalzung
Abwasserbehandlung

LUFT
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Finish EN ausgefiihrt. Es wurden mehrere Konzentra-
tionen des Vorkondensates zwischen 80 und 130 g/l an-
gewendet, wobei bei jeder Konzentration mit folgenden
Weichmachern kombiniert wurde:

Cerol WB 8 g/l

Finish KB 6 g/l

Ceranin HCS 10 g/l
Zum Vergleich der Versuchsergebnisse diente einer-
seits das gléanzende, anderseits das matte Standard-

gewebe, abgekocht in einer Flotte mit 1 g/l Soda und
0,5 g/l Hostapon T. Andere Abschnitte der beiden

Standardgewebe wurden als weitere Versudcisbasis
mit 240 g/1 Knittex M 96 und 8 g Cerol WB ausgeriistet.
An diesen Abschnitten wurden ebenfalls die vorhin be-
schriebenen Priifungen vorgenommen.

Zur besseren Ubersicht wurden in nachstehender Ta-
belle sdmtliche Versuche zusammengestellt und fortlau-
fend numeriert. Die Zahlen 0 bis 21 der Tabelle korres-
pondieren mit der Bezeichnung in den Diagrammen
und bedeuten die verschiedenen Konzentrationsstufen
der Vorkondensate Finish EN und Knittex M bei gleich-
bleibendem Weichmachergehalt von 8 g/l Cerol WB
bzw. 6 g/l Finish KB bzw. 10 g/l Ceranin HCS.

0 — Rohware, abgekocht mit 1g/1 Soda, 0.5 g/1 Hostapon T

1 = 80g/t Finish EN 8g/1 Cerol WB 0.8g/l1 Ammoniumsulfar  0.5g/l  Weinsiure 1g/1 Sandozin NI
2= 90¢g/ 8g/1 09¢/l 05¢g/1 1g/1 .
3 = 100g/1 8¢/l 10¢g/1 0.5g/1 1g/1 .
4 = 110g/1 8¢/l 1.1g/1 0.5 g/t 1g/1
5 =120g/1 . 8¢/l . 1.2¢/1 0.5¢g/1 Ig/1
6 = 130g/1 " 3 g/l ” 1.3¢g/1 0.5 g/t 1g/1
7 = 80g/l 6g/1 Finish KB 0.8 g/1 . 0.5¢g/1 1g/1 .
8 = 90g/t 6g/l " 09g/1 " 0.5g/1 1g/1
9 — 100 g/1 6g/l . 1.0 g/1 0.5g/1 1g/1
10 = 110 g/1 6¢g/1 . 11g/1 0.5 g/1 1g/1
11 = 120 ¢g/1 . 6g/1 ” 1.2g/1 " 0.5 g/1 1g/1
12 = 130 g/1 " 6g/l 13g/1 " 0.5g/1 lgn
13 = 80g/l 10g/1  Ceranin HCS 0.8 g/l 0.5g/1 1g/1 "
14 — 90g/1 10g/t " 09g/1 0.5g/1 ” 1g/1 .
15 =100g/1 10g/1 1.0g/1 05¢g/1 " ign .
16 = 110 g/1 10 g/1 1.lg/l 0.5 g/1 1g/1 .
17 =120 g/1 " 10 g/1 1.2¢/1 0.5g/1 1g/1
18 = 130g/1 " 10 g/1 1.3 ¢g/1 0.5¢g/1 1g/1
19 = 100 g/1 - ohne Weichmacher 1.0g/1 . 0.5g/1 . 1g/1 .
20 — 240g/1  Knittex M 8g/1 Cerol WB  120¢/1 Katalysator 0.5¢g/1 . —
21 =240g/1 ohne Weichmacher 120 g/1 0.5 g/1 " -
Die folgenden Diagramme zeigen nun die Ergebnisse der einzelnen hier beschriebenen Tests.
001 Gewebefestigkeit u. Jehnun . .
01— lenwsa 140 ganz Keste festighwit  —— lencesa {50 mgm Derung Knitterwinkel
w0 o lentwsa (W0 glanz Scmul fastighet -~ --Lenntsa 15040 plant Schul Detung — lenzese (SN0 glanz Kutte
—— lenzesa 1380  Qlan: Schus
21 ~==lenzess (H00  mant Ketts
ol ~- - lenzesa U540 man Schul
%
204 Y
0 a
INEREEEEEREE R R R
% —— lenzesa 1540 met Katts fastighsit  —— lenzesa (N0 matt Kets Dehnung
W1 - lenzesa (550 mont Schub Festighett - - Lenzesa (30 matt Scul dehrung / —
»] - 7[\//4—"—\: /\
p == 7 i
E") T L AT e s
2 < T
py N L e e -

EREREEEREEREEEEEEREEEREERE

123 4 5 67 00 0KNR20KE DB BN Y Poden
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\ Kantenscheuerung i Aus dem Verlauf dieser Kurven, in welchen die Ver-

o0 Tl pwn e pwne e s Lon oot anderung des Knitterwinkels bei steigender Kunstharz-

950 A auflage dargestellt ist, ist zu ersehen, daB der Knitter-

ol winkel sowohl beim gldnzenden als auch beim matten

8004 Gewebe, sowohl in der Kette als auch im SchuB, stark

;‘; ansteigt. Dies war natiirlich vorauszusehen, wichtig

®w0 ist es jedoch zu wissen, in welchem Grad das Ansteigen

;‘,’: mit steigender Konzentration vor sich geht. Bemerkens-

pd wert ist auch, daB zwischen Glanz und Matt keine ein-

00 deutigen Unterschiede bestehen.

:z < Im Gegensatz zur Zunahme des Knitterwinkels bei

mj -~ N steigender Harzauflage bleibt die Gewebefestigkeit auf

o S derselben Hohe. Die Dehnung nimmt hingegen ohne

100 -2 einheitliche Tendenz bei steigender Harzkonzentration

® fallweise geringfligig ab, gelegentlich auch leicht zu
01 2345467289 mHnunmssn e sz me oder bleibt praktisch unbeeinfluft.

Aus den Kurven iiber die Kantenscheuerungsergeb-
o Wmlﬁnxzscheu;::n‘gw i nisse ist eindeutig zu entnehmen, daB mit steigendem

001 s (R0 matr Sohut vocken T tenress UAD mak Sous nad Harzgehalt die Kantenscheuerwerte sehr stark abneh-

wl | men, weil die Faser zunehmend versprédet wird.

s “ Auch aus diesen Kurven ist besonders deutlich zu er-

;f:. \ sehen, daB infolge der zunehmenden Spriédigkeit der

z \ Faser durch den steigenden Harzgehalt die Scheuerwerte

wl o stark absinken. Dies trifft sowohl fiir das gldnzende als

o i auch fiir das matte Gewebe zu.

mi. Whas fiir die Scheuerungswerte gesagt wurde, ist in

;z gleicher Weise auch bei den Biegefestigkeitswerten

20 festzustellen. Die Biegefestigkeitswerte nehmen eben-

%‘ falls mit zunehmendem Harzgehalt sowohl beim glan-

s zenden als auch beim matten Gewebe ab.

’;‘:' Durch die Erhéhung des Harzgehaltes tritt eine zu-
e e S SIS D ST U S S S S nehmend stirkere Vernetzung der Zelluloseketten ein,
A A wodurch die Quellbarkeit der Faser herabgesetzt wird.

Aus den Kurven geht hervor, daB durch die steigende

Biegefestigkeit Vernetzung der Quellwert von urspriinglich 85 %o bei

: “:_?:,.":.:’:' %5% der unbehandelten Faser bis auf ca. 40 % abgesenkt
3 T lentesa 40 et v werden kann.

-~ *

4000 Vorstehende Untersuchungen wollen keine wissen-

000 schaftliche Abhandlung sein. Sie wurden vielmehr aus

durchaus praktischen Erwédgungen heraus angestellt.

1 Vielfach besteht noch Unklarheit dariiber, wieweit die

30001 Herabsetzung der Knitterneigung zwedkmaBigerweise

20001 getrieben werden kann. Der Ausriister kann nun an den

obigen Kurven ablesen, wie weit er durch Harzzusatz

1000
f ===
113 41678300 0NB KR U RS e Membranscheuerung

-—-m' trocken (enmsa (480 piy

Queltwert SO ot Sl by A o

— Lenzesa 1440 glam: Kette ==~ Hamlvanschousrung  ned  lnzusa 1480mtt
—— lenusa 540 pane Schul
% .= Lin2esa 1500 man Keite
» -~ - lensesa 1560 mat Schud

-nsnsnwnw

B
;
}
(Y]
Ed
|
Toursn —e
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den Knitterwinkel, als MaB fiir die Knitterechtheit, er-
hohen kann, ohne die Scheuer- und Biegewerte allzu-
sehr herabzusetzen. Diese Grenze wird natiirlich je nach
Art und Zweck der auszuriistenden Ware einmal héher,
einmal tiefer liegen miissen. Aus dem Kurvenverlauf ist
deutlich zu ersehen, in welchem AusmaB mit zunehmen-
dem Knitterwinkel die elastischen Eigenschaften des
Gewebes abnehmen. Es steht nun dem Ausriister an-
heim, aus den Kurven fiir jeden ihm vorliegenden Fall
das zweckmaBigste Verhiltnis zwischen Verbesserung
der Knitterechtheit und Herabsetzung anderer Eigen-
schaften zu wahlen, er kann aus den Diagrammen gleich-
zeitig aber auch entnehmen, welche Badkonzentrationen
bei verschiedenen Produkten des Handels gewdhlt wer-
den miissen, um das beabsichtigte Resultat zu erzielen.

Diese Untersuchungsreihen werden fortgesetzt, ins-
gesamt kommen nachstehend angefiihrte Praparate in
gleicher Weise wie diesmal beschrieben zur Priifung.

Vorkondensate:

Quecodur B
Quecodur CR
Cassurit RI
Kaurit W

Rucon CH
Knittex everfit CR

Weichmacher:

Priminit VS
Velustrol
Ceranin F
Avivan AKS
Leomin WG
Leomin WGKK

Fiillmittel:

Appretan EM
Appretan EMK
Appretan MB extra
Plextol D 65
Ratifix A

Turpex AC
Plexileim H
Plexileim W

Schiebefestmittel:

Satessa 14
Miva D
Eufix E

75 Jahre

Korksteinfabrik-Aktiengesellschaft

VORMALS KLEINER & BOKMAYER

75 Jahre

Sitz: Wien VI, Késtlergasse 7, Telefon: 437531, 437532
Werk: Médling bei Wien, Telefon: 544114 und Médling 2605, Fernschreiber: 01/2566

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

»Kabe"-Leichtbauplatten

»Expansit”’-Reinkorkplatten

,»Supremit’ = Korksteinplatten u. -Schalen

Ausfiihrung sémtlicher Isolierungen fiir Wéarme-, Kiilte-, Feuchtigkeits- und Schallschutz

,,Thermalith”~ und ,,Mikroporit’ =Steine und -Schalen

,,Expanko’-Korkparketten fiir FuBbodenbelag

»Frigolit’ = Schaumstoffplatten unserer Tochtergesellschaft, der

OSTERREICHISCHEN FRIGOLIT GESELLSCHAFT m. b. H. und viele andere.

V4
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Feuchngkestsichwankungen — Ursache und Wirkun 74

Ing. Oskar ZIMNIC, Lenzing

Lufl- und Materialfeuchtigkeit becinflussen die Verarbeitbarkeit der Zellwolle mafgeblich. Zweckmdifige
Lagerung in temperierten Raumen und richtiges Raumklima in den Verarbeitungsriumen sind notwendig, um
gute Verarbeitbarkeit der Zellwolle zu garantieren. An den Spulmaschinen ist die Fadenbremsung bei gleicher
Bremseneinstellung umso héber, je fewchter das Material ist, wodurch dem Garn mehy Debnung entnommen
wird. Beim Einschiefen von feuchtem Material in eine Webkette kionnen in stiickgefirbten Geweben Schuf-

banden entsteben.

Atmospheric humidity and moisture content of material will have a major influence on processing charac-
teristics of rayon staple. Proper air-conditioning in storage and processing rooms is an essential prerequisite
for satisfactory processing. Y arn breakage at the winding machines, with unchanged brake settings, will increase
with rising bumidity, thereby adversely affecting tensile properties of resulting yarns. When yarns of varying
humidity are inserted into a warp, streakiness in the wefl direction may occur in piece-dyed fabrics.

Sehr oft wird iiber die Auswirkung von Feuchtig-
keitsschwankungen in der Flocke, in Halb- und in Fer-
tigfabrikaten gesprochen und ich versuche heute, die
Folgen davon zusammenzufassen. Es unterliegt natiir-
lich keinem Zweifel, daB den leitenden Herren in den
Textilbetrieben die Zusammenhédnge klar und geldufig
sind, doch wenden sich nachstehende Ausfiihrungen in
erster Linie an die Meister in den Betrieben selbst, die
unsere ,Berichte” ja ebenfalls erhalten. Diesen in erster
Linie sollen die Gefahren von Feuchtigkeitsschwankun-
gen bei der Verarbeitung von Zellwolle geschildert
werden. Der Meister ist es, der als erster die Auswir-
kungen von Feuchtigkeitsunterschieden im Rohstoff er-
kennen kann, er kann sie deshalb auch rechtzeitig mel-
den und dadurch gréB8eren Schaden verhindern.

Vom Zellwollewerk wird nach Méglichkeit ein Was-
sergehalt in der Flodke zwischen 10 und 13 % eingehal-
ten. Auf dem Transportweg bis zur Spinnerei kdnnen
aber die Ballen sehr ungiinstigen klimatischen Ver-
hdltnissen ausgesetzt sein. Im Sommer kann ebenso
wie im Winter eine Abnahme der Feuchtigkeit ein-
treten, im ersten Fall durch Sonneneinwirkung und im
zweiten unter dem EinfluB groBer trockener Kilte. Beide
verursachen eine Austrocknung.

Eine Feuchtigkeitsaufnahme, besonders an der Aufien-
seite der Ballen, erfolgt sehr rasch bei feuchter Wit-
terung, wo nicht selten eine relative Luftfeuchtigkeit
von 90 bis 9896 festgestellt werden kann. Auf Um-
schlagpldtzen stehen manchmal die Ballen direkt im
Regen, und bei Schiffstransporten sind sie unvermeidlich
der hoheren Feuchtigkeit des Seeklimas ausgesetzt.

Durch alle diese Einfliisse kann nach unseren Er-
fahrungen nach der einen Richtung hin eine Abnahme
von 2 bis 4% und in der anderen eine Zunahme von
2 bis 6% Feuchtigkeitsgehalt der Flocke eintreten.
Ungeniligende Kenntnis der BISFA-Konditionierungs-
bestimmungen, insbesondere des Begriffes ,Handels-
gewicht”, kann zu Reklamationen fithren, da die von
uns angegebenen Nettoballengewichte dann mit den
vom Empfianger festgestellten Gewichten nicht mehr
libereinstimmen, das heiBt hoher oder niedriger gewor-
den sind, obwohl das Handelsgewicht dadurch nicht
verdndert worden ist. Bekanntlich wird das Handels-
gewicht aus dem Trockengewicht zuziglich 11 %o Feuch-
tigkeit errechnet und stimmt mit dem Nettogewicht eines
Ballens nur dann iiberein, wenn die Materialfeuchtig-
keit genau 11 %o betrdgt. Ist die Feuchte gréBer oder
kleiner als 11 %, dann ist das Nettogewicht entspre-
chend gréBer oder kleiner als das Handelsgewicht. Fiir

2

bestimmte Lander gilt allerdings Trockengewicht plus
13 % H,O als Handelsgewicht.

Die Lagerrdume fiir den Rohstoff sind in den Spin-
nereien sehr verschieden und man kann vom offenen
Flugdach bis zum heizbaren konditionierten Massiv-
bau alle Varianten antreffen. Je gleichméBiger Tempe-
ratur und Feuchtigkeit im Lagerraum eingehalten wer-
den, umso besser ist die Verarbeitbarkeit der Flocke.
Wir empfehlen deshalb, die Lagerrdume zumindest
temperiert zu halten. Werden bei groBer Kilte gelagerte
Ballen in den Verarbeitungsraum gebracht, der 18 bis
20 ° C bei 45 bis 50 %/s rel. Luftfeuchtigkeit haben soll,
dann findet ein starker Feuchtigkeitsniederschlag auf
der Flocke statt. Die Fasern werden dadurch weich und
neigen bei der Vorauflésung zur Noppen- und Nissen-
bildung.

An der Schlagmaschine treten aus der gleichen Ursa-
che stirkere Wickelgewichtsschwankungen bei gleich-
zeitig kleinerem Wickeldurchmesser auf. Denn, je hoher
der Feuchtigkeitsgehalt der Faser ist, eine desto gréBere
Menge des Fasergutes kann bei gleichem Druck auf den
gleichen Rauminhalt zusammengedriickt werden. Oder
anders gesagt, je feuchter die Faser, desto geringer die
Bauschelastizitat. Bei zu trockener Flocke werden daher
gréBere Wickeldurchmesser erhalten, wihrend feuchte
Flocke zu kleinerem Durchmesser fithrt. Auch durch
elektrostatische Aufladungen kénnen trotz gleichblei-
bendem Wickelgewicht groBe UngleichméaBigkeiten
im Wickel sogar in Langs- und Querrichtung auftreten.
Im Anflugschacht zu den Siebtrommeln entstehen in die-
sem Falle unregelméBige Faseransammlungen durch
Klebenbleiben der Fasern an Metall oder Glas. Beim
Ablauf solcher Wickel kommt es dann hdufig zum
«Schalen”, das heiBit, es verbinden sich die aufeinander-
liegenden Wickelschichten miteinander. Starke Num-
mernschwankungen im Kardenband sind die Folge
davon. Bei kleinen Mischungen kénnen gréBere Feuch-
tigkeitsschwankungen im Material recht erhebliche
Nummernschwankungen hervorrufen, die sich sogar bis
ins Garn auswirken kénnen. Bei gleichem Metergewicht
der Wickelwatte werden trockene Flocken durch Feuch-
tigkeitsaufnahme gréber, feuchte dagegen durch Was-
serabgabe feiner. Werden méglichst groBe Mischungen
von 15 bis 30 Ballen angelegt und tiber ein Mischfach
gefiihrt, worin die Flocken mindestens 8 bis 10 Stunden
verweilen kdnnen, dann tritt ein weitgehender Feuch-
tigkeitsausgleich innerhalb des Fasergutes ein. Wir
haben in Lenzing immer den gréBten Wert auf gute
Mischung gelegt, da bei breitaufgelegten Mischungen
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eine gleichmédBige Anfarbung der Game gewahrleistet
ist.

Im Kardensaal wéhlt man am besten ein Raumklima
von 50 bis 55%s rel. Feuchte und 22 bis 24° C. Feuchte
Flodce ergibt an der Karde Noppen und Nissen, sogar
bei Ganzstahlgamituren, Uberdies ist Stapelschadigung
zu erwarten und meistens tritt \Vollsetzen der Ver-
reiflergarnitur ein. Werden VorreifRerdréhte fr Baum-
wollverarbeitung mit negativem Brustwinkel der Zahne
verwendet, wie sie in den Betrieben angetroffen wer-
den, in denen Baumwolle und Zellwolle auf den gleichen
Karden verarbeitet werden mus, so tritt der Ubelstand
verstérkt auf.

Da an der Karde das Fasergut bis zur Einzelfaser
aufgelost und durch die Umlaufgeschwindigkeit des
Tambours genligend klimatisierte Luftan der Faser vor-
beigefihrt wird, kann hier ein verhaltnisméafiig rascher
Feuchtigkeitsausgieich eintreten. Bel dem angeratenen
Klima kdnnen gute und reine Vliese erhalten werden.
Voraussetzung ist natirlich, daR Vorreiier, Tambour,
Dedkel und Abnehmergamituren in Ordnung sind. Wer-
den der Mischung zu viele Abfélle (bestehend aus
Dedcelputz, Rostdurchschlag und Bandabfallen) beige-
mischt, dann konnen ebenfalls noppige und nissige
Vliese erhalten werden, Bei Beimischung bis zu 5%
wurde bei uns keine Beeinfiussung der Laufeigenschaf.
ten festgestellt, bei Giber 10%e hingegen in den meisten
Féllen. Durch die zweimalige Kardierung und die dabei
erfolgende Sfreckung ist den Fasem die Kriuseiung
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zum grofdten Teil genommen worden, aulerdem ist ein
groBerer Anteil von Kurzfasern entstanden. Die Game
werden hinsichtlich Nissigkeit. Egalitdt und Festigkeit
nachteilig beeinfluBt,

Die Stredete ist fur den Gamausfall hezlglich Num-
merhaltigkeit hauptverantwortlich. Bei 55 bis 60 % rel.
Luftfeuchtigkeit und 20 bis 24 ° C laRt sich eine Zell-
wolle mit 11 bis 13%e Materialfeuditigkeit normal und
gut verarbeiten. Ricatige Zylindereinstellung, richtige
Belastung der Zylinder und guter Zustand der Zylinder-
bezuge sowie normale Liefergeschwindigkeitist natiiz-
lich Voraussetzung. Zu feudite Flodce bzw. zu feuchtes
Kardenband fihrt an der Sirecks zu schnittigen Strek-
kenbéndern, zu trodcenes Kardenband neigt zu elektro-
statischen Aufladungen bei guten Verzugseigenschatten.
Um diese Beobachtungen zu tiberpriifen, wurden Haft-
gleitmessungen an trockenen, normalfeuchten und ab-
normalfeuchten Lunten vorgenommen. Zur Messung
wurde ein elektronischer Fadenspannungsmesser, Fa-
brikat Rothschild, mit Linienschreiber verwendet. Zu
diesem Gerat wurde eine zuséatzliche Vorrichtung ge-
schaffen, die es gestattet, die zur Prifung bestimmten
Lunten einzuspannen und zu reiBen. Wie aus Bild 1 her-
vorgeht, ist 1 der MeRkopf, 2 die Abzugsvorrichtung
mit Zugspindel und Einspannklemme, die vom Motor
3 angetrieben wird. Die Ubearsetzung wurde so gewahit.
daR eine Abzugsgeschwindigkeit von 3 mm bis 30 mm
pro Minute stufenlos eingestellt werden kann. Der
MelRkopf ist auswechselbar. Es stehen MelRkopfe mit
MeRbereich von 0 bis 10 g, 0 bis 100 g und 0 bis 1000 g
zur Verfigung.

Ausgedehnte Versuchsreihen zeigten, daR eine haar-
nadsiférmige Einspannung gut reproduzierbare Werte
bringt. Wahlt man die Einspannlédnge gleich dem dop-
pelten Sollstapel. wobei die Lunte durch einen Ring ge-
zogen wird, dann koénnen bei den Versuchen gleiche
Titer mit verschiedenen Schnittlingen zueinander ver-
glichen werden. Im vorliegenden Falle wurde eine
15 den/40 mm glédnzende Flodce in Form von Strecken-

Abb. 1

band zweite Passage verwendet. Der MeRkopf fur 0 bis
1000 g wurde auf 500 g (Diagrammitte) geeicht und die
Abzugsgeschwindigkeitmit 10 mm pro Minute gewahlt.
Gemessen wird die maximale Verzuaskraft. und das
Gleitung

Haﬂl.mg)'
wobei der Faktor k = 1 als Idealfall anzusehen ist. Je
geringer die Differenz der erhaltenen Werte zu 1 ist,
umso glnstiger wird sich die Flodte im Verzugsfeld
verhalten. Wie aus Diagramm 1 zU ersehen ist, liegen

Verhaltnis k von Haftungzu Gleitung (k =
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die maximalen Verzugskréfte bei einer tragkener Lunte
mit 4 bis 5%+ Wassergehalt zwischen 800 und 820 g, Der
Faktor k betrédgt 0,9 und 0,81,

Diagramm 2 bezieht sich auf eine Lunte mit normaler
Feuchtigkeit von 10,4 %s, es zeigt normalen und guten
Kurvenverlauf mit maximalen Verzugskriften von 520
bis 590 g. Der Faktor k betragt in diesem Falle 9,85 bis
0,86.

Diagramm 3 schliefilich stammt von einer Lunte mit
erhohter Feuchtigkeit. sie betrug 18,1 %/ Hier kann
man wisderum ein Ansteigen der Verzugskréfte fest-
stellen. Besonders féallt auf, da5 der Hait-Gleitwedasel
bis zu 140 g betragt. Es ist daher auch ein entsprechend

ungunstiger Hafffaktor von 0,81 bis 0,82 festzustellen.

Selbstverstdndlich ist, da5 fur diesen Versuch ein
und dieselbe Flocke verwendet worden ist. Der ge-
winschte abnormale Feuchtigkeitsgehalt wurde durch
Ausliegenlassen der Lunten Im Klimaschrank bei 10%/s
und bei 80% rel, Luftfeuchtigkeit erzielt und mit dem
Mahlo-Textometer kontrolliert.

Bei den normalen Prifungen werden die Lunten der
zweiten Streckenpassage nach zwélfstindigem Auslie-
gen im klimatisterten Laboratorium gerissen. Aus der
Literatur ist bekannt. in welcher Weise die Haft-Gleit-
messungen mit dem an einem Schopper-GarnreiBgerdt
montierten Steinschen MelRkopf bei einer Lunten-
einspannldnge von 460 MM durchgeéfihrt werden. Die
Abzugsgeschwindigkeit wird mit 20 mm pro Minute
angegeben. Die Ergebnisse der Prifungen auf beiden
Apparaturen sind gut vergleichbar, das heift, sie erge-
ben die gleichen Resultate.

Am Flyer konnen durch feuchte Flocke ebenfalls
ungunstige Verzugsverhilinisse hervorgerufenwerden.
Mit Sicherheitkam man sagen, da5 die Vorgarnspulen
bei gleicher Drehung mit trockener Flocke weich und
mit feuchter Flocke hérter ausfallen. Normalerweise
sollte die Laborantin schonbeim Sortierender VVorgarne
den verdnderten Spuienausfall erkennen und sofort
meiden. Denn weiche VVorgarne werden ebenso wie zu
harte Fehlverziige erhalten, erstere schon beim Einzug
zum Streckwerk. wahrend harte Spulen im Streckwerk
selbst Fehlverziige ausldsen kénnen.

Ebenso wie beim Vorgarn werden auch an der Ring-
spinnmaschine weiche Kopse mit groRerem Durchmes-
ser bei geringerer, hingegen harte Kopse mit kleinerem
Durdunesser bei hoherer Materialfeuchtigkeit auftre-
ten. Gleiche Masdhinengeschwindigkeit, gleicheDrehung
und gleiche Travellergewichte sind natlrlich VVoraus-
setzung.

Bei geringerer Feuchtigkeit des Materials wird mau
in den meisten Filien ebenfalls feststellen missen, daf
das Garn sekr razh und voluminds ausfallt. Dies ist auf
elektrostatische Aufladungen und die dadurch hervor-
gerufene grolie Ausbreitung des Fasergutes im Haupt-
verzugsfeld zuriickzufiihren. Bei der Festigkeitsprifung
der aus diesen Versuchen gesponnenen Game zeigen
sich gleiche ReiRkilometenverte. jedoch mit etwas hohe-
rer UngleichméBigkeit gegenlber der Normalverspin-
nung. Bei geringerer Feuchtigkeitwird hohere Dehnung.
bei hoherer hingegen geringere Dehnung gefunden.
Dies deshalb, weil durch grofliere Fadenspannung mehr
Dehnung aus dem Garin genommen wird. Diese Unter-
schiede konnen bei sehr heiklen Stickfarbungen zu
Banden- oder Streifenbildung AnlaB geben. VVersuche in
dieser Richtung zeigen aber, da5 man nicht immer mit

Abb. 2

Sicherheit derartige Anfarbedifferenzen erwarten mufi.
Zu feucht oder zu trodken gelagerte Game, die Uber
Kreuz- cder SchuBspulmaschine verarbeitet werden,
zeigen bei gleicher Fadenbremsung dementsprechend
harte oder weiche Garakérper, In Bild 2 ist ein SchuB-
kops zU sehen, auf welchem bei 1 Game mit 18%a, bei

2 mit 12,8 % und bei 3 und 4 bis 5%s Materialfeuchtig-

keit aufgespult wurden, sémtliche mit gleicher Einstel-

lung der Fadenbremse. Der Durchmesser entspricht der

Widklungsdichte, Bei 3 ist auBerdem ein scalechter

Koétzeraufbau zu sehen, der auf ZU weiche Widklung als

Auswirkung der geringen Materialfeuchte zuriickzufiih-

ren ist. Um diese Erscheinungnéaher zu untersuchen, die

nur selten Beachtung findet, aber nicht unbekannt ist,
wurden folgende Versuche mit Garn Ne 3011 aus

1.5/40 giz durchgefihrt.

1. wurden drei verséhiedene Bremsen (siehe Bild 3
bis 5) auf ihre Bremswirkung hin verglichen. ES
wurden Kopse mit geringer (4 bis 5 %), normaler
(12,8%w) und erhohter (18%) Feuchtigkeit geprift.

Abb. 3
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Abb. 4

Die Versuche wurden am Zeilweger-Ustar als An.

trighsorgan durchgeftihet, und zwar:

a) Scheibenbremse,einstellbar mittels Pedgr, Bild 3.
Bremsscheiben gerade Bild 4z, das nei®t der
durchlaufende Faden wird in einer Ebene ge-
bremst.

b) Scheibenbremse,einstellbar mittsls Feder, wieder
nach Bild 3. Bremsscheiben nack Bild 4b, =0 ge-
rillt, dal3die singeprefiten Rillen ineinandsrgrel.
fen und eine erhohte Bremswirkurg auftritt.

©) Keramik-Plattenbremse, Bild 5.

2. wurde mit den Bremsen nach a), b) und ¢) die

Bramswirkung bei

d} 25 m

e) 100 m Trurchlaufgesdiwindigieit geprilft,

3. wurden auf einer Sdiuspuimaschine mit gleich-
bleibender Spindeltouzenzahl Garne mit den drei
verschledenen Feuchtigkeiten untersucht. Es wurde
eine normale Rillsnschelbenbtémse eingesetzt und
die Fadenspannung ohne Varstellung der Bremse
gemessen.

Aile Messungen wurden mit dem bereits beschrie-
benen Radenspannungsmedgerdt der Pirma Rothscaild
ausgefiihrt und ixa Diagramm festgehalten: Bis <o er-
haltenen Resultate wurden ng<h mit dem smechantschen
Fadenspannungsmefgerdt der Firma Zellweger-Uster
fibérpritft, Dabei wurde eine sehr gute Ubereingtim.-
mung der Ergebnisse der beiden Gerdte festgestellt,
wobei natiirlich das elektrlsche durch die rasche, fast
trigheitsloss Anzeige dem mechanischén bei sehr kurz-
zeitigen Fadeaspannungsidnderungen Gberlegen ist.

Abb. 5

34

Aus den Diagrammen kénnen folgende Schliisse ge-
zogen werden;

Die unter Ic gelaufenen ersucie zeigen bei 25
Durdilaufgeschwindigkelt sehr gleichméaBigen Verlauf
der Fadenspannungskurven. Die Materialieuchtigkeit
hat hier ksihen EinfluB auf die Bremswirking; letztere
betragt ca. 23 g Bei Erthdhung der Durchlaufgesdivdn-.
digkeit auf 160 und unverdnderier Bremsbadken-
belagtung nimmt die Fadanspannung um 3 bis 4 g bei
den troansn und den neimalisuchten Gamen ab. Sie
liegt dann bei 19 bis 20 g. Eine srh&hte Bremswirkung
tritt jedoch beim feuchten Garn ein, es werden Fadsn-
spannungen Von 25 bis 27 g erreicht. Hier ist eine deut-
liche Periode #u sehen, die auch bei spateren Diagram-
men oft aufscheint, Thr Auftreten soll sogleich erklart
werden.

Beim Ablauf des Games vom Riagsplnnkops andert
sich fortwihrend die Faderildngs und durch die Kreuz-
windung der Abzugswiderstand, Je feuchter das Gam,
desto hérter der Garnkdrper, desto grddsr auch der
Abzugswiderstand, der sich zur Bremswirkung addiert.

Die Diagramme vom Versuch la zeigen ein dhnliches
Bild, nur wirkt sich in diesem Fall die idhere Matarial-
feuchtigkeit schonbei der niederen Abzugsgeschwrindig-
keit von 25 m sehr deutlich aus. Die Kurven sind un-
ruhiger als bei Versuch lc.

Bei Versuch Ib ist wigder bei 25 m eine geringere
Bremswirkung von 15bis 17 g bei trodkenem und noz-
malfeuchtem Garn zU sehen. Das feuchte Garn aber
erzeugt bis zu 33 g Fadenspannung. Bei 100 m Abzug
liegen alle Kurven bedeutend hoher. In diesem Fall
werden bei den trekensn und den normalen Garnen
Werte von 18 bis & g registriert, bei den fauciten er-
reichten wir Werte bis zu 35 g. Aile Kurven sind be-
deutend unruhiger.

Ans den Versuchen la und le kann der S&aluB ge-
zogen werden, daf Fadenbremsen mit keramischen
Bremselementen bedeutend gleichmi8iger und bei
Feuchtigkeitsunterschieden im Garn besser ausgleichend
arbeiten. Feuchte Game werden zwar -ganz allgemein
bei gleichbleibender Bremsensinstellaumig starker abge-
bremst (Bremswirkung plus Abzugwiderstand) und so-
mit mehr auf Dehnung beansprucht als trecksne, doch
ist dieses Effekt bei Keramikbrz weniger deutlich.

Zu den nachstehend beschrieb Priifungen an der
Schufispulmmaschine mub voratsgesdilékt werden, da8
selbstverstandlich mit sorgfdltig zentrierten Ablaut-
splndéln und einwandfréiem SchuBspulkopf bei gieich-
bleibendem Sgindelantrish gearbeitet wurde. Die Ab-
zugs- bzw. Spulgeschwindigkelt wurde mit 250 m/min
am grébten und 120 m/min am kleinsizn Spulendurch-
masser gemessen. Der MaBkopf wurde fix montiert. Die
Messung wurde am laufenden Faden, 50 mm nach Ver-
lassen der Fadenbremse (Bild 3) vorgenommen. Die
Kopse wurden sofort in tuftdicht geschlossensn Blidisen
verwehrt, damit keine Anderung der Materialfeuchtig-
keit eintreten konnte. Von jeder Peuchilgkeitsstufs
wurden drei Kopse mit dem Textometer geprift, die
Ubereinstimmende Resultate iieferten.

Auf dem Diagramm 4 sind alle dre! Feuchtigkeits-
stufen aufgenommen. Die periodischen Zugschwankun-
gen sind wieder auf den Fadandblauf vom Kops zu-
riickzufithren. Je hoher die Materlaifeuchtigkelt wird,
desto grdfer ist auch hier die Bremswirkung und desto
grafer wird infolgedessen die Spannungedifferenz. Bel

|
|
|
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Scheihenbremse, 25 m Abzug

Rillenscheibenbremse, 25 m Abzug

Keramikbremse, 25 m Abzug

4 bis 5% betragt die Spannungsdifferenzeim Spulen
6 bis 12 g, Bei 12,8 % sind es bereits 8 bis 20 g und bei
18 sogar 10 bis 40 g. Die Auswirkungen dieser Unter-
schiede sind:

1. Untersdiiedlidie Form der Schufl3kopse,

2. mit zunehmender Feuchtigkeit Abnahme der Garn-
dehnung durch die hohere Zugbsanspruchung
und dadurch Schullbanden infolge verschiedener
Schrumpfung maglich.

3. AbschieRRen der SchuBkopse im Schitzen bei trok-
kenem Material.

Zusammenfassend ergibt sich:
Regelméalige Uberpriifung der Fadenspannungen ist
unbedingt notwendig und vermindert Gewebefehler.

Scheibenbremss, 100m Abzug

Rillenscheibenbremse, 100m Abzug

Keramikbremse, 100 m Abzug

Durch gute Lagerung der Garne im klimatisierten Raum
kénnen Materialfeuchtigkeitsschwankungen ausgeschal-
tet werden. Dies ist wicitig, denn, wie aus den ange-
fuhrten Beispielen zu ersehen ist, konnen erhebliche
Fehler in Vorgarn und Gewebe durch Fsuehtigkeits-
Schwankungen hervorgerufen werden. In den meisten
Fallen kann man nach einigen Stunden die wirkliche
Ursache nicht mehr mit Sicherheit feststellen. Das Mate-
rial hat dann bereits jene Feuchtigkeit angenommen,
die dem jeweiligen Klima entspricht. Oft werden des-
halb umfangreiche Untersuchungen zum Zwecks, den
Sachverhalt aufzuklaren. an den Maschinen ohne Erfola
durchgefiibrt, oder es wird dem Rohstoff die Schuld
angelastet, ebwohl die Ursache lediglich in der Mate-
rialfeuditigkeit zu suchen und zu finden gewesen ware.
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MefSgeriite zur Klimatiberwachung

Dipl.-Ing. Kurt Eugen RUSSEL, Lenzing

Nads _einer kurzen Betrachtung iiber die Mefgrofen Temperatur, Feuchtigkeit und Druce werden die wich-
tigsten Typen von Mefgeriten beschrieben, die fiir die Klimaiiberwachung verwendet werden kénnen.

A brief discussion of measurable values, sudh as temperature, humidity, and pressure, is followed by a
description of the principal types of measuring instruments wsed in atmospheric control,

In fritheren Heften dieser Zeitschrift hatten wir uns
damit befaBt, gewisse physikalische Erscheinungen in
der Spinnerei oder in anderen textilen Verarbeitungs-
rdumen zu deuten*) und kamen — bei einzelnen von
ihnen — zu dem Ergebnis, daB wir bei Schwierigkeiten
in der Verarbeitung die Ursache der Erscheinungen oft-
mals lediglich in unseren Raumzustinden suchen miissen.

Wir hatten bereits festgestellt, da wir unser Raum-
klima dem zu verarbeitenden Produkt anpassen miissen
und daB die jeweils giinstigsten Verarbeitungsverhalt-
nisse bei ganz bestimmten Temperatur- und Feuchtig-
keitszustinden der Atmosphére in den Arbeitsrdumen
gefunden werden konnen. Eine Definition des Begriffes
.Temperatur® braucht wohl an dieser Stelle nicht ge-
geben werden, sie kann als bekannt gelten. Beziiglich
der Luftfeuchtigkeit jedoch sind vielleicht einige Er-
kldrungen zweckmdbBig.

Zunichst sei wiederholt, daB durch diese beiden Kom-
ponenten unser Wohlbefinden bestimmt wird und wir,
sofern wir uns nicht im Freien aufhalten, mit der Be-
schreibung dieser beiden GroBen den ,Behaglichkeits-
zustand” des Menschen und — gewissermaBen — auch
den des verarbeiteten Gutes definieren konnen. Diese
beiden Faktoren bestimmen das, was wir allgemein mit
dem Ausdruck ,Klima* bezeichnen.

Wir definieren als absolute Luftfeuchtigkeit die
Angabe wieviele Kilogramm Wasser in einem Kubik-
meter feuchter Luft enthalten sind. Weiters bezieht
man die Angabe des Wassergehaltes in Kilogramm auf
1 Kilogramm trockene Luft.

Haufiger verwenden wir jedoch im allgemeinen Ge-
brauch den Begriff der relativen Luftfeuchtigkeit.
Diese Grof8e gibt das Verhditnis zwischen der tatsich-
lichen in einem Kubikmeter Luft enthaltenen Wasser-
menge und jener Wassermenge an, die bei gleicher
Temperatur und bei gleichem Barometerstand maximal
in der gleichen Luftmenge enthalten sein kénnte und
die dem Séattigungsgrad, dem sogenannten ,Taupunkt®
entspréche.

Der Partialdruck (Teildruck) des Wassers ist
ein MaB fiir den Wasseranteil in der Luft. Der Luft-
druck (Barometerstand h) setzt sich zusammen aus dem
Teildruck des Wasserdampfes hy und dem Teildruck
der trockenen Luft hy,

h = h; + hy
hys = Sattigungsdruck = maximaler Teildrudk.

Somit besteht die Beziehung:

' h
Relative Feuchtigkeit in % = ¢ = lTEs—' 100
w

Y} Dipl.-Ing. Kurt Eugen Rdssel: Klimaanlagen. Lenzinger
Berichte, 5, S. 15, August 1957.

Derselbe: Statische Aufladungen. Ebenda, 7, S. 32, De-

zember 1959,
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Die relative Luftfeuchtigkeit ermdglicht somit nur
dann richtige Angaben iiber den Wassergehalt der Luft,
wenn gleichzeitig Lufttemperatur und Barometerstand
bekannt sind.

Daraus ergibt sich fiir die Betrachtung unserer MeB-
und Regelgerite, da wir zur einwandfreien Messung
und auch Regelung — denn nur das, was gemessen
werden kann, kann auch geregelt werden — verschie-
dene GroBen heranziehen miissen,

Am bekanntesten ist die Temperaturmessung, deren
Anfénge ibrigens bis in das spate Mittelalter zuriick-
gehen, wobei aber urspriinglich nur das subjektive
Gefiihl maBgebend war. Die uns heute geldufigste An-
gabe der Temperatur erfolgt in Celsiusgraden. Dieses
System hat als Basis eine Reihe von leicht reproduzier-
baren Eichpunkten; bekannt sind der Eispunkt bei null
Grad und der Siedepunkt des Wassers bei 100° C.

Das Quecksilberthermometer kommt unseren Wiin-
schen in seinem Anwendungsbereich am nédchsten und
ist fiir fast alle praktisch vorkommenden Fille hin-
reichend. Sein MeBbereich erstreckt sich von etwa —30
bis +600° C. Nachteilig fiir seine allgemeine Anwen-
dung ist die Zerbrechlichkeit der Glashiille, was den
Gedanken forderte, Metallhiillen zu verwenden. Der-
artige Thermometerantriebe, bestehend aus einem spiral-

|

Temperaturfuhler zur Messung
in Gosen und Raumluft.
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formig aufgewickelten Rohr, in dem sich das Queck-
silber befindet, das bei Erwdrmung durch seine Aus-
dehnung das freie Rohrende bewegt und dadurch eine
Zeigeranzeige ermoglicht, haben starke Verbreitung
gefunden; sie sind robust, unzerbrechlich und ziemlich
genau. Die Anzeigegenauigkeit betrégt im Bereich der
Raumtemperatur 1+0,5° C. Deshalb verdréngen sie mehr
und mehr das zwar billigere, aber auch wesentlich un-
genauere BimetallmeBwerk.

Stabausdehnungs-ThermometermeBwerke sind ins-
besondere fiir Reglerantriebe in Gebrauch. Sie zeichnen
sich durch groBe Stellkrédfte bei geringem Wartungs-
bedarf aus.

Fiir Fernanzeigen in Warten oder an MeBpldtzen wer-
den am besten Widerstandsthermometer verwendet. In
diesen wird die Strominderung infolge der Anderung
des Widerstandes in einem MeBdraht zur Anzeige aus-
geniitzt. Dieses Verfahren ist auBerordentlich zuver-
lassig und genau (+0,1°C), es verlangt allerdings

gerdtemiBig einen héheren Aufwand. Vorteilhaft wirkt

es sich jedoch aus, daB durch Umschaltung auf einem
einzigen MeBgerit eine groBe Anzahl Temperaturen
von verschiedenen Meldestellen abgelesen werden
koénnen.

Als MeBgerite zur Messung der Feuchtigkeit in Gasen
bewdihren sich solche fiir die psychrometrische Messung,

Voll- und teil-
automatisierte
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Steveranlagen
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Trockenthermometer  Feuchtthermometer Thr
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Lufteintritt Luftaustritt
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Prinzipielle Psychrometeranordnung.

d. h. die Messung mittels zweier Thermometer — je
einem Trodcen- und einem Feuchtthermometer —; wo-
bei bei letzterem der Abkuhlungseffekt, der beim Vor-
beifilhren eines nicht wasserdampfgeséattigten Gas-
Stromes an einem Thermometer auftritt, zur Bestim-
mung des Sattigungsgrades dient. Die Quedcsilberkugel
des Feuchtthermometers ist mit einem mit destilliertem
Wasser angefeuchteten dunnwandigen Hohldocht um-
geben und wird von dem Mel3gas umstrichen.

Im MeRgas sei der Wasserdampfpartialdrudc = pp,
bei der Temperatur = t (amtrockenen Thermometar ab-
gelesen), und der S&ttigungsdrudc = pg, wobei

Pp < Ps

sodall Wasser aus dem Docht verdampft und in den
vorbeiziehenden Gasstrom Ubergeht. Die zum Ver-
dampfen des Wassers erforderliche Energie wird aus
dem Waérmeinhalt des Gases, der Thermometerkugel
und des befeuchteten Dochtes gedeckt, hiedurch erfolgt
ein Temperaturabfall auf einen charakteristischen
Wert tg (Feudittemperatur). Aus tz und t kann man
dann mit Hilfe entsprechender graphischer Psychro-
metertafeln die absolute und auch dje relative Luft-
feuchtigkeitbestimmen.Voraussetzung fiir einwandfreie
Messung ist eine entsprechende Windgaschwindigksit
(2 m/sec), Psychrometrische Messungen im ruhenden
Gas sind wertlos,

Das bekannte Aspirationspsychrometer nach Dr. Ass-
mann ist fur betriebliche Vergleichsmessungen und im
Textillabor besonders geeignet. ES erzeugt sich den
Luftstrom selbst durch einen eingebauten Ventilator
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Temperatur des trockenen Thermometers —= o

Graphische Psychrometertafel zur Ermittlung der
rel. Feuchte starkbewegter Luft (> m/sek)
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mit Federaufzug oder elektrischem Antrieb. Manchmal
werden die beiden Thermometer auch als Schleuder-
gerat ausgefiihrt, das um eine in einem Handgriff
endigende Achse herumbewegt wird. In diesem Fail
wird also statt der Luft das Gerét selbst bewegt.

Die Messung muB3 so lange vorgenommen werden,
bis an den Thermometern keine Temperaturdnderung
mehr zu beobachten ist. Die Quedcsilberkugeln der Ab-
lesethermometer mussen wahrend der Messung vor
Strahlungseinwirkung geschitzt werden.

Derartige Geréate sind nicht dazu geeignet, dauernd
Ablesungen zu ermdglidien, weil eine dauernde Luft-
bewegung nicht vorhanden ist. Wo jederzeitige Ab-
lesebereitschaft verlangt wird, missen diese Instru-
mente dem Verwendungszwedk entsprechend abgewan-
delt werden, was durchaus mdoglich ist. Im einfachsten
Fall sorgt man daftr, dal die Thermometer einem
dauernden Luftstrom entsprechender Geschwindigkeit
ausgesetzt sind und sorgt fir dauernde Befeuchtung.

Anordnung ven Thermometern zur psychrometrischen
Messung
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Schaltung zur Messung der relaliven Feuchte.

QuotientenmeBwerk in Differenlial - Kreuzspul =

schaltung, 7 Mefraumthermometer, I, Feuchtes
messerthermometer

Derartige Gerate sind ohne Zweifsl verhéltnismaBig
genau, sie geben aber ebensowie die vorhin genannten
Instrumente immer wieder zu Schwierigkeiten kel der
Ablesung durch iingsschultes Personal AxnlaB, da mit
Hilfe einer Tabelle die entsprechenden Umrechnungen
vorgenommen werden miissen. Es lag deshalb der Ge-
danke nahe, entsprechende Kombinationen mif Nomo-
grammtafeln herzustellen, doch ist auch damit noch
keine absolute Sicherheit auf richtige Ablesung bzw.
Kombination der beiden Temperaturen gegeben. Zur
Vermeidung solcher Irrtimer wurde ein Rechenstab
gesechaffen, der erhebliche Erleichterung in der Bestim-
mung der Beziehungen der Feuchtigkeitszustande bietet.
Criginell ist auch jene Lésung, bei welcher die Zeiger
der Trécdzen- und Feuchtanzeige so angeordnet sind,
daR sie sich kreuzen, wobel der Kreuzungspunkt die
Ablesungsanzeige auf dem darunterliegenden Nomo-
gramm bildet.
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Die Firmen, die sich mit der Herstellung elektrischer
Instrumente befassen, haben Kombinationsschaltungen
entwickelt, die die relative und absolute Feuchte direkt
anzeigen und registrieren kénnen. Je nach den schwan-
kenden Grundtemperaturwerten kommen hiefiir Kombi-
nationen von einem Feucht- mit einem oder zwei Trok-
kenthermometern in Betracht. Die Genauigkeit liegt im
mittleren Temperaturbereich bei & 3 %orel. Feuchtigkeit.

Ahnliche Genauigkeitsgrade, die aber zum Unterschied
von dem vorher geschilderten MeBverfahren nur bei

Haarhygrometer erhalten.
entsprechend préapariertes Frauenhaar, das gut entfettet
sein muB, verwendet. Einer Feuchtednderung von 0 auf
100%o relativ entspricht

/a,
normal
. besondé
die Anz Instrumente
daB
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Prinzjp des Diffusions-
hygrometers.

wirkt, Als nachteilig wird die hohe Wartungsbean-
spruchung empfunden, wenn man auf genauere Mes-
sungen Wert legt. Insbesondere mufl bei gleichzeitiger
Anwesenheit von Dampfen, wie S&duren, Ammoniak
usw., das Haarbiindel sehr héaufig durch Spiilen mit
destilliertem Wasser gereinigt werden, ebenso auch bei
Verwendung in staubigen Rdumen oder in solchen Riu-
men, wo mit Faserflug gerechnet werden mu8, wie ge-
rade in der Textilindustrie.

Ein weiteres MeBinstrument, das sich aber bisher
noch nicht ganz durchsetzen konnte, ist das Diffusions-
hygrometer, das auf der Auswertung der unterschied-
lichen Diffusionsgeschwindigkeit von Luft und Wasser-
dampf durch eine semipermeable Membran beruht. Ein
U-Rohr zeigt den Druckunterschied zwischen dem Sét-
tigungsdruck pg des Wassers in einem Vorratsbehdlter
und dem Partialdrudk py des Wasserdampfes in der um-
gebenden Luft an. Bei einer definierten Umgebungs-
temperatur kann aus der Druckdifferenz A p die rela-
tive Luftfeuchtigkeit bestimmt werden. Vorteile dieses
Gerites sind vor allem die hohe Ansprechempfindlich-
keit, und auBerdem, da8 die Messung bei Luftgeschwin-
digkeit gleich null méglich ist. Allerdings sind, wenig-
stens derzeit, gewisse Ungenauigkeiten bei der Aus-
wertung der Anzeige unvermeidlich. Ein Vorteil ist,
daB dieses Gerat praktisch keinerlei Wartung bedarf.

Zu erwdhnen ist noch die Messung mittels Taupunkt-
spiegels, die aber nur in solchen Féllen zur Anwendung
gebracht werden sollte, wo bei extrem hohen oder ex-
trem niedrigen relativen Feuchtigkeiten gearbeitet wer-
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Taupunktsbestimmer Schema

den muf, da alle anderen bisher geschilderten Me8-
instrumente in ihrem Aufbau und in ihrer Wartung
bedeutend betriebssicherer und "anspruchsloser sind.
Der apparative Aufwand zur Messung mittels Tau-
punktspiegels ist erheblich und nur dort vertretbar,
wo entsprechend hohe Genauigkeiten gefordert werden
und die anderen Mefimethoden aus diesem Grund aus-
scheiden, Das Prinzip des Gerates ist folgendes:

Der Luftstrom wird an einer spiegelnden Flache vor-
beigefiihrt, die sukzessive unterkiihlt wird. Sobald die
Spiegeltemperatur die Sattigungstemperatur des im Gas
enthaltenen Wasserdampfes unterschreitet, entsteht auf
dem Spiegel ein Tropfchenbelag — die Temperatur des-
selben bzw. des Spiegels selbst ist gleich der Taupunkts-
temperatur,

Fir derartige MeBaufgaben stellt in der modernen
MeBtechnik die Anwendung eines Lithiumdlorid-
Taupunktfiithlers eine giinstige MeBmethode dar, dies
insbesondere dann, wenn die absolute Feuchte be-
stimmt werden soll.

Heizwicklung

mit LiCl
getrdnkte
Glaswolle
Isolierschicht
Metallrohr
Thermometer
isolierendes
Klemmstdck

I
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LiCl- Toupunktzelle.

Zur Bestimmung der absoluten Feuchte mit man die
Umwandlungstemperatur Lithiumchlorid - Lésung / Li-
thiumchlorid - Salz. Diese héngt vom Druck des Wasser-
dampfanteiles der umgebenden Luft ab. Das zur Mes-
sung verwendete Thermometer befindet sich in einer
Metallhiilse, die in einer mit einer Glasfaserschicht um-
gebenen Isolierhiilse steckt. Diese Glasfaserschicht ist
mit Lithiumchlorid-Lésung getrénkt. Auf ihr liegen die
Elektrodenwendeln. Wenn nun an die Elektroden eine
Wedhselspannung gelegt wird, dann flieBt ein Strom
durch die Lésung, erwdrmt sie und verdampft das Was-
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Mit Hilfe eines weiteren Thermometers und einer
relative Feuchte » Kunstschaltung kann auch die relative Feuchtigkeit ab-
P Tore n:ox so%  20% 1% gelesen werden. Diese Anordnung kann auch zur selbst-
L tdtigen Feuchtigkeitsregelung ausgeniitzt werden. Diese
1 emwandlungs = Lithiumchloridfiihler lassen sich gut eichen, verdndern
/ nicht den stationdren Zustand der MeBatmosphaére, sind
festes Salz . - g
+Dampt sehr unempfindlich gegen Verschmutzung und \benotl-
gen keine Luftzirkulation. Sie miissen nétigenfalls vor
, ' sﬂ‘ - o . . . »
"; ::' W:UM’ einer héheren Luftgeschwindigkeit sogar geschiitzt wer-
+ Dampt den. .
i Nun soll noch ein weiteres Verfahren erwéhnt wer-
' den, das einige Bedeutung hat bzw. auf ein anderes
5
]
I
0 7 e — .
0 20 E 0| 6 a0 , 100 120 % t—o
1 ]
T t t
v it il
Beziehungen zwischen Dampfdruck,, Umwandlungstemp.s, Luft ~~> &y
und Taupunktr sowie Raumtemp.: und relativer Feuchte ¢ licCl

ser. Mit der infolgedessen stark abnehmenden Leit-
fahigkeit verringert sich der Strom, die Temperatur
sinkt, das hygroskopische Lithiumchlorid-Salz nimmt
Wasser aus der Luft-auf. Dadurch steigt wieder die Leit-
fahigkeit, durch den wieder zunehmenden Strom wird
neuerdings Wasser verdampft. Es stellt sich ein Gleich-
gewichtszustand ein zwischen der Heizleistung einer-
seits und dem Wasserdampfgehalt anderseits. Dabei
nimmt die hygroskopische Schicht die Umwandlungs-
temperatur an, die vom Widerstandsthermometer ange-
zeigt wird. Dies ist dann die Taupunkttemperatur.
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wichtiges Gebiet Uberleitet: Die Feuchtigkeitshestim-
mung durch direkte Messung der elektrischen Leitfahig-
keit in einer Elektrolytldsung,

Wenn man eine dinne Schicht eines hygroskopi-
schen, elektrolytisch leitenden Stoffesin eine Wasser-
dampf enthaltende Gasatmosphére bringt, dann stellt
sich im Gleichgewicht ein bestimmter Feuchtigkeits-
gehalt und damit eine bestimmte Leitfahigkeitder Elek-
trolytschicht ein. Xnderungen in der Gasfeuchte rufen
infolge der Gleichgewichtsverschiebung eine Anderung
der Leitfahigkeit hervor. Die Meliergebnisse dieses
Verfahrens sind mit etwas Vorsicht auszuwerten, da
(gegebenenfalls)nicht sicher ist, ob dieser Prozel3 exakt
reversibel verlauft. In letzter Zeit scheinen diese
Schwierigkeiten jedoch Uberwunden worden zu sein.
Diese Methode gibt uns die Moglidikeit, Materialfeuch-
tigkeiten zu bestimmen. Die angelegten Elektroden
werden mit einer Mel3spannung versorgt, die gemes-
sene Stromstarke 1aRt auf die Leitfahigkeit und damit
auf die Materialfeuchtigkeit sc¢hlieBen, Die meisten
Textilfeuchtigkeitsmesser arbeiten auf dieser Basis.

Zur Messung des barometrischen Luftdruckes dient
ein meist mit Kapsel- oder PlattenfedermefRwerk aus-
gerustetes Instrument, das fiir die Ubliche Ablesegenau-
igkeit ausreicht. Fir sehr genaue Messungen ist nach
wie vor das Quedcsilberbarometer vorzuziehen.

GefS0 - Quecksilberbarometer

Fir die normale Betriebsiiberwachung sind die be-
kannten Kombinationsgerateauf dem Matkt, die jeweils
gleichzeitig eine Aufschreibung von Temperatur und
rel. Luftfeuchtigkeitgestatten. Diese Gerate sind nicht
tberméaRig genau {£ 2° C und % 5% rel. Feuchte), ihr
Vorteil liegt jedoch darin, daB sie eine kontinuierliche
Aufzeichnung des Temperatur- und Feuchtigkeitsver-
laufes Uber einen ganzen Tag oder auch dber langere
Zeit hinweg erméglichen,

Von Bedeutung fiir die Uberwackung des Raumklimas
ist wohl auch die Messung von Luftgeschwindigkeiten

%

Thermograph
Werkphoto: Lambreait, Gottingen

in den Kanalen von Beliftungsanlagen. Deshalb soll
auch hiertber kurz gesprochen werden. Die Uberwa-
chung der Luftgeschwindigkeitist auch dort von Nutzen,
wo es darum geht, Zugerscheinungen festzustellenund
ZU beseitigen und Luftmengen einzuregeln.

Flugelrad-Anemometer
Werkphoto: Lambrecht, Gottingen

Diesem Zweds dient unter anderem vor allem das
Anemometer. Dieses ist ein Gerét fur die Messung gro-
Rerer Strémungsgeschwindigkeitenbis zur Sturmstsrke
und besteht aus einem von der strémenden Luft selbst
angetriebenen Ventilatorfiligel, der seinerseits einen
Tourenzdhler treibt. Aus der Tourenzahl kann man
dann die Stromungsgeschwindigkeit bestimmen.

Eine weitere Moglidikeit ist das Pitotrohr. Dies ist
ein gekriimmtes Rohr, an dessen Stirnseite sich eine
Offnung befindet, die gegen die stromende Luft gerich-
tet ist. Der Druck wird im Rohr aufgestaut und seine
GroRe 1aBt einen Schlub auf die Strdmungsgeschwindig-
keit zu (Staudruckmessung).

Die moderne Me&technik bietet uns in den Halbleiter-
dioden gegen Temperaturdnderung sehr empfindliche
Widerstande. Wir sind in der Lage, mit derartigen
WiderstandsmeRgeréaten, die aulierordentlich rasch die
Umgebungstemperatur annehmen, Lufttemperaturen zU
messen. Wenn wir einen derartigen Fuhler konstant
erwarmen und dann einer Luftstromung aussetzen,
welche die Wéarme abfiihrt, kann die Temperaturabwei-
chung ein Maf3 fur die Luftgeschwindigkeit sein und
zwar unabhangig von der Strémungsrichtung. Derartige
MeRgerate werden mit einer éntsprechenden Spezial-
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Thermisches Anemometer
Werkphoto: Lambredht, Géttingen

skala fUr niedrige Stromungsgeschwindigkeiten ange-
boten.

Vorstehende Ausfiihrungen sollen den Betriehsmann
bei den Planungsarbeiten beraten, falls irgerndwelche
Mel3- und Regelgerate angesdiafftwerden mussen, und
sollen ihm eine Ubersidit Uber die gegebenen Maglich-
keiten bieten. Leider andern sich gerade auf diesem
Sachgebiet die Methoden standig, weshalb hier eine
vollzahlige Zusammenstellung unmdéglich gegehen wer-
den konnte. Die gebrachten Hinweise konnten deshalb
nur allgemeiner Natur sein. Deshalb haben wir es audi
vermieden, Gerate bestimmter Erzeugerfirmen namsnt-
lich 4nzufihren. Gerdte der hier angeflhrten Systeme
werden zumeist von mehreren Firmen gleidiartig und
audi gleidiwertig hergestellt. Besonders letzteren Um-
stand wollen wir betonen, nadidem wir in unserem
eigenen Unternehmen wiederholt Gelegenheit hatten,
Vergleidie zwisshen Erzeugnissen versdiiedener Het-
kunft anzustellen.
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Webstuhlantriebs,
Motoren fiir Zentralmaschinen,
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Antriebe fiir Druckmaschinen

Lieferprogramm fur Spinnereien

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

Zwirnmaschinen-Antriebe
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Zur-Abwasserfrage in der 1extilindustrie

Von Dipl.-Ing. Wilhelm WINCOR, Lenzing

Die Inbaltstoffe biuslicher Abwisser werden von den Vorflutern, mit Ausnabme der als Wasch-
mittel immer stdrker eingesetzten Detergenzien, glatt aufgearbeitet. Den begrenzenden Faktor fir
die Menge eingebrachter biuslicher Abwisser spielt meist nur der Sauerstoffgebalt der Vorfluter.
Hingegen sind industrielle. Abwisser den Biozinosen der Fliisse wesensfremd. Solche Abwiisser
miissen daber in Kliranlagen vorbehandelt werden. Da die Abwisser aus Textilfabriken in ibrer
Zusammensetzung und Konzentration stark schwanken, mufl zu ibrer Klirung ein Verfahren mit
grofer Breitenwirkung Anwendung finden. Am besten bewibrt hat sich das sogenannte Niers-
Verfahren bzw. das dbnliche Pista-Verfabren. Beide beruben auf der grofien Adsorptionswir-
kung des aus Graugufspinen frisch erzeugten Eisenoxidbydrates. Die damit geklirten Textil-
fabriksabwdisser kinnen zusammen mit hiuslichen Abwdssern biochemisch nachgeklirt werden. Bei
gerichtlichen Auseinandersetzungen wegen entstandener Fischereischiden wird der Anteil der
schidigend mitbeteiligten hiuslichen Abwisser biufig unterschitzt.

Waste matter contained in domestic sewage, with the exception of synthetic detergents, will
be completely absorbed by streams, the only quantitatively restricting factor being the oxygen
content of such streams. Industrial waste, however, is foreign to stream life, and such waste will
require previous treatment in purification plants. Waste waters from textile factories widely vary-
ing with regard to their composition and concentrations,their purification will require methods
of high wversatility. The so-called Niers process as well as the Pista process, both of which are
working on similar principles, have proved most effective. Both methods are based on the high
adsorptive power of ferric bydroxide newly formed from gray iron turnings. Textile waste waters
purified according to these methods may be subjected to biochemical after-treatments, together
with domestic sewage. The share of domestic waste waters in damages resulting to stream life,

when such claims are taken to court, is frequently underestimated.

In der vorangegangenen Betrachtung!) sahen wir,
daB in der Textilindustrie groBe Mengen reinen Was-
sers niederer Harte, im Kesselhaus sogar nullgridigen
Wassers benétigt werden. Ein groBer Teil des in den
Textilbetrieben beniitzten Wassers fillt als stark ver-
unreinigtes Abwasser an. Leider sind diese Abwdasser
schon innerhalb eines Betriebes verschiedenartig und,
was die Fdrbereien betrifft, auch je nach Farbstoff ver-
schieden. In Textilindustriebetrieben fallen so auf en-
gem Raum eine Vielzahl von chemisch recht verschie-
denen und aperiodisch sich &ndernden Abwéssern an.

Noch im vorigen Jahrhundert hatte man mit Abwaés-
sern wenig Sorgen. Man leitete sie, wie sie anfielen, in
den nédchsten Vorfluter ab. Wo ein solcher fehlte, lief
man die Abwdsser kleinerer Betriebe grundwasser-
strom-abwdérts einfach versickern, sofern gut durch-
lassiges Geldnde zur Verfiigung stand. Diese Methode
war aber nur kurzfristig anwendbar. Die geldsten Stoffe
traten aus den sogenannten Rieselfeldern in das Grund-
wasser iliber und machten es auf weite Strecken fir
Jahre unbrauchbar. Nach Verstopfung der Versik-
kerungsflichen mit faserigen und kolloidalen Substan-
zen muBten neue Felder gesucht werden. Diese Methode
der Abwasserbeseitigung kann daher heute nicht mehr
gelibt werden, es sei denn bei Abwéssern mit Diinge-
wert, zum Beispiel den mit Kalk neutralisierten pektin-
und eiweiBhaltigen Abwéssern von Flachsrésten. Die
»Verregnung" solcher Abwaésser ist dann eine echte Ab-
wassernutzung auf landwirtschaftlichen Flachen. In der
Feldkrume werden die fdulnisfahigen Stoffe, &hnlich
wie solche aus hauslichen Abwdéssern, aerob abgebaut
und erreichen das Grundwasser in mineralisiertem Zu-
stande. Trotz ihrer starken Faulfdhigkeit gefdhrden
solche Abwaésser das Grundwasser nicht, wenn die Ver-
regnung sachgemdB durchgefiihrt wird.

In den letzten Jahrzehnten haben sich diese Verhdlt-
nisse sehr stark gedndert. Der Spinnfaserverbrauch pro
Kopf ist stark gestiegen, die Bevélkerungszahl und
-dichte haben zugenommen. Andere Industriezweige
entstanden in geringer Entfernung und beanspruchten
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gleichfalls einerseits reines Nutzwasser aus Grund- und
Oberflichenwiéssern, anderseits wollten auch sie ihre
Abwisser mit méglichst geringen Kosten ableiten.
‘Was die Art der Inhaltsstoffe von Abwdéssern dieser
Fabriken anbelangt, gibt es zahlreiche Varianten bzw.
Kombinationen, Unter den Textilfabriken wird man nur
wenige finden, deren Abwisser einigermaBen gleich
zusammengesetzt sind. Wenn man vergleichsweise sa-
gen darf, daB die Vorfluter an Einleitungen hauslicher
Abwisser ,gewohnt” sind, soll damit ausgedriickt wer-
den, daB die in unseren Flissen vorhandenen Lebens-
gemeinschaften, die sogenannten Biozénosen, befdhigt
sind, die in den héduslichen Abwdssern iiblicherweise
vorhandenen Stoffe biochemisch glatt aufzuarbeiten.
Ein Heer von miteinander arbeitenden und voneinander
lebenden, in ihrer Arbeit spezialisierten Kleinlebe-
wesen steht bereit. Bei Erh6hung des Anfalles solcher
hduslicher Abwésser wird die Zahl der Mitarbeiter
dieses Kreisprozesses: Bakterien — Protozoen (niedere
Tiere) — hoéhere Tiere (Fische) — so rasch wie moglich
vermehrt. Doch gibt es auch bei der Einleitung haus-
licher Abwdsser einen begrenzenden Faktor, ndmlich
den Sauerstoffgehalt des FluBwassers, Eine Belastung
des Vorfluters mit bakteriell abbaufdhigen Stoffen
kommt einer Diingung (,Eutrophierung”) gleich. Ins-
besondere die Zufuhr der Mangelelemente Phos-
phor 2), 3) und Stickstoff kann, vor allem in der warmen
Jahreszeit, einen Vorfluter in eine die organischen
Stoffe stiirmisch abbauende Nihrbouillon verwandeln.
Die Folge davon ist ebenso rasanter Schwund des im
Wasser geldsten Sauerstoffs. Die Biozénosen atmen sich

1) Das Wasser in der Textilindustrie. Diese Zeitschrift,
Folge 7, Dez. 1959, 5—15.

2) Ohle W,, Phosphor als Initialfaktor der Gewdssereutro-
phierung. Vom Wasser XX (1953), 11—23.

3) Einsele W, Die Umsetzung von zugefiilhrtem anorgani-
schem Phosphat in eutrophierten Seen und ihre Riick-
wirkung auf ihren Gesamthaushalt. Z. Fischerei u. d.
H. 39, (1941), 407—88.
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geradezu zu Tode. Bei solcher Uberdiingung kommt es
stets zu einer Massenentwicklung einzelner weniger
Arten und Unterdriickung der vielfdltigen anderen. Die
hochstentwickelten Individuen des Flusses sind dabei
am meisten gefdhrdet. So kann es zur Abwanderung
von Fischen oder sogar zu Fischsterben kommen, wobei
wieder die vom Menschen am meisten geschitzten
«Edelfische” wie die Salmoniden, Forellen und andere
zuerst weichen miissen, da sie den héchsten Sauerstoff-
bedarf haben. In iiberlasteten Vorflutern, in denen der
Sauerstoffgehalt (je nach Hohe der Belastung, Tempera-
tur, Luftdruck, Beliiftung usw.) von beispielsweise 12
auf durchschnittlich 4 mg O,/1 gesunken ist (das ,Sauer-
stoffdefizit” ist in diesem Falle 67 %), kann es in Buch-
ten und in rubigeren Fliefstrecken zur Ausbildung
sauerstofffreier Schichten in Sohlenndhe kommen. Man
erkennt dies daran, daB sich an der Unterseite heraus-
gehobener Steine oder an den Wurzeln ausgerissener
Pflanzen schwarzer Schlamm gebildet hat. Dieser riihrt
von Eisensulfidbildung (FeS) her. In diesen Zonen ist
der normale, aerobe Abbau der Stoffe in anaeroben Ab-
bau (Fdulnis) mit den Endprodukten CO,, NH;, Metall-
sulfiden, HyS usw. iibergegangen. Dies ist vor allem
deshalb biologisch wichtig, weil hier der Fischlaich
durch Sauerstoffmangel und Schwefelwasserstoffeinwir-
kung getétet wird. Je tiefer das Gewdsser, um so
schlechter ist die Sauerstoffversorgung der tieferen
Schichten. In FluBlaufen eingeschaltete Seen oder kiinst-
liche Stauseen sind daher sehr gefdhrdet, besonders
wenn der sie speisende FluB mit suspendierten organi-
schen Substanzen belastet ist und die Seen als Sedi-
mentationsbecken dienen miissen.

Beklagenswerte Beispiele fiir eutrophierte Seen sind
die ,Bleilochsperre* an der Saale4) und eine Anzahl
von Schweizer Seen %) geworden. Das Schwarze Meer
ist das groBte derartige natiirliche Staubecken. Durch
die nur seichte DardanellenstraBe ist ein Austausch mit
dem Mittelldndischen Meer nicht mdéglich. Ab 200 m
Tiefe finden sich im Schwarzen Meer unter sauerstofi-
haltigen Schichten schwefelwasserstoffhaltige stagnie-
rende Wasserschichten, die jedes hohere Leben unmég-
lich machen®. Der Bodensee wird heute zur
Trinkwasserentnahme genutzt. Die fortschreitende
Uberlastung mit hduslichen und industriellen Abwés-
sern bedroht ihn jedoch schon sehr, und dies trotz ver-
zweifelter Anstrengungen und Hinweise Schweizer und
deutscher Hydrologen 7). ,

Es ist evident, daB jene Stoffe, die solche Gefahren
hervorrufen, den Gewassern ferngehalten werden miis-
sen. Wenn innerbetriebliche MaBnahmen erschépft sind,
ist der wichtigste Weg dazu der, den raschen Abbau
— bewuBt forciert — in Klédranlagen vorzuverlegen
und die in Schlamm iibergefiihrten organischen und
anorganischen Néhrsubstanzen landwirtschaftlich zu
verwerten. Man kann den Schlamm aber auch vorerst
durch anaeroben Abbau in Methan liberfiihren und den
Rest als ,ausgefaulten Schlamm® landwirtschaftlich
nutzen.

Nach diesem Blick auf die allgemeine Bedeutung der
Vorfluterbelastung und -iiberlastung durch hdusliche
und gemischte Abwésser wenden wir uns wieder den
Textilfabriksabwdssern zu. Es ist ein Merkmal vieler
industriell abgeleiteter Abfallstoffe, daB die im Vor-
fluter vorhandenen Lebewesen mit ihnen nichts anzu-
fangen wissen; fiir viele sind sie sogar todlich. Es kann
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dann zu der obigen Ausfiihrung des rasanten und des-
halb geféhrlichen Abbaues der Abbau mit der Geschwin-
digkeit fast gleich Null treten. Beide sind nachteilig,
letztere besonders dann, wenn es sich um fiir die Lebe-
wesen giftige Stoffe handelt. Hieher gehéren Abwaésser
mit hohem oder niederem pH-Wert und Abwisser mit
extremen Redoxpotentialen, wie etwa abgestoBene
Badder der Oxydations- und der Reduktionsbleichen.
Eine weitere Stoffklasse, die ein lebensfremdes Milieu
schafft, ohne daB der pH-Wert oder die Sauerstoffver-
hédltnisse sich dndern, sind die in den letzten Jahren in
groBem Umfange eingesetzten synthetischen ober-

4) Liebmann H., Biologie und Chemismus der Bleilochsperre,

zugleich ein Beitrag zur Wirkung von Abwdssern aus
Sulfitzellulosefabriken auf stehende Gewdsser. Arch. f.
Hydrobiologie 33, (1938/1).
Derselbe: Weitere Beitrdge zur Kenntnis der Protozoen
der Bleilochsperre. Arch. f. Protistenkunde 90, (1938/2).
Derselbe: Handbuch der Frischwasser- und Abwasser-
biologie Bd. II, S. 136, Verlag Oldenbourg. ’

5) Jaag O. (1952) zit. nach Liebmann H., Handbuch 1I, S.102 ff.

6) Nach Nikitin, ref. bei Correns C.W., Einfiihrung i. d.
Mineralogie, J. Springer, Berlin 1949.

7) Jaag O., Die Notwendigkeit des Gewdsserschutzes und

unser Ziel der Abwasserreinigung in der Schweiz.
Schweizer Baublatt, Gewdsserschutz und Abwasserreini-
gungsanlagen. Verlag Baublatt A.G., Riischlikon-Ziirich,
1952, S. 11—21.
Wachek F., Biologisch-chemische Untersuchungen des
Bodensees unter Beriicksichtigung wasserwirtschaftlicher
Fragen. Miinchener Beitrdge zur Abwasser-, Fischerei- und
FluBbiologie Bd. 4, (1958), Verlag Oldenbourg.
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flichenaktiven Stoffe, die sogenannten Detergenzien.
Schon kleine Mengen verdndern ein Wasser in seiner
Oberflichenspannung so grundlegend, daB die Lebe-
wesen zugrunde gehen. Dies ist nicht nur wértlich auf-
zufassen, etwa so, daB ein Wasserldufer ertrinkt. Die
Kérper der Individuen bauen sich aus zahlreichen Zel-
len mit Zellwdnden ganz bestimmter Permeabilitdt fiir
verschiedene Stoffe auf. Diese Durchlassigkeit ist aber
unter anderem vom Zutritt der verschiedenen Zellsafte
und Lésungen zu den Membranen abhédngig. Die Weite
der Kapillaren, etwa der Protozoen, und die Eindring-
tiefe normal gespannten Wassers sind in millionen-
jdhriger Evolution aufeinander genau abgestimmt wor-
den. Es ist klar, daB eine diesbeziigliche plétzliche Ver-
schiebung das gewohnte Lebenselement Wasser zu
einem umgebenden Medium mit stark gednderten phy-
sikalischen Eigenschaften werden 148t. Die Folge ist
der Tod verschiedener Lebewesen.

Es war seinerzeit ein amerikanischer Vorschlag, die
Seife weitgehend durch Detergenzien zu ersetzen und
so den Sauerstoffverbrauch der Textilfabriksabwdisser
zu erniedrigen. Eine solche Erniedrigung trat auch tat-
sdchlich ein. Die Folge war jedoch, daB die Detergenzien,
die ihre Schaumkraft durch hartes Wasser nicht ver-
lieren, mitunter lastige und héaBliche Schaumberge in
biologischen Kladranlagen, an Wehren und Uberféllen
bildeten, Da die Detergenzien nicht wie die Kalkseifen
biologisch abgebaut werden, erstreckt sich ihre Wir-
kung im Vorfluter auf viele Kilometer. In Klaranlagen
ist besonders die dispergierende Wirkung auf sedimen-
tierbare Stoffe hervorzuheben. Die Vorklarung kann
dadurch stark gestért werden 8).

Beispiele fiir weitere in Abwdssern vorkommende
ungiftige Verbindungen ®) sind Neutralsalze, ferner die
Ligninsulfosdure der Zellstoffindustrie: sowie sie ihre
Reduktionskraft auf Kosten des im Vorfluter geldsten
Sauerstoffs und ihren Saurecharakter auf Kosten der
Karbonatharte verloren hat, ist sie nur noch Ballaststoff,
der im weiteren FluBlauf &uBerst langsam angegriffen
wird. (Von den stets begleitenden Zudkern sei hier nicht
die Rede.) Aber auch die Zellulose wird unter den iibli-
chen Bedingungen von Temperatur und Sauerstoff-
gehalt im FluB relativ langsam angegriffen. Andere
Kohlehydrate, wie Dextrose oder Stdrke, werden hin-
gegen sehr rasch abgebaut und gefdhrden dadurch die
Fliisse, wenn es sich um groBere regelméBig abgesto-
Bene Mengen handelt.

Wir ersehen daraus, daB ein Vorfluter nur begrenzte
Mengen eingeleiteter Stoffe vertrédgt, selbst dann, wenn
sie an sich der Fischproduktion foérderlich sind. Der
Idealzustand eines Vorfluters nach Einleitung von Ab-
wassern ist der, daB das FluBwasser in seiner chemi-
schen Zusammensetzung nicht wesentlich verdndert
wird. Jedenfalls soll der ,Gebrauchswert” des Wassers
nicht erheblich verschlechtert werden. Dies hdngt von
der Art und Menge der eingeleiteten Stoffe, ferner vom
Verdiinnungsverhdltnis, also von der Wasserfithrung
des Vorfluters, und schlieBlich auch von seiner Vor-
belastung ab. Uber den Jahresablauf hin betrachtet muBl
somit die Niederstwasserfiihrung (NNQ) des Vorfluters
in Betracht gezogen werden.

In faserverarbeitenden Industrien fallen Abwadsser
an, die einem natiirlichen Gewésser — im Gegensatz
zum gebrachten Beispiel der hauslichen Abfallstoffe —
wesensfremd sind. Dazu kommt, daB sie hinsichtlich Zu-

2

sammensetzung, Konzentration und zeitlichem Anfall
stark schwanken kénnen. Es liegt auf der Hand, daB
man diese Abwaésser nicht ohne weiteres in Fliisse ein-
leiten darf. Von einer Versickerung sei gar nicht die
Rede, da sie gesetzlich verboten ist, wenn schidliche
Stoffe enthalten sind.

Es ergibt sich die Frage, in welchem MaBe gewisse
Stoffe oder auch Stoffgemische einen FluB belasten.
Voraus sei gleich festgestelt, daB trotz jahrelangem
Bemiihen kein chemischer Ausdruck gefunden werden
konnte, der in einer Ziffer ein gutes MaB fiur die
Schddlichkeit der einzelnen Abfallstoffe darstellt. Ein
viel gebrauchtes Ma8 ist die Kaliumpermanganatzahl!?),
Zu ihrer Ermittlung erhitzt man das zu untersuchende
Abwasser mit einer tiberschiissigen Menge der sauer-
stoffreichen Manganverbindung bei Anwesenheit von
Schwefelsdure, 1aBt zehn Minuten sieden und mift
analytisch die sich ergebende Sauerstoffaufnahme des
Abwassers. Diese Methode ist einfach und genau durch-
zufithren. Sie ist aber deshalb nicht voll befriedigend,
weil die stattfindende Oxydation einzelner Abfallstoffe
nicht mit der biochemischen Oxydation parallel luft. Dies
beruht auf folgendem: Das Kaliumpermanganat gehort
zu den Verbindungen mit sehr hohem Oxydations-
potential. Es oxydiert daher die meisten organischen
Substanzen, vielfach sogar bis zu COz und H:0, die
anorganischen zu den entsprechenden Oxiden !!). Der
Sauerstoffverbrauch féllt also hoch aus. Hingegen ver-
fiigt das Heer der verschiedenen Bakterien als Oxy-
dationsvermittler iiber andere Werkzeuge. In kompli-
zierten Kettenreaktionen unter Verwendung spezifi-
scher Biokatalysatoren leisten sie mit besserer Energie-
nutzung Erstaunliches. Sie bauen aber nur ausgewdhlte
chemische Stoffe ab. So ist es nicht verwunderlich, daB
es zwischen der Bewertung nach der Kaliumperman-
ganatmethode und der tatsdchlichen Auswirkung eines
Stoffes im Vorfluter meist zu Diskrepanzen kommt. Ein
viel besprochenes Beispiel sind die schon genannten
Ligninverbindungen 3}, die in den meisten unserer
Fliisse eine Rolle spielen.

An Stelle des Kaliumpermanganats sind zur Ermitt-
lung der totalen Sauerstoffaufnahme noch andere

8) Sierp F. und Thiele H., Der EinfluB von grenzflachen-
aktiven Substanzen auf die Abwasserreinigung und auf
die Selbstreinigung der Flisse. Vom Wasser XXI, (1954),
197—246.

Liebmann H. und Stammer H. A., Spezielle Schddiqun-
gen der Organismen, bes. d. Fische, durch nicht qiftig
wirkende Substanzen. Liebmanns Handbuch der Frisch-
wasser und Abwasserbiologie 1I, 6. Lieferung in Vor-
bereitung. Verlag Oldenbourg.

Ogxidierbarkeit nach Kubel in saurer Lésung. Deutsche
Einheitsverfahren zur Wasseruntersuchung. Verlag
Chemie 1954.

Holluta J. und Milller K., Untersuchungen iiber die Be-
stimmung der Oxidierbarkeit von Wasser und Abwasser.
Vortrag, ref. Ang. Ch. 71, (1959), 467.
Nomenklaturinderung nach Remy H. Neue Richtsédtze
fiir die anorganisch-chemische Nomenklatur. Ang. Ch. 71,
(1959), 515—20.

Schmidt E., Kritik der Bewertung von Abwassereinlei-
tungen. Ges. Ing. 71, (1950), 348—49.

Derselbe: Kann man mittels des Permanganatverbrauches
die Sauerstoffzehrung von Sulfitablaugen im Vorfluter
messen? Das Papier 6, (1952), 222—25,

Kleinert Th. N. und Wincor W,, Zur Bestimmung des
Verschmutzungsgrades von Sulfitablaugen fiihrenden
FluBwissern. Das Papier 8, (1954), 214—18.
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Sauerstoffspender vorgeschlagen worden: Chlorhaltige
Verbindungen zur Ermittlung der sogenannten Chlor-
zahl%3), ferner Kaliumdichromat, Kaliumjodat!4), Kalium-
peroxodisulfat 15), Kaliumpersulfat in alter Nomen-
klatur, alle in schwefelsaurer Losung.

Einen gdnzlich anderen, naturnahen Weg geht die
folgend beschriebene Methode des biochemischen Sauer-
stoffbedarfes (BSB) 1¢), LaBt man wenig verunreinigtes
FluBwasser in einem geschlossenen GefdB stehen,
nimmt sein Sauerstoffgehalt von z. B. 12 mg/l auf 6 mg/1
ab. Die durch biologische Abbauvorgange eingetretene
Sauerstoffzehrung (50 %) ist dann beendet. Fiir die Be-
stimmung des BSB nimmt man solches zehrungsfreies
Wasser, das man aber durch mehrtdgiges Beliiften
wieder mit Sauerstoff gesattigt hat. Man verdiinnt das
zu untersuchende Abwasser oder FluBwasser in be-
stimmten Verhdltnissen mit dem zehrungsfreien Was-
ser (,Verdlinnungswasser”) beispielsweise ‘im Ver-
haltnis 1:1, 3:1, 9:1 und bestimmt nach 5tdgigem
Briiten bei 20° C den Sauerstoffgehalt des Gemisches.
Nach 5 Tagen ist zwar der Abbau noch nicht voll-
standig beendet, (dies dauert 20 Tage und ldnger), doch
ist dies eine konventionelle Frist und ergibt den ,BSB
nach 5 Tagen” (BSB;). Diese Methode ist zwar die beste
weil naturnédchste, leider auch die zeitraubendste.
AuBerdem hat sie noch einen schweren Nachteil, wenn
im Abwasser Bakteriengifte enthalten sind: Die Sauer-
stoffverbrauchsanzeige ist dann gering, obgleich auch
abbaufahige Stoffe vorhanden waren, doch wurden die
Bakterien des verdiinnten Wassers durch die toxischen
Stoffe getotet oder gehemmt.

Trotz der Nachteile der genannten wichtigsten Metho-
den gehéren sie unumgénglich zur Charakteristik von
Abwassern, nur sind sie allein dafiir noch nicht aus-
reichend. Es ist dem chemisch und biologisch gut ge-
schulten Analytiker vorbehalten, sich aus der Vielfalt
von noch weiteren Analysen ein gutes Bild von dem
betreffenden Abwasser und seinen zu erwartenden Aus-
wirkungen auf den Vorfluter zu machen. MeiBner?7)
hat umfangreiche vergleichende Untersuchungen dar-
liber angestellt, wieweit die Sauerstoffverbrauchswerte
einzelner chemischer Verbindungen einerseits nach der
KMnO,-Methode, anderseits nach dem BSB; vom
theoretischen Wert abweichen. Bei einzelnen Stoffen
fand er Unterschiede bis zu 100 %o, noch dazu in wech-
selndem Sinne. Es ist aber hinzuzufiigen, daB in natura
nie ein einzelner Stoff dem biochemischen Abbau unter-
worfen wird, sondern Stoffgemische, und daher die
BSBs-Werte ganz anders ausfallen kénnen.

Man hat festgestellt, daB ungekldrte hdusliche Ab-
wisser pro Einwohner und Tag einen durchschnittlichen
BSBs von 54 g besitzen !8). Dieser Wert sinkt nach me-
chanischer Kldrung auf 35 ab; letzterer ist also der Wert
der geldsten Stoffe und der nicht absetzbaren Schweb-
stoffe. Die 54 g Sauerstoff entsprechende Verschmutzung
wird vielfach als ,Einwohnerwert® (EW) bezeichnet.
Er steigt mit gréBerem Wasser-,Verbrauch” nur wenig
an (Imhoff).

In Industriegebieten fallen nun sehr gemischte Ab-
wasser aus Haushalten und gewerblichen Betrieben an.
Bei gemeinsamer Ableitung und Reinigung dieser
gemischten Abwisser ergibt sich stets auch die Frage
nach den anteiligen Bau- und Betriebskosten der Klar-
anlage. So bildete sich ein weiterer Begriff, der ,Ein-
wohnergleichwert* (EWG) aus !?). Er setzt den BSBs,

,BVS”

for Einbav in Tanks
und Kesselwagen

® stets betriebsbereit

® anspruchslos in der Wartung
® keine Stérungen

® keine Ledkverluste

Konstruktion und Werkstoffaus-
fGhrung unterschwierigsten Bedin-
gungen seit Jahrzehnten bewdhrt
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etwa eines Textilfabriksabwassers, mit hiuslichem Ab-
wasser in Beziehung. Dies ist so zu verstehen: Ange-
nommen, eine Wollwéscherei liefere je Tonne Ware
Abwdésser mit fast 5400 g BSBs = 100 EW 20), Bei einer
Tagesproduktion von 10 t hatte diese Fabrik einen EWG

13) Froboese, Uber das Chlorbindungsvermégen von Wasser
und Abwasser. Arb. Reichsgesundheitsamt 52, (1920), 211;
siehe auch Berl-Lunge, Chem.-Techn.-Untersuchungsme-
thoden Bd. 2/1, 259, (1932), Springer-Verlag, Berlin.

14) Kleinert Th. N. und Wincor W., Determination of Cel-
lulose by an Acid-Dichromate-Method. A Comparative
Study of Methods. Tappi 36, (1953), 507—9.

15) Gertner A. und Ivekovic H., Bestimmung des gesamten
organischen Kohlenstoffs in wé&Brigen Losungen. Ztschr.
f. analyt. Ch. 142, (1954), 36—40, ref. C 1955, S. 7511.

16) Liissem H., Kritische Untersuchungen iiber den bioche-
mischen Sauerstoffwert héduslichen Abwassers. Vom Was-
ser XXII, (1955), 275—311.

Viehl K., Grundsitzliche Betrachtungen iiber den bio-
chemischen Sauerstoffbedarf. Vom Wasser XXII, (1955),
312—23. \

17) Meissner B., Die Summenbestimmungsmethode der Was-
seranalyse und ihr Wert bei der Erfassung der Inhalts-
stoffe der Abwdésser. Wasser—Wirtschaft—Technik 4,
(1954), 166, Zitiert nach Bucksteeg W., im Bd. 6 der
Miinchener Beitrage (1959), Verlag Oldenbourg.

18) Imhoff K., Taschenbuch der Stadtentwésserung. 16. Aufl,
(1956), S. 79, Verlag Oldenbourg.

19) Wagner H., Uber den Begriff der Einwohnergleichwerte
und Schmutzbeiwerte, Bd. 6 der Miinchener Beitrdge
(1959), Verlag Oldenbourg.

20) Der Wert ist zu hoch, mége aber wegen Abrundung der
Ziffer Anwendung finden.
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von 54 000. Sie beansprucht also den Vorfluter so stark
wie eine Stadt mit 54 000 Einwohnern (beide ohne
Kldranlage).

Nach amerikanischen Feststellungen 2!) betragen die
Einwohnergleichwerte je t Ware:

Wollwéscherei 2000 his 5000
Bleicherei 250 bis 350
Farberei mit S-Farben 2000 bis 2500
Waischerei 700 bis 2300

Es liegt in der Definition des EWG begriindet, daB
dieser mit der Erndhrung der Bevélkerung, also dem
Lebensstandard und den Lebensgewohnheiten zusam-
menhiéngt. Lissem 2%) hat u. a. folgende Extremwerte
gefunden: fiir die Stadt Haltern 43, fiir Soest 116, im
Mittel 84. Somit wird in Deutschland, wo ja durch
den Krieg besonders starke Anderungen eintraten, in
Zukunft — wie in Amerika und der Schweiz — der
heutigen Erndhrungslage entsprechend, mit einem EW
von etwa 80 zu rechnen sein. Das bedeutet gleichzeitig
auch eine Revision der industriellen EWG zugunsten der
Industrie.

Nebst den genannten MaBzahlen EW und EWG ha-
ben sich fiir die Charakterisierung eines Abwassers
herausgebildet: der ,Schmutzbeiwert” fiir anorganisch
verunreinigte Abwasser, die ja selbst keinen BSB be-
sitzen, der ,Schddlichkeitsbeiwert” oder der ,Beschaf-
fenheitsbeiwert” (siehe Imhoff L. c.).

Die Textilindustriebetriebe gehdren zu jenen Wasser-
beniitzern, die die hochsten Anspriiche auf Menge und
Reinheit des Wassers stellen. Anderseits liefern sie
vielfach Abwadsser, die zu den am starksten verunrei-
nigten gehoren. Hier wieder sind die vorgenannten
Waischereien, Bleichereien und Féarbereien die groften
Sorgenkinder.

Die Reaktion der meisten Textilfabriksabwaésser ist
alkalisch, da samtliche Waschflotten, viele Bleich- und
Farbbéader alkalisch reagieren. Seltener sind schwach
saure Abwasser, z. B. aus Wollfarbereien. Neutrale Ab-
wasser fallen kaum an.

Geloste anorganische Salze wie NaCl, Nay,SO,4 be-
lasten die Abwdsser und damit die Vorfluter nahezu
gar nicht, da sie nur schwach versalzend wirken. Beim
Natriumsulfat wird die Betonschddlichkeit, die mit 240
bis 300 mg SO4/1 23) angegeben wird, wohl kaum ein-
mal erreicht. Vorsichtiger muB man schon mit differen-
ten Salzen sein, wie Soda, Atznatron oder auch freien
Sduren. Gebrauchte Bleichbdder mit Resten oxydieren-
der Inhaltsstoffe sind in gewissem Umfange fiir den
Vorfluter unschddlich, weil meist schon keine Anteile
des Vorfluterwassers — entsprechend der Permanganat-
zahl — die sofortige Uberfiihrung zum unschéddlichen
Reduktionsprodukt, beispielsweise NaCl, CaCl:, bei
H20¢ zum H:20, bewirken. Bei gebrauchten Farbflotten
ist ihre optische Wirkung oft gréBer als ihre chemische
bzw. biologische im Vorfluter. Gré8ere Mengen kdnnen
allerdings sowohl vergiftend wirken als auch das Farb-
spektrum des durch das Vorfluterwasser tretenden Lich-
tes verdndern und die Lebensvorgédnge auf diese Weise
storen. Bei Schwefelfarben hingegen tritt der stets vor-
handene Uberschuf an Natriumsulfid sehr schdadigend
hinzu. Sulfide wie Schwefelwasserstoff und Natrium-
sulfid sind schwere biologische Gifte. Im Vorfluter
werden sie jedoch schon nach kurzer FlieBstrecke ent-
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schédrft, indem sie unter Verbrauch von im Wasser ge-
16stem Sauerstoff zu kolloidalem Schwefel oxydiert
werden, Ahnlich sauerstoffzehrend, meist aber ohne
spezifische Giftwirkung verhalten sich die Kiipenfarb-
stoffe. Es wiare ein Kunstfehler, sie zu reduzieren und
in der farblosen Leukoform in den Vorfluter einzu-
leiten, da sie den Sauerstoffhaushalt des Flusses umso
mehr beanspruchen wiirden. Eine Chlorung solcher Ab-
wisser schafft zwar weitgehend Abhilfe, aber auch
Kosten. Nebst den Farbstoffen selbst werden mit den
gebrauchten Farbflotten auch gréBere Mengen Salze
wie Natriumchlorid, Natriumsulfat, Zinn- und Eisen-
salze abgeleitet.

Jede Betrachtung der Gefdhrlichkeit eines einge-
leiteten Stoffes muB vom Vorfluter her erfolgen. Auch
bei den Schwefel- und Kiipenfarbstoffen muB daher in
jedem einzelnen Falle von spezialisierten Sachverstan-
digen untersucht werden, wieviel in den vorhandenen
Vorfluter schadlos eingeleitet werden darf.

Eine besondere Behandlung verdienen jene Ab-
waésser, die chemische Stoffe kolloidal gelést enthalten.
Echte Losungen wie die der genannten Stoffe NaCl,
Na:SO« usw. sind dadurch gekennzeichnet, daB sie
ionen- bzw. molekulardispers sind. Kolloidlosungen
hingegen enthalten entweder Anhdufungen von Einzel-
molekiilen, sogenannte Mizellen, z. B. von Seifen und
gewissen Farbstoffen, oder auch Makromolekiile wie
Starke, Pektine, Eiweifle oder kiirzere Zelluloseketten.
In Losung bilden sich also Systeme groéBerer Diskonti-
nuitdt als die der echten Loésungen. Kolloidal geloste
Stoffe kdénnen unter bestimmten Bedingungen zufolge
der Labilitdt ihres Losungszustandes in den festen Zu-
stand lbergefiihrt und abgeschieden werden. Dies ist
fiir die noch zu besprechende Klartechnik von grofier
Bedeutung, da Textilabwésser zu einem groBen Teil
Kolloide gelost enthalten. Die kolloidchemischen Grund-
lagen des zu behandelnden Stoffes sind indessen derart
kompliziert und weitfilhrend, da8 wir uns nicht ndher
mit ihnen beschéftigen konnen.

Wie aus dem Vorgenannten hervorgeht, kénnen Tex-
tilfabriksabwésser sehr mannigfaltig zusammengesetzt
sein. In Farbereien bewirkt die Mode zusétzlich einen
hédufigen Wechsel der Abwasserzusammensetzung.
Letztere kann sogar von Stunde zu Stunde schwanken.
Zur Reinigung der Abwésser muB daher eine Klar-
methode mit groBer Breitenwirkung Anwendung fin-
den. Wie bei jeder Klartechnik soll die Behandlungs-
weise einfach, sicher und billig, wenn schon nicht ge-
winnbringend sein. Es ist selbstverstandlich, da man
unbelastete Wasser wie Kiihl- oder sehr verdiinnte
Spiilwédsser nicht mit den zu behandelnden Abwiéssern
vermischt 24). Ferner ist es verfahrenstechnisch nahe-
liegend, daB man jeder Abwasserreinigung so grofe
Ausgleichsbecken vorschaltet, als es die Diskontinuitét

21) Zitiert nach Imhoff K., Taschenbuch der Stadtentwdsse-
rung, S. 225.

22) Liissem H,, 1. c.
Oifhaus K., Gedanken zur Revision von Einwohnerlast
und Einwohnergleichwerten, Bd. 6 der Miinchener Bei-
trdge 1. c, S. 24-29,

23} In ziehendem Wasser sollen schon 70 mg SOs/l schid-
lich sein.

24) Kuisel H. F. und Ott R., Abwasserprobleme in der Textil-
industrie. Textil-Rundschau 7, (1952), 216-22.
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des Abwasseranfalles, andererseits die Empfindlichkeit
der Reinigungsmethode (gegen AbwasserstoBe) erfor-
dert. Es wird von Fall zu Fall zu untersuchen sein, wel-
che Abwdsser man getrennt fiihren und behandeln muB,
welche man hingegen vereinigt. Man kann beispiels-
weise Abwaéssern viel von ihrer Gefahrlichkeit nehmen,
wenn man alkalische mit gegebenenfalls vorhandenen
sauren Abwdssern wenigstens teilweise abstumpft. Das
Gleiche gilt analog fiir oxidierende Abwaésser, zum
Beispiel gebrauchte Bleichflotten, mit reduzierenden
Abwaéssern.

Sofern das Abwassergemisch absetzbare Stoffe (Fa-
sern) enthédlt, sollte zumindest eine Grobabscheidung
vorgenommen werden. In Tuchfabriken werden rotie-
rende Siebtrommeln mit Erfolg zur Faserriickgewinnung
eingesetzt. Die friiher gelibte Reinigung der durch Sedi-
mentation vorgereinigten Abwaésser liber oberflachen-
aktive Stoffe wie Schlacken, Kohle usw. hat sich wenig
bewahrt, da die ,Filterwirkung® (richtiger die Adsorp-
tionswirkung und -kapazitdt) anfangs zwar gut war,
bald aber stark abfiel. Das haufige Rdumen war be-
schwerlich, kostspielig und lieB das Problem der Ab-
fallbeseitigung ungeldst. Das Preibischfilter 2%) ver-
wendet als Adsorptionsmittel besondere Braunkohlen-
schlacke.

Zuerst wurden solche Abwasserprobleme in Gegen-
den drangend, die grofe Dichte an (Textil-)Industrien
bzw. unzureichende Vorfluter hatten. Das Einleiten der
gemischten und gegebenenfalls durch Sedimentation
vorgekldrten Abwdisser in stiddtische Reinigungsan-
lagen ist vielfach unstatthaft, da die biologische Abbau-
stufe, sei es nach dem Tropfkoérper- oder Schlamm-
belebungsverfahren, geldhmt werden kann. Eine aus-
reichende Entfarbung der abgestoBenen Farbflotten er-
folgt auch nicht.

Es ist lange bekannt, daB verschiedene Oxidhydrate
wie die des Eisens oder Aluminiums eine vorziglich
reinigende Wirkung haben. Diese bezieht sich beson-
ders auf Umladung und Fillung kolloid geléster Teil-
chen und nachfolgende Sedimentation, aber auch auf
Adsorption noch gelést gebliebener Teilchen, insbe-
sondere der Farbstoffe, Mit den betreffenden Oxid-
hydraten der zugesetzten Salze, besonders des billig-
sten, des Eisen(II)-sulfates bzw. des daraus durch Oxy-
dation entstehenden Eisen(III)-oxidhydrates erzielt man
vorziiglich entfarbte Abwdasser. Sulfide und Sulfite er-
fahren eine Oxydation bzw, chemische Bindung, sodaB
das Abwasser auch entgiftet wird. Einige Umstdnde
filhrten jedoch dazu, daB sich diese Methode der Eise-
nung nicht recht einbiirgerte. Es war dies der hohe
Kristallwassergehalt und damit der geringe Eisengehalt
der Verbindung (20%), der eingeschleppte Sdurerest
{SO4”), der bezahlt werden muBte und schlieBlich die
bei der Hydrolyse

H:20
FeSOs z Fe(OH)2 + H2SO4
erfolgende unerwiinschte Ansduerung des Wassers.
Im industriell dichtbesiedelten Einzugsgebiet der
Niers wurde vor dem Kriege in jahrelangen Arbeiten

25) Ztschr. Das Wasser 15, (1919), Nr. 29, zitiert nach Strell M.,
Wasser und Abwasser, Reinhaltung der Gewdsser., Ver-
lag Oldenbourg, 1955.
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ein Verfahren, das sogenannte Niersverfahren, ent-
wickelt, das diese Nachteile nicht mehr besitzt. Es
arbeitet wie folgt:

Die zu reinigenden Textilabwdasser werden zunéchst
in ein groBeres Ausgleichs- und Sedimentationsbecken
geleitet. Von dort werden sie in die trichterférmige
Féllungsanlage geftihrt. Hier erfolgt der Zusatz billiger
GrauguBspéne unter gleichzeitiger intensiver Durch-
mischung und Beliiftung mittels eines Schrauben-
mischers. Dabei werden stets neue Oberflichen der
Eisenspéne von eben entstandenen Korrosionsproduk-
ten freigelegt und eine schéddliche Passivierung des
Eisens verhindert. Anderseits wird auch reichlich Luft
eingewirbelt. Es kommt zur Ausbildung von flocken-
formigem Eisenoxidhydrat, das die oben beschriebene
reinigende Wirkung hat. In einem Nachklirbecken er-
folgt die Sedimentation und Abtrennung der beladenen
Eisenoxidhydratflocken, Der Eisenverbrauch wird mit
100 bis 200 mg Fe je Liter Textilabwasser angegeben.
Das Eisen kann teilweise auch zuriickgewonnen werden.

Der gekldrte Ablauf zeigt fast véllige Entfarbung und
eine Senkung der Sauerstoffverbrauchszahlen (KMnOs
und BSBs) auf rund die Hélfte des Anfangswertes. Im
Bedarfsfalle kann das so gekldarte Abwasser auch bio-
logisch nachgereinigt werden. Eine Zusammenfiihrung
des nach dem Niersverfahren gereinigten Abwassers
mit hduslichen Abwassern empfiehlt sich auch insbe-
sondere deshalb, weil den Textilfabriksabwissern ver-
schiedene Nahrungselemente, die in den hé&uslichen
Abwdssern enthalten sind, fiir eine biologische Nach-
reinigung fehlen und die nach der Eisenung im Wasser
verbliebenen abbaufdhigen Stoffe sich mit denen der
hduslichen Abwésser vorteilhaft ergdnzen. Diese Er-
gdnzung darf jedoch aus den schon genannten Griinden
keinesfalls in einem zu kleinen Vorfluter erfolgen.

Die vereinigten héduslichen und Fabriksabwaisser wer-
den nach dem beschriebenen Niersverfahren noch bio-
logisch nachgereinigt {Schlammbelebungsverfahren),
der gewonnene Schlamm zur Methanproduktion geniitzt
und anschlieBend landwirtschaftlich verwertet. Das die
biologische Station verlassende Abwasser wird schlieB-
lich durch Fischteiche geleitet und der Niers zugefiihrt.

Im Niersgebiet wird das kurz geschilderte Verfahren
seit Jahren mit grolem Erfolg durchgefiihrt. Es ist in
der Literatur mehrfach beschrieben worden 29).

Eine Variante zum Niersverfahren ist das in der
Schweiz (H. L. Bendel) ??) entwickelte ,Pista-Verfah-
ren”. Auch dieses bedient sich der GrauguB8spine als
Ausgansprodukt der Eisenung. Der Unterschied zum
Niersverfahren besteht hauptsdchlich darin, daB die
Eisenoxidhydratflodken nicht in der Gesamtmenge des
Abwassers selbst, sondern in einem Teilstrom getrennt
davon oder analog mit hartem FluBwasser erzeugt wer-
den. Nach Kuisel 28) spielt dabei auch die Kohlensdure
der Luft bzw. die der Wasserhédrtebildner eine wesent-
liche Rolle:

2Fe + 2 CO2 + 2 Ca(HCOs)2 + HyO + 112 Oy «
— 2 Fe(OH)3 + 2 CaCOg4 + 4 CO,
Auch bei diesem Verfahren verhindert intensives

Riihren die Passivierung des Metalls und hilt eine ge-
niigende Geschwindigkeit der Flockenbildung aufrecht.

In neuerer Zeit sind Abwasserbehandlungsapparate
bekannt geworden, bei denen die Behandlung mit Fal-
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lungsmitteln wie FeSO; oder Al (SO,); und die
Schlammabscheidung im gleichen GefdB erfolgen. Es
handelt sich um die in amerikanischen Lizenzen gebau-
ten Gerite Accelator (Fa. Lurgi, Frankfurt/M.) und den
Reaktivator (Fa. Bran & Liibbe, Hamburg). Bei deren
Verwendung kann also ein Nachklarbecken erspart
werden. Eine Eisenung mit Fe-spanen diirfte in diesen
Apparaten nur nach gewissen konstruktiven Anderun-
gen, besonders hinsichtlich der Rithreinrichtung, moglich
sein.

Wie schon erwédhnt, muB die Forderung nach dem
Reinigungsgrad der Abwésser vom Vorfluter ausgehen.
Daraus geht auch hervor, daB bei Massierung der Indu-
strien in bestimmten Gegenden dort die ReinhaltemaB8-
nahmen strenger sein miissen. Zur Koordinierung der
die Gemeinschaft interessierenden ReinigungsmaBnah-
men haben sich in solchen Gegenden Abwasserver-
bande gebildet, wie: Ruhrverband, Emschergenossen-
schaft, Niersverband, Lippeverband, Elsterverband und
andere %%),

SchlieBlich mége noch die 6fters vor Gericht eine
Rolle spielende Solidarhaftung gestreift werden. Nach
den Bestimmungen des Wasserrechtsgesetzes haften
mehrere Personen zur ungeteilten Hand, wenn sie
einen Schaden vorsdtzlich oder mit auffallender Sorg-
losigkeit zugefiigt haben. Sonst haftet jeder fiir seinen
Anteil; lassen sich jedoch die Anteile nicht bestimmen,
haften mehrere zu gleichen Teilen 3%).

Fischer, Besitzer von Betonbauwerken, Weidegriin-
den, Sdgewerken, Trinkwasserbrunnen usw. erleiden
gewiB oftmals gréBere Schdden durch Industrieabwiés-
ser. Die Schidden werden meist eingeklagt und erfahren,
so gut es das Gericht zu erkennen vermochte, ihre
Wiedergutmachung. Leider wird bei der Beurteilung
die Rolle der hduslichen Abwdsser meist unterschitzt.
GewiB ist es richtig, daB seit Hunderten von Jahren
eine nicht viel kleinere Zahl von Haushalten zum Fluf
hin (ohne zu kldren) entwdéssert hat und da8 keine sol-
chen Schdden entstanden, und gewiB hat das ,primum

26) Jung H. und Schréder W., Das Niersverfahren zur Rei-
nigung textiler Abwasser. Textilpraxis 5, (1950), 534—38.
Schmitz-Lenders, Das Gruppenklirwerk I, Sept. 1951
(Niersverband Viersen Rhld.).

Siehe ferner:

Merkel W., Reinigung von Abwaéssern der Textilver-
edlungsindustrie. Melliand Text. Ber. 36, (1955), 293—94.
Derselbe: Reinigung von Textilabwassern. Textilpraxis 5,
(1950), 530—34.

Bach H., Die Abwisserbeseitigung in der Textilindustrie.
Melliand Text. Ber. 17, (1936), 165—68.

Sierp F., Die gewerblichen und industriellen Abwadsser,
Springer-Verlag, Berlin, 1959, 2, Aufl.

Kehren M., Wasserfragen in der Textilindustrie, Textil-
praxis 13, (1958), 405—10.

Derselbe: Probleme der Abwasserreinigung. Ciba-Rdsch.
Nr. 130, (1957).

Derselbe: Wasser und Abwasser in der Textilindustrie,
Basel 1951. Zit. in obiger Arbeit. (Z, Zt. vergriffen),

27) Bendel H. L., Das Pista-Verfahren zur Wasser- und Ab-
wasserreinigung. Ges. Ing. 72, (1951), 231—34.

28) Kuisel H. F., Die Reinigung der Abwasser der Textilindu-
strie vom Standpunkt des Gewdsserschutzes in der
Schweiz aus betrachtet. SVF-Fachorgan 4, (1949}, 100—102,

29) Rohde H., Die Organisation und Klartechnik der west-
deutschen Abwiésserverbénde, OUsterr. Wasserwirtschait 7,
(1955), Hit. 1.

30) § 26 des Wasserrechtsgesetzes, Bundesgesetzblatt fiir
die Republik Usterreich (1957, 57. Stiick).
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vivere” stets seine Giiltigkeit. Aber zur gerechten Be-
urteilung des Falles muBl beachtet werden, daB bei Ver-
mischung hduslicher Abwésser mit bestimmten indu-
striellen Abwissern sich die Wirkungen nicht nur
addieren. Das eine Abwasser ist dem anderen in der
Entfaltung der vollen Wirkung die ,conditio sine qua
non”. Ein vereinfachtes Beispiel mége dies verstandlich
machen:

Im Punkte A werden gr68ere Mengen von Kohlehy-
draten {Monosen) in den Vorfluter eingeleitet, gleich
daneben groBe Mengen eines neutralen und an sich un-
schadlichen Sulfates, beispielsweise Natriumsulfat
(von der Korrosionsférderung sei hier abgesehen). Im
Unterlauf werden dann Kohlehydrate rasch abgebaut.
Der den Umsatz bestimmende Faktor ist der fiir eine
rasche Vermehrung der umsetzenden Lebewesen im
Minimum befindliche Stoff, z. B. Phosphor. Im fluiab-
wirts liegenden Punkt C wird der Abbau einen be-
stimmten Grad erreicht haben, etwa die Abnahme des
BSB; auf die Halfte. Leitet man zusétzlich zwischen A
und C im Punkte B Abwasser ein, dann steigt im all-
gemeinen der BSB; in C wieder an, die Selbstreinigung
wird also verzogert. Es kann aber auch der Fall eintre-
ten, daB bei Einleitung von Abwassern im Punkt B der
Abbau zwischen B und C beschleunigt wird, namlich
dann, wenn Stoffe zugefiihrt werden, die sich zwischen
A und C im Minimum befanden, im vorliegenden Falle
z. B. Phosphor- und Stickstoffverbindungen in Form
hauslicher Abwisser. Die Folge ist eine raschere Um-
setzung in biotische Substanz, z. B. in Sphaerotilus na-
tans und Fusarium, bekannte Abwasserbakterien bzw.
Pilze, welche ihrerseits den Sauerstoff des Wassers
rascher verzehren als er nachgeschafft wird. Die weitere
Folge ist eine untragbare Senkung des Sauerstoffgehal-
tes und in weniger durchstromten Gewdsserteilen, wie

Kolken oder an der FluBsohle vélliger Sauerstoff-
schwund. Es kommt zu Reduktionszonen mit Vermeh-
rung von u. a. sulfatreduzierenden Bakterien, die den
benotigten Sauerstoff dem Sulfat entnehmen. Da diese
Reduktion stark endotherm ist, muB durch Umwand-
lung anderer Stoffe, beispielsweise Zucker der Energie-
verlust mindestens kompensiert werden:

3 Na,SO, + CyH,504 — 6 NaHCO; + 3 H,S + x Cal

Die Bildung des Hy,S bzw. von Sulfiden hat — ent-
sprechend deren Giftigkeit — verheerende Folgen fir
die in diese Zone geratenden Lebewesen.

Ublicherweise werden zur Verantwortung gezogen:
der Einleiter der Kohlehydrate, denn er lieferte die
Kohlenstoffquelle in Form der begehrten Zucker; ferner
solidarisch der Einleiter des Sulfates, denn er war,
wenn auch passiv, an der Entstehung des giftigen
Schwefelwasserstoffes mitschuldig. DaB der spuren-
weise vorhandene Gips der permanenten Harte zur
Ausbildung einer giftigen Zone herangezogen worden
ware und auch zu deren Ausbildung ausgereicht hitte,
wird meist iibersehen. Ich kenne keinen Fall, daB die
Einleiter ungeklarter hduslicher Abwésser zur Solidar-
haftung herangezogen wurden, ,denn sie waren ja
friher da“. Freilich liegen die Dinge biochemisch in
Wirklichkeit noch komplizerter. Das &ndert jedoch
nichts daran, daB so ein formelles Urteil den naturwis-
senschaftlich Denkenden nicht befriedigt.

Die Abwasserprobleme stiegen in den letzten Jahr-
zehnten sprunghaft an und werden es weiterhin tun.
Auf weite Sicht gibt es jedoch keine Wasserversorgung
ohne befriedigende Losung des Abwasserproblems.
Andernfalls droht uns die Errichtung von Wasserfabri-
ken — und wer mochte aus ihnen sein Trinkwasser
beziehen?
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Die chemischen Textilrobstoffe und thr Einflufs auf die Mode

Lucie HAMPEL, Wien-Hetzendorf

Bevor es Chemiefasern gab, waren der Mode enge Grenzen gesetzt. Viele Wiinsche zur Ver-
besserung und Verschonerung oder zur Vereinfachung der Pflege der Kleidung blieben damals
unerfiillt und auch unausgesprochen, weil man andere Moglichkeiten nicht kannte. Als aber die
ersten _chemischen Textilerzeugnisse zur Verfiigung standen, reibte sich als Ergebnis systemati-
scher Forschung in Chemie und Tedmik Erfindung an Erfindung. Eine kurze Spanne Zeit nur
- nicht viel mebr als ein bhalbes Jabrhundert — ist seitdem verflossen, in dieser aber wurde ein
Aufstieg erreicht, der in seiner ganzen Gréfe heute noch nicht iiberblickt werden kann. Die
Erfolge der Chemiefasern liefen die Naturfasern nicht ruben. Auch bei ibnen kam es zu einer
stiirmischen Fortentwicklung. Wenn zwei sich streiten, freut sich der Dritte. Der lachende Dritte
dieses edlen Wettstreits aber ist die Mode. Es ist reizvoll, zu betrachten, wie die Eigenschaflen
der neuen Fasern auf die Entwicklung der Mode Einfluf genommen baben.

Prior to the time man-made fibers came into existence, fashion trends moved within close
limitations. Ideas for improvement of quality and style, or easy care, in the absence of appro-
priate knowledge, could not be realized, nor even be conceived. Since the advent of the man-
made fiber industry, however, invention has followed upon invention, as a result of syste-
matic research into chemical and technical potentialities. Within a period of not more than fifty
years, tremendous progress has been made, the extent of which cannot even be fully recognized,
at this stage. Advances in the field of man-made textiles have instigated competitive efforts with
regard to native fibers which, in turn, bave brought about brisk developments. Fashion skim-
med the cream off these competitive achievements. Effects of newly developed fiber characte-

ristics on style and fashion are delightful to observe.

Der Sage nach hat eine chinesische Kaiserin einst die
Naturseide entdeckt. Die Uberlieferung nennt sie Si-
Ling-Tschi, Si-Lung-Schi oder Si-Ling-Shi. Alle diese
Schreibweisen ihres Namens kommen vor. Sie war die
Gattin des Kaisers Hoang-Ti, der vor nahezu 5000 Jah-
ren das Reich der Mitte regierte. Damals hatte die
kluge junge Kaiserin den Gedanken, die Fiden vom
Kokon eines unscheinbaren Schmetterlings abzuhas-
peln und daraus Stoffe zu verfertigen, Beim Anblick
der spinnenden Raupe, die als Schddling auf den Maul-
beerbdumen lebte, war der jugendlichen Kaiserin der
Gedanke gekommen, der Mensch kénnte den Faden,
den das kleine Tier mit so viel FleiB aufwickelt, auch
wieder abwickeln und als Faden fiir seine eigenen
Zwecke verwenden. Die Festigkeit und Elastizitat die-
ses hauchfeinen Gebildes verlockten dazu. Ihr Vor-
haben gelang. Diese sagenumwobene Seide aus dem
fernen Osten wurde viele Jahrhunderte hindurch ein
wertvolles Handelsgut, welches zeitweilig sogar mit
Gold aufgewogen wurde.

Lange Zeit hindurch galten Seidenkleider als Aus-
druck der Vornehmheit. Fiir das einfache Volk stand
dieses kostbare Material nicht zur Verfiigung. Die
Chinesen wufiten um den Handelswert ihrer Seide.
Sie schiitzten sie mit einem Staatsmonopol. Bei Todes-
strafe war es verboten, den Seidenfalter oder seine
Kokons auBer Landes zu bringen. Im 6. Jahrhundert
aber gelang es christlichen Moénchen, Eier der Seiden-
raupe, in ihrem Wanderstab verborgen, nach Byzanz
in das Reich des Kaisers Justinian zu bringen, der in
der Folgezeit die Seidenkultur sehr forderte,

Mit der Seide kam der Sinn des Schénen in die
menschliche Kleidung, die urspriinglich nur zweckbe-
stimmt gewesen war. Mit der Bevorzugung der Seide
entstand in Europa der Wandel in der Mode. Die Seide
war es auch, die Jahrtausende spditer die erste An-
regung zur Schaffung kiinstlicher Fasern geben sollte.

Wagen wir nun den Sprung iiber ein rundes Jahr-
tausend aus der Zeit Justinians bis in das 17. Jahrhun-
dert. Das war die Zeit, in der zum erstenmal ein
menschliches Gehirn den Gedanken faBte, daB man
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echte Seide kiinstlich nachahmen und auf diese Weise
eine von Menschenhand geschaffene Textilfaser herstel-
len kdénnte.

Zur Zeit, als der Holldnder Anthony van Leeuwen-
hoek eben das Mikroskop erfunden hatte, befafite sich
auch der engliche Naturforscher Robert Hooke mit dem
neuen Instrument. Unter anderem hat er auch Seiden-
fdden mikroskopisch untersucht. In seinem Werk ,Mi-
crographia or Some Physiological Descriptions of Mi-
nute Bodies”, erschienen im Jahre 1665, sprach er zum
erstenmal diesen Gedanken aus. Er schrieb: ,Ich sah
eine hiibsche Art eines kiinstlichen Stoffes, die gleich-
sam wie durchsichtiges Pergament, Horn oder wie
Fischblase anmutete. Vielleicht kann daraus irgend
etwas gemacht werden. Die Masse ist undurchsichtig
und leimig. Im Wasser laBt sie sich erweichen. Durch
Versuche habe ich festgestellt, dafl sie die unterschied-
lichsten Farben leicht annimmt und behélt. Dem blo-
Ben Ange erscheint die Masse seidenartig und ich dach-
te oft, es mochte wohl ein Verfahren gefunden werden,
um eine kiinstliche leimartige Masse herzustellen, ganz
dhnlich, wenn nicht genau so gut, ja besser als das
Exkrement, oder was fiir eine Substanz es sein mdge,
aus der der Seidenwurm seine Knduel spinnt. Wiirde
eine solche Masse ausfindig gemacht, so wire es sicher
leicht, ein Verfahren zu ermitteln, um sie fiir den Ge-
brauch in Fdden auszuziehen. Ich brauche den Wert
einer solchen Erfindung nicht zu erwdhnen und die
Vorteile, die ein Erfinder aus ihr ziehen mdge, sind
ganz offensichtlich. Dieser Hinweis wird, wie ich hoffe,
einem erfinderischen und emsig forschenden Mann
Veranlassung zu einigen Versuchen geben. Wenn er
mit ihnen Erfolg hat, so habe ich meine Absicht damit
erreicht und ich glaube nicht, daB er Veranlassung
hitte unzufrieden zu sein...* Es war aber nicht ein-
fach, den Seidenspinner nachzuahmen. Welche Appa-
raturen muBten erst erfunden werden, um die Idee,
eine Kunstseide herzustellen, zu verwirklichen!

Der Gedanke der kiinstlichen Textilfaser war geboren.
Aber noch fehlten alle Voraussetzungen, um ihn auch
zu verwirklichen. Doch schon 70 Jahre spiter, im Jahre
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1734, hatte ein anderer Forscher unabhédngig von Hooke
die gleiche Idee. Im Jahre 1734 schrieb René Antoine
Ferchault de Réaumur, als Erfinder des Thermome-
ters bekannt, unter anderem folgendes: ,Eine andere,
vielleicht noch gréBere und niitzlichere Aussicht, wel-
che die Natur uns hier zu geben scheint, ist, da Seide
nur ein eingetrocknetes Gummi darstellt, diese: Kén-
nen wir nicht selbst Seide mit unseren Gummis und
Harzen oder ihren Zubereitungen herstellen? Diese
Idee, die zuerst abenteuerlich erscheinen mag, diirfte
es nicht mehr sein, wenn man tiefer in sie eindringt...*
Réaumur fiihrte als Beispiel fiir die Herstellung kiinst-
licher Faden die Glasfdden an, die der éalteste chemi-
sche Faserstoff sind. Auch damals muBite die Anregung
noch ohne Widerhall bleiben, denn die technischen
Voraussetzungen waren nicht gegeben, um Spinn-
apparaturen und vor allem Spinndiisen herstellen zu
konnen, wie sie zur Produktion wvon brauchbaren
Chemiefasern notwendig sind. Aber auch die Chemie
war nicht soweit entwidkelt, um solchen Anforderungen
gewachsen zu sein. Auch Réaumurs Anregung fiel auf
unfruchtbaren Boden.

Fast alle groBen Erfindungen sind nicht an einem
Tage und auch nicht von einem einzelnen Mann ge-
schaffen worden. So ist es auch bei den kiinstlichen
Fasern gewesen. Erst nach und nach lieferte die auf-
strebende, damals noch junge Wissenschaft der Chemie
die Grundlagen fiir die spdtere Entwicklung der Kunst-
fasern, ohne daB die beteiligten Forscher auch nur
ahnten, wofiir ihre Entdeckungen einmal Verwendung
finden sollten. In vorliegendem Aufsatz, welcher es
sich zur Aufgabe gemacht hat, die Zusammenhéange
zwischen Kunstfaser und Mode aufzuzeigen, wollen
wir uns mit der an sich hochinteressanten historischen
Entwicklung dieser chemischen Grundlagen, die die
Voraussetzungen zur Erfindung der Kunstfasern ge-
schaffen haben, nicht allzu lang aufhalten. Sie sollen
hier nur kurz gestreift und in ihren Zusammenhéngen
angedeutet werden. Im Jahre 1839, also wieder rund
hundert Jahre nach der Anregung Réaumurs, isolierte
der Franzose A. Payen aus Holz die Zellulose und
gab ihr den heutigen Namen. Damit hatte er den
Rohstoff erschlossen, aus dem spater die Kunstseide
und die aus ihr hervorgegangene Zellwolle bestanden
und heute noch bestehen. Uber ihren EinfluB auf die
Mode wird spater noch zu sprechen sein.

Schon zwei Jahre spéter, 1841, spann Louis Schwabe
versuchsweise Fdden aus geschmolzenem Glas durch
eine Spinndiise und fiihrte dies den Mitgliedern der
British Association in Manchester vor. Zum erstenmal
war hier die Idee der Spinndiise und sogar des Schmelz-
spinnverfahrens verwirklicht worden, mit der die
moderne Chemiefaserindustrie bis heute arbeitet. Be-
reits 1845/46 behandelt Christian Friedrich Schénbein
(geboren in Wiirttemberg) in einem Baseler Labora-
torium die Baumwolle mit Salpeter und Schwefelsaure
und gelangt zur SchieBbaumwolle, Diese geht in einem
Gemisch aus Alkohol! und Ather in Losung. Die erste
lésliche Zelluloseverbindung mit den notwendigen
fadenziehenden Eigenschaften war gefunden. Schén-
bein, der Baseler Gelehrte und Ehrenbiirger, ahnte
nicht, daB er mit seiner Zelluloselosung die erste Vor-
aussetzung fiir das Zustandekommen einer neuen Tex-
tilfaser geschaffen hatte, die der Menschengeist seit
langem schaffen wollte. Mit der Schénbeinschen Fliis-
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sigkeit, wie das Kollodium genannt wurde, beginnt die
Geschichte der Kunstfaserindustrie, ihr Verlauf ist die
Verwirklichung der Trdume von Hooke nud Réaumur.

Den nédchsten Schritt tat der Englander Ozanam, der
diese Ideen erstmalig vereinigte und die Kollodium-
I6sung Schénbeins nach der Art Schwabes durch Diisen-
offnungen pref8te.

Ein weiterer Fortschritt war die Entdeckung Schweit-
zers, daB sich Zellulose in Kupferoxydammoniak 16sen
1Bt und daB daraus die Zellulose wieder zuriickge-
wonnen werden kann. Doch waren das alles bisher nur
die Versuche von Gelehrten, die noch kein praktisch
irgendwie verwertbares direktes Ergebnis zeitigten.

Der historische Tag des ersten Auftretens textilver-
arbeiteter kiinstlicher Seide aber kam im Jahre 1885.
Der ehemalige Drogist und Chemikalienhindler Josef
Wilson Swan, damals Gliihlampenfabrikant, hatte fiir
seine Kohlenfadenlampen Gliihfiden aus gelgster Zel-
lulose hergestellt, aber auch die textile Verwendbar-
keit dieser Faden sogleich erkannt.

Am 4. Dezember 1884 legte er in der Generalver-
sammlung der Gesellschaft fiir chemische Industrie in
London seine Fdden vor. In der Ausstellung fiir Erfin-
dungen in London im Jahre 1885 zeigte Swan bereits
unter der von ihm erstmalig gebrauchten Bezeichnung
»Arlificial silk* Deckchen und Teeservietten, die mit
gehdkelten Spitzen aus feinen Fidden seines Materials
versehen sind. Damals war eine Zeit der Handarbeiten.
Es war modern, die verschiedensten Dinge auf diesem
Gebiet selbst auszufiihren, man machte Auf- und Aus-
ndharbeiten, Bunt- und Blattstickereien, man hatte auch
an Hdkelarbeiten sehr viel Freude und hdkelte Tisch-
ldufer, Tischdecken, Wiegen- und Kinderwagendecken
usw. Der Erfinder Swan lieB sich von dieser Mode
beeinflussen und stellle deshalb eben Hikelarbeiten
aus seiner Kunstseide aus. DaB er einen neuen lex-
tilen Rohsloff gefunden hatte, war fiir ihn nur ein
Nebenergebnis zu seiner Arbeit, nicht mehr.

Nun war nur noch ein einziger Schritt zur groBtech-
nischen textilen und damit modischen Entwicklung der
kiinstlichen Seide zu tun.

Graf Hilal’re de Chardonnet, der die Ergebnisse
seiner Versuche zur Fabrikation kiinstlicher Seide
schon im Jahre 1884 in einem versiegelten Schreiben
bei der Akademie der Wissenschaften in Paris nieder-
gelegt hatte und dessen erstes Patent am 11. November
des gleichen Jahres erteilt wurde, hat als erster
fabriksméaBig Kuntseide hergestellt und damit die
Kunstseidenindustrie begriindet. Im Jahre 1889, auf
der Weltausstellung in Paris, konnte man die Maschine
des Grafen sehen, die aus einer Lésung von Nitro-
zellulose in Ather und Alkohol die ersten Chemie-
fasern in technischem MabBstab spann. Die Chardonnet-
Seide erregte Aufsehen, weil sie einen iiberraschend
starken Glanz zeigte, der den aller bisher bekannten
Textilfasern tberstieg. Die Erfindung des Grafen
wurde von der Leitung der Weltausstellung mit dem
Grand Prix ausgezeichnet. Im darauffolgenden Jahr
schon entstand in Besangon die erste Kunstseiden-
fabrik der Welt: ,Société anonyme pour la fabrication
de la soie de Chardonnet.” Diese Faser war leider
sehr feuergefédhrlich.

Es ist interessant, in diesem Zusammenhang die
Frauenmode zur Zeit der Wellausstellung kritisch zu
betrachten. Es war das erste Jahr im 19. Jahrhundert,
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das den Frauenkérper in der richtigen Proportion
zeigte. Einen eigenen Wert gewann gerade zu dieser
Zeit das selbstindige Dasein der Damenbluse, die im
Jahre 1890 Mode wurde und bis heute aus der Garde-
robe der Frau nicht mehr wegzudenken ist. Die Blu-
sen waren hell, meist aus echter Seide, reich verziert,
jede Frau wollte mdoglichst viele besitzen, Die Kunst-
seide hdtte diese Wiinsche wohl befriedigen kénnen,
sie war modisch geradezu prddestiniert dazu, aber sie
stand vorldufig noch nicht in hinreichenden Mengen
zur Verfiigung. Dennoch gab es bereits Blusen aus
Chardonnet-Seide, aber diese waren, wie bereits er-
wdhnt, ein recht gefdhrliches Erzeugnis. Ein Fiink-
chen geniigte, um sie in Flammen aufgehen zu lassen.
So geschah es, daB auf einem Ball die Trdigerin eines
Chardonnetseidenkleides einer brennenden Zigarelte
zu nahe kam. Die Kleider der Dame standen sofort in
hellen Flammen, sie starb an den Brandwunden. Ob-
wohl es Chardonnet gelang, seiner Kunstseide die ge-
fdhrlichen Nitrogruppen zu entziehen, war dies vom
Modestandpunkt aus ein schwerer Riickschlag. Die
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nunstseidenindusirie hatte noch lange Zeit spiter mit
MiBtrauen zu kdmpfen. In den Modezeitschriilen dieser
Jahre ist vielleicht gerade deshalb auch noch kein
Hinweis auf das neue Material zu finden. Man befaBte
sich mit der Mode, man schrieb iiber die Psychologie
der Bekleidung, man entdeckte die Zusammenhdnge
der Kleidung mit der Umwelt, wuBte, wie die Kleidung
sich dndern mufte, um den Héhepunkt der Kultur der
Jahrhundertwende zu erreichen. Die Chemiker der
damaligen Zeit waren weiterhin bestrebt, mit der
Verbesserung ihrer Kunstseide all die Ideale leichter
erreichen zu lassen. Vorldufig war die kiinstliche Seide
totgeschwiegen, es gab weiterhin nur Wolle, Baum-
wolle, Leinen und echte Seide.

Der technische und wirtschaftliche Erfolg des Grafen
Chardonnet aber machte trotz allem Schule. Nach weni-
gen Jahren erzeugten auBer seiner Fabrik in Besangon
schon mehrere Werke in Deutschland, Ungarn, Italien
und Belgien ebenfalls Nitroseide, wie die Chardonnet-
seide chemisch zu bezeichnen ist. Nun stand Kunst-
seide bereits in gréBeren Mengen zur Verfiigung. Das
begann sich auszuwirken.

Zum erstenmal konnte man Kleider aus einem Ma-
terial herstellen, das der Menschengeist geschaffen hat.
Durch die Erfindung der Kunstseide konnle es ersl-
malig gelingen, die Unterschiede in der Kleidung der
sozialen Schichten der Bevélkerung zu (iberwinden,
denn mit der Zunahme der Produktion wurde das neue
Material zusehends billiger. Ein Kleid aus echter Seide
war kostbar, nur wenige konnten es sich leisten. Jetzt
begann die Kunstseide ihren Siegeszug anzultreten und
wandelte das duBere Bild des gesellschaltlichen Lebens.
Zuerst machte man aus der Kunstseide Litzen, Borten
und Bdnder. Jedes Kleid halte viele Meler dieses
Schmuckes, aber auch der Damenhut wurde mit Kunst-
seidenbdndern verziert. Der Damenhut ist jenes Klei-
dungsstiick, welches der Mode am meisten unterworfen
ist. Deshalb trat auch an ihm der EinfluB des neuen
kiinstlichen Malerials am raschesten und deutlichsten
in Erscheinung. Zur damaligen Zeit waren die Hiite so
groB wie Wagenrdder, diese Fldchen brauchten viel
Material und viel Schmuck. Kunstseide konnte daher
gut fiir den Aufputz verwendet werden.
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Auch in Deutschland befaBte man sich nun mit der
neuen Industrie. Zum zweitenmal ging der Ansto8 von
einer Glithlampenfabrik aus. Der aus Kéln stammende

Chemiker Dr. Max Fremery und der &sterreichische In-

genieur Johannes Urban besafen damals die ,Rhei-
nische Gliihlampenfabrik Fremery & Co.“ in Oberbruch.
Auch Fremery und Urban suchten einen besseren Gliih-
faden und erzeugten ihn nach dem Kupferoxydam-
moniak-Verfahren. Ihr Ziel war nicht neu, denn der
Chemiker Swan hatte dasselbe lingst vor ihnen ge-
macht, neu aber war das Verfahren. Anders als der
Engldnder, der bei seinen Gliithlampen blieb, gingen
Fremery und Urban daran, ihre Gliihfaden systematisch
zu Kunstseide weiterzuentwickeln. Im Jahre 1892 er-
fand Urban die im Prinzip noch heute verwendete
Spinnapparatur zur Erzeugung von Kunstseide, und am
1. Dezember 1897 meldeten die beiden Méinner unter
dem Decknamen Pauly ihr Patent an. Dies war der
Anfang des gréBten deutschen Kunstfaserkonzerns, der
Vereinigten Glanzstoffabriken. In Johannes Urban und
seiner Erfindung verkoérpert sich der Anteil Usterreichs
an der weltweiten Entwicklung der Chemiefasern.
Seine Heimat hat ihn spidter durch Verleihung des
Titels eines Doktor honoris causa geehrt.

Aul der Weltausstellung in St. Louis erhiell die
Firma Glanzstoff den Grand Prix, unter anderem fiir
MeBgewdnder aus Kunstseide, Wenn auch diese Er-
zeugnisse nichts direkt mit der Mode zu tun hatten, so
zeigten sie doch der Uffentlichkeit, wie schén sich
Kunstseide verarbeiten ldBt.

Im Jahre 1906 wurde Kunstseide auBer in Usterreich
noch in Deutschland, der Schweiz, Italien, Frankreich,
England und Belgien erzeugt. Insgesamt liefen in
Europa schon 22 Kunstseidenfabriken,

Jetzt stand der Modeindustrie geniigend von dem
neuen Rohmaterial zur Verfiigung. Die Kunstseide lieB
sich nicht mehr totschweigen. Sie hatte sich ihren, vor-
erst allerdings noch bescheidenen Platz unter den Tex-
tilmaterialien und damit auch im Modeschaffen ge-
sichert. Das erste Inserat, das ausdriicklich auf Kunsi-
seide hinweist, ist in der Zeitschritt ,Wiener Mode* im
Jahre 1911 zu finden. Es steht da zu lesen: ,Die besten
und vorziiglichsten Qualitdten in Filoflosse-Seide, Filo-
selle-Seide, Kunst-Hikelseide, Lotos-Kunsiseide sowie
alle Arten von Seiden und Garnen fiir Nih-, Stick- und
Hikelzwecke erzeugt Carl Metz & S6hne, Wien VI,
Stumpergasse 7. Beim Einkauf sowohl von Kunstseide
sowie von echter Ndh- und Stickseide achte man genau
auf die Marke Wage, weil diese Marke unbedingt eine
vorziigliche Qualitit garantiert, Zu haben in allen gré-
Beren Detailgeschdften.”

Seit der Jahrhundertwende war man um die Reform-
kleidung sehr bemiiht. Arzte und Kiinstler arbeiteten
mit der Frauenbewegung zusammen und wollten eine
gesunde Kleidung erreichen. Die Reformkleidung hatte
den PrinzeB-Schnitt, ihr Sinn war, den Kérper der Frau
so weit wie moglich von jedem Druck zu befreien. So
war es selbstverstindlich geworden, da8 gesunde Klei-
dung auch gepilegte, saubere Kleidung sein mu8, daher
wurden Waschkleider geforderl. Die Jugendstilorna-
mente schmiickten die Kleider der Frau, das Malerial
zu dieser Verzierung war selbstverstdndlich bereits
Kunstseide, denn sie hatte einen schonen starken
Glanz. Gerade dadurch war sie allerdings damals zur
Herstellung von Kleiderstofien lir Tageskleider zwar
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noch nicht recht geeignet, aber dieser Nachleil erwies
sich bei der Verarbeitung von Zierborten, Besitzen,
Litzen, Posamenterien und Bdndern als Vorteil, denn
diese gldnzenden Kunstseidentdden hoben sich beson-
ders wirkungsvoll von den Woll- und Reinseiden-
kleidern ab. Bei Abendkleidern hingegen stirte dieser
Glanz nicht. Fiir sie wurde Kunstseide seit ihrer Er-
findung verwendel. ‘

Wenn auch die Reformkleidung nur langsam An-
hédngerinnen fand, so gab es ein anderes Kleidungs-
stiick, das bereits alle Frauen trugen, die Bluse. Unter
ihrem Formenreichtum war auch bereits die Hemd-
bluse, die in ihrer klassischen Form auch heute noch
getragen wird. Selbstverstdndlich war der Aufputz und
die Stickerei der eleganten Bluse ebenfalls aus Kunst-
seide. Von der ,Wiener Mode* wurde damals berich-
tet, daB die Schnur- und Quastenmode eine har-
monische Begleiterscheinung des Wiener Stilkleides
sei, daB man aber auch mit Vorliebe gekniipfte Fran-
sen als Verzierung von Schérpen, Schals und Kleidern
verwende.

Die Herren versuchten Kunstseide flir ihre Krawat-
ten, die sie zum Besuch und zur Promenade lrugen.
Eine besondere Neuheit war die Strickkrawatte aus
Kunstseide. Durch den Sport war die lange Krawatte
aufgekommen. Jedermann wollte zumindest der Klei-
dung nach sportlich aussehen. Daher war der Siegeszug
der gestrickten Krawatte ermdglicht worden. Sie wurde
in den ndchsten Jahren zu einem Verkaufsschlager.
Ubrigens liegt in der gestrickten Krawatte ein gelun-
gener Versuch der Anpassung an die Materialeigen-
schaften vor. Kunstseidengewebe der damaligen Zeilt
knitterten stark. Gewebte Krawatten wiren also un-
moéglich gewesen. Die gestrickte Krawatte jedoch knit-
terte nicht!

Inzwischen hat die technische Entwidklung Fort-
schritte gemacht. Nach und nach waren die Einzel-
fadchen des Kunstseidenfadens feiner geworden. Da-
durch hatte die Kunstseide den aufdringlichen glasarti-
gen Glanz verloren und war noch seidendhnlicher ge-
worden. Aber auch die Chemiker rasteten nicht. Drei
Engldnder — Cross, Bevan und Beadle hatten schon
1891 eine interessante Entdeckung gemacht. Sie fanden
namlich, daB Zellulose mit Atznatron und Schwefel-
kohlenstoff behandelt eine Masse ergibt, die wasser-
16slich ist. Die Losung nannten sie Viskose. Aus dieser
konnte ebenfalls Kunstseide gesponnen werden. Dieses
neue Viskoseverfahren erwies sich vor den dlteren,
dem Nitro- und dem Kupferverfahren als Vorteil:
Wihrend die letztgenannten beiden Verfahren von
Baumwollabfdllen, hauptsédchlich den sogenannten Lin-
ters ausgingen, war es mit dem Viskoseverfahren erst-
malig moéglich geworden, sich der viel billigeren Holz-
zellulose in Form von Sulfitzellstoff zu bedienen, der in
praktisch unbegrenzten Mengen zur Verfiigung steht.
Bereits um 1912 herum waren die meisten Werke auf
das Viskoseverfahren umgestellt. Daneben gab und
gibt es zwar auch noch bis heute nach dem Kupfer-
verfahren hergestellte Chemiefasern, das Nitroverfah-
ren jedoch ist aufgegeben worden und hat héchstens
noch historisches Interesse. Das Viskoseverfahren trug
mengenmdBig iiber alle anderen Verfahren der Her-
stellung von Chemiefasern auf Zellulosebasis, wozu
auch noch das Azetatverfahren zu zahlen ist, den Sieg
davon.

- e o



JULI 1960

LENZINGER BLERICHTE

FOLGE ¢

Das Viskoseverfahren hatte den Weg zur Massen-
produktion erschlossen und hatte damit und durch
den nun schon betrdchtlichen Preisunterschied zwi-
schen Kunstseide und echter Seide breiten Bevdélke-
rungskreisen die Mode zugdnglich gemacht. Bald be-
gannen die Erzeugnisse aus diesem Malerial den
Markt zu beherrschen. Die Entwicklung des Sportes
verdnderte auch die Damenmode; die soziale Nivel-
lierung der Gesellschaft kam begiinstigend dazu. Die
Mode zeigte die Tendenz, sich zu vereinfachen und zu

vereinheitlichen. Aber auch die aufbliihende Koniek-"
tion brauchte viel Malterial — die Viskose-Kunstseide- .

industrie lieferte es. Futterstoffe fiir Herren- und Da-
menbekleidung wurden bald allgemein aus Kunstsei-
denképer hergestellt.

Bereits vor dem Jahre 1912 waren duftige helle Vor-
hangstoffe aus Kunstseide modern geworden, im Ge-
gensatz zu den schweren dunkelfarbigen, lichtabweh-
renden Draperien und Portieren der Makartzeit,

Sogar die junge Elektroindustrie bediente sich des
neuen Materials. Seit damals bis vor wenigen Jahren
umspann man Litzendrdhte mit Kunstseide in allen
Farben.

Die Kunstseidenindustrie war in Europa in voller
Entwicklung gestanden, als der erste Weltkrieg aus-
brach. Wolle und Baumwolle konnten nicht mehr ein-
gefiihrt werden. Was im Inland aus der heimischen
Schafzucht und dem Flachsanbau anfiel, geniigte bei
weitem nicht, um den Bedarf zu decken. Es begann die
Zeit der Ersatzwirtschaft. Fiir eine kurze Zeitspanne
gab es noch den Ausweg, Stoffabfdlle und Lumpen
systematisch zu sammeln. All dies kam in den ReiB-
wolf und wurde neuerdings zu Spinnstoffen verarbei-
tet. Immer wieder kamen die alten Gewebe und Ge-
wirke in den ReiBwolf und die aus diesem Material
hergestellten Kleidungsstiicke wurden schlechter und
schlechter. Fiir Fragen der Mode blieb kaum noch et-
was iibrig.

In diesen Zeiten der Textilfasernot erkannte man den
Wert der Kunstseide .als des einzigen, im Inland in
groBeren Mengen greifbaren Textilrohstoffes. Sie wurde
als heimatliches Erzeugnis geférdert, sie muBte notge-
drungen Woll- und Baumwollgewebe ersetzen, so gut
es eben gehen wollte,

Es ist schwer, heute zu entscheiden, ob der Krieg den
Chemiefasern mehr geniitzt hat — weil man auf sie
angewiesen war — oder aber mehr geschadet hat —
weil man aus Kunstseide Dinge herstellte, fiir die sie
absolut ungeeignet war.

Trotz aller Not aber lebte die Mode weiter und be-
diente sich, wohl oder tibel, des einzigen vorhande-
nen Materials, der Kunstseide. In der ,Wiener Mode”,
Jahrgang 1916, findet man allerhand Niitzliches aus
Cretonne oder ,Waschseide” zu machen. Interessant
ist daran, daB bereits die Bezeichnung ,Waschseide®
fiir bestimmte Kunsitseidengewebe gebraucht wird. Der
Name zeigt auf, daB die Kunstseide inzwischen strapaz-
fdhiger geworden isl. Blusen, Haus- und Morgenklei-
der daraus sind zu finden. Auch der Haarpuiz aus
schmalen Bdndern tiir die Morgenfrisur war natiirlich
aus Kunstseide. Mit neuartigen, breilen, drapierlen
Giirteln und weichen abstehenden Kragen aus bunter
Kunstseide wurden die Blusen reizvoll geschmiickl.
Aber die Kunstseide wird jetzt auch bereits schon zu
Kleidern verwendet. Das Material ist knapp, man

/ 2 4 bis 100
l gschine 4/01 DD

i

gy
;
!
[
I

Ihrer Produktion oder eine
lebes? Dann informieren Sie
peldrahtmaschine 4/01 DD,
entschleBen.

nufzeiten, grole knotenfrele
on Kreuzspulen auf Kreuz-
Barber-Colman-Spulen falls er-
g der Spindeln in zwei Etagen
jeder Etage, der grofle Arbelits-
Ersparnisse an Lohn- und War-
erzeugende Vorteile.

hrzehntelange Erfahrung im Bau
Wir stehen lhnen mit Auskiinften,
chaftlichkeitsberechnungen jeder-

I
.
N

|

HAMEL

Arbon/Schweiz - Minster/Westfalen




JULI 1960

LENZINGER BERICHTE

FOLGE &

muBite daher auf den Aufputz verzichten. Zu dieser
Zeit wurde man sich dartiber einig, da8 das vornehme
Aussehen eines Kleides von seiner Form und nicht von
der Menge des aufgewendeten Besatzes abhing. In die-
ser Zeit kam in der Mode ein neues Malerial auf,
ndmlich der Kunstseidenstrickstoff. Auch hier diirfte
wieder maBgebend gewesen sein, daB man auf diese
Weise dem ldstigen Knittern der Kunstseidengewebe
wirksam begegnen konnte. Aus diesem Material wurde
der Gartensportanzug, das Kurortekleid, das StraBen-,
Haus- und Festkleid gemacht. Die Herbstmodelle wa-
ren aus Kunstseide und Wollstoff gearbeitet, wohl um
an letzerem zu sparen, soweit er tliberhaupt noch be-
schaffbar war. Die Jungmddchenkleider muBten eben-
lalls einfach sein. Man stellt fest: ,H{ibsch und reizend
sieht ein junges Mddchen nur aus, wenn es ein ein-
faches, aber anmutiges Kleid trigt." Der Mode ist der
Weg gewiesen. Sie entspricht den Eigenschaflen des
neuen Materials, sie hat sich ihm angepaB8t.

Die Not an allem Lebenswichtigen wuchs mit den
Kriegsjahren. Not macht bekanntlich erfinderisch. Ge-
rade aus der Not aber erstand eine neue kiinstliche
Faserart. War schon die Kunstseide ein interessantes
neues Material fiir den Modeschépfer geworden, so sollte
die neue Faser zur Weltmacht werden. So bescheiden
aber begann es: Alles konnte man eben doch nicht aus
Kunstseide herstellen, was vordem aus Baumwolle
oder Schafwolle bestanden hatte. Man brauchte dane-
ben eine verspinnbare Faser, eine Stapelfaser. So ent-
stand aus der Not der Zeit der Gedanke, Kunstseide
und Abfélle davon auf Stapel zu zerschneiden. Das
war ,Ersatz* iibelster Sorte. Aber zusammen mit dem
Papiergarn konnte doch noch manche Bedarfsliike ge-
stopft werden.

Die Stapelfaserproduktion wurde gleich nach Kriegs-
ende wieder aufgegeben, denn sie war eben doch nur
eine Nothilfe wihrend der Blockade gewesen. Der Ge-
danke selbst aber war geboren und blieb lebendig.

Im Zuge der Abriistung Deutschlands muBte auch
die Pulverfabrik der K6Iln-Rottweiler A. G. in Premnitz
ihren Betrieb einstellen und die Anlagen wurden demon-
tiert. Doch wihrend andere Pulverfabriken, die bisher
aus Zellulose Sprengstoffe hergestellt hatten, sich auf
Kunstseide umsteliten, ging Premnitz eigene Wege. Man
erinnerte sich der Stapelfaser der Kriegszeit und be-
schloB, auf Viskosebasis systematisch eine Spinnfaser
zu entwidkeln, die, anstatt wie Kunstseide aus Endlos-
fiden, von vornherein aus kurzen Einzelfasern wie die
Baumwolle bestehen sollte und die in Baumwollspin-
nereien versponnen werden kann. Damit schlug die Ge-
burtsstunde der Zellwolle.

Das Vorhaben gelang, die Premnitzer Viskosezell-
wolle kam unter dem Namen ,Vistra* in den Handel.
Das Beispiel machte Schule, andere Lander folgten ihm.
Im Laufe der ndchsten Jahre bis zum Ausbruch des
zweiten Weltkrieges entstanden Zellwollefabriken in
vielen Landern, darunter auch in OUsterreich, aber sogar
Staaten, die iiber geniligend Baumwolle im eigenen
Land verfiigten, wie die USA, begannen Zellwolle zu
produzieren.

Vorerst allerdings fithrte die Zellwolle ebenso ein
Aschenbrédeldasein wie seinerzeit die Kunstseide.
Man verwendete sie zwar meist als Beimischung, aber
man sprach méglichst wenig von ihr.

Vorldufig, in der Zeit zwischen den beiden Kriegen,
feierte die Kunstseide allein weitere Modetriumphe.
Schon wihrend des ersten Krieges hatte sich ein Mode-
wandel vollzogen, der es ermdglichte, daB um 1920 bis
1923 zum erstenmal seit es Mode gab, fiir die Frauen
kurze Récke eingefiihrt wurden, die sogar das Knie
freilieBen. Das machte den bisher unsichtbar gebliebe-
nen Damenstrumpf wichtig. Bisher hatte es neben dem
Baumwollstrumpf den sehr teuren echtseidenen Damen-
strumpf gegeben, den sich nur begiiterte Kreise leisten
konnten. Jetzt begann der Kunstseidenstrumpf Allge-
meingut zu werden. Beim Strumpf gab es zu dieser
Zeit keine Musterung mehr, nur die Schmiegsamkeit
und die Feinheit des Maschenbildes sowie die Farbe
bestimmten den modischen Eindruck. Man bevorzugte
deshalb den Cottonstrump! aus Kunstseide, der sich
der Beinform faltenlos anpafite. (Das Wort ,Cotton”
hat hier iibrigens nichts mit dem englischen Wort fiir
Baumwolle zu tun, sondern James Cotton hieB der Er-
finder der Maschine, die der Herstellung dieser
Stritmpfe mit der bekannten Wadennaht dient.) Mil
allen diesen Mitteln wurde versucht, ein schénes Bein
zu erreichen, ein schénes Bein aber wollte man naliir-
lich auch sehen lassen! Das Mittel dazu war eben der
kurze Rock, der somit sein Dasein der Kunstseide ver-
dankte. Die kurzen Récke gaben aber auch der Wiische-
industrie den Ansporn, von der Baumwollwdsche zur
Kunstseidenwdsche liberzugehen. Die alten traditionel-
len Rohstoffe sind bei der Wdscheherstellung fast ganz
und gar abgelést worden. Auch von der Wische ver-
langte man Anschmiegsamkeit, denn die Frau strebte
an, so schlank wie nur méglich zu erscheinen. Sie for-
derte daher eine Wische, die sich eng um den Kérper
legte, Die Verarbeitung der Kunstseide bei Wdsche hat
immer gréBere AusmaBe angenommen und allmdhlich
wurde damals dazu fast nur mehr Charmeuse ver-
wendel. Die Charmeusewdsche erfiillte alle Wiinsche.
Charmeuse, das maschenfeste Kettstuhltrikot aus Kunst-
seide, ist ein Lehrbeispiel fiir eine Ware, die tiber-
haupt erst durch die véllige GleichmdBigkeit der Kunsi-
faser ermdéglicht worden ist.

Die Frauen hatten wieder Mut zur Modebekommen,
und mit diesem bewiesen sie, daB sie alles Neue mit
Charme zu lragen verstanden. Die Stoffe und Gewirke
aus Kunstseide waren leicht und duftig, das war gerade
das Richtige fiir das neu errungene Lebensgefiihl, dem
der Sport zum Durchbruch verholfen hatte. Mit der
Freude an der Bewegung konnte der lange Rock nicht
mehr gebraucht werden, der Kunstseidenstrumpf kam
gerade zur' rechten Zeit und siegie auf der ganzen
Linie. Die Schlankheitsmode lie8 nicht mehr zu, daB
die Frauen viel Stoff bei der Kleidung verwendelen.
Neu ist, daB diese Eleganz nicht mehr wie im 19. Jahr-
hundert ein Privileg der begiiterten Kreise blieb, son-
dern daB alle Bevélkerungsschichten daran teilhaben
konnten. Jeder und jede war bestrebt, dem Modebild
zu folgen. Die Frauen um 1922 trugen mit Begeiste-
rung ihre Hemdkleider, das Material dazu war weiler-
hin, besonders fiir den Sommer, Kunstseide und auch
schon Zellwolle.

In der Zeit zwischen den beiden Weltkriegen gab es
somit bereits zwei von Menschenhand geschaffene Fa-
sern: Kunstseide und Zellwolle. Welche Bedeutung
beide damals schon erlangt haben, beweist die Menge
ihrer Erzeugung. 1900 wurden insgesamt auf der gan-
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zen Welt 900 t Chemiefasern, d. h. Kunstseide, er-
zeugt. 1923 waren es schon 49.000 t, aber 1933 unter
dem EinfluB der steigenden Produktion von Zellwolle
kletterte diese Ziffer bereits auf 330.000 t! Zum Ver-
gleich sei hier vorweggenommen, daB 20 Jahre spater,
1953, nicht weniger als 2,126.000 t Chemiefasern pro-
duziert worden sind. Aber bleiben wir vorldufig noch
bei der Zeit vor dem zweiten Weltkrieg und sehen
wir zu, wie sich die Mode inzwischen auf die Zellwolle
eingestellt hat.

Wenn um 1933 die jungen Mddchen tanzen gingen,
dachten sie wohl kaum daran, daB sie es den Chemie-
fasern danken konnten, wenn sie alle die Feste mit-
erleben durften, denn ohne diese Massenproduktion
an Chemiefasern hitte die Mode nie so volkstiimlich
werden kénnen und ein schénes Kleidchen wdre nie
so billig gewesen. Als Neuheil werden jetzt Binder fiir
die neuen ReiBverschliisse aus Chemiefasern herge-
stellt. Der ReiBiverschluB war eine richtige Sensation
gewesen. Zu gleicher Zeit fand das Buschhemd, ur-
spriinglich als Ausriistung flir die Tropen gedacht, Ein-
gang in die Sportmode und wurde auch von Frauen
getragen. Auch das Buschhemd gab es jetzt schon aus
Zellwolle.

Inzwischen hatte die Kunstfaser weitere Fortschritte
gemacht. Man hatte Mittel gefunden, um den Glanz der
kiinstlichen Faser nach Belieben abzustufen, vom ur-
spriinglichen starken Hochglanz tiber Halbmatt zu Matt
und bis zum ausgesprochen stumpfen Tiefmatt. Dies
geschieht durch verschiedene Methoden, wie Einlage-
rung feinster Oltrépfchen oder Hohlrdume in die Faser
oder durch Einlagerung winzigster Kristdllchen von
Titandioxyd direkt in die flissige Spinnmasse, die Vis-
kose, sodaB das Mattierungsmittel in die Faser gewis-
sermafen miteingegossen ist. Dadurch bleibt die Glanz-
wirkung unter allen Umstdnden und unter jeder Be-
handlung unveranderlich. Hiemit wurde der erste Schritt
von der Kunstfaser in einer Richtung getan, die iiber
alle Maglichkeiten der Naturfasern hinausgeht.

Die Mode nahm sich der neuen Mdéglichkeiten sofort
an. Charmeuse aus feintidiger, tiefmatter Kunstseide
zeigte eine bis dahin unbekannte edle und vornehme
Fldchenwirkung, insbesondere bei den hellen Pastell-
farben von Damenwdsche. Die Mode erfafte auch so-
fort die Méglichkeit, durch abwechselnde Verwendung
von Matt- neben Glanzkunstseide voéllig neuartige,
aparte Effekte zu erzielen.

Kunstseidenstriimpte aus Halbmatiseide waren am
Bein von Echtseide nicht mehr zu unterscheiden, hoch-
stens noch durch die mit Echtseide unerreichbare Gleich-
mdBigkeit des Maschenbildes.

Etwa seit 1936 war eine Modeneuheit, Badeanziige
aus Kunstseide in schonen, licht- und seewasserechten
farbenfrohen Musterungen, auf den Markt gekommen.
Sie stellten, ohne daB dies von den Trdgerinnen viel
beachtet wurde, eine geniale, technisch richtige Anpas-
sung der modischen Absicht an die gegebenen Material-
eigenschaften dar. Viskosekunstfasern sind im nassen
Zustand normalerweise weniger fest als im trockenen.
Diese Badeanziige hatien nun feine Gummifdden mit
eingewebt, der Stoff war durch sie feingefdltelt und
hatte dadurch, trotzdem er ganz eng am Kérper anlag,
eine sehr groBe Dehnungsreserve. Dadurch war er
gleichzeitig bequem. Bei Zugbeanspruchung aber nah-
men nur die Gummifdden, nicht aber das Kunstfaser-

66

gewebe die Spannung auf. Die schénen leuchtenden
Farben aber konnten nur mit Hilfe der Chemiefaser
erzielt und so liberhaupt modern werden. Sie gaben
neue Lebensfreude.

Die elegante Dame lrug wieder die Hemdblusenklei-
der, die noch viel aus Kunstseide und immer mehr auch
schon aus Zellwolle hergestellt wurden.

Der zweite Weltkrieg begann seine Schatten bereits
vorauszuwerfen. In Erinnerung an die Textilrohstoff-
knappheit des ersten Krieges wurden jetzt allenthal-
ben Zellwollefabriken errichtet. Man wollte autark sein. *
Fiir die Herstellung von Zellwolle, vom Holz angefan-
gen, war alles im Inland vorhanden. Auch in Usterreich
wurde 1939 im Rahmen des sogenannten Vierjahres-
planes ein Zellwollewerk in Betrieb gesetzt, sodaB von
diesem Zeitpunkt an die sterreichische Textilindustrie
und das heimische Modeschaffen iiber eine eigene Roh-
stoffquelle verfiigten. Inzwischen hatte man gelernt, auch
wolldhnliche Zellwolletypen nach dem Viskoseverfah-
ren herzustellen, bei denen man sich ebenfalls der
Spinnmattierung bediente, um den Charakter des Woll-
haares nachzuahmen. Dadurch wurden Mischgewebe
Zellwolle-Wolle erméglicht.

Die Freude war vorerst allerdings nur kurz. Denn als
bald darauf der Krieg wirklich ausbrach, war die Mode
so gut wie abgewiirgt. Das NS-Regime hatle fiir sie
nichts iibrig. Mode war nicht kriegswichtig, mit Mode
konnte man nicht schieBen. Die deutsche Frau sollte
keinen Bubikopf, keine Dauerwellen, keine hohen Ab-
sdtze haben, keinen Lippenstift beniitzen. Dafiir lieber
uniforme Kleidung, dicke Striimpfe, derbe Schuhe mil
flachen Absdtzen. Es war die Zeit der Kleiderkarte. Die
Produktion der Kunstfaserfabriken diente fiir Wund-
watte, Verbandzeug, Uniformen, Arbeitskleidung, Kran-
kenhauswdsche, Regenschutzkleidung, Fallschirme. Die
Mode stand still.

Aus der Zellulose machte man jetzt lieber wieder
Nitrozellulose, denn mit der konnte man eben schie-
Ben. Aber auch dieser Krieg nahm schlieBlich ein Ende,

Damals, 1945, erlebten die Frauen und Mddchen
wenigsiens im Westen Mitteleuropas eine ganz eigen-
artige Uberraschung auf modischem Gebiet. Bald hinter
der kidmpfenden Truppe der vorriickenden amerikani-
schen Front kamen auch mit vielfiltigen Aufgaben
Amerikanerinnen nach. Sie schienen geradezu aus einer
anderen Welt zu stammen. 1hre modische Eleganz war
die eine Uberraschung; das Material zu dieser Eleganz
aber war die zweite, gréBere, Diese vollig neuartigen
Gewebe! Diese hauchdiinnen Blusen, durch deren spinn-
weblfeinen Stoff man die Schultern und jede Einzelheil
der Wischestickerei erkennen konnte! Das war nicht
Kunsiseide, nicht Zellwolle, aber auch nicht Wolle oder
Baumwolle oder irgend etwas sonst Bekanntes. Das
war alles vé6llig neuartig. Man sah die Amerikanerin-
nen aus dem Auto aussleigen, und da war keine Knit-
terfalte, keine verdriickte Stelle mehr am Rock zu sehen.
Diese hauchfeinen, kaum sichtbaren Striimpfe, die sich
fast nur durch den Glanz, den sie dem Bein gaben, und
die Wadennaht verrieten und die bei aller Feinheit
doch so fest waren! Dazu Handtaschen und Giirstel,
hochglinzend und leuchtend farbig wie lackiertes Blech,
aber weich wie Leder. Was war das nur alles? Unsere
Frauen und Mddchen in hidBlich abgetragener Kleidung
mit all ihrem ungebrochen gebliebenen Sinn fiir modi-
sche Schénheit staunten. Und wenn sie die fremden
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Ladies fragten, bekamen sie zur Antwort, dies alles sei
aus ,Nylon“. Was war da vor sich gegangen?

Dieses Erlebnis ist deshalb so lehrreich fiir unsere
Betrachtung, weil wir in diesem einzigen Fall als Mit-
teleuropder zuerst die Auswirkungen eines neuen
Textilrohstoffes auf die Mode vordemonstriert beka-
men und d ann erst das Material selbst kennenlernten.
Man iibersieht den EinfluB der Chemiefasern auf die
Mode nur allzu leicht, wenn man die allm&hliche Ent-
widklung selbst mitmacht. Dabei war Nylon gar nicht mehr
so neu, wie es uns damals erschien. Schon in den frithen
dreifiger Jahren hatten diesseits und jenseits des At-
lantik die Versuche begonnen, Fasern zu schaffen, die
nicht aus regenerierter natiirlicher Zellulose, sondern
aus Substanzen bestehen, die in der Natur iiberhaupt
nicht vorkommen, deren Molekiil vom Chemiker aus
einfachen Bestandteilen aufgebaut worden ist. Die
erste, noch unvollkommene Faser ,aus Kalk und Kohle*
dieser Art war wohl die deutsche PeCe-Faser aus Poly-
vinylchlorid. Das Ausgangsprodukt fiir sie war das alt-
bekannte Azetylen, welches ja tatsdchlich aus Kalkstein
und Kohle iiber das Kalziumkarbid gewonnen wird.
Diese Faser fand hauptsachlich technische Verwendung
und war fiir die Modeentwicklung nicht von maB-
gebender Bedeutung. Die synthetische Chemiefaser, die
W. H. Carothers in siebenjdhriger Entwicklungsarbeit
schuf, wurde 1938 produktionsreif und erhielt den Na-
men Nylon. Du Pont lieB daraus die ersten Damen-
strimpfe erzeugen. Ungefdhr gleichzeitig gelang es bei
der I. G. Farbenindustrie, von Caprolactam ausgehend,
die Perlonfaser zu entwickeln. Diese beiden Erfindun-
gen sind gleichwertig, die beiden Faserarten sind ein-
ander sehr ahnlich, nur wird von verschiedenen Roh-
stoffen ausgegangen. Vor dem zweiten Weltkrieg
tauschten die Firmen Du Pont und I. G. Farbenindustrie
sogar ihre Patentrechte gegenseitig aus und grenzten die
Mairkte fiir ihre Produktion gegeneinander ab. Nach
Kriegsausbruch dienten beide Faserarten in ihren Ur-
sprungsldndern militdrischen Zwecken und standen fiir
zivile Verwendung nicht zur Verfiigung.

Erst als der Krieg seinem Ende entgegenging, konnte
die hochgeschraubte Nylon-Produktion der USA dem
Zivilbedarf und damit auch dem Modeschaffen zugdng-
lich gemacht werden. Die Mode begann sich sofort mit
dem neuartigen Material auseinanderzusetzen und auf
allen Gebieten damit zu experimentieren. So kam es,
daf3 1945 die Ladies aus den USA von Kopt bis FuB in

Nylon gehiillt und mit allen Accessoires einschlieBlich
Sonnenbrillen aus Nylon versehen nach Europa reisen
konnten.

Bald sah man auch schon einzelne einheimische Mdd-
chen mit Nylonstriimpfen, die sie nur von ihren Be-
satzungsfreunden als Morgengabe erhalten haben
konnten. Es wirkte deshalb damals sogar etwas unfein,
Nylons zu tragen, aber das dnderte sich mit Eintritt
normaler Verhdltnisse, und Nylonstriimpfe, Nylon-
wdsche, Nylonblusen wurden zum Welterfolg, denn
alles wollte die neuen Erzeugnisse haben.

Die deutsche Perlonindustrie hingegen war durch den
fiir Deutschland verlorenen Krieg vorerst in den Hinter-
grund gedridngt worden. Die Perlonwerke waren de-
montiert worden. In Klin bei Moskau entstand 1946
ein Perlonwerk aus demontierten deutschen Anlagen.
Erst mit der Errichtung neuer deutscher Fabrikations-
statten kam auch Perlon zum Zug.

Christian Dior, der groe Modeschépfer, bestellte im
Jahre 1948 fiir seine Kollektion Nylonstriimpfe in allen
Farben, die er unter dem Namen ,Bouquet de France”
forcierte. Eine groBe Neuheit waren die Netznylons,
maschenfeste Striimpfe, die den Ruf haben, die hali-
barsten Nylonstriimpfe zu sein.

Aus synthetischen Textilfasern wurde neben der
Herstellung von Damen- und Herrenstriimpfen die Er-
zeugung von Borsten fiir die Biirstenindustrie, von
Netzen, Strickwaren und Taschentiichern begonnen, Zu
dieser Zeit haben Nylon und Perlon die bis dahin
vorherrschende Kunstseide aus der Strumpfindustrie
fast véllig verdringt. Nylon- und Perlongarne sind
sehr fest, dadurch wurden die hauchdiinnen Striimpfe
erst moglich, die die Frauen und Mddchen bis heute
nicht mehr missen moéchten. Interessant ist es, wie es
zu der Mode der fast unsichtbaren Striimpife kam. Wdh-
rend des Krieges schlug man fiir den Sommer immer
wieder vor, strumpflos zu gehn, denn es war wenig
Material da. In der schénen Jahreszeit gewéhnten sich
die Frauen rasch daran. Nach dem Krieg, als die
Nylonstriimpfe zu haben waren, konnten sie den
Frauen nicht diinn genug sein, denn man wollte wohl
Striimpfe tragen, aber sehen sollte man sie so wenig
wie moéglich.

Sehr beachtliche Erfolge hat seit dieser Zeit die Zell-
wolle bei den Herrenanziigen erreicht. Dies vielleicht
gerade deshalb, weil die synthetischen Fasern plétzlich
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so hoch in Mode standen. Im Jahre 1948 waren unge-
fahr 20 Prozent der Herrenanziige aus Chemiefasern,
ein Jahr spdter waren es bereits 45 Prozent und einige
Zeit spdter wurden 60 Prozent erreicht. Dies allerdings
in den USA. Aber auch in Italien lagen die Verhdll-
nisse dhnlich. Dazu kommt, daB neue Fasermischungen
wie Perlon mit Zellwolle oder Nylon mit Zellwolle
neue Verarbeitungsmoglichkeiten, neue Eigenschaiften
und neue Effekte ergaben.

Die Britische Industriemesse zeigte 1948 die neuesten
Nylongewebe, zu denen auch allerneueste spitzenartige
Gebilde gehérten. Netzstoffe fiir Wdsche sowie Mieder-
sloffe aus diesem Material sind zu sehen. Nylon-Chif-
fon, Gaze und Marquisette, Taft und Satin hatten be-
reits ihr glasiges Aussehen verloren. Als Modeneuheit
waren farbige Nylonstriimpte zu finden in Rosa, Blau,
Gelb und Griin. Eine Firma in Philadelphia brachte ein
Nylonjackett fiir Herren, das als gut waschbar, elastisch
und leicht beschrieben wurde. Es konnte gewaschen
werden, ohne die Fasson zu verlieren und brauchte
nachher nicht einmal gebiigelt werden. Aus Ottawa
wurde berichtet, daB eine kanadische Truppe Pelz-
mdntel aus Nylon bekommen hatte, die so schén
waren, daB man den Pelz von einem natiirlichen nicht
unterscheiden konnte. Pelze dieser Art aus Nylon oder
Perlon, entweder in tiuschender Nachahmung tierischer
Pelze oder auch in Phantasiefarben, fanden alsbald auch
Eingang in die Damenmode,

Unterwdsche, die aus Perlon und Nylon hergestelll
ist, 1dBt sich leicht waschen. Aus Perlon wie Nylon kén-
nen ebensogut feine Damenstriimpfe wie feste Herren-
socken, zarte, duftige Nachthemden und Blusen, Ar-
beitskleidung, Damen- und Herrenstoffe fiir alle mo-
dischen Kleidungsstiicke hergestellt werden,

Damit sind wir bereits beim Stand der allerjiingsten
Zeit angelangt, ohne daB jedoch diese Feststellung einen
SchluBpunkt der Entwicklung kennzeichnen soll. Im Ge-
genteill Die Gegenwart ist von einer dauernden Wech-
selwirkung zwischen Chemie und Mode gekennzeichnet.
Doch so, wie ein Strom, der lange brav in seinem engen
Bett dahingestromt ist, sich auf einmal zum verwirrenden
Delta ausbreitet, so wird jetzt in den letzten Jahren
plétzlich die Entwidklung immer uniibersichtlicher. Es
blieb nicht bei Nylon und Perlon allein. Ein ganzes
Heer neuerer synthetischer Polymerisatfasern und
Mischpolymerisatfasern ist seither entstanden. Es wire
unmoglich, alle die neuen Namen und Arten hier auch
nur anzufithren. Aber auch die auf Zellulosebasis her-
gestellten Kunstfasern blieben nicht stehen, Zellwolle
wurde seitdem knitterecht, es wurden Arten mit be-
sonders hoher Festigkeit und NaBfestigkeit entwickelt,
es entstanden die spinngefdrbten Typen mit unerreich-
ter Farbechtheit und Leuchtkraft. Sie entstehen da-
durch, da8 unlosliche Pigmentfarbstoffe direkt der Vis-
kose zugesetzt werden. Es entstanden fernerhin Spezial-
fasern fiir die Teppichindustrie, die im Gegensatz zu
tierischen Fasern von Natur aus mottensicher sind.
Zellwolle ist nach wie vor die am meisten hergestellte
Kunstfaserart und rangiert im Weltverbrauch unmittel-
bar hinter der Baumwolle.

Der Erfolg der Chemiefasern lief auch die Natur-
faserproduzenten nicht ruhen. Auch die Naturfasern
machten in den letzten Jahren, insbesondere auf dem
Wege der chemischen Nachbehandlung und der Aus-
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riistung, eine bedeutsame Fortentwicklung mit. Es gibt
heute Baumwollartikel, die Dauerbligelfalten und
Dauerplissees ebenso gestatten wie die synthetischen
Fasern, die ebenso knitterecht ausgeriistet sind wie
knitterechte Zellwolle, die leicht waschbar sind, rasch
trocknen und nicht gebiigelt werden brauchen, wie syn-
thetische Textilien. Auch die Schafwolle geht dhnliche
‘Wege.

Ein Beispiel von modischer Fortentwicklung auf chemi-
scher Grundlage bei Baumwolle sind die bekannien
Everglazestoffe mit waschfester Prigung, die vor weni-
gen Jahren groBe Mode waren.

Diese gegenseitige Befruchtung zwischen Natur- und
Chemiefasern untereinander im Dienst der Mode stellt
einen durchaus gesunden Wettbewerb dar, von dem
wir alle profitieren. Den Stein ins Rollen gebracht
zu haben ist das unbestrittene Verdienst der Chemie-
fasern. Die Mode, frither einmal ein Privileg fir die
oberen Zehntausend, hat eine Wandlung erfahren, bei
der nicht einmal unbedingt die Haltbarkeit im Vorder-
grund steht, sondern die Formschénheit und die Ver-
arbeitung. Den Chemiefasern ist es gelungen, das
Schéne zum Allgemeingut zu machen. Die Bekleidung
mit Erzeugnissen aus Chemiefasern ist an und fiir sich
Mode geworden. Aus den chemischen Fasern wird
alles gemacht, was der Textilmarkt braucht. Seit dem
Jahre 1952 gibt es keine Stoffart, die nicht angesirebt
wurde, und bei diesen Versuchen kamen, oft auch durch
Zufall, viele neue Gewebe und Muster auf. Alles was
Mann, Frau und Kind fiir die Bekleidung braucht,
wurde versuchl, es gab und gibt kein Kleidungsstiick,
das nicht vorgeschlagen wurde. Waren zu seiner Her-
stellung irgendwelche neuartige Fasern nolwendig, um
einen modischen Effekt zu erzielen, die Kunstfaser-
industrie liefert sie. Und die neuen Erfindungen und
die Erzeugnisse finden Anklang, man trdgt sie mit
Freude.

Eine interessante, wenngleich die Mode nicht direkt
betreffende Entwicklung ist auch die sogenannte Anti-
rheumawdische, deren Wirkung auf die elektrostatischen
Eigenschaften der synthetischen Fasern zuriickzufithren
ist. Eine weitere interessante technische Neuerung
stellen die sogenannten ,nichtgewebten Stoffe” dar, die,
wie der Name sagt, nicht mehr aus Garnen auf dem
Webstuhl hergestellt, sondern aus wirren, miteinander
verbundenen Einzelfasern bestehen. Es gibt hiefiir ver-
schiedene Herstellungsverfahren. Auf diese Weise ent-
stehen alle Zwischenstufen von weichen, seidenpapier-
artigen Strukturen bis zu einer Art von steifem
schwerem Loden. Da das Spinnen und Weben weg-
fallt, sind solche Stoffe sehr billig herzustellen.

Es soll in den USA bereits seit mehreren Jahren be-
druckte Vorhangstoffe dieser Art geben, die man,
wenn sie schmutzig sind, eintach wegwirft und durch
neue erselzt. Das kommt, wenigstens in jenem Lande
der teuren Handarbeil, billiger als Waschen. Die Mode
hat sich der vielen, in diesem Material schlummern-
den Méglichkeiten zwar bisher noch nicht weiter be-
dient als fiir Steifeinlagen und dergleichen untergeord-
nete Zwecke. Eines Tages aber wird sie vermullich
auch diese nach allen Richtungen hin gleichmiBig
elastischen Stoffe und ihre besonderen Eigenschaften
fiir ihre Zwecke entdecken.
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Zusammenfassung

Die Chemiefasern und die Erzeugnisse daraus iiben
auf drei verschiedene Arten EinfluB auf die Mode aus:

1. Durch ihre spezifischen Eigenschaften, die von
denen der Naturfasern abweichen und beliebig variiert
werden koénnen. Dadurch haben sie der Mode neue
Méglichkeiten eréffnet.

2. Die chemischen Fasern, darunter vor allen anderen
die Zellwolle als Massenprodukt, driicken den Preis
der Naturfasern, auBerdem verhindern sie Spekulatio-
nen, so daB die Naturfasern billiger bleiben miissen,
als sie es ohne Konkurrenz der Chemiefasern wéren.
Preismanéver der Vergangenheit — Zurtickhalten der
Ernte, Spekulationskédufe, MiBernten, ja sogar die Ver-
nichtung von Tausenden Ballen Baumwolle sind durch
die Chemiefasern unméglich geworden. Durch den
niedrigen Preis der Chemiefasern ist es moglich, daB
sich jeder Mensch heute moderne Kleidung leisten
kann. Dadurch hat das Modeleben alle Schichten erfaBt.

3. Die durch die chemischen Fasern heraufbeschwo-
rene Gefahr des Unterliegens der Naturfasern veran-
laBte deren Produzenten, sei es auf dem Gebiet der
Baumwolle, Schafwolle oder Seide, durch verbesserte
Ausriistung und Veredlung den Kampf aufzunehmen.
So kam es zur knitterechten Baumwolle, den Ever-
glazestoffen mit dauerhafter Pragung, den biigelfreien
Geweben. Bei Schafwolle wurden ebenfalls Dauer-
plissees angestrebt und eine schmutzabweisende Aus-
riistung geschaffen.

Nachsatz

Die Anregung zu diesem Aufsatz gab Herr General-
sekretdr Dr. Landsmann vom Comité International de
la Rayonne et des Fibres Synthetiques, Paris. Zu be-
sonderem Dank fiir die vielen wissenschaftlichen Hin-
weise und die Bekanntgabe des Quellenmaterials bin
ich Herrn Dr. K. Herrmann, Zellwolle Lenzing Aktien-
gesellschaft, verpflichtet. Es war weder beabsichtigt
noch auch mdglich, in vorliegender - Abhandlung alle
Chemiefaserfabrikate namentlich anzufiihren. Soweit
Marken- oder Firmenbezeichnungen genannt werden
muBten, um bestimmte Einfliisse auf die Mode oder
historische Entwidklungsstufen im Sinne des Titels
dieser Arbeit charakterisieren zu konnen, liegt der
Nennung keine wie immer geartete, dariiber hinaus-
gehende Beurteilung zu Grunde.

QUELLENNACHVWEIS

Grundlage zu vorliegender Arbeit bildeten die in den Mode-
sammlungen des Historischen Museums der Stadt Wien im Schlof
Hetzendorf aufbewahrten Originalobjekte, sowie die zeitgenossi-
schen Mode- und Textilzeitschriften der Bibliothek dieses In-
stitutes.

Dariiber hinaus wurden verwendet:

Robert Bauer: Das Jahrhundert der Chemiefasern. W. Goldmann
Verlag, Miinchen

Max Dubrau: Wolle — Zellwolle
Dr. Karl Herrmann: Vom Birenfell zum Zellwollkleid

Wir bauen
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FuBbodenverkleidungen u. dgl.
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TELEFON 651932

Dr. Karl Herrmann: Textilfasern aus der Retorte. Veroffentlicht in
»Kultur im Alltag“ des Usterreich-Institutes

Dr. Karl Herrmann: Presse-Agentur 1955, Usterreichische Zell-
wolle und der Weltmarkt

Osterreichische Textilzeitung 1954 bis 1959

Textil-Rundschau 1952

Ilse Barleben: Kleine Kulturgeschichte der Wischepflege

IVC-Reihe: Schéner kleiden, froher leben durch Chemiefasern.
Industrievereinigung Chemiefaser, Frankfurt a. Main

Glanzstoff-Chemiefasern. Herausgegeben vom Vorstand der Ver-
einigten Glanzstoff-Fabriken AG. Wuppertal-Elberfeld

Farbwerke Hoechst AG. Die grofilen Zusammenhinge in der Be-
kleidung. Von den Naturfasern zu Trevira

Zellwolle. Herausgegeben von Spinnfaser AG. Kassel und Ver-
einigte Glanzstoff-Fabriken AG. Wuppertal-Elberfeld

Dr. Schlack: Uber die Entwicklung, Eigenschaften und den gegen-
wirtigen Stand der synthetischen Fasern. Textilpraxis 1953
Dr. Volkmar Muthesius: Zur Geschichte der Kunstfaser. Uber-
reicht aus Anlaf des 50jihrigen Bestehens der Vereinigten
Glanzstoff-Fabriken AG.

Movil. Ufficio publicitd Montecatini

Polymer Industrie Chimiche S. p. A. Bericht iiber die Verwen-
dung des Reumovil als Hilfsmittel fiir die Heilung des Rheuma-
tismus

L. L. Leach: Textiles et Confort. Conférence Internationale, Gote-
borg Comité International de la Rayonne et de Fibres Synthé-
tiques Paris

Classiques et Nouveaux Tissus en Textiles Artificiels & Synthé-
tiques dans les Collection d’Automne — Hiver 1956/57 de la
Haute Couture Parisienne

Verschiedene Unterlagen: Internationaler Chemiefaser-Kongref,
Paris 1954
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Der Spectromat
in der Textilindustrie
Melliand Textilberichte 10 (1959)
S. 1196

Der ,Spectromat” mifit und ver-
gleicht Farben durch Darstellung
ihres Spektrums aus der Erkenntnis
heraus, da zwei Farben nur dann
unter allen Bedingungen gleich sind,
wenn ihre Spektren libereinstimmen.

— M —

Kennzeichnung der Reinigungs-
fdhigkeit von Textilien

Dr. Ing. O. Viertel
SVF-Fachorgan 10 (1959) S. 684

Unsere Wische- und Bekleidungs-
textilien bestanden in fritheren Zei-
ten fast ausschlieBlich aus den klas-
sischen Faserstoffen Baumwolle,
Leinen und Wolle. Die Pflege dieser
Textilien, d. h. das Waschen, Reini-
gen und Trocknen, war bekannt. Mit
dem Aufkommen der synthetischen
Textilfasern fanden auch diese Ein-
gang in unsere Wische- und Beklei-
dungsstoffe. Sie kamen entweder in
reiner Form oder auch in Mischung
mit den Naturfasern unter den ver-
schiedensten Bezeichnungen in den
Handel.

Diese neuen Textilien machen es
sowohl dem Verkaufer als auch dem
Verbraucher sowie dem Reinigungs-
gewerbe &duBerst schwierig, zu er-
kennen, welche Textilfasern ver-
arbeitet worden sind und, was noch
viel wichtiger ist, wie diese Gewebe
gewaschen, getrocknet oder chemisch
gereinigt werden koénnen. Die Her-
steller geben zwar z. T. gedruckte
Waschempfehlungen mit. Da sie
aber mit dem Waische- oder Be-
kleidungsstiick nicht fest verbunden
sind, gehen sie leicht verloren. Oft
weiB der Kunde nach kurzer Ge-
brauchszeit nicht mehr, welche
Waschempfehlung zu welchem Wia-
sche- bzw. Kleidungsstiick gehért.

Es ist daher verstandlich, daB man
sich iber dieKennzeichnung der Tex-
tilien {(Labelling) schon seit mehreren
Jahren in verschiedenen europdi-
schen Ladndern sowie in den USA
Gedanken gemacht hat.
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K urzre/emte

Es wire zu hoffen, daB man sich
recht bald auf den internationalen
Vorschlag einigen wirde, damit die
von der Textilveredlungsindustrie,
dem Textileinzelhandel, dem Reini-
gungsgewerbe und den Verbraucher-
kreisen dringend gewiinschte Kenn-
zeichnung der Reinigungsféhigkeit
von Textilien mdglichst bald einge-
fiilhrt werden koénnte.

W. Ruggli
Textil-Rundschau 9 (1959) S. 529

Die Beurteilung textiler Schaden-
falle ist ein iiberaus weitschichtiges
Gebiet, das einerseits ganz syste-
matisches Vorgehen und absolute
Sachlichkeit und anderseits viel Er-
fahrung und praktische Kenntnisse
auf dem ganzen Textilgebiet, exakte
Arbeit und Geduld erfordert. Ebenso
wichtig und ausschlaggebend sind
aber auch genaue und vor allem
ehrliche Angaben beziiglich Fabri-
kations- und Behandlungsdaten der
zu untersuchenden Ware.

Ideales Hauptziel aller Schaden-
beurteilungen soll doch in erster
Linie die Behebung jetziger und
Verhiitung zukiinftiger Fehler und
erst in zweiter Linie die Frage des
Schadenersatzes und die damit in
Zusammenhang stehende Kosten-
verteilung sein.

Am Anfang jeder Schadenunter-
suchung steht natiirlich die genaue
Betrachtung des Schadenbildes. Nicht
so selbstverstdndlich erscheint aber,
daB das Aussehen eines Sichadenbil-
des schriftlich festgehalten werden
sollte. Einer solchen Niederschrift
muB erfahrungsgemdB ein viel exak-
teres Erfassen und Ausmessen aller
Einzelheiten vorausgehen als blofe
Betrachtung ohne Niederschrift. Es
zeigt sich immer wieder, daB schein-
bar unbedeutende Kleinigkeiten ge-
wissermaBen als Wegweiser dienen
konnen. AuBerdem kann immer wie-
der auf diese Beschreibung zuriick-
gegriffen werden, wenn im Laufe
der Untersuchung die Fehlerstelle
zerstort werden muf. Als néchstes
folgt die Uberlegung, ob es sich um
eine chemisch oder mechanisch ver-

ursachte Schadenerscheinung han-
deln konnte.

Wenn nun, wie in den im Aufsatz
beschriebenen drei Féllen die Fehler-
ursache nicht auf dem chemischen
Gebiet zu suchen ist, muB genau
itberlegt werden, in welcher Reihen-
folge Einzelpriifungen und Unter-
suchungen vorgenommen werden,
um moglichst rationell und erfolg-
reich ans Ziel zu gelangen.

— Se —

Neue Priifgerdte
Modern Textiles, Aug. 1959, S. 74

Sechs von der Britisch Rayon Rese-
arch Association entwickelte und
von Louis Newmark Ltd. Surrey,
England, unter Lizenz hergestellte
Textilpriifgerate sind jetzt auf Grund
eines Ubereinkommens mit Stellam-
cor Inc. in den Vereinigten Staaten
erhaltlich. Von den unter dem Han-
delsnamen ,Manra® erhailtlichen
Gerdten sollen vier in den Vereinig-
ten Staaten noch nicht durch gleich-
artige Gerate vertreten sein. Die
sechs Gerdte sind: ein elektronischer
Garnfadenzdhler; ein Instrument,
das die kontinuierliche Messung
und Aufzeichnung der Garnspan-
nung erleichtert; ein Dehnungs-
messer zur Feststellung, ob ein Garn
beim Wickeln iiberdehnt wurde; ein
Vibraskop zur Feststellung der Garn-
nummer; eine Kettspannungs-,Waa-
ge* zur Messung des Unterschiedes
in der Spannung zwischen zwei Gar-
nen; und ein Krduseltester.

— Ge —

Verbesserte Webeblitter
Modern Textiles, Aug. 1959, S. 74

Die Schmidt Manufacturing Co.
erlangte kiirzlich Patente fiir neue
Arten von Webeblittern. Die Firma
erklart, daB auf Grund der fiir die
Herstellung der Webebldtter aus-
reichenden niedrigen Temperaturen
(130° F) die Drdhte nicht gedehnt,
zusammengezogen oder sonstwie
deformiert werden. Es ist daher jetzt
moglich, Webebladtter mit vollkom-
men geraden, in denrichtigen Abstan-
den liegenden Drahten herzustellen.
Die Webeblatter werden in zwei Ar-
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ten hergestellt. Das ,Duraflex”-Webe-
blatt wird mehr oder weniger als
eine Universaltype beschrieben, die
sich fiir das Weben einer grofSen An-
zahl verschiedener Stoffe eignet,
wdhrend das ,Rubberset”-Webeblatt
sehr flexibel ist und dann empfohlen
wird, wenn Kettgarne mit Knoten,
Noppen oder anderen charakteristi-
schen Merkmalen verwendet wer-
den. Das ,Rubberset”-Webeblatt
soll es dem Kettgarn ermdglichen,
im fertigen Stoff die Garnabstédnde
selbst zu bilden.

— Ge —

‘Warum sich Schiitzen abniitzen
Silk & Rayon, Dez. 1959, S. 1167

H. Kamogawa hat mit Hilfe einer
16 mm Hochgeschwindigkeitskamera
festgestellt, daB eine Abniitzung von
Schiitzen hauptsdchlich dann erfolgt,
wenn der Schiitzen mit dem warten-
den Picker zusammenstoBt. Die
Schiitzenkastenzunge wird aus dem
Schiitzenkasten geworfen und der
bremsende Effekt der Zunge auf den
in Bewegung befindlichen Schiitzen
ist daher nicht so gro8, wie urspriing-
lich angenommen wurde. Ein Ul-
puffer hat einen stdrkeren Brems-
effekt auf den Schiitzen als ein Haut-

puffer.
—Si—

Praktische Erfahrungen mit Farb-
messungen in der Coloristik

Dr. A. Brockes
Melliand Textilberichte 9 (1959)
S. 1049

Die Farbmessung hat sich in der
Praxis bei der quantitativen Be-
stimmung von Farbdifferenzen, wie
sie u. a. fir eine objektive Produk-
tionskontrolle benétigt werden, sehr
gut bewahrt. Es stehen dafiir die ein-
fach zu bedienenden und relativ billi-
gen Drei-Filter-Gerdte und zwedk-
miBige Rechenhilfsmittel zur Verfii-
gung, mit denen die Messungen und
Auswertungen schnell (in 4—8 Min.)
und ohne besondere Vorkenntnisse
durchgefiihrt werden koénnen. Auch
bei der Kontrolle von Farbstandards,
bei der Herstellung von Farbungen
mit bestimmten Normfarbwerten und
der Nadhstellung von Kundenmu-
stern lassen sich Farbmessungen mit
gutem Erfolg einsetzen, wozu aller-
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dings durch die Anschaffung eines
Spektralphotometers ein etwas ho-
herer Aufwand erforderlich ist. Die
Anschaffung eines Spektralphoto-
meters wird jedoch oft schon beson-
ders durch die verschiedenen Mog-
lichkeiten zur direkten quantitativen
Auswertung der Remissionskurven
selbst lohnend, die in diesem Bericht
nicht besprochen wurden. Nachdem
sich bereits heute Farbmessungen
fiir viele Probleme routineméBig ein-
setzen lassen, dirfte die Entwick-
lung auf den Zeitpunkt hinstreben,
an dem zumindest jede wirtschaft-
lich wichtigere Farbabmusterung mit
der gleichen Selbstverstdndlichkeit,
mit der man heute z. B. die Tempe-
ratur miBt, auf Grund einer objek-
tiven Messung vorgenommen wird.

— M —

Neue Entwicklungen auf dem Gebiet
der Hochveredlung, inbesondere
iiber die ,wash and wear”-Aus-
riistung

~ H.Enders
Melliand Textilberichte 11 (1959)
S. 1315

Neue Moglichkeiten zur Verbesse-
rung von Baumwoll- und Zellwoll-
geweben in ihren ,wash and wear"-
Eigenschaften unter Einbeziehung
der harzfreien Modifikation werden
beschrieben. Ferner erfolgt eine Ge-
geniiberstellung der Trocken- und
NaBknitterwinkel und deren Ver-
gleich zur praktischen Beanspru-
chung der Waische im Gebrauch.
AuBerdem wird iiber neue Entwick-
lungen auf dem Harzgebiet sowie
iiber die Kombinationsmoglichkeiten
von Triazin, Triazon, Epoxyharz und
Athylenharnstoffharz berichtet.

— M6 —

FarbmeBapparat von ZeiB

Dyer & Textile Printer 121 (1959) 12,
S. 959 Ref. Textil-Rundschau 1 (1960)
S. 44

Das ZeiB-Elrepho-Photometer mifSt
die gerichtete Reflexion von diffus
reflektierendem Material in be-
stimmten Spektralgebieten, welche
durch Tristimulusfilter voneinander
getrennt werden. Zur Grundausrii-
stung gehoren sieben Paare von
Farbfiltern, deren Transmissions-

bereiche das Spektrum in ungefdhr
gleiche Teile aufteilen. Spezielle
Filter werden zur Bestimmung von
Tristimuluswerten verwendet, wo-
gegen mit ausgewdhlten Filtern die
Werte des Weifigehaltes von fast
weiBem Material gemessen werden
konnen.

— Se —

Automatischer Faserprobenehmer

Silk & Rayon, Dez. 1959, S. 1186

Der abgebildete Faserprobenehmer
wird von Special Instruments Labo-
ratory Inc., Knoxville, USA, herge-
stellt und wird zusammen mit dem
ebenfalls gezeigten Fibrograph Mo-
dell 183 verwendet. Der Faserprobe-
nehmer dient zur automatischen Her-
stellung von Stapelfaserproben zur
Langensortierung im Fibrographen.
Es wird dadurch die alte Handkdmm-
Methode ganzlich ausgeschaltet und
die Untersuchung beschleunigt.

—Si—

Geriit zur Priifung der Scheuerfestig-
keit an Gespinsten

Forschungsinstitut
fiir Textiltechnologie
Deutsche Textiltechnik, 1958, 10,
511—-513

Die Scheuerpriifung an Gespinsten
wird noch verhédltnisméBig wenig
durchgefiihrt, obgleich eine solche
Priifung fiir synthetische Fasern von
nicht zu unterschdtzender Bedeutung
ist. Scheuerpriifgeréte fiir Gespinste
sind aber schon in groBer Zahl ge-
baut worden, die alle gewisse Be-
sonderheiten aufweisen. In der
Hauptsache unterscheiden sie sich in
der Art des Scheuermittels. Owen
und Lodke scheuern iiber eine po-
lierte Stahlkante, Neumann scheuert
im flachen Winkel mit einem beweg-
ten Stahldraht, Mecheels scheuert
quer zu einem drehenden Reibrad
unter Schlageinwirkung, Bohringer
scheuert an einer rotierenden Schmir-
gelwalze, Zweigle scheuert langs zur
Fadenachse iiber eine mit Schmirgel-
papier bezogene Stahlwalze, Welt-
zien und Phyrr fithren eine Knick-
scheuerung an aufgereihten Féden
mit einem eisernen Reibkérper aus
und schlieBlich scheuern Janssen,
Mathes, Keworkian, Juilfs und Dill-
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mann Faden gegen Faden, d. h. sie
fithren Priifguteigenscheuerungen
durch. Man vertritt die Ansicht, daB
die Scheuerung von Priifgut gegen
Priifgut sowohl die Beanspruchung
des Fadens beim Tragen am besten
wiedergibt als auch bei der Verarbei-
tung auf dem Webstuhl und iberall
dort, wo die gegenseitige Faden-
reibung im Vordergrund steht. Im
Forschungsinstitut fiir Textiltech-
nologie, Karl-Marx-Stadt, wurde ein
neues Garnscheuergeridt entwidkelt,
das sich eng an den Garnscheuer-
apparat der TH Aachen anlehnt. Vor-
gesehen ist ein automatischer Deh-
nungsausgleich, ferner erfolgt die
Scheuerung bei niedriger Vorspan-
nung. GroBen Wert hat man auch
darauf gelegt, daB die Garndrehung
beim Scheuern sich nicht verédndern
kann. Der Priiffaden wird iber vier
Umlenkrollen geleitet, die an einer
senkrechten Platte angebracht sind.
Zwei Rollen sind so gelegt, daB sich
der Faden im Schnittpunkt der Dia-
gonalen kreuzt, der Garntrdger wird
durch Schubstange und Exzenter in
harmonische Schwingungen versetzt.

Die Scheuergeschwindigkeit kann
stufenlos zwischen 100 und 600
Doppelhiiben verdndert werden. Die
Fadenldangung wird automatisch in
Abhingigkeit von der Scheuer-
tourenzahl aufgezeichnet.

Drehspiegelgerit fiir die laufende
Gewebeinspektion

Silk & Rayon, Juli 1959,
S. 691

Ein in Deutschland entwidkeltes,
auBerordentlich sinnvolles Gerit ge-
stattet die Untersuchung von Ge-
weben, widhrend diese mit verhalt-
nisméBig hohen Geschwindigkeiten
laufen. Erhardt und Leimer nennen
dieses Gerdt den Rotationsspiegel
RSP 1. Er soll sich auBerordentlich
gut fir eine Placierung vor dem
SchuBfadengeraderichter eignen, so-
daB die Bedienungspersonen die am
Geraderichter gemachte Verénde-
rung beobachten und nétige Korrek-
turen vornehmen kénnen, Das Gerit

besteht aus fiinf Spiegeln, die, in
Drehungen per Minute, ungefdhr mit
einem Drittel der Geschwindigkeit
des Stoffes, gemessen in Metern per
Minute, rotieren, Wenn ein Spiegel
herauf und in die richtige Lage
kommt, spiegelt er einen Abschnitt
des dariiberliegenden Stoffes und der
Bedienungsmann sieht das Spiegel-
bild. Dieses Spiegelbild wird fest-
gehalten und der Winkel des Spie-
gels, der immer noch mit den an-
deren vier rotiert, dndert sich so, daB
das im Bild enthaltene Gewebestiick
.gestopt* wird. Der nachste Spiegel
reflektiert beim Heraufkommen den
ndchsten Stoffabschnitt. Die verschie-
denen Abschnitte tiberschneiden sich
leicht, sodaB das gesamte Gewebe
gezeigt wird.

Erhardt und Leimer betonen, daB8,
wenn das Gerit richtig arbeiten soll,
der Stoff mit konstanter Geschwin-
digkeit laufen muf, damit die Spie-
gelgeschwindigkeit mit dem Ge-
webelauf abgestimmt werden kann.
Um eine Einstellung der Stoffge-
schwindigkeit zu erméglichen, haben
sie in die Rotationsspiegelanlage

WIR ERZEUGEN

SUCOFLOR
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Ing. Gottfried TSCHAMLER

Wien XIX, Diblinger Giirtel 3

Telefon 322525

Textiltechnisches Biiro

Schweizer Textilmaschinen

einen unbeschrdnkt variablen An-
trieb eingebaut. Dieser kann ent-
weder direkt mit einer Kupplung von
der bedienten Ausriistemaschine aus
oder durch einen gesonderten Elek-
tromotor, der auf Verlangen in das
Aggregat einbezogen werden kann,
betrieben werden. Es ist klar, daB
das neue Gerdt nicht nur fiir die
Uberwachung der SchuBgeraderich-
tung, sondern auch zur Priifung aller
Arten von Material von Wert sein
wird. Es kann beispielsweise im
Verein mit einer Walzendruck-
maschine verwendet werden. Diese
Rotationsspiegel bringen ein statio-
ndres oder Zeitlupenbild des in Be-
arbeitung stehenden Gewebes her-
vor.

Die Beleuchtung stellt bei dem
neuen Gerit einen wichtigen Faktor
dar. Bei starker Beleuchtung des
Stoffes von riickwérts bekommt der
Bedienungsmann ein klares Bild der
Gewebestruktur.

— Ge —
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Mechanische Untersuchungen am
Sulzer-Webstuhl

J. W. Kornew, L. Ju. Poljakowskij,
B. T. Sonow, W. A. Sacharow, Ja. I.
Koritysskij
Tekstiljnaja Promyschlennostij, 6
(1959) S. 30—35

Im Jahre 1958 wurde ein Sulzer-
Webstuhl einer mechanischen Unter-
suchung unterzogen, und zwar be-
stimmte man die GesetzméaBigkeit
des Schiitzenfluges und die Verinde-
rung der Kettfadenspannung, maB
die Vibration, die UngleichméBig-
keit der Webstuhlumdrehung, be-
stimmte die Larmhéhe und unter-
suchte die Dynamik der KettablaB-
vorrichtung. Man stellte ein lein-
wandbindiges Gewebe mit der Kett-
garnnummer Nm 40 und der SchuB-
garnnummer Nm 40 her. Die SchuB-
fadendichte betrug 28 Faden pro cm,
die Stuhlumdrehungen 244 U/min.
Die Warenbreite im Blatt betrug
106 cm. Der Schiitzen hatte folgende
Abmessungen: Linge 90 mm, Breite

14 mm und Hoéhe 6 mm, Schiitzen-
gewicht 40 g. Die UngleichmiBigkeit
des Laufes der Kurbelwelle bestimm-
te man dadurch, daB man auf der
Kurbelwelle eine Scheibe mit 36
Kupferkontakten befestigte. Die Kon-
takte wurden mit einem Oszillo-
graphen verbunden, sodaB man die
UngleichméBigkeit der Drehung der
Kurbelwelle in Abhdngigkeit vom
Drehwinkel einwandfrei bestimmen
konnte. Es ergab sich, daB die Un-
gleichmaBigkeit 17,3 %o betrug, wah-
rend fiir die Automatenwebstiihle
AT 100 und ATK 100 die Ungleich-
mdaBigkeit mit 12 bis 20 % ermittelt
wurde. Die Winkelbeschleunigung
der Hauptwelle des Sulzer-Web-
stuhles ist 4- bis 8mal groBer als
die der Automatenwebstiihle. Die
Schiitzengeschwindigkeit bestimmte
man mit Induktionsgebern, die langs
der Weblade angeordnet wurden.
Beim Durchflug des Schiitzens wur-
den Stromimpulse erzeugt, die regi-
striert wurden. Die Versuche er-
gaben, da8 bei gleicher Umdrehungs-
zahl der Hauptwellen die absolute
Schiitzengeschwindigkeit auf dem
Sulzer-Webstuhl 1,5 bis 2,1 mal
gréBer als auf den Automatenweb-
stiihlen war. Da praktisch die
Schiitzengeschwindigkeit auf dem
Sulzer-Webstuhl beim Durchlauf
durch das Fach konstant bleibt, ist
es moglich, Gewebe bis zu 3m Breite
herzustellen. Die Vibration des Sul-
zer-Webstuhles ist geringer als die
der Automatenwebstiihle. Desglei-
chen ist der Larm des Sulzer-Web-
stuhles nur halb so gro8 wie der von
den Automatenwebstiihlen. Die ab-
solute Kettfadenspannung ist auf
dem Sulzer-Webstuhl etwas hoher
als auf den Automatenwebstiihlen.
Der KettenablaBmechanismus arbei-
tet auf dem Sulzer-Webstuhl sehr
genau. Den Drehungswinkel kann
man in weiten Grenzen verdndern
und zwar in Abhéngigkeit von der
Kettfadenspannung.

—Er —

Neues Ausriistmittel
Modern Textiles, Juli 1959, S. 43

Die Solutol Chemical Co. offeriert
Solutol-S fir die Harzausriistung
von Baumwolle und Kunstfaser-
stoffen. Das neue Mittel soll in Ver-
bindung mit warmefixierenden Har-
zen fir knitterbestdndige Gewebe
besonders wirksam sein und erhéhte
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ReibBfestigkeit, Zugfestigkeit, ver-
besserte Knitterwinkel sowie gute
Néhbarkeit und Scheuerbestdndig-
keit vermitteln. Es vergilbt nicht und
ist nicht chlorriickhaltend.

Die Firma offeriert weiter Anti-
foam-Ga, ein silikonhaltiges Ent-
schdumungsmittel, das in niedrigen
Konzentrationen zur Schaumkon-
trolle beim Ausriisten, Drucken und
Farben bei hohen und niedrigen
Temperaturen verwendbar ist.

Kreuzspulmaschinen auf der 3. In-
ternationalen Textilmaschinen-
ausstellung in Mailand

Wilhelm Riesnert
Textil-Praxis 11 (1959) S. 1140

In der vorliegenden Abhandlung
ist in groben Ziigen eine Ubersicht
iber den gegenwirtigen Stand im
Kreuzspulmaschinenbau  gegeben
worden. Die eine Maschine vor der
anderen hervorzuheben ist nicht
moglich, da die Produktion und auch

besonders die wirtschaftlichen Ver-
hédltnisse in den einzelnen Webe-
reien zu verschieden sind. Bei der
Anschaffung einer Kreuzspulma-
schine bzw. bei der Uberholung des
Webereivorwerkes muB also durch
genaue Uberpriifung fiir jeden ein-
zelnen Fall getrennt entschieden
werden, welche Kreuzspulmaschine
den groften wirtschaftlichen Nutzen
bringt.

‘Wash & Wear-Hemdenstoif-Aus-
riistung

Modern Textiles, August 1959, S. 71

Eine neue Wash & Wear-Aus-
ristung fiir Zellulosegewebe, die
bestindig gegen wiederholtes ge-
werbliches Waschen sein soll und
eine Losung fiir die Probleme des
Festigkeitsverlustes, des Geruches
und der Chlorriickhaltung darstellen
soll, wurde von der Arkansas Co.
entwidkelt. Nach Aussage von C. M.
Braham, Prédsident der Firma, basiert

die Ausriistung auf einer neuen Art
eines wérmehdrtenden zyklischen
Formaldehydharzes und eignet sich
besonders fiir den Hemdensektor.
Braham erkldrte, das Produkt rufe
bei Zellulosegeweben einen auBer-
ordentlich dauerhaften Knitter- und
Schrumpfbestédndigkeitseffekt  her-
vor. Die Ausriistung soll sich beson-
ders fiir geférbte bzw. bedruckte
Baumwollstoffe hervorragend eig-
nen,

In einer Diskussion iiber die tech-
nische Art der neuen Ausriistung
erklarte Braham, Resipon N D C sei
eine wasserhelle Flissigkeit unbe-
schrankter Lagerfdhigkeit. Er emp-
fiehlt die Verwendung mit einem
sauren Katalysator nach konventio-
nellen Ausriistmethoden.

— Ge —

Bezeichnungsgrundsdtze fiir Fasern
SVF-Fachorgan 14 (1959) H. 9, S. 591

Die amerikanische Federal Trade
Commission hat fiir Chemiefaser-
stoffe folgende Bezeichnungsgrund-
sdtze aufgestellt:

US-Bezeichnung:  iibertragene deutsche Bezeichnung:

Acrylic Acrylfasern

Modacrylic modifizierte Acrylfasern

Polyester Polyesterfaserstoffe

Rayon Reyon, Viskosekunstseide,
Viskosezellwolle

Acetate Azetat-Triazetatkunstseide

Saran Saran

Azlon —

Nytril —

Nylon Nylon

Vinal Vinylalkoholfasern

Olefin Olefinfaserstoffe

Vinyon Vinyon

/6

Definition:
mindestens 85 Gewichtsprozent Acrylnitril-Einheiten

mindestens 35, aber weniger als 85 Gewichtsprozent
Acrylnitril-Einheiten

mindestens 85 %o eines Esters-aus einem Dialkohol und
Terephtalsdure

regenerierte Zellulose, bei der nicht mehr als 15 95 der
Wasserstoffatome der Hydroxylgruppen substituiert
sind.

azetylierte Zellulose. Wenn mehr als 92 %o der Hydro-
xylgruppen azetyliert sind, kann der Ausdrudc ,Tri-
azetat’ verwendet werden,

mindestens 80 ¢/ Vinylidenchlorid-Einheiten

alle aus natiirlichen Proteinen regenerierten Fasern

mindestens 85 % langkettiges Vinylidendinitril

jedes langkettige synth. Polyamid mit sich wieder-
holenden Amidgruppen

mindestens 50 %o Vinylalkohol-Einheiten

mindestens 85% Aethylen-, Propylen- oder andere
Olefin-Einheiten

mindestens 85 %o Vinylchlorid-Einheiten.
— Se —
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Rasche Faserfeinheitsuntersuchung
Silk & Rayon, Juli 1959, S. 671

Das neue Port-Ar {Portable Area-
lometer) der Spezial Instruments La-
boratory Inc. ist ein in sich geschlos-
senes Gerat flir die Faserfeinheits-
untersuchung. Es ist fiir 8 Gramm-
Proben geeignet und nach Mikron-
Faserdicke sowie nach dem Micron-
aire Curvilinear Index kalibriert.
Der Ablesebereich ist 3—7 Mikron
Faserdicke und 2,5—7 nach dem
Micronaire Index.

— Mé —

Wash & Wear-Harze
fiir weile Baumwollstoife

Hector C. Borghetty
American Dyestuff Reporter, Vol, 47,
Nr. 15, Juli 1958

Der Autor vergleicht die Unter-
suchungsergebnisse an knitterbe-
stiandigen Baumwollgeweben mit
ihrem tatsdchlichen Verhalten in der
Grobwaésche. Er verfolgt die Entwick-
lung der neuen chlorbestédndigen
Harze, die auf dem Sektor der wei-
Ben Hemdenstoffe in letzter Zeit
einen auBerordentlichen Erfolg ver-
zeichnen konnten, und spricht tiber
die Schwierigkeiten bei der Aufbrin-
gung dieser Harze.

Die Versuchung, dltere Harze fiir
diesen Zweck zu verwenden, hat
Fehlschldge in Form von Chlorriick-
haltung mit darauf folgender starker
Vergilbung und vollstdndiger Zer-
storung der Hemden, verursacht. Die
AATCC Chloruntersuchung 69—1952
zeigt an sich keine Unterscheidung
zwischen Marginalharzen, doch kann
sie so abgedndert werden, daB sie
als zusétzliche Testmethode ver-
wendbar ist. Es wird ein Test, der im
Haushalt angewendet werden kann,
zur Untersuchung der Harze in Baum-
wollkleiderstoffen  vorgeschlagen.
Der Test beruht auf AATCC 36—52,
einer Methode, die zur Untersuchung
von Farbstoffen seit vielen Jahren in
Verwendung steht.

Es werden auch die Eigenschaften
hervorgehoben, die Knitterbestén-
digkeitsausriistungen von Wash &
Wear-Ausriistungen unterscheiden,
wobei auch auf den Begriff der Wasch-
echtheit eingegangen wird. Uberdies
werden auch neue Harze, die wenig
oder keine Chlorschidigung zeigen,
erortert.

BALLENPRESSEN

System LINDEMANN
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Statistische Analyse der
Fadenbruchverteilung

Melliand Textilberichte 11 (1959)
S. 1250

Es wird untersucht, inwieweit Ver-
arbeitungsfehler mit Hilfe des X2-
Testes bei einem Vergleich der prak-
tischen mit der theoretischen Fa-
denbruchverteilung ermittelt werden
konnen. Dabei wird an Hand prak-
tisch ermittelter Fadenbruchreihen
die mehr oder weniger gute Uber-

At odicn st e wma s P e 04 Papey

ClSLIIINuily 1L PUIDBUIIVUILEllqu
(theor. Verteilung) unter Beriicksich-
tigung von Maschinen- und Material-
fehlern zum Ausdruck gebracht.

Schufifadenabstand und Dichtefaktor
Silk & Rayon, Juli 1959, S. 671

Langperiodische Nummernschwan-
kungen in Schufigarn bewirken
Schwankungen im SchuBfadenab-
stand, die in gewissem AusmaB den
EinfluB der GarnungleichméBigkeit

auf den Schuldichtefaktor wettma-

chen. Diese Feststellung stammt von
K. Greenwood und G. N. Vaughan,
die gezeigt haben, wie die Schwan-
kungen des SchuBfadenabstandes
und des Dichtefaktors errechnet wer-
den konnen, wenn die Beziehung
zwischen SchuBstellung, Schu8f, Num-
mer und SchuBfadenabstand, sowie
die Schwankung der SchuBfadennum-
mer bekannt sind.

— M6 —

Spindelabniitzung beim Spinnen
Silk & Rayon, Dez. 1959, S. 1167

Yoshiro Iwata von Nippon Seiko
K. K. hat unter Verwendung von La-
gerstahl SUJ 2 einige Spindelabniit-
zungstests durchgefiihrt, aus denen
hervorgeht, daB zwischen der Anzahl
der Spindelumdrehungen und der
Abniitzung (dem Gewichtsverlust)
ein nahezu lineares Verhiltnis be-
steht; daB die Abniitzung bei zuneh-
mender Belastung leicht zunimmt;
daB die Abniitzungsgeschwindigkeit
bei abnehmender Spindelgeschwin-

OTALO

bringt das I
beste Garn e

Synthetische Zylinderbeziige

Ingenieurbiiro
OTTO KUHNEN

?

Wissen Sie s

daBB OTALO-Kunden jedes
Material, ob Zellwolle oder
Synthetiks, ohne Schwierigkei-
ten mit Hilfe der

OTALO-Vergiitung

verspinnen.

Lassen auch Sie
sich informieren e

WIEN 68
Postfach 11
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digkeit rapid zunimmt; und daB ein
Spindellager mit gut polierter und
héarterer Oberflaiche die Abniitzung
der Spindelzapfen vermindert.

—Si—

Aktuelle Forschungsprobleme der
Textilchemie

Prof. Dr. H. Rath
Melliand Textilberichte 10 (1959)

Q 1197
o. 1107

Die textilchemische Forschung hat
in der Nachkriegszeit aus verschie-
denen Griinden einen starken Auf-
trieb erhalten. Dieser Aufschwung
héngt nicht nur mit der Entwicklung
der Chemie im allgemeinen, sondern
vorwiegend auch mit wirtschaftlichen
Faktoren zusammen. An Hand von
Beispielen aus der Faserchemie, der
Farbstoffchemie und der Textilver-
edlung werden besonders aktuelle
Forschungsprobleme aufgezeigt. Es
wird auf die Notwendigkeit der
Kontinuitédt dieser Forschung hinge-

wiesen.
M6 —

Der EinfluB der Férbung des
Gewebes auf die Durchldssigkeit der
ultravioletten Strahlen

W. P. Zwelodub
Textil-Praxis 9 (1959), S. 906

In der Regel vermindert sich durch
die Farbung eines Gewebes die UV-
Durchldssigkeit verschiedener Wel-
lenldngen, nur die Naturseide macht
eine Ausnahme, denn bei einer Wel-
lenldnge von 1 = 254 myu verdndert
sich die UV-Durchldssigkeit iiber-
haupt nicht. Es werden einige Fak-
toren studiert, die die Verminderung
der UV-Durchldssigkeit des Gewe-
bes infolge der Farbung bedingen
und zwar Wellenldnge, Struktur des
Gewebes, Farbstoffkonzentration auf
der Faser und GréBe der bedruckten
und nichtbedruckten Fldachen des Ge-
webes, Die Farbe des Farbstoffes hat
keinen direkten EinfluB auf die UV-
Durchldssigkeit des gefdrbten Ge-
webes.
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