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Viskosefasern, gestern, heute und morgen

Privatdozent Dr. Erich Treiber, Stockholm

An Hand verschiedener statistischer Daten werden einige Eniwicklungsziige in der Viskoseindustrie

diskutiert.

By means of different statistical data some trends in the viscose industry are discussed.

In einem Beitrag in dieser Zeitschrift!) wurden im
Rahmen einer Ubersicht iiber Gegenwartsprobleme der
Viskosechemie auch einige wirtschaftliche Fragen ge-
streift und schlieBlich wurden einige Ausblicke auf
laufende und zukinftige Entwicklungsméglichkeiten
gegeben. Wenn auch keineswegs die ernste Konkur-
renz der vollsynthetischen Fasern iibersehen wurde,
konnte doch festgestellt werden, daBl die Tatsache,
daB Viskosefasern mit stark differenzierten Eigenschaf-
ten billig hergestellt werden kénnen, durchaus zu einer
optimistischen Zukunftsbetrachtung fiihrt.

Tabelle 1 zeigt die Entwicklung der Weltproduk-
tion verschiedener Textilfasern sowie die des per ca-
pita-Weltverbrauchs, Wir entnehmen der Zusammen-
stellung, daB der prozentuelle Anteil an der Welt-
faserproduktion fiir Viskose, Cupro und Azetat so-
wie fiir vollsynthetische Fasern im Steigen, derjenige
fliir natiirliche Faserrohstoffe (sowie auch Textilglas-
fasern) im Sinken ist. Der per capita-Weltverbrauch ist

im Steigen, liegt aber noch weit unter dem per capita-
Verbrauch in Nordamerika (15,1 kg 1958) und West-
europa (8,7 kg fiir 1958), Fiir Westeuropa hat man den
per capita-Verbrauch fiir das Jahr 1975 auf 11,6 kg ge-
schdtzt, wovon 2,6 kg auf Viskose-, Cupro- und Azetat-
fasern entfallen. Tab. 2 zeigt schlieBlich die Produk-
tionsentwicklung der Chemiefasern im Zeitraum 1910
bis 1960,

Unter den 4 Verfahren zur Herstellung zellulosi-
scher Chemiefasern hat das Viskoseverfahren rasch
die Fihrung tibernommen. Die Produktion der Nitro-
seide startete 1891 mit etwa 40 jato, die der Kupfer-
seide 1900 mit 23 jato. 1904 kommt die industrielle
Herstellung der Viskoseseide richtig in Schwung und
1905 wurden schédtzungsweise 5000 jato Reyon herge-
stellt. Seit den DreiBigerjahren ist der Anteil der ein-
zelnen Spinnverfahren etwa konstant geblieben, wie
Tab. 3 zeigt. Aus dieser Tabelle geht auch die domi-
nierende Stellung des Viskoseverfahrens klar hervor.

Angaben in 1000 Tonnen
Per

Jahr Zellulosische Vollsynthetische Rohbaumwolle Rohschafwolle Rohseide capita

Chemiefasern Fasern Ve.rbrlé'iuch

in kg

X 1000 t %o X 1000 t %o X 1000 t %/p X 1000 t %/ X 1000 t /0
1938 880 10 — —_ 6400 76 1068 13 49 1 3,71
1948 1155 134 34 0,4 6430 75 982 11 20 0,2 3,56
1958 2280 16,5 418 3,0 9730 70,3 1388 10 34 0,2 4,83

Tabelle 1
Produktion in 1000 Tonnen
, e Zellulosische Vollsynthetische
Jahr Zellulosische Chemie-Seiden Chemie-Spinnfasern Fasern
I
Reyon Acetatseide
. - (inkl. Triacetat - _ )
Super-Cord Textil *) und verseiftes Zellwolle **) I Acetat-Stapel Garn Stapel
Acetat) !
1910 — 5,54 — —
1920 — 14,5 — —
1930 — 189 154 3,2 —
1940 — 445 97 585 54
1950 228 465 207 677 61 59,5
1960 340 606 197 1418 54 416 +) ++) | 294 +4)
Tabelle 2 ++) Die Totalproduktion von 710 000t verteilt sich prozen-

*) inkl. Chemie-Kupferseide.
*) inkl. Cuprospinnfaser.
+) Dazu kommen noch 108 000 t Textil-Glasfasern.

tuell auf nachstehende Fasertypen wie folgt:

Acrylfasern . . . . . .. ..o L. 18,2 %
Polyamidfasern . . . . . . . . ... .. 56 9%
Polyesterfasern . . . . . . . .. .. .. 16 %
ibrige . . . . . . ... ... 9,8 %0
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Tabelle 3 Tabelle 5
Her-

Welterzeugung an
ite?};r?isn 1930 1931—35 | 1951—55 1962 Jahr hochfestem Reyon
Viskose 86,0 % 86,5% 87 9% 88,0 %0 igg? 200 000 ¢
Acetat 7,890 9,0% 11 % 9,5% 1952 232 Ogg
Cupro 34% | 36% 2% | 25% 1083 0
Nitro 2,3% 0,9% — —_ 312000

1954 286 000
Da bisher praktisch keine produktionsstatistischen Anga- 1935 345000
ben iiber Cuprogarn und -Spinnfasern vorliegen, kann eine 1956 316 000
Ubersicht hier von Interesse sein. Folgende Firmen der freien 1957 326 000
Welt stellen derzeit Kupferchemiefasern und Folien her: J. P. 1958 284 000
Bemberg AG., Wuppertal, Westdeutschland (Garn, Folie); 1959 338 000
Farbenfabriken Bayer AG., Werk Dormagen, Westdeutsch-
land (Garn, Spinnfaser); Bemberg S. p. A., Gozzano {Novara), 1960 337 000
Italien (Garn); Marelli & Berta, Mariano Comense, Italien 1961 314 000
{Kunsthaar); Beaunit Fibers Inc., American Bemberg Plant,
Elizabethton, Tenn., USA (Garn; unter den Jahren 1950—1956 1000 t r80°/,
auch Spinnfasern); Asahi Chemical Industry Co., Ltd., Bem- 401~ CoRD
berg Osaka, Nobeoka Plant, Japan (Garn; seit 1960 auch I
Spinnfasern). Innerhalb des Ostblocks wird Cuprogarn er- ]
zeugt von: VEB Sachsisches Kunstseidenwerk Siegfried Rédel, “
Pirna, DDR*); Chemosvit N. P. Gottwaldov-Otrokovice, \
Tschechoslowakei {nunmehr stillgelegt?). Ferner soll noch \
eine Anlage sich im Kalininer Kombinat, UdSSR, befinden. o “ P \/ £
Ungefihre Produktionsdaten fiir 1962 gehen aus der Ta- S 304 \ { \\/' \ \°<o,,
belle 4 hervor. 5 \‘ \ &s-’”o), -70 o
Tabelle 4 g L \ o0 Ey
2 g
Ungefdhre Jahresproduktion in Tonnen E! o \\\ : & | B
o = LY © - e~
& 2 \ - | w8
. Cupro- & 5 \\ 33 3%
Cuproseide Spinnfaser 5204 3 AN & 0o g
£ 'y v T .
E: o 127 Leguce
Bayer, Dormagen 10 500 18 000 3 8 N ‘% S0 %sn
J. P. Bemberg, 9 600 = % v o Se 488
Wuppertal % B «° " 3% L
Bemberg S.p. A, 3000 " S 15 82
Gozzano ©8h | &
American Bemberg, 7 000 101 §,°‘ © | &
Elizabethton 2 |
Asahi Chem. Ind. Co., 15 500 1300 k507
Nobeoka |
Marelli & Berta, < 1% l
Mariano Coraense
*) Kunsthaar 0] ——— Cotton Baumvclle Jl
. T 1 1
Supercord Abb. 1: Di 19‘;8 teljah ]95; \tion der USA 19531960
) . ) ) ) . . 1: Die Vierteljahresproduktion der an
Die Festlgke}t der Reifenseide konnte in .den letz- Reyon-, Nylon- und Baumwollcord (———) sowie prozentuel-
ten Jahren weiter verbessert werden und die gegen- ler Anteil des Reyons (——-—) an der Gesamtproduktion

wartige Festigkeitsgrenze bei Nicht-Labor-Cord liegt
bei etwa 7 g/den bzw. 18—20 kg OD. Der Mechanismus
der Modifier ist noch immer nicht restlos aufgeklart,
doch macht die empirische Weiterentwicklung zweifel-
los Fortschritte. Interesse scheinen nun Metallkomplexe
als ,Stimulatoren” fiir Modifier zu gewinnen. Die Zu-
kunftsentwicklung der Cordseide ist auBerordentlich
schwer zu beurteilen, Unzweifelhaft zeigen die Pro-
duktionszahlen eine leicht fallende Tendenz (Tabelle 5),
besonders ausgepragt in den USA (vgl. Abb. 1), wo auch
eine intensive Kampagne fiir den Synthetcord herrscht.
Dies geht auch deutlich aus folgenden neueren Zahlen
hervor: 1960 wurden fiir die Reifenerzeugung in den
USA 105000 t Reyoncord und 56 000 t Nyloncord
verbraucht. Im Jahre 1961 sind die entsprechenden
Zahlen 85000 t und 60 000 t. Man rechnet gegenwér-
tig in den Vereinigten Staaten damit, dal die Reyon-

*) GemdB dem statistischen Jahrbuch der DDR fiir 1960 be-
trug die Produktion an Cuprogarn ca. 2900 t.

6

(nach Angaben in Text. Organon).

cordproduktion bis 1964 um etwa 16 Prozent zuriick-
gehen wird, Neben den vollsynthetischen Cordseiden
erwachst dem Reyoncord auch im Stahlcord, beson-
ders in Deutschland, ein Konkurrent. Neben Nylon
werden auch Polyesterfasern eingesetzt; ein Beispiel
ist der Diolencord und neuerdings Fortrel-Cord (Ce-
lanese Corp. of America und ICI). Polyestercord kann
ein kommender Konkurrent sowohl fiir Reyon- als auch
Nyloncord werden.

Diese Entwicklung ist wesentlich durch DuPont mit-
bestimmt worden, die 1920 in Buffalo Reyon herzu-
stellen begannen und ganz maBgebend an der Ent-
wicklung des Reyon-Supercords beteiligt waren. Trotz-
dem begann man die Reyoncordproduktion seit etwa
1950 einzuschrdnken und den Nyloncord marktreif zu
machen. Bis zum Juni 1963 will DuPont die gesamte
Reyoncordproduktion stillegen.

Trotz erheblicher Verbesserungen des Synthetcords
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sind die Eigenschaften desselben nur in wenigen Fal-
len den des Reyoncords iiberlegen, sodaB eigentlich
kein reeller Grund vorliegt, auf Synthetcord iiberzu-
gehen. Kiirzlich annoncierte DuPont einen neuen Ny-
lon-66-Cord mit verminderter flatspotting-Charakteri-
stik. Interessante Versuche liegen in einer Kombina-
tion von Reyon- und Nyloncord, um tatsdchlich opti-
male Reifeneigenschaften heranzuziichten. Es wird da-
von gesprochen, daB eine optimale Mischung etwa
70 Prozent Reyon und 30 Prozent Nylon enthélt. Solche
Reifenkonstruktionen, in denen Reyon- und Nyloncord-
gewebe eingehen, werden z. B. von der Seiberling
Rubber Co. of Akron, Ohio, hergestellt.

Die Konstruktion von Reifen mit verminderter An-
zahl von jedoch schwereren Cordeinlagen?) ist an die
Produktionsaufnahme von Super-3-Reyon bzw. Super-
3-Nylon und an weitere Giiteverbesserungen des Cord-
garnes hinsichtlich Festigkeit und Ermiidungswider-
stand gekniipft.

Ein neues Bild ergibt sich aus einer Mitteilung ?)
der American Enka, derzufolge man Mitte 1963 mit
einem neuen Tyrex-Cordgarn auf den Markt kommen
wird, das so vorziigliche Festigkeitseigenschaften be-
sitzen soll, daB die in den Reifen eingehenden Ge-
wichte an Cordgewebe fiir Reyon und Nylon etwa
gleich werden. Auf der Basis gegenwértiger US-Preise
wiirde dies einen Preisunterschied von nahezu 77
Cents per kg Cordgewebe gegeniiber den augenblick-
lichen 13 Cents bedeuten.

Textilreyon

Befiirchtungen, daB die Produktion von normalem
und vergiitetem Reyon (regular tenacity rayon yarn
und intermediate tenacity rayon) abnehmen wiirde,
haben sich erfreulicherweise nicht erfiillt. Ein merk-
licher Produktionsriickgang war nur in Japan zu
verzeichnen (1960: 87 700 t; 1961: 83 200 t). Stdrkere
Nachfrage nach Futterseide hat im Gegenteil die Pro-
duktion 1962 in Westeuropa, vornehmlich Deutschland
erhéht (von 203 200 t im Jahre 1960 auf 204 100 t 1961).
Unter 1962 war auch eine stdrkere Nachfrage nach
Noppengarn zu verzeichnen gewesen.

Die Weltproduktion erhohte sich 1961 um 21 800 t auf
627 500 t.

Zellwolle

Die Produktionsentwicklung ist expansiv (Weltpro-
duktion 1960: 1,462 000 t; 1961: 1,540 000 t) und gibt
zu einem Optimismus AnlaB}, wenn auch vielleicht die
Produktionszunahme in den 5 gréBten westeuropdi-
schen zellwolleproduzierenden Landern nicht ganz
den Erwartungen entsprachen bzw. leichte Riickgdnge
stellenweise zu verzeichnen waren (siehe Tabelle 6).

Innerhalb der verflossenen letzten 20 Jahre ist die
gréBte Produktionszunahme in Japan und RuBland zu
verzeichnen.

Im Jahre 1962 war durch die schlechte indische Baum-
wollernte und durch gréBere Autkdufe seitens RuB-
lands die Nachfrage nach Zellwolle gut. In Deutsch-
land war in der 1. Hélfte 1962 die Nachfrage hdher
als im gleichen Zeitraum des Vorjahres.

Fiir stark strapazierte Gewebe, besonders im tech-
nischen Sektor, findet die hochfeste Zellwolle, wie z. B,
Duraflox, als Rohstoff Anwendung.

Polynosische Fasern

Die Entwicklung einer Faser von hoher Naffe-
stigkeit, niederer Quellung, hohem NaBmodul und gu-

Produktion an Stapelfasern (Viskose und Cupro)
Produzieren-
des Land 1958 1959 1960 1961
USA 147000t | 163000t | 143000t | 182000t
Japan 239800 | 265400 | 278100 282 600
+ 400" | + 7400* | +13900°
West- 147000t | 161500t | 164000t | 160500t
deutschland
England 91 700 107 000 115 500 103 000
Italien 76 000 81 500 80 100 89 500
Frankreich 68 500 55 500 61 300 65 000
Osterreich 46 300 50 800 52 700 48 200
Tabelle 6
*) Spezialzellwollen (hochfeste Zellwollen, Polynosische

Fasern usw.).

ter Dimensionsstabilitdt, die Baumwolle ersetzen bzw.
mit dieser gemischt und mercerisiert werden kann oder
mit vollsynthetischen Chemiefasern mischbar ist, ist
von groBem Interesse und entsprechender Wichtigkeit.
Allerdings spielt auch hier, gleich wie bei der regulé-
ren Zellwolle, der Preis eine wesentliche Rolle, der
unzweifelhaft zwischen normaler Zellwolle und Baum-
wolle liegen muB.

Die noch zégernde oder in einzelnen Fallen sogar
etwas riicklaufige Produktionsfortentwicklung ist viel-
fach die Folge einer noch unglinstigen Preisentwick-
lung. Diese ist in erster Linie bedingt durch einen
teuren und schwer beherrschbaren ProzeB. Eine der
Schwierigkeiten liegt in der hohen Spinnviskositat (vgl.
dazu Abb. 2). Die zukiinftige Entwicklung muB daher
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Abb. 2: Kugelfallviskositdt der Viskose in Abhéngigkeit vom
DP-Wert der Zellulose und der Zellulosekonzentration in
der Viskose.
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in erster Linie sich darauf konzentrieren, auf einfache-
rem und fabrikatorisch rationellerem Wege polynaosi-
sche Fasern herzustellen, die zugleich eine verbesserte
Gebrauchstuchtigkeitund einen besseren Griff des Ge-
webes, verglichen mit den heutigen, sichern.

Die Losung dieses Problems erscheint keineswegs
aussichtslos. Durch spezielle Hilfsmittel (z, B. Alde-
hyde 3a)) und Zuséatze zur Viskose (z. B. Hydroxyithyl-
Zellulose) kann beispielsweise auch unter weniger ex-
tremen Bedingungen ein hoher Nafmodul erzielt wer-
den.

Beispiele fiir ,,echte” polynosische Fasern sind: To-
ramomen, Meryi, 2-54 Zantrel, Fiber 700, SM 27, Avril,
Moynel usw. Neulich kam Caurtaulds mit SC 28 auf
den Markt*). Eine andere Mdoglichkeit zur Herabset-
zung der Quellung ist die Quervemetzung: typische
Beispiele quervernetzter Zellwollen sind Topel und
Corval.

In Japan wurden 1961 2100 t pelynesischer Fasern
erzeugt mit folgenden textilen Durchschnittsdaten:
Trockenfestigkeit 32 — 4,0 g/den, NaRfestigkeit 2.6
— 3,2 g/den; Dehnung trocken 7 ~ 12 Prozent, nal}
8 — 14 Prozent.

Die Herstellung neuer Viskosefasern mit verbesser-
ten oder speziellen Eigenschaften fihrt nicht nur Gber
neue Spinnprozesse, sondern auch via einer chemischen
Modifizierung der Fasern (,Misch”-Fasern und echte
Modifizierung, wie z, B. Pfropfung udgl.). Besonderes
Interesse ist auch den Versuchen zu zollen, eine Hodh-
Veredlung in Form einer Zwzistufenmodifizierung
durchzufiithren, wobei die erste Stufe in der Viskose-
fabrik erfolgt. Die Auslosung der zweiten Stufe, die zu
einer Knitterfestausristung fithrt, kann dann mit ge-
ringem Aufwand am fertigen Gewebe oder Konfek-
tionsartikel durchgefuhrt werden.

Auf diesem Gebiet ist sicher noch vieles zu erwar-
ten. Beispiele fur Versuche in dieser Richtung sind
Tohalon, eine azetylierte Supercordfaser %), Alon, eine
in der Gasphase nachazetylierte hochfeste Zellwolle,
Apilon und Jubilan, mit Acrylnitril gepfropfte Zell-
wollen usw.

Natiirlich ersdilielen Spezialprodukte auch neue Ab-
satzgebiete. Eine wichtige Sparte sind Zellwolle-Woll-
typen mit bestindiger Krauselung, unter welchen wie-

derum die Teppichfasern hervorzuheben sind. Gemaf
amerikanischer Verbrauchsstatistik madhen Viskosefa-
sern fir die Herstellung von Teppichen, insbesonders
Tufted-Teppichen. einen Anteil von etwa 37 Prozent
aus und halten damit die Spitze. Nach einem starken
Rilckgang 1956/57 ist 1961 die Viskoseteppichfaser
wieder stark im Kommen. Auch von Deutschland wird
berichtet, dal der Zellwolleanteil am deutschen Tep-
nichmarkt von 20 %, (1961) auf 22% (1962) gestiegen
ist. Vor einigen Jahren hat man auch begonnen, die
Viskosefaser im Papier- und nonwoven-fabric-Sektor
einzusetzen.

Regeneratfasern wie auch Synthetfasernwerden als
sogenannte Kurzfasern (56 mm Stapellange) fur die
Papierhersiellung eingesetzt. Infolge der geringen
Oberflache, fehlender Fibrillierbarkeit [Mahlbarkeit)
und geringer Faser-zu-Faserbindung ist die initiale
NaRfestigkeit, Reil}lange und Bersffestigkeit gering,
trotz daR die hier eingesetzten Fasern in Form von
Flachfasern (Hehlflachfasern) mit geriffelter Oberflache
zum Einsatz kommen. Die wassrigen Suspensionen der
Regeneratfasern mussen von geringer Konzentration
sein [etwa®,1 %}, da sonst leicht eigenartige Plokkuta-
tionen auftreten. Die aus oder unter Zusatz von Vis-
koseflachfasem hergestellten Papiere zeichnen sich
durch hohe Fortreil3festigkeiten (tear) und Falzzahlen
aus. Die Faser-Faserbindung, die Reil3ldange und Berst-
festigkeit beeinflut, kann durch Zusdtze von Hilfs-
steffen (Bindemittel) verbessert werden. Die beste XKon-
fektionierung erfolgt durch stark faseratfine Produkte.

Die erste Faser, die 100%/sig nal’ zu einer Papierbahn
geformt werden konnte, war die Viskosefaser RD 101,
Viskose-Papierfasern kosten in Déutschiand etwa 3 bis
4 DM im Vergleich zu Synthet-Papierfasern, die bei
10 DM liegen.

Den Anteil der Viskosefasern in den einzelnen Ver-
brauchszweigen zeigt abschlieRend Abb. 3.

Y E. Treiber: Lenzinger Berichte 12 5 (1962).

% \gl. Chem. & Engng. News 40 (53] 25 (1962).
%) Cbem. & Engng. News 40 [SO] 24 (1962).

3a) Vgl auch US P. 2937070,

4 P. Abbenheim: Man-made Text. 39 34 (1962).
5 M. Stratmann:z. ges. Text. Ind. 64 263 (1962).

Abb. 3: Anteil der einzelnen Faserarten in den versciiedener. Verbrauchssektorén in den USA (Quellenangabe: Text. Or-
ganon 32 : 11 {1962) 197). Obere Zeilen gelten fiir die Jahire 1957—1960, die unteren Zeilen ftir das Jahr 1961.
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Fiir den Meister und seinen Nachwuchs

Oberingenieur Alois Svoboda, Lenzing

Dies ist der fiinfte und zugleich abschlieBende Teil ciner Artikelreihe, in der der Verfasser das ge-
samte Baumwollspinnsystem von der Putzerei bis zur Ringspinnmaschine in allen jenen Einzelheiten
bespricht, die zu Fehlresultaten fiihren kénnen. Da sich diese Artikelreihe in ersier Linie an den jun-
gen Textilfachmann richiet, verwendet der Autor besondere Sorgialt darauf, jeweils die kausalen
Zusammenhdnge zwischen Ursache und Wirkung klar herauszustellen und daraus die Wege zur Ver-
meidung oder Behebung von Fehliresultaten aufzuzeigen. Besondere Beriicksichtigung findet dabei die
Verarbeitung von Zellwolle. Die reichen Erfahrungzn, die der Verfasser der fiinf Artikel hiemit dem
Nachwuchs unter den Fithrungskriften weitergibt, sind das Ergebnis aus einer jahrzehntelangen be-
ratenden Tdtigkeit in Spinnereien von vier Erdteil2n. Die vorangegangenen Artikel behandelten:

I. Abluitanlage und Putzerei Heft 9 (1960)
I1. Die Karderie Heft 10 (1961)
I1I. Die Strecke Heft 11 (1961)
IV. Der Flyer Heft 12 (1962)

This is the fifth and concluding part in the series “For the Foreman and Those Growing Up to Be”.
Author concentrates on details in the cotton system — from blow room to ring frame — which may
lead to defects. The articles are primarily meant to be of help to the young textile expert and bestow
much care upon causal connections between conditions and effects, in order to show various ways to
avoid or remove difficuliies which may result in defects. Special consideration receive problems in
the production of rayon staple. Based on a wealth of experience, accumulated in years of consultative
activities in cotton mills around the globe, author gives his abundant knowledge to the young mill-

man. Previous articles dealt with:

I. Air exhaust and blow room

II. Carding room
I1I. Drawing room
IV. Flyer

V. Die Ringspinnmaschine

1. Aligemeines

Im Jahre 1828 wurde in den Vereinigten Staaten
von Amerika an John Thorp das erste Patent
fir eine Ringmaschine erteilt. DaB hinsichtlich die-
ser Entwicklungen die bereits in Abschnitt IV, ,Der
Flyer” erwédhnte Fliigelspinnmaschine Pate gestanden
hat, steht fest. Die Fliigelspinnmaschine wurde mit Was-
ser angetrieben, deshalb als ,,Water frame” oder ,Wa-
termaschine’” bezeichnet, und ist unter diesem Namen
bekannt geworden.

John Thorp entfernte geméB diesem Patent den Fli-
gel und brachte auf einem Lagerring einen Laufring
an, auf dem er eine Fadendse befestigte. Diese Lo6-
sung ermdglichte es, von der Scheibenspule wegzu-
kommen und die sogenannte Copwindung mit Schich-
tenschaltung anzuwenden. Hohe Drehzahlen oder Ge-
schwindigkeiten konnten durch diese Anderung des-
halb nicht erreicht werden, weil das Gewicht des Lauf-
ringes und der Fadendse gegeniiber dem des Fligels
noch keinen merklichen Fortschritt bedeutete. Deshalb
konnte diese Maschine zunachst nur als Ringzwirn-
maschine verwendet werden.

Im Jahre 1844, also erst 16 Jahre spéter, erhielt
John Thorp ein zweites USA-Patent, das nur noch
einen festliegenden Fiihrungsring (Spinnring) fiir den
frei beweglichen Liufer (Ringlaufer, Traveller) besaB.
Jetzt schleppte die Spule (Su) den zur Spindel gewor-
denen Laufer (t). Die Windungszahl (W) wurde des-
halb

W = ng, —

Den Drehungsgrad des Fadens bestimmt der Lau-

fer durch seine Umlaufzahl; die Fadenspannung hin-
gegen, mit der aufgewunden wird, durch sein Gewicht.

n = Umdrehungszahl

10

Issue 9 (1960)
Issue 10 (1961)
Issue 11 (1961)
Issue 12 (1962)

Das regelnde Zwischenglied zwischen Durchmesser und
Windungszahl ist die Fadenspannung. Somit ist

an der Kegelbasis W; = ng, — ny
Ny = Ng, — W,
an der Kegelspitze W; = ng, — np

ng = ng, — Wy

Da die Spule auf die Spindel (Sp) aufgesteckt wird,
ist ng, = ng,, dies deshalb, weil das Arbeitselement,
das als Spindel gilt, auf das Arbeitselement der Spule
tubergeht. Daraus ergibt sich die allgemeine Beziehung

Windungszahl W = ng, — n, = ng, — n,

Somit ist der Ringléufer (t) das die Windungen auto-
matisch regelnde Element geworden; an der Flugel-
oder Watermaschine war es die Spule. Der Ubergang
von
Windungszahl W = ng, — ng, an der Fliigelmaschine zu
Windungszahl W = ng, —n; = ng, —n; an der
Ringspinnmaschine
brachte den Vorteil, daB nun nicht mehr die schwere
Spule, sondern nur der leichte Ringldufer geschleppt
werden mufBte. War eine Spindelgeschwindigkeit von
ng, = 4000/min an der Fliigelmaschine die oberste
Grenze, so sind an der Ringspinnmaschine Spindel-
touren von 10 000 bis 12 000/min durchaus gebréduchlich.

In Europa wurde die Ringspinnmaschine erst nach
1878, durch die Pariser Weltausstellung bekannt.

2. Mechanisches

Dem Prinzip nach arbeitet die Ringspinnmaschine also
mit voreilender Spule, die als Uberrest des Fliigels
den Ringldufer hinter sich herschleppt. Die Spule ist
indirekt zum Organ geworden, das die Drehung er-
zeugt, und wird deshalb als Spindel bezeichnet.
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Das Vorgarn wird durch das Streckwerk verzogen
und iber eine Fithrungsése (Sauschwénzchen) und den
Ringlaufer der Spindel zugefiihrt. Die Aufwicklung des
Garnes erfolgt durch den Ringléufer, der durch sei-
nen Luftwiderstand und durch die Reibung auf dem
Spinnring einen Ballon bildet und hinter der Spindel
zuriickbleibt.

Aufbau des Garnkorpers und Windungsgesetze

Damit im Zuge der Weiterverarbeitung das Garn
mit groBer Geschwindigkeit iiber die Copspitze abge-
zogen werden kann, erfolgt die Bewicklung der Hiilse,
am Fuflende beginnend, in Kegelschichten. Jede Fa-
denschichte muB deshalb auf sich d&ndernde Umfénge
aufgewunden werden, wobei sich der kleinste Um-
fang auf der leeren Hiilse, der gr6Bte beim vollen Cop
ergibt,

Da in der gleichen Zeiteinheit sowohl die Lieferung
des Vorderzylinders als auch die Spindeldrehzahlen
konstant sind, dagegen aber an der Kegelspitze eine
kleinere Garnldnge als an der Kegelbasis aufgewun-
den wird, mufl durch Anderung der Ringldufer-Dreh-
zahl der erforderliche Ausgleich geschaffen werden.
Der wiahrend des Spinnens sichtbare Fadenballon ist
beim Aufwinden an der Kegelbasis am groSten und
wird nach der Copspitze zu immer kleiner. Dieser Vor-
gang schafft nicht nur einen zusdatzlichen Ausgleich,
sondern ist auch ein Zeichen dafiir, daB der Ringldufer
an der Spitze mehr hinter der Spindel zuriickbleibt
als an der Kegelbasis. Dadurch wechseln im Faden auch
die Zugspannungen entsprechend, die obendrein noch
vom Abstand des Ringlaufers zum Fadenfiihrer beein-
fluBt werden.

Wire bei einem Ringdurchmesser von 48 mm
fur die Basis des Windekegels d; = 45 mm
fir die Spitze des Windekegels dy, = 20 mm

so resultiert daraus fiir eine konstante Lieferung/min
= 14 m = 14 000 mm

14000

an der Kegelbasis d;: W; = = 99,08
. 45
14000

an der Kegelspitze d,: Wy = s = 22293
T .

Wird z. B. ein Garn Nm = 50 mit a,, 95 bei 9400 Spin-
deltouren gesponnen, so ergeben sich

fir d; = 45 mm
fir dy = 20 mm

folgende Lauferumdrehungen

Drehung/m: T =95 . }/50 = 670 T/m
Ngpi 9400
Lieferung/min: L =22L _ "~ _ 140 i
ieferung/min T/m 670 m/min
Liuferumdrehungen an der Kegelbasis:
14000
9400 -— - — = 9400 — 99,08 = 9300 U/mi
3,14 45 min
an der Spitze:
14 000
9400 — - — = 9400 — 222,93 == 9177 U/min
3,14.20

Die Abweichung von der Spindeldrehzahl betragt

an der Basis = 1,05%
an der Spitze = 2,37 %

Der Unterschied zwischen Basis und Spitze betrigt dem-
nach etwa 1,3 %,

Fir die im Garn vorhandene Drehung sind die wirk-
lichen Lauferdrehzahlen maBgeblich. Aus dem vorher-
gehenden Beispiel ist ersichtlich, da das Garn einmal
etwas weniger Drehung als der Rechnung nach erhilt,
zum anderen noch Drehungsunterschiede pro Windungs-
ldnge hinzukommen. Zieht man aber das Garn iber
die Kegelspitze ab, so ergibt jede Windung wieder
eine zusdtzliche Drehung im Garn, sodal die Drehungs-
gleichung
Spindeldrehzahl

Lieferung

T/m =

wieder ihre Giltigkeit hat. Im nachfolgenden Beispiel
148t sich dies auch beweisen.
An der Basis:
an 14000 mm Garn fehlen 99 Drehungen
an 45. 3,14 mm Garn fehlen xi Drehungen

o _99.314.45
B 14 000

An der Spitze:
an 14 000 mm Garn fehlen 222,9 Drehungen
an 20. 3,14 mm Garn fehlen x4 Drehungen
. = 2229.314 .20 _
5 14 000

Aufbau des Garnkorpers

Die Bewicklung der auf der Spindel sitzenden Hiilse
in Kegelschichten erfolgt durch die Ringbank. Die Be-
wegung der Ringbank (Abb. 1) wird durch den Form-
exzenter E gesteuert, gegen den von unten die im
Hebel H gelagerte Rolle R driickt. Das Gewicht der
Ringbank, die sich mit den Fiihrungsstangen S auf die
Rollen R; abstiitzt, wirkt iiber die Ketten k und k;

Ringbank

Hub 4

Schaltrad

und den Winkelhebel Q — f auf H. Die Ringbank wird
durch diese Teile auf und ab bewegt, wobei eine volle
Umdrehung des Hubexzenters einem Doppelhub ent-
spricht. Ist die Exzentrizitdt beispielsweise 40 mm, so
wire der Ringhankhub auf Grund der angenommenen
Abmessungen

40 . . .
b = 635 . 45 . 300 — 445 mm
500 . 55 . 280
Durch die Form des Exzenters bedingt, erfolgt der
Hub der Ringbank mit einer ungleichférmigen Ge-

11
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schwindigkeit, die von der Kegelbasis zur -spitze zu-
nimmt. Auf die Hauptwindung, das ist die langsam
nach oben gewickelte Kegelschichte, muB jeweils eine
schneller nach unten gewundene Schicht, die sogenannte
Kreuzwindung, erfolgen. Das gebrduchlichste Verhilt-
nis ist 3 : 1 und ergibt sich durch die entsprechende
Aufteilung des Exzenterumfanges.

Die Ringbank muf sich nach jeder Hubbewegung
etwas hoher stellen. Diese Verstellung ist Aufgabe
des Schaltrades S;. Bei einer Umdrehung des Schalt-
rades wird von der Kelte k ein Stiick auf die Ketten-
trommel K aufgewickelt. Legt man die Werte nach
Abb. 1 zu Grunde, so betrédgt die Linge dieses Stiickes

15 .15
———. 3,14 . 64 = 12/
6060 14 .6 2,56 mm
Die Hoherstellung der Ringbank erfolgt daraus um
45 . 300
1256 . ———— = 11,
6 55 280 11,0 mm

Hat das Schaltrad z. B. 36 Zihne, so wird bei einem
Doppelhub nach Weiterschaltung um einen Zahn die
Ringbank um 11 : 36 = 0,306 mm gehoben, Die Schalt-
klinke kann im erforderlichen Falle auch so eingestellt
werden, daB zwei oder mehrere Zdhne geschaltet wer-
den koénnen, Bei einem Gesamthub von beispielsweise
220 mm und einer Hoherstellung der Ringbank um
11 mm nach einer Schalterumdrehung betragen die Ge-
samtumdrehungen des Schaltrades

220 — 44,5
11

Zur Bewicklung des ganzen Cops miissen also
15,9. 5, Schalizdhne geschaltet werden und dieser Ge-
samtzdhnezahl entspricht die auf den Cop gewickelte
Fadenldnge L; = Nj.g;.

Die Schaltrdder verhalten sich demnach wie die Pro-
dukte aus den Garnnummern und den Netto-Copge-
wichten.

Ein Schaltrad muB deshalb umso mehr Zdhne haben,
je feiner die zu spinnende Garnnummer ist, weil die
Schaltrdder alle gleiche Durchmesser haben.

Die auf ein Ringbankspiel entfallende Fadenldnge
ist abhédngig von der Geschwindigkeit des Formexzen-
ters. Je grober die Garnnummer, umso kiirzer ist diese
Lange zu wihlen. Zu groBe Fadenldngen fithren beim
spdteren Abspulen, zumal mit héheren Geschwindig-
keiten, zu Stérungen.

= 15,9 Umdrehungen.

Die Bildung des Cop-Ansatzes

Die durch den Formexzenter gesteuerten Ringbank-
hiibe bilden am Cop nur die Haupt- und Kreuzwindun-
gen. Zu Beginn eines Abzuges muBl aber auf die leere
Hiilse gewunden werden und es ist deshalb notwendig,
erst einen Ansatz in Form eines Doppelkegels zu bil-
den. Beim Bespinnen der leeren Hiilse treten die glei-
chen Merkmale auf wie bei der Bewicklung an der
Kegelspitze, ndmlich hohe Fadenspannungen bei klei-
nem Fadenballon. Durch die Exzenterform bedingt wird
an der Kegelspitze etwas diinner gewunden als am
Kegelfu8, wodurch ein Doppelkegel mit einer gewdlb-
ten Begrenzungslinie entsteht.

Der eigentliche Ansatz wird aber durch den Daumen
(Abb. 1} gebildet, der die Ringbank nach jeder Auf-
wirtsbewegung zusdtzlich etwas hoher ansetzt. Dieser

2

auf der Kettentrommel K; angebrachte Daumen driickt
bei der Aufwértsbewegung des Rollenhebels H, bzw.
beim Abwdrtsgang der Ringbank, die Kette k etwas
nach auflen durch, wodurch der Ringbankhub etwas
verkiirzt wird. Die Kegelmantellinie wird dadurch we-
niger steil und der Kegelfull wachst dadurch schneller.
Ist mit zunehmender Bewicklung ein entsprechendes
Stiick Kette k auf die Kettentrommel K aufgewickelt
worden, kann der Daumen nicht mehr zur Wirkung
kommen, d. h., daBl die Ansatzbildung beendet ist.

Auf bestimmte Einzelheiten dieser Vorginge ist an
dieser Stelle deshalb nicht naher eingegangen worden,
weil solche Details im Zuge der Hinweise auf Fehler-
moglichkeiten ohnedies noch einer Erwadhnung bediir-
fen.

Abgesehen von solchen Ringspinnmaschinen mit einer
automatischen Unterwindung und Abstellung, wie sie
z. B. von der Firma Rieter in Winterthur (Schweiz)
gebaut werden, mufl die Ringbank, wenn der Abzug
voll gesponnen ist, mit einer Handkurbel nach unten
bewegt werden. Mit den letzten Umdrehungen der
Spindeln wird eine Fadenreserve auf den unteren Hiil-
senrand gewunden. Durch das Abziehen des vollen
Cops wird die Verbindung zwischen diesem und der
Spindel abgerissen, die leeren Hiilsen werden aufge-
steckt, verklemmen das Fadenreserveende, und ein
neuer Abzug kann begonnen werden.

Die vollen Copse und die leeren Hiilsen miissen nach
wie vor durch Handarbeit abgezogen bzw. aufgesteckt
werden, Die Bestrebungen, diese Arbeitsgange zu auto-
matisieren, gehen auf das Jahr 1909 zurick und bis
zum heutigen Tag sind einige, sicher ganz interessante
Lésungen dieses Problems aufgezeigt worden. Keines-
wegs aber diirfte nur der Preis schuldtragend sein,
daB solche Vorrichtungen in der Praxis noch keinen
Eingang gefunden haben. Der Umstand, daB eine solche
Abziehvorrichtung nur fiir Maschinen mit gleicher Spin-
delteilung und daB die Spindelzahl jeder Maschine nur
ein Vielfaches der Abziehvorrichtung sein darf, wirkt
sicher hemmend auf die Anschaffung fiir die bereits
bestehenden Spinnereien. Dazu kommt als weiterer
Nachteil, daB solche Vorrichtungen noch &ufierst kom-
pliziert hinsichtlich der Schaltung, Steuerung und War-
tung sind.

Das Streckwerk

Durch die verbesserten Ausfiihrungen der Zweiriem-
chen-Streckwerke und der Pendeltrdger, wie sie heute
von fast allen namhaften Herstellern angeboten wer-
den, ist die Frage, ob Ein- oder Zweiriemchen-Streck-
werk, ganz klar zugunsten des letzteren zu beantwor-
ten. Daf} die Zweiriemchen-Anordnung in einem Streck-
werk wegen der guten Faserfithrung spinntechnische
Vorzige besitzt, war schon sehr lange bekannt. Es
lag auf der Hand, da8, durch eine Zweiriemchenfiih-
rung bedingt, die Fasern sehr nahe an die Klemmlinie
des Ausgangswalzenpaares herangefiihrt werden konn-
ten und damit die sogenannten schwimmenden, wéh-
rend des Verzugsvorganges im Hauptfeld unkontrol-
lierten Fasern wesentlich verringert werden konnten.

Die Nachteile der &lteren Konstruktionen waren in
erster Linie die, daB fiir Laufriemchen, die sich ungleich
geldngt haben, keine Ausgleichsmoglichkeit vorhanden
war und deshalb Unterschiede in den Klemm- bzw.
Durchzugspunkten auftraten. AuBerdem war die Sau-
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berhaltung dieser Streckwerke schwierig, weil die Fiith-
rungskafige sehr leicht verschmutzten.

Durch den Pendeltrager mit der zweckméBigen Riem-
chenanordnung ist jetzt auf eine einfache Art die Tren-
nung von Ober- und Unterriemchen mdoglich. Der Pen-
deltrdger samt Oberriemchen und Druckroller kann
durch einen Handgriff vom Streckwerkunterbau hoch-
geschwenkt werden. Die Streckwerkelemente sind da-
durch fiir die Reinigung und sonstige Hantierungen
leicht zugédnglich. Die Gefahr {iberméfiger Flugansamm-
lungen ist durch die offene Anordnung wesentlich her-
abgemindert. Fin weiterer Vorteil dieser neuen Kon-
struktion ist, daB man diese Zweiriemchen-Streckwerke
in besonderen Féllen, beispielsweise hei sehr schwer
verziehbaren synthetischen Fasern, auf Einriemchen-
Streckwerke umstellen kann, die hier vorteilhafter sein
konnen.

Voraussetzung fiir ein gutes und gleichméBiges Garn
bleibt aber nach wie vor ein einwandfreies Vorgarn.
Aus einem mit Méngeln behafteten Vorgarn 1a8t sich
auch mit dem besten Streckwerk auf der Ringspinn-
maschine kein Qualitdtsgespinst erzeugen.

Steht man in den USA auf dem Standpunkt, daB
die Verwendung von Laufriemchen aus Leder ein
itbertriebener Luxus sei, so gehen bei uns diesbeziiglich
die Meinungen noch etwas auseinander. Auch aus
Kunststoff erzeugte Riemchen sind noch Sorgenquellen
fir den Spinner. Ein Urteil dariiber zu fédllen, welche
Laufriemchen die besten sind, wére schon deshalb ge-
wagt, weil die Eignung solcher Riemchen von betrieb-
lichen Verhdltnissen und von der Faserart, die damit
versponnen werden soll, abh&ngen kann.

Ahnlich verhélt es sich mit den Beziigen fir die
oberen Druckroller. Jeder Bezug wird sich entsprechend
seiner Eigenschaft fiir bestimmte Verhéltnisse in der
Spinnerei eignen. Ausschlaggebend fiir das Verhalten
eines Bezuges sind Raumtemperatur, Luftfeuchtigkeit,
Belastung und die Art des zu verarbeitenden Rohstof-
fes. Am gebrauchlichsten sind Beziige mit Shorehirte
von 65° bis 80°. Unter Shorehédrte ist der Wider-
stand eines elastischen Stoffes, beispielsweise eines
Oberwalzenbezuges, gegen das Eindringen eines Priif-
stiftes von bestimmter Form und Grdéfle zu verste-
hen. Weichere Bezlige ergeben in vielen Féllen bessere
Spinnergebnisse, sind dafiir aber verschleiBanfalliger.
Kurz zusammengefaBt, kommt es bei Oberwalzenbezii-
gen auf folgendes an:

a) schlagfreier Rundlauf
b) guter Sitz auf der Mantelhiilse

c) griffige, samtige Oberflache, an der keine Fasern
haften sollen

d) gleiche Durchmesser der beiden Einzelwalzen eines
Oberwalzenpaares

e) genaue Rundheit der Mantelflache
f) keine Konizitat

Um nachtrdgliche Verdnderungen der Beziige ver-
meiden zu koénnen, sind diese nach dem Aufziehen
zu walken, damit sich die Spannungen, verursacht durch
das Aufziehen, wieder 16sen. Bei aufgeklebten Bezii-
gen ist zu walken, bevor der Klebstoff angetrocknet
ist. Die aufgezogenen und gewalkten Beziige sollte man
bis zum Schleifen mindestens 12 Stunden lagern las-
sen, um eine Gewadhr dafiir zu haben, dafl die Beziige
sich nach dem Schleifen nicht mehr verdandern.
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Hinsichtlich der Pflege und Schmierung von Ober-
walzen sollte man sich unbedingt an die Wartungsvor-
schriften der Lieferanten halten.

Spindeln und Spindelantrieb

Die Anforderungen, die an eine gute Spindel ge-
stellt werden, sind:

a) Einfache Wartung.

b) Ruhiger Lauf. Stérende Schwingungen miissen so-
weit geddmpft werden kénnen, daB gegebenenfalls
damit noch im kritischen Drehzahlbereich gearbei-
tet werden kann.

¢} Dauernde und ausreichende Schmierung der Lager-
stellen.

d) Die Lagerhiilse mufi Nachgiebigkeit soweit bieten,
daB sich die Achse vorkommenden Schwerpunkts-
verlagerungen anpassen kann.

Erst mit der im Jahre 1870 erfundenen ,Booth-
Sawvyer'-Spindel war es mdglich, mit 5000 Spindel-
touren/min zu arbeiten. Der Antriebswirtel lag bei die-
ser Spindel zwischen dem FuB- und Halslager. Erst
tiber eine Reihe von Zwischenformen fiihrte der Weg
zur ,,Rabbeth”-Spindel. Diese Spindel war vorerst starr
gelagert, hatte aber den Vorteil, daB FuB3- und Hals-
lager in einem Lagerkdrper zusammengefaBt waren.
Damit war die Moglichkeit einer einwandfreien Schmie-
rung gegeben. Mit dieser starren Rabbeth-Spindel konn-
ten bereits 7000 Umdrehungen/min erreicht werden.
Versuche mit héheren Geschwindigkeiten zeigten, daB
durch das Ansteigen der Fliehkrdfte die Lager iber-
méaBig hoch beansprucht wurden. Zur Beseitigung die-
ses Nachteiles gestaltete man die Lager nachgiebig und
schaffte, was wichtig war, dem FuBlager freie Einstell-
moglichkeit. Damit hatte man die ,Flexible”- oder
«Gravity"-Spindel geschaffen. Die Entwicklungen der
neuesten Zeit hatten nicht nur eine Erhohung der Dreh-
zahlen, sondern auch Einsparungen an Schmiermittel und
Energie zum Ziel. Wie erfolgreich diese Wege waren,
kann man daraus ersehen, daB dem Spinner heute
Spindeln zur Verfiigung stehen, die, wie die z. B. von
den SKF Kugellagerfabriken GmbH herausgebrachten
hakenlosen HF- und HZ-Typen, bereits mit iber
15000 Umdrehungen/min laufen, wobei ein Olwechsel
erst nach 20 000 Betriebsstunden erforderlich ist,

Die frither ibliche Art, die Spindeln durch Spindel-
schniire, die in jeder Spinnerei selbst aus AusschuBl-
garnen geflochten wurden, anzutreiben, war mit einer
Reihe von Nachteilen behaftet. Einer der gréten Mén-
gel bestand darin, da Spannungsunterschiede nicht zu
vermeiden waren. Solche waren schon durch das Ein-
ziehen vorhanden; dazu kam noch, daB dieser Fehler
durch Einfliisse der Saalfeuchtigkeit und Temperatur
merklich vergroBert wurde. Als sehr nachteilig erwies
sich noch der Schnurknoten, der beim Auflauf auf den
Wirtel stets als Schlag auf die Spindel wirkte. Sowohl
auf die Spindeldrehzahlen als auch auf die Spindella-
ger hatte dies unginstige Auswirkungen. Das waren
auch die Griinde daflir, daB sich der Bandantrieb sehr
rasch einfiihren konnte. Der Spindelantrieb erfolgt heute
mit Béndern, wobei ein Band vier Spindeln zugleich
antreibt, auf jeder Seite je zwei. Das Band geht von
der Antriebstrommel zuerst zu den beiden Spindeln auf
der Trommelseite und dann zu den beiden Spindeln auf
der Gegenseite, und fithrt iiber eine pendelnd aufge-
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hdngte Spannrolle zur Trommel zuriick, Die Spannrolle
erfiillt den Zweck, durch die Belastung, trotz der Deh-
nung des Bandes, eine gleichmédBige Mitnahme aller
Spindeln zu gewdhrleisten. Voraussetzung dafiir ist,
dal die Béander in der erforderlichen Lange gleich-
mdfBig geschnitten werden, und daB sich die Bandrolle
bei der Ldngung eines Bandes nach Mboglichkeit nur
auf einer Horizontalen verschiebt, damit das Band rich-
tig auf die Spindelwirtel auflduft. Die Breite des Ban-
des ist so zu wéhlen, daB auf beiden Seiten mindestens
je 2 mm Spiel gegen die Wirtelrinder bleibt. Beim
Zusammennéhen der Bénder miissen die beiden Enden
so iibereinander gelegt werden, da8 sie richtungsgerade
und nicht schrdg zueinander stehen. Als Regel sollte
gelten, daBl die Uberlappungsldnge gleich der Teilung,
vermindert um den Wirteldurchmesser sein soil. Damit
wird verhindert, daB die Verbindung iiber zwei Wirtel
zugleich reicht, Fiir jede Maschinenart ist die Linge des
Bandes prézis zu bestimmen. Vorteilhaft ist es, die
Lénge der Uberlappung vor dem Einnidhen zu markieren
und nur solche Bander zu verwenden, deren AuBen-
seite durch einen eingewebten farbigen Faden erkenn-
bar ist. Sehr wichtig ist, daB das Zusammenndhen so
erfolgt, daB die Verbindungsstelle nicht gegen den Sto8
auf die Spindelwirtel auflduft. Zu viele und unnétige
Néhte versteifen die Verbindungsstellen, die sich dar-
aus ergebenden Nachteile sind dhnlicher Art wie sie die
Schnurknoten verursachen.

Ist die Maschine dafiir bestimmt, wahlweise Z- und
S-Draht zu spinnen, dann darf iiberhaupt keine StoB-
stelle im Band sein. In solchen Féllen muB das Band,
wie in Abb. 2 gezeigt wird, eingendht werden. Diese
Art des Einndhens hat natiirlich in jedem Falle den
Vorteil, daB die Bander ruhiger und stoBfrei laufen und

Abb. 2

eine lingere Lebensdauer haben. Die Spindeldrehzah-
len miissen nach der stroboskopischen Methode, also
beriihrungsfrei gemessen werden. Zeigen sich von
Spindel zu Spindel gréBere Streuungen, so ist als sicher
anzunehmen, daf die erwdhnten Voraussetzungen gar
nicht oder nur mangelhaft erfiillt wurden. Bei der Ver-
wendung von Bandern aus Nylon oder Perlon kénnen
mittels einer elektrischen Vorrichtung die Verbindungs-
stellen zusammengeschweiit werden.

Ringe und Ringldufer

Die Aufgabe des Ringes, der der Maschine ihren
Namen gegeben hat, besteht darin, dem Ringlaufer seine
Laufbahn um die Spindel zu geben. Die Leistung der
Ringspinnmaschine, was fast gleichbedeutend mit der
Leistung der gesamten Spinnerei ist, hangt weitgehend
von der Beschaffenheit des Spinnringes ab.

Wie bereits erwdhnt, sind die Spindeln neuester
Bauart absolut hoheren Drehzahlen gewachsen. Man
muBte aber einsehen, dafl eine Leistungssteigerung an
der Maschine noch von anderen Dingen abhéngig ist.
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Eines der wichtigsten davon ist der Spinnring. Bedenkt
man, daB sowohlRinge als auch Ringlaufer einer grofien
Beanspruchung unter sehr ungiinstigen Bedingungen
ausgesetzt sind, so wird es verstandlich sein, daB ge-
rade diesen Problemen ganz besonderes Augenmerk
zugewandt werden muB:

a) Ringe diirfen nur aus bestem Stahl hergestellt und

aus dem Vollen gedreht werden,

b) Sie miissen unter genauester Temperaturkontrolle

gehartet werden.

¢) Das Haértegefiige mufl feinkérnig sein und der

Ring selbst darf keine Hairterisse aufweisen.

d) Zur Herabsetzung des Reibungswiderstandes sind

die Ringe auf Hochglanz zu polieren.

Legt man die Gleitgeschwindigkeit des Ringldufers,
die heute unter bestimmten Voraussetzungen 30 m/sec
und mehr betragen kann, zu Grunde, so entspricht dies
einer Geschwindigkeit von iiber 100 km pro Stunde.

Zu diesen bestimmten Voraussetzungen gehéren:
1. Ruhiger Lauf des Ringlaufers
2. GleichmaBige Fadenspannung

3. Richtige Wahl des Hilsendurchmessers im Ver-
haltnis zum Ringdurchmesser

4. Ringprofil und Lauferform miissen aufeinander ab-
gestimmt sein.

Jede Unebenheit und Rauhigkeit der Gleitfliche des
Ringes bewirkt unruhigen Lauf des Lédufers und damit
auch eine ungleichmé&Bige Fadenspannung.

Jede in den Fadenballon gebrachte Unruhe, wie sie
z. B. durch die Berlihrung des Ballons mit den Separa-
toren entstehen kann, bringt Verinderungen der Lau-
ferlage und der Fadenspannung mit sich. (Von diesem
Gesichtspunkt aus gesehen sind kreisférmige Einen-
gungsringe zweckmaBiger als Trennplatten, ganz gleich
aus welchem Material sie gefertigt werden.)

Die Ringbédnke miissen schwingungs- und ruckfrei auf
und ab gehen. StéBe bei Richtungsumkehr haben eben-
falls nachteilige Auswirkungen auf den Lauf der Tra-
veller und des Fadenzuges. Auf die richtige Einstellung
der Flugféanger mu8 ebenfalls geachtet werden. Fiir ver-
schiedene Ringtypen befinden sich vielerlei Arten von
Ringldufern auf dem Markt.

Die groBte Verbreitung haben in der Baumwollspin-
nerei a) der C-Laufer (flach und rund)
b) der N-Laufer

gefunden. Der C-Laufer Spinn-Rund wird hauptsachlich
fir das Spinnen feiner Nummern verwendet. Die Fiih-
rung dieses Ldufers ist ungiinstig, da er sehr schlecht
am Ring anliegt. Sein einziger Vorteil ist, daB das
Garn etwas glatter ausfallt.

Beim N-Liufer ist der Schwerpunkt durch eine Ein-
buchtung des oberen Lduferteiles tiefer gelegt, deshalb
bringt dieser Léufer einen sehr ruhigen Lauf. N-Liufer
haben auBlerdem noch den Vortei!, daB sie sich beim
‘Winden mit niederen Fadenspannungen mit dem ein-
gebuchteten Teil auf den Ring auflegen und damit re-
gulierend auf den Fadenzug wirken. Diese Laufer sind
deshalb in der Regel 2 bis 4 Nummern schwerer zu
wihlen als C-Laufer. Es muffi darauf geachtet werden,
daB der N-Laufer beim Winden auf den groBen Cop-
durchmesser mit seiner Einbuchtung auf dem Ring leicht
schleift; beim Winden auf den kleinen Durchmesser soll



AUGUST 1963

ILIENZINGER

er frei, aber in noch nicht ganz waagrechter Lage
schweben. Der erforderliche Laufer fiir eine bestimmte
Garnnummer 148t sich nicht mit der notwendigen Ge-
nauigkeit im voraus berechnen.

Eine ganze Reihe von Faktoren wie Ringdurchmes-
ser, Spindeldrehzahl, Garndrehung, Laufergeschwindig-
keit, relative Luftfeuchtigkeit und die Art des Roh-
stoffes ist hier beeinflussend.

Die Numerierung der Laufer

Fir die C-Laufer besteht eine alte Numerierung, die
leider keinen gesetzméfigen Zusammenhang zwischen
Laufergewicht und Nummer erkennen laBt. Erfreulicher-
weise hat man beim N-Laufer gleich von Anfang an
eine klare Numerierung geschaffen. Hier bedeutet die
Nummer das Gewicht von einem N-Ldufer in mg oder
das Gewicht von 1000 N-Laufern in Gramm. (Siehe

Vergleichstabelle von Spinn- und N-Laufern.)
Gewichtsitbersicht fiir Spinnldufer und N-Liufer

(Die N-Liufer-Nummer gibt das 1000-Stiick-Gewicht
in Gramm an.)

Spinn-  N- Spinn-  N- Spinn-  N-
Laufer- Liufer- Laufer- Ldufer- Ldufer- Laufer-
Nummer Nummer| Nummer Nummer| Nummer Nummer
28/0 5 5/0 33 17 280
270 54 4/0 35 18 295
26/0 6 3/0 40 19 310
25/0 6% 2/0 45 20 325
24/0 7 1/0 50 21 340
23/0 Ty 1/0-1 55 22 355
22/0 8 1 60 23 370
21/0 8 U 1-2 65 24 385
20/0 9 2 70 25 400
19/0 10 2-3 75 26 415
18/0 11 3-4 80 27 430
17/0 12 4 85 29 460
16/0 13 4-5 90 30 475
15/0 14 5-6 100 31 490
15/0-14/0 15 7 115 32 505
14/0 16 8 130 33-34 520
13/0 17 9 145 35 535
12/0 18 10 160 36 535
11/0 19 10-11 175 37 565
10/0 20 i1 190 38 575
9/0 22 12 205 40 600
8/0 24 13 220 45 660
7/0 26 14 235 55 785
7/0-6/0 28 15 250 60 850
6/0 30 16 265 70 975

Die Ringlduferfabrik Carl Hofmann hat einen Rechen-
stab entwickelt, der unter Berlicksichtigung aller maB-
geblichen Faktoren brauchbare Werte ergibt. Er ist auf
folgende empirische Formel aufgebaut:

i du
v.n D

G = 65000 .

BLRICHTT FOLGE 14
Dazu ist:

G = Spinnldufer-Nummer

65000 = eine Konstante

Z = ReiBlkraft des Fadens in Gramm

v = Laufergeschwindigkeit in 1/sec

n == Spindeldrehzahl/min

du = duferer Hiilsendurchmesser am Windungs-

fuf in mm
D = lichter Ringdurchmesser in mm

Zum Beispiel:
Ein Garn der Nm = 50 soll bei einer mittleren ReiB3-
lange von Z=280 (Rkm=14,0

A R T AP
zahl n = 9800 gesponnen werden. Welcher Laufer ist
erforderlich?

du = 20 mm du
D = 45 mm
Innerer Ringdurchmesser = 48 mm = 0,048 m
0,048 . 3,14 . 9800
60 -

mit einer Snindeldreh-

i el oSpriuciaicil

= 0,445

Laufergeschwind., v = 24,6 m/sec.

Laufernummer G =

Dem Gewicht von

2 0
eine C-Liufer-Nummer = 5/0, die
Ldufer entspricht aber dem Grammgewicht von 1000
Laufern. Aufgerundet ist hier ein N-Ldufer der Num-
mer = 35 zu wéahlen.

Die Laufzeit der Ringldufer ist von bestimmten Vor-
aussetzungen abhéngig. Die Gebrauchszeit ist, wie Er-
fahrungen aus der Praxis zeigen, durch einen abgelau-
fenen Gleitweg, der zwischen 20000 bis 30000 km
liegt, begrenzt.

Nimmt man beispielsweise an, dafi bei einem Ring-
durchmesser von 50 mm mit 9600 Spindelumdrehun-
gen/min gearbeitet wird, so sind bei einem Gleit-
weg von 25000 km die Laufstunden wie folgt zu er-
rechnen:

25000 . 1000
9600 . 0,050 . 3,14 . 60

Fiur den praktischen Gebrauch ist es zweckmdBig, die
Werte tabellarisch zu erfassen. Es ist dann am ein-
fachsten, wenn der Meister auf der Maschinentafel den
Laufbeginn und das voraussichtliche Auswechseldatum
vermerkt.

Will man gute Laufverhéltnisse in der Spinnerei ha-
ben, so soll man den nachfolgenden Erfahrungswerten
Beachtung schenken (siehe Abb. 3).

= 276 Laufstunden.

Verhiltnis Hiilsenldnge : innerer Ringdurchmesser
(H:D)

Die Fadenspannung wéchst mit der Hiilsenldnge. Der
groBtmogliche Hub, das heiBt die Hilsenldnge, fin-
det deshalb durch den gegebenen Ringdurchmesser D
eine Begrenzung.

" 4,8
D '

In der Regel soll 5,0 nicht iiberschritten werden. Aus-
nahmen bilden bewegliche Spindelbdnke, Antiballon-
ringe oder &hnlich wirkende Vorrichtungen.

17
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Abb. 3

Verhiltnis Hiillsendurchmesser : Ringdurchmesser (d : D)
Als Hiilsendurchmesser d ist der mittlere duBere Hiil-
sendurchmesser zu verstehen

du + do
2

d =

d
Mit kleiner werdendem —- steigt die Fadenspannung
ebenfalls, die giinstigsten Werte sind 0,46 bis 0,48,

Verhiltnis Ringdurchmesser : Spindelteilung (D : t)

D
Das glnstigste Verhdltnis o liegt zwischen 0,67 und

0,7. Der Wert von 0,7 sollte keinesfalls berschritten
werden.

Diese Daten in Verbindung mit der Tatsache, daB je
nach dem zu verspinnenden Material Laufergeschwin-
digkeiten von 26 bis 30 m/sec kaum zu iiberschreiten
sind, begrenzen die Leistungsfahigkeit der Ringspinn-
maschine schlechthin. Man geht nicht fehl in der An-
nahme, daB etwa 509, eher noch mehr, der Gesamt-
fertigungskosten einer Spinnerei auf die Ringspinnerei
entfallen. Das MaB fir die Leistung und damit fir die
Wirtschaftlichkeit einer Spinnerei ist die Produktion
im Gramm je Spindelstunde (g/Sp/h) und jeder Spin-
ner muB hier versuchen, das Maximum zu erreichen.
Erschwerend ist dabei, daB die Bestrebungen, Garn-
feinheit, Ringdurchmesser, Hiilsenldnge und Teilung in
die richtige Beziehung zu bringen, noch mit den Wiin-
schen der Kunden in Einklang gebracht werden sollen.
Zu den wirklichen Belangen des Spinners im Gegensatz
steht heute vielfach der oft sehr nachhaltig betonte
Wunsch der Garnverbraucher, der Weber und Wirker,
nach Super-Copformaten. Spinner, die ohne die not-
wendigen Uberlegungen anzustellen solchen Wiinschen
widerspruchslos nachgeben, kénnen sehr unangenehme
Erfahrungen machen. Die Garnnummer bestimmt nun
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einmal den Durchmesser des Ringes, und geht man bei
den Bestrebungen das Copformat zu vergréBern zu
weit, das heifit, wenn die Hiilsenldnge mehr als fanf-
mal so groB ist als der Durchmesser des Ringes, dann
miissen dafiir entsprechende Nachteile in Kauf genom-
men werden. Je langer die Hiilse gewdhlt wird, umso
langer wird der Ballon an die Separatoren anschlagen.
Die Fadenbriiche werden steigen und das Garn wird
noch dazu rauher.

Wenn auch in der Fachliteratur hin und wieder zu
lesen war, daf wesentliche Erhéhungen des Copge-
wichtes ohne Produktionseinbufle mdéglich sind, so hat
sich in der Praxis doch gezeigt, daB dies nur bei gro-
beren Garnnummern, bis zu Ne 20 (Nm 34, 30 tex)
zutrifft. Feinere Garne fithren in solchen Féllen zu
mehr oder minder starken Produktionsverminderungen.
Nur mit den Betrdgen zu rechnen, die aus der Redu-
zierung von Maschinenstillsténden und Arbeitskrdften
resultieren, wére einseitig und deshalb falsch.

Wie unglaublich drastisch sich augenscheinlich ge-
ringfigige Anderungen in bezug auf die Grammlei-
stung pro Spindelstunde auswirken kénnen, soll an dem
nachfolgenden Beispiel veranschaulicht werden.

Angenommen, eine Spinnerei mit 25000 Spindeln
habe in der Ringspinnerei S 500 000 Fertigungsgemein-
kosten chne Lohne, Die Gesamtstunden in Doppel-
schicht seien 374. Daraus ergeben sich

25000 . 374 = 9 350 000 Spindelstunden/Monat

Um eine Laufergeschwindigkeit von 25 m/sec zu
bekommen, konnen bei einem Ringdurchmesser von
45 mm 10 600 Spindeltouren und bei einem Ringdurch-
messer von 50 mm 9600 Spindeltouren in Ansatz ge-
bracht werden.

Bei der Herstellung eines Zellwollegarnes Nm 50
(Ne 30) T/m = 630 (T/” = 1%5) verringert sich
durch die notwendig gewordene Reduzierung der Spin-
deldrehzahl die Produktion der Ringspinnmaschine von
18,2 g/Sp/h auf 16,5 g/Sp/h = 1,7 g.

Daraus ist folgender Verlust zu errechnen:

9350 000.0,0182 = 170 170 kg
9350 000.00165 = 154275 kg

Produktionsverlust 15895 kg

Dies ergibt:

500 000 : 154 275 = 3,23 S/kg
500000 : 170 170 = 2,93 S/kg

Verlust 0,31 S/kg
Jahresverlust = 154 275. 0,31 . 11,25 = 538034,— S

Daraus kann sicher der SchluB gezogen werden, dafl
das eine gegen das andere abgewogen werden muf.

Hdufig auftretende Fehler in der Ringspinnerei

Fehlerhafte Copformen

Ein schéner, gut geformter Cop wird vielfach noch
als'die'Visitenkarte einer Spinnereilangesehen. Schlechte
Ausniitzung der Hiilsenldnge und des Ringdurchmes-
sers hingegen vermindert spiirbar die Leistung der
Ringspinnmaschine. Fehlerhafte (deformierte) Copse
koénnen im Zuge der Weiterverarbeitung Schwierigkei-
ten verursachen und zu Reklamationen AnlafB geben.

Bei vollem Cop soll die Hiilse unten und oben mog-
lichst gleichm&Big nur 8 bis 10 mm sichtbar sein; dies
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ist nur dann zU erreichen, wenn die Huilsen auf den
Spindeln gut und gleichmiBig sitzen. Der Copdurch-
messer soll 3 bis 3,5 mm weniger sein als der Durch-
messer des Spinnringes. Dies setzt voraus, dal alle
Spindeln der Maschine gut zentriert sein mussen. Zur
richtigen Lange und zum gut ausgenutzten Durchmesser
gehort auch noch ein gut geformter Ansatz, wie Im
Cop 1 (Abb. 4) zeigt. Cep 2 hat zu wenig Garn auf
dem Ansatz. Dies hat zur Folge. dall das Garngewicht
eines Abzuges zU gering ist und daraus zu viel Hiil-
sentara resultiert. Dieser Fehler wird dadurch verur-
sacht, daf der Daumen {Ahbb. I) nicht lang genug
auf die Kette k drickt. Kann der Daumen nicht mehr
verstellt werden, so darf auf die untere Rolle K weni-
ger Kette k aufgewickelt werden. Durch eine solche
Verdnderung wird aber die ganze Ringbank gesenkt,
die durch eine Verkiirzung der Kette k; wieder in
die richtige Stellung gebracht werden mus,

Abb. 4

Cop 3 veranschaulicht einen zu kurzen und zuU dicken
Ansatz, bei dem die Garnwindungen leicht abrutschen.
Hier wirkt der Daumen zu lange auf die Kette k
(Abb, 1]. Ist eine entsprechende Verstellung des Dau-
mens auch hier nicht mehr mdoglich, so mu3 mehr Kette
k auf die untere Kettenrolle K aufgewickelt werden.
Die dadurch angehobene Ringbank ist durch das Ver-
lingern der Kette k; wieder in die richtige Stellung
ZuU bringen. Das Einregulieren der Kette k; ist auf ein-
fache Weise mittels der Arretierschraube A durchzu-
flihren,

Fehlerhafte Copformen durfen grundsatzlich nur in
der aufgezeigten Art korrigiert werden. Versuche. sol-
che Méangel durch ein Verdrehen des Schaltrades von
Hand aus zu verbessern, sollten gar nicht erst unter-
nommen werden. Solche, sehr zweifelhafte Bemiihun-
gen fuhren meistens zu Ergebnissen wie sie Cop 4
und 5 zeigen. Verjungt sich die Cepform von oben
nach unten (Cop 6, Abb. 5), so steht der Hebel f zu
weit nach unten. Hier ist die Kette k; mittels A zu
kiirzen und die Ringbank bei den HubstangenfiiBen
wieder auf die entsprechende Hohe einzustellen.

Verjingt sich dagegen die Copfom von unten nach
oben (Cop 7), dann steht der Hebel f zu weit nach
oben, es ist deshalb gegenteilig zu verfahren.

Periodische Ring- oder Rillenbildungen am Cop ha-
ben meistens die Ursache in verschmutzten oder schad-
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Cop. b Cop. |

Abb. 5

Cop. 8

haften Zahnen des Schaltrades, die einen guten Ein-
griff der Schalterklinken unmdoglich machen. Die Réder
des Schaltapparates sind stets sauber zu halten und der
Schaltvorgang soll deshalb 6fter kontrolliert werden.

Treten Copverdickungen oder Ringbildungen (Cop 8)
nur an einzelnen Stellen auf, so ist mit Sicherheit an-
zunehmen, daB einzelne Hubstangen der Ringbank
klemmen, Die Ursachendafur kbnnen Flug-und Sdimutz-
ansammlungen, aber auch verbogene Hubstangen sein.

Zeigen sich am Cop weicte oder gar eingefallene
Spitzen, so kénnen folgende Méngel dafir die Ursa-
chen sein:

a) Der Huhexzentar ist schlacht aufgekeilt und sitzt
lose auf der Welle.

b) Die Spitze des Hubexzenters ist stumpf geworden.

c) Das Exzenterrad bat zuviel Spiel, weil dessen
Antrieb entweder defekt oder schlecht eingestellt
ist.

d) Einzelne Separatoren kénnen oben anstof3en.

Bei Kruppelcopsen, die ebenfalls Formfehler dar-
stellen, ist zu priifen, ob die Ursache fur die MiBbil-
dung darin zU suchen ist, daf die Spinnerin nach Fa-.
denbriichen nicht rechizeitig andreht, oder ob fehler-
haftes Vorgarn oder eine mangelhafte Spinnstelle
schnldtragend ist.

Nummerhaltung

Zu groBe Nummerdifferenzen in einem Garn tragen
zur Vermehrung der Fadenbrliche bei. Um Garnnum-
merabwetchungen rechtzeitig erkennen zu kdnnen, ist
mindestens taglich einmal von jeder Ringspinnmaschine
eine Sortierung zu machen.Die Abweichungenbei einem
guten Garn von der Sollnummer durfen nicht groRer
sein als—2%/» und +3 %%, bezogen auf eine Sortierldnge
von

5 Copse & 100m
7 Copse a 120yard

500 m oder
840 yard,

/]
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GroéBere Nummerabweichungen kénnen folgende Ur-
sachen haben:

1. Zu groBe Nummerabweichungen im Vorgarn (iiber
die Herstellung gleichmébiger Vorgespinste wurde
bereits in den vorhergehenden Abschnitten ausfiihr-
lich geschrieben.)

2. Aufsteckspindeln, die so lang sind, daB sie durch
das Gatterbrett ragen, sind auszuscheiden. Ein Ab-
bremsen durch die aufgelegten Reservespulen fiihrt
zwangslaufig zu Fehlverziigen, Dies trifft auch dann
zu, wenn sich die herausragenden Spindelspitzen mit
Vorgarnresten bewickeln. Ebenso sollten auch zu
kurze Aufsteckspindeln ausgeschieden werden. Sie
nur mit Papier zu unterlegen, ist falsch. Zu weich
gedrehte Vorgarne sprechen auf solche Mangel be-
sonders an.

3. Verstopfte Einlauftrichter. Zu geringe Belastung des
Einlaufzylinders oder Wickelbildungen auf diesem.

4. Schlecht gedlte Drudkzylinder und mangelhaft gerei-
nigte Streckwerke.

5. Feuchtigkeitsunterschiede in den vorgelegten Spu-
len.

Im Interesse einer guten Nummerhaltung sollte dar-
auf geachtet werden, daB eine Ringspinnmaschine nur
mit Spulen von einem Flyer beliefert wird. Bei doppel-
ter Aufsteckung ist es zweckmd8ig, je eine Spule der
vorderen und hinteren Spulenreihe des Flyers zusam-
menlaufen zu lassen. Bei einfacher Aufsteckung ist es
vorteilhaft, bestimmte Ringspinnmaschinen nur mit Spu-
len der vorderen Spulenreihe und andere dafiir nur
mit Spulen der hinteren Spulenreihe des Flyers aufzu-
stecken, da zwischen diesen Spulen immer geringe Num-
merunterschiede vorhanden sind.

Neben den bisher erwéhnten Nummerdifferenzen auf
Sortierlangen von 500 Meter bzw. 840 Yard sind auch
noch Garn-Querschnittsschwankungen auf kurze Lén-
gen stérend.

Jeder Spinner wird bestrebt sein, aus einem gege-
benen Rohstoff ein mdglichst gleichméBiges Gespinst
herzustellen. Dazu ist es notwendig, nicht nur das fer-
tige Garn, sondern auch die Zwischenprodukte in allen
Vorstufen, also vom Batteurwidckel bis zum Vorgarn,
gleichmédBig zu halten. Um die GleichmdBigkeit erfas-
sen und zum Ausdruck bringen zu konnen, gibt es
verschiedene Moglichkeiten. Frither beschrankte man
sich im wesentlichen darauf, die UngleichméBigkeiten
der Garnfestigkeit nach der Formel von Prof. Sommer
zu erfassen und das Garn auf Schautafeln aufzuziehen;
heute ist es bereits allgemein {iblich, nach statistischen
Methoden die UngleichméBigkeit durch die Standard-
abweichung und den Variationskoeffizienten zum Aus-
druck zu bringen. Wie dies am zweckmdBigsten ge-
schieht, ist aus dem Normblatt DIN 53804 zu entneh-
men.

Die Anfertigung eines Gewirkes auf einem Rund-
stuhl stellt deshalb eine vorteilhafte Garnpriifung dar,
weil ein damit angefertigter Schlauch fiir Anfdarbetests
gut geeignet ist.

Nicht nur theoretische Uberlegungen, sondern auch
die Praxis haben bewiesen, dafl auch mit den besten
Maschinen kein vollkommen gleichiméBiges Garn her-
gestellt werden kann.

Nach Martindale ist die geringstmogliche Ungleich-

maBigkeit, die sogenannte GrenzurngleichméBigkeit,
nach folgender Formel zu errechnen:

_ 100 1/ vd \*
lim = '7.]//1 + 4-(—1EF) (/)

Dazu bedeuten:
z = mittlere Faserzahl im Garnquerschnitt
Vd = Variationskoeffizient des Faserdurchmessers

Vd tritt bei Zellwolle, aber auch bei Baumwolle
gegeniiber der Faserzahlstreuung weit zuriick und kann
deshalb vernachldssigt werden. Fiir Zellwoll- und Baum-
wollbdnder sowie Gespinste vereinfacht sich deshalb
diese Formel

100

Vlim = (0/0)

Da bei gréBeren Wertezahlen und Vorliegen einer
statistischen GesetzmaBigkeit unterliegenden Ungleich-
maBigkeit

—

u=l/% v =
7T

rd . 0,8 . V ist, gilt

80
U]lm = = (0/0)
Vz
Diese Formeln lassen sich auch noch anders darstel-
len
Nm der Faser
7 =
Nm des Garnes
9000
Nm der Faser = -vo——n—————
Titer in Denier
damit ist

2

100 Nm des Garnes b
' Nm der Faser -

Un = 80 Nm des Garnes
tim ' Nm der Faser

Zum Beispiel: Ein Garn der Nm 36, aus einer Zell-
wollfaser der Nm 3600 (2,5 den) gesponnen, hat dem-
nach eine GrenzungleichméaBigkeit von

1%

Vim = 100 3600 10 % bzw
1/ 36
Uy = 80.|/—0——= 809/
lim / 3600 °

Nimmt man eine Faser mit der Nm 6000 (1,5 den),
so wird
T

B 20,

Uy, = 80 .
lim 6000

Daraus ist zu ersehen, daB ein Garn aus einer be-
stimmten Fasernummer ein umso hoéheres Uy, hat, je
feiner das Garn gesponnen wird. Anders gesagt, das
Uy;, wird ansteigen, wenn die gleiche Garnnummer aus
einer groberen Fasernummer gesponnen wird.

Wie weit bei einem Garn die praktisch erreichte Un-
gleichmaBigkeit U, sich der GrenzungleichméBigkeit
ndhert, kann man zahlenmdBig angeben, wenn man
beide Werte ins Verhéltnis setzt. Dieses Verhdaltnis K
bezeichnet man als Index der Ungleichméa8igkeit oder
auch als Giitefaktor.

_ praktische UngleichmaBigkeit _ U,
GrenzungleichméaBigkeit Ulim

K
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Waére ein Garn so gleichméRig, wie es theoretisch
Uberhaupt moglich ist, mufte K = 1 sein. Die besten
k-Werte, die an der Ringspinnmaschine praktisch er-
reichbar sind, liegen etwa bei 1,1bis 1,2,

Der Moiréefiekt

Verzugsmihig bedingte UngleichmiBigkeiten, die in
rein zufalliger Verteilung auftreten, haben auf das Aus-
sehen der Fertigware relativ geringen Einfluf3.

Ganz anderswirken sididagegen Querschnittsschwan-
kungen aus, die streng periodisch in Erscheinung tre-
ten. Sie fithren zU sogenannten Bildern in der Fertig-
ware und sind unter der Bezeichnung ,Moiréeffekt”
bekannt. Vorzugsweise entsteht dieser Effekt bereits
durch eine geringe Unrundheit der Druckroller oder
durch schlagende Unterzyiinder der Stredcwerke, aber
auch durch sdiadhafte Verzugsgetriebe.

Die trapezférmigen Garnschautafeln nach Toennies:
sen bieten eine auflerordentlich gute Mdglichkeit, be-
reits schwache Moijréeffekte im Garn visuell festzu-
stellen. ES kénnen damit Periodenlangen bis zu einer
Lange von 50 ¢m (maximaler Tafelumfang) erkennbar
gemadit werden. Durch das Aufwinden jeder Fadeniage
auf einen jeweils anderen Durchmesser tritt zwangs-
laufig an einer oder mehreren Stellen des Tafelum-
tanges ein Mehrfaches der Periodenlange auf. Durch
ein allmahliches Annahern legen sich sowohl die dicken
als auch die diinnen Stellen im Garn, um einen regel-
maRig abnehmenden Betrag versetzt, nebeneinander.
Dieser VVorgang verlauft beim Uberschreiten des jewei-
ligen Tafelumfanges gegensatzlich und fuhrt dadurch
zur Bildung des Moireeffektes. Abbildung 6 zeigt solch
ein fehlerhaftes Garn, das durch einen unrunden Druck-
zylinder der Ringspinnmaschineverursacht wurde. Die-
se Festatermung war deshalb sehr einfach, weil die

Abb. 6

Periodenlange von Spitze zu Spitze gemessen, durch
3,14 geteilt, den Durchmesser der verwendeten Druck-
rolier ergab. Versuche zeigten, daB ein Lieferdrudkirol-
ler mit nur 0.05 mm Schlag bereits periodische Quer-
schnittschwankungen verursacht, die auf einer koni-
schen Sdhautafel erkennbar sind.

Andere Garniehler

Ein Garn mit ausgesprodienen Verzugsfehlern (un-
verzogene Stellen) ist auf der abgebildeten Schautafel,
Abbildung 7, dargestellt. Abbildung 8 ist eine Teil-
VergroRerung aus Abbildung 7. Dieses Garn, auf einem
modernen Zweiriemchenstredrwerkgesponnen, istdurch

2

Abb. ?

Abb. 8

eine Verkettung von drei Fehlern zu diesem umver-
wendbaren Zustand gekommen:

1. Zuniederer Gesamtverzug
2. zuniederer Vorverzug
3. ZU enge Maulweite.

FUr die neuen Zweiriemdienstredrwerke werden all-
gemein Verziige von 30- bis 60fach und darlber hin-
aus empfohlen. Dazu ist es wichtig zu sagen, da8 in
sclchen Féllen die Flyerlunte gut aufgeldst vom Ver-
verzugsfeld in das Hauptverzugsfeld gelangen muf3. Am
besten driickt man die Lunte wahrend des Verzugsvar-
ganges etwas durch und Uberzeugt sich davon, ob das
Vorgarn gentigend aufgeldstwurde. Fihlt sich die Lunte
noch zu hart an, muB entweder das VVorgarn weicher
gedreht werden, oder, wenn dies nicht mehr mdglich
ist, muf der Ververzug erhoht werden.

EsS ist deshalb notwendig, Vorverzugswechselrdder zu
haben, die eine Einstellung des Vorverzuges von 1,1 =
1,2 — 1,3 und 1,4 ermoglichen. Vorverzige von 1,4
bis 2,0 sind nidit zu empfehlen. Bei einem sehr hohen
Gesamtverzug ist es zwedtméasiger, mit Vorverziigen
von 2,5- bis 4fach zu arbeiten. Kommt es aber nach
der Erhdhung des Vorverzuges nodch zur Bildung un-
verzogener Stellen im Garn, dann ist die Maulweite
zu vergroRern. Darunter ist der Abstand mischen Cber-
und Unterriemchen zu verstehen, der die GroRe des
Durchzugswiderstandes beim Auslauf des Faserbiin-
dels aus dem Zweiriemchen-Aggregatbestimmt. Die er-
forderliche Maulweite héngt von der Vorgarn- und
Garnnummer, aber auch von der Didre, Qualitat und
dem Material der Riemdien ab. Ganz allgemein muf
die Maulweite bei der Verwendung von Kunststoff-
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riemchen grofler gewdahlt werden als bei solchen aus
Leder, da auch bei gleichen spinntedmisdien Vor-
aussetzungen der Durchzugswiderstand der Kunststoff-
riemchen hoher ist als bei Lederriemchen.

Man ist sidi zwar in der Auffassung einig, dald ein
Dreizylindergarn, um noch Qualitétsanspridie erftllen
zu kénnen, mindestens nocq 70 Fasern im Querschnitt
haben muR, dech wird fast nie von einer Begrenzung
nadi oben gesprochen. Es ist noch vertretbar, ein Garn
mit etwa 300 Fasern im Querschnitt zu spinnen. Die
Erzeugung soldier Game, die bereits 600 Fasern im
Querschnitt haben, sollte man besser bleiben lassen,
Bei Zellwolle besteht schon deshalh dazu keine Not-
wendigkeit, weil heute von allen Zellwolleherstellern
geniigend Typen mit den zwedkmdBigsten Faserfein-
beiten zur Verfligung gestellt werden.

Die Tatsadie, daf? zu weite Streckwerkseinstellungen
zu schnittigen Garnen, und eine zu enge Einstellung zu
Kracherbildungen fiihrt, dirfte so hinreichend bekannt
sein, dal? sie keiner weiteren Erwahnung bedarf.

Rauhes und haariges Garn

Unter ,Haarigkeit von Garnen” versteht man die
groRere oder kleinere Anzahl von Fasern, von denen
ein Teil aus dem Garn herausragt. Soldie Faserenden
treten einige Millimeter weit aus der Gamoberflache
hervor, und diese allein sind fir die Haarigkeit und
Flugbildung verantwortlich, Die Ursadien fir diesen
Mangel konnen mannigfaltiger Art sein:

a) Durch eine zu geringe Feuditigkeit des Spinnstoffes,
aber audi durdi emne zu niedere relative Luftfeuch-
tigkeit wird die Bildung von elektrostatisdien Auf-
ladungen beglnstigt, die Fasern spreizen sich und
konnen deshalb nidit mehr gut eingesponnen wer-
den. (In solchen Fallen ziehen die Game auch gemn
Sdnnutzpartikelchen an.)

b) Zu hohe Anteile beigemisditer Abfalle und Kirz-
fasern.

¢) Zu viele Streckwerkpassagen und zu hohe Ver-
ziige.

d) Zu breiter Luntenaustritf{ aus den Streckwerken.
Durch die Verwendung von Kondensern kann eine
Besserung erzielt werden.

e) Haarige VVorgarne verursachen diesen Fehler eben-
falls. Dazu kann man feststellen, dal die VVorgarne
der vorderen Spulenreihe des Flyers meist haa-
riger sind als die der hinteren Spulenreihe.

fy Die Reibung des Garnes an den Separatoren zz-
hoht die Haarigkeit.

g) Verschlissene Spinnringe und zu lange Laufzeiten
der Ringldufer. Elliptisctie und Kleinbogenringldu-
fer vertragen zwar allgemein héhere Spindeltouren,
haben aber datiir den Naditeil, dad sidi beim Spin-
nen gréberer Nummern das Garn zwischen Ring und
Ringlaufer scheuert und verklemmt, was nidit nur
zu einer hoheren Rauheit, sondern audi zur Ver-
mehrung der Fadenbriiche beitrégt.

h) Tritt die Haarigkeit nur auf vereinzelten Spindeln
der Maschine auf, so kdnnen

aa) schiefsitzende Spindeln, schlecht eingestellte
Fadendsen die Ursache sein, oder es konnen

bb) schadhafte, rissige Laufriemcien und Drudk-
roller ebenfalls zum Haarigwerden der Gar-
ne beitragen.
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i} Wird die Haarigkeit von Garnen erst auf den Kreuz-
spulen oder gar im Gewebe festgestellt, ist damit
zu redmen, daB soldie Game durch eine unsach-
gemaReBehandlung im Zuge derWeiterverarbeitung
zu diesem Mangel gekommen sind.

Korkzieherartige Verdickungen

Soldie Dickstellen entstehen, wenn an der Ringspinn-
masdiine einzelne Fasern, aber audi Faserbiischel auf
die Riemchen aufzuziehen versudien, im nidisten MO-
ment jedoch wieder in den Garnverband zuriickgeris-
sen werden. Bei diesem Vorgang legen sich dieselben

Abb. 9

haarnadelformig nadi hinten und werden schraubenfér-
mig um den Fadenkern gewunden (Abb.9). Wegen der
ins Auge fallenden Umschlingung wird dieser Fehler,
bei einer cberflichlichen Betraditung, oft mit einem
schlechten Andreher verwechselt. Aus den Abb, 10und
11 ist ersichtlich, dal solche Umsehlingungen sidi mit
geringer Muihe vom Fadenkern l6sen lassen.

Die von der Forschungsgesellsdiaft fir Chemiefa-
serverarbeitung mbH.,, Denkendorf, in dankenswer-
ter Weise durchgefiihrien Versuche haben gezeigt, dall
verschiedene Riemdienqualitidten eine unterschiedliche
Neigung fur das Aufnehen der Fasern haben. Konnte
zum damaligen Zeitpunkt norh nidit eindeutig klarge-
stellt werden, ob audi Klimaeinflisse dabei eine Rolle
spielen, so sind nadi eigener Erfahrung soldie Einflisse
vorhanden. Anderwarts durchgefiihrte Versuche haben
bewiesen, daR die Bildung solcher Dickstellen unab-
héangig von der Faserprovenienz ist. AlS wichtigste Fak-
toren Hr die Entstehung dieses Fehlers hilt man
das Wechselspiel zwischen Riemdienqualitat und Kli-
ma. Nicht nur bei zu niederer relativer Luftfeurhtigkeit
(unter 509/} sondern audi bei zu hoher, Uber 659/,
liegender rel. Luftfeuchtigkeitund bei betriebsiiblichen
Temperaturen ist die Entstehung soldier korkzieherar-
tiger Dickstellen bechachtet worden. Zusammengefaft
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Zu bemerken waére noch, dal} der Fehler vorwiegend
bei gréberenn Garnnummern auftritt.

Bei einem starkeren Temperaturgefélle von Nacht
zu Tag, wie es unmittelbar nach oder vor Heizperioden
in Betriebenauftretenkann, aber auch itber das Wochen-
ende konnen die Oberriemchen etwas klebrig werden
und damit eine Neigung zum Aufziehen von Fasern
bekommen Die nachieilige Einwirkung von Ozon auf
Gummi kann erst bei einer relativen Luftfeuchtigkeit
von Uber 65 %% ausgeschaltet werden. Deshalb ist esauch
naheliegend, daB bei entsprechend niederer relativer
Luftfeuchtigkeit ein friherer Verschleil3 solcher Riem-
chen damit verbunden ist.

Dieser Garnfehler tritt auch bei Oberriemchen aus
Leder dann auf, wenn solche Riemchen als Folge einer
zu langen Laufzeit oder eines vorzeitigen Verschleilles
schadhaft geworden sind. Haben sich infolge einer zu
langen Laufzeit Risse in der Querrichtung gebildet, so
oifnen sich solche Risse an den beiden Umlenkstellen.
Nach Passieren dieser Stellen schliefen sich die Risse
und konnen dadurch abgespreizte, aber auch Flugfasem
einklemmen, an denen sich andere Fasern leicht an-
hangen. (Dies kann bis zur Bildung eines Faserpelzes
fuhren.)

Bei einem vorzeitigen Verschleil} solcher Riemchen
wird die glatte Oberfliche zerstort, aber auf der rauhen
Flache darunter haften die Fasern ebenso gerne an. Es
hat sich gezeigt, dal} einzeln auf das Oberriemchen
aufziehende Fasern weitaus besser von einer gut ein-
gestellten Putzwalze enffemt werden kdnnen als von
Wanderblédsem. Diese Tatsache durfte auch eine Er-
klarung fir die Feststellung sein, dal dieser Garnfeh-
ler in den letzten Jahren mehr und mehr in den Vor-
dergrund getreten ist.

Garnfehler, verursacht durch hohen Fadenzug oder
sthadhaite Ringliufer

Bereits bei der Besprechung der nech zweckméliigen
Hulsenlangen und Ringdurdnnesser wurde auf gewisse
Gefahrenguellen aufmerksam gemacht. Der mit Abb. 12
veranschaulichte Garnausfall ist sehr oft hinsichtlich der
Entstehungsursachen schwer aufzukldren. Der Entste-
hungsherd solcher Noppenbildungen wird sehr oft zu

Abb. 12
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Unrecht an der Karde vermutet. Die Ursachen, die zur
Bildung solcher Fehler beitragen, sind:

a) Ungiinstiges Verhaltnis von Ringdurchmesser zu
Hiilsendurchmesser,

b) zu hohe Spindel- bzw. Laufergeschwindigkeiten,

c) zu niedere Drehung im Garn,

d) zu lange Laufzeit der Ringldufer.

Es wurde bereits erwdhnt, daf kleinbogige Ringlédu-
fer hohere Spindeltouren zulassen, dafiir aber den Nach-
teil haben, daB3 sich das Garn beim Durchlauf durch
den Laufer verklemmt. Dadurch kommt es zu einem
Abscheren und Zusammenschieben von Faserbiindeln
im Garn. Bei Verwendung von Hilsenldngen von
250 mm oder gar dariiber ist es eine Notwendigkeit,
mit Balloneinengungsringen an Stelle von Separatoren
zu arbeiten. Auf diese Art ist es grundséatzlich mog-
lich, mit leichteren Ringldufern zu arbeiten, die einen
geringeren Fadenzug verursachen. Zur Verhiitung des
Fehlers konnen nur folgende Mafinahmen dienen:

1. Erhoéhung der Garndrehung, oder

2. Reduzierung der Spindeltouren, oder

3. kirzere Laufzeit der Ringlaufer.

Da, wie bereits erwahnt, der hohe Lauferzug diesen
Fehler verursacht, miissen zwangsldufig solche Knét-
chen am Copansatz bzw. der Copspitze verstdarkt auf-
treten, weil an diesen Stellen die maximale Faden-
spannung auftritt. Dies geht auch aus Abb. 12 hervor.
Wiirde die Bildung der Knétchen von der Karde her-
rihren, dann miiBte auch bei Garnen aus der Copmitte
eine gleichmiBige Verteilung sichtbar sein.

Olige und verschmutzte Garne

Erstrecken sich solche Verunreinigungen auf grofere
Garnldngen, so ist mit der Wahrscheinlichkeit zu rech-
nen, daB die Verschmutzung bereits mit dem Vorgarn
eingeschleppt wurde (siehe Abschnitt , Der Flyer").

Wichtig ist es, die Maschinen, in erster Linie die
Streckwerke, sauber zu halten. Zu hdufiges, ibermdBiges
Olen fiihrt zwangslédufig zu Garnverschmutzungen. Des-
halb muB Wert darauf gelegt werden, die Ol- und
Schmiervorschriften einzuhalten. Wenn ganze Garnab-
ziige schmutzig werden, was sich vorwiegend bei feinen
Garnnummern zeigt, dann achte man darauf, daf die
angesaugte Luft fiir Klima- oder Beliiftungsanlagen
iber Filter geleitet wird. Dieser Mangel tritt beson-
ders in Industrievierteln bei Nebel auf.

Fadenbriiche

Zu hohe Fadenbriiche kénnen folgende Ursachen ha-
ben:

a) Schnittiges Garn

b) zu niedere relative Luftfeuchtigkeit

c) schlecht zentrierte, vibrierende Spindeln und

schlecht ausgerichtete Fadenfithrerésen (Sau-
schwaénze)

d) stark verschlissene Spinnringe und falsch gewdhlte
Ringldufer

e) schlecht eingestellte Ringlduferreiniger; dieser
Fehler fihrt besonders zu hohen Anlauffaden-
bruchzahlen

f) schiefstehende Separatoren oder Ballonféanger

g} schlecht ausgefiithrte Papierhiilsen

h) zu niedere Garndrehungen

i) zu hohe Spindeltouren.

Adolf Eichmann & Sohne
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Instandhaltung und Bedienung der Ringspinnmaschine

Moderne und fehlerfrei eingestellte Maschinen sind
allein noch keine Garanten fiir die Erzeugung guter
Garne. Der Garnausfall ist nach wie vor noch zu einem
guten Teil davon abhéngig, in welchem MaBe und mit
welcher Gewissenhaftigkeit bewdhrte Instandhaltungs-
und Bedienungsvorschriften tatséchlich eingehalten wer-
den. Es kann deshalb keinesfalls geniigen, an Wénden
oder Sdulen Dienstanweisungen anzuschlagen. Es ge-
hért zum Pflichtenkreis der Spinnereileitung, jedem Mei-
ster, aber auch jedem mit der Durchfiihrung von In-
standhaltungsaufgaben betrauten Mann notwendige
MaBnahmen ausfiihrlich zu erkldren. Erfahrungsgemas
werden Anordnungen nur dann erfolgreich in die Tat
umgesetzt, wenn sie von dem Betroffenen selbst als
notwendig und zweckméBig erkannt werden konnen.
Allzuleicht lduft man sonst Gefahr, daB solche MaB-
nahmen nur als unniitze Schikane angesehen werden.
Diese Erkenntnis trifft natiirlich auch fiir den Meister
bei der Weitergabe von Anordnungen an seine Unter-
gebenen zu.

Einige sonstige Hinweise

Grobfdaden entstehen durch Bedienungsfehler, wie
durch schlechtes Andrehen des Vorgarnes oder schlechtes
Ansetzen der Féden. Es ist falsch, einen Fadenbruch so
zu beheben, dafi man das Fadenende einfach iiber den
Zeigefinger gelegt so lange an den vorderen Rif-
felzylinder héalt, bis es Verbindung mit der auslaufen-

/4
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den Lunte so bekommt, daB man das Fadenende mit
dem Daumen freigibt. Ein anderer Unfug hat sich mit
der Verbreitung solcher Streckwerke eingeschlichen,
deren Druckroller keine Seitenfiihrung haben. Man
nimmt das Fadenende vom Cop, fiihrt es hinter dem
vorderen Druckroller ein und reiBt nach dem Einlaufen
zwischen das Vorderzylinderpaar das Fadenende ab.
Auf diese Art kénnen oft 3 bis 4 cm lange Schwénze
entstehen, die, lose um das Garn geschlungen, sehr
unschén aussehen.

Saubere Andreherstellen kann man nur auf folgende
‘Weise erhalten: Man nimmt das Fadenende so zwischen
Daumen und Zeigefinger, daB es hdchstens ein bis an-
derthalb Zentimeter herausragt. Dieses Fadenende fithrt
man so nahe an den vorderen Riffelzylinder heran,
daB man es mit einer kurzen Drehung mit den austre-
tenden Fasern verbinden kann. Je kiirzer das iiber den
Daumen und Zeigefinger herausragende Garnstiick ist
und je schneller das Andrehen geschieht, desto einwand-
freier f4llt der Andreher aus.

Dazu ist noch darauf zu achten, daB die Spindel
nicht am besponnenen Teil der Hiilse bzw. am Cop ab-
gebremst wird. Die dadurch verursachte Verwirrung der
Garnlagen fithrt unweigerlich zu Ablaufschwierigkei-
ten in der Spulerei. Zu solchen Schwierigkeiten kommt
es auch dann, wenn beim Anspinnen der Fdden nach
dem Abziehen die Hillsen zu hoch angesponnen wer-
den. Dies darf nur bis zur Héhe des Wagenhubs gehen.

Beim GroBputzen ist sinngemdB so wie bei den Fly-
ern zu verfahren. Es ist streng darauf zu achten, dafl
es zu keiner Verwechslung der Ringplatten und der
zum Nachélen herausgenommenen Spindeln kommt, und

daB die Hubstangen unter keinen Umstdnden ged6lt
werden diirfen. Die Zeit wahrend des GroBputzens mufl
dazu beniitzt werden, sich anbahnende Schdden aus-
findig zu machen und zu beheben, GroBe Reparaturen
sind oft sehr kostspielig, weil sie groBe Zeit- und Ma-
terialaufwendungen benétigen.

Beim Einlegen neuer Druckzylinder, aber auch beim
Auswechseln einzelner Paare ist besondere Aufmerk-
samkeit darauf zu richten, daB die auf einer Achse be-
findlichen Druckroller unbedingt den gleichen Durch-
messer haben miissen, da es sonst, durch die Changie-
rung bedingt, zu Didkstellen im Garn kommt. Die
Changierung muB so eingestellt sein, daB die Druck-
rollerbreite bestmoglichst ausgentitzt ist. Nur so ist eine
entsprechend lange Laufzeit der Druckroller gewdhr-
leistet,

Damit sind wir nun am Ende dieser Artikelreihe an-
gelangt. Moge diese Zusammenfassung dem Meister
im Spinnereibetrieb, vor allem aber seinen jungen
Nachwuchskréften, fiir die sie in erster Linie geschrie-
ben worden ist, ein guter Begleiter sein! Die fiinf Teile
der vorliegenden Arbeit sollen Antwort geben auf die
vielen Aufgaben und Fragen, die tdglich an den jun-
gen Spinnereifachmann herantreten, dem es vielleicht
da und dort doch noch an jener vielseitigen Erfahrung
fehlt, die erst eine langjdhrige Dienstzeit mit sich brin-
gen kann. Die hier gegebenen Ausfithrungen sollen
ihm dazu verhelfen, aus der beobachteten Wirkung auf
die Ursache zu schlieBen, die kausalen Zusammenhénge
zu erkennen, und auf diese Weise zur Steigerung der
Leistung und Qualitdt in dem seiner Leitung anver-
trauten Betrieb beizutragen.

OESTERREICHISCHE BROWN BOVERI-WERKE AKTIENGESELLSCHAFT

WIEN X, PERNERSTORFERGASSE 94

BOVERI

Lieferprogramm fiir Webereien

Webstuhlantriebe,

Motoren fir Zentralmaschinen,
Farbereien und Appreturen,
Antriebe fiir Druckmaschinen

Lieferprogramm fiir Spinnereien

Antriebe mit Kommutatormotor,
Antriebe fiir Putzereien,
Krempelsatz-Antriebe,
Zwischenmaschinen-Antriebe
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Dre Enmwicklungen zur Herstellung textiler Flichengebilde

Ing. Hermann Kirchenberger, Bundeslehr- und Versuchsanstalt fir Textilindustrie, Wien

Innerhalb der Textilindustrie ist eine Umschichtung im Gang. Sie ftihrt dazu, daB8 Artikel, die bisher in
das Gebiet der Weberei fielen, in zunehmendem MaBe von der Maschenwarenindustrie iibernommen
werden. Der Verfasser sieht einen der Beweggriinde flir diese Erscheinung im akufen Mangel an Ar-
beitskriften, der durch die Herabselzung der Arbeitszeit in den Betrieben noch verschirft wird. Da in
der Wirkerei die Zahl der bendtigten Arbeitsvorgdnge geringer ist als in der Weberei, weicht die
Textilindustrie dort, wo es moglich ist, nach der Wirkerei hin aus. Der Verfasser prophezeit eine wei-
tere Ausdehnung der Maschenwarenindustrie auf Kosten der Weberei und sieht die zuktinftige Form
des Textilbeiriebes im Mischbetrieb, der sowohl mit Web- als auch mit Wirkstiihlen ausgeriistet ist.

Transpositive tendencies are afoot within the textile industry, the knilting sector assuming production
of an increasing variety of articles previously supplied by weaving mills. Author assumes that the
acute labor shortage, aggravated by the cut-down in working hours, is one of the main reasons.
Knitting involving a smaller number of working steps than weaving, the lextile industry will resort to
that alternative wherever possible. Author foretells further expansion of the knitting industry at the
expense of weaving, and tends to visualize future mills laid out for mixed production, and equipped

with both weaving and knitting machinery.

Betrachtet man das Erzeugungsprogramm der Tex-
tilfabriken und das Angebot von Stoffen verschieden-
ster Art in der letzten Zeit, so kann man folgende
Entwicklungsrichtungen feststellen:

1. Ein stdndiges Vordringen von Chemiefasern in
verschiedenste Bereiche bringt neue Méoglichkei-
ten und neue Textilien.

2. Forschung, Technik und Chemie verbessern die
klassischen Naturfasern und die Stoffe daraus, wo-
durch sie mit ihren verbesserten Gebrauchseigen-
schaften in Wettbewerb mit den Chemiefasern
treten,

3. Stéandige Ubernahme von angestammten Artikeln
der Weberei durch die Wirkerei-Strickerei.

4. Die Versuche mit neuen Verfahren und Metho-
den zur Herstellung von textilen Flachengebilden
werden stdndig fortgesetzt und haben in ver-
schiedenen Bereichen bereits konkrete Ergebnisse
gebracht.

Im folgenden sollen die Griinde und Probleme der
Entwicklung nach 3 und 4 untersucht werden.

Zweifellos befindet sich die Textilindustrie in einem
EntwicklungsprozeBl, der aller Voraussicht nach struk-
turelle Verdnderungen mit sich bringen wird. Keines-
falls wird die Weberei im gesamten untergehen, aber
daB in verschiedenen Sparten die Maschenware weit
vorgedrungen ist, kann auch in den Kreisen der We-
berei nicht mehr Ubersehen werden. Und daBl auf
dem Sektor der schweren Mantelstoffe Vliestextilien
und Nahwirkwaren von sich reden machen, mufl zu-
nédchst mindestens zur Kenntnis genommen werden.
Ebenso ist dies bei Gebrauchstextilien und Massenar-
tikeln des Baumwollsektors, die nach dem Malimo-
Verfahren auch bei uns von sich reden machen.

Neue Gebiete fiir die Maschenwaren

Seit dem ersten Weltkrieg ist fast die gesamte Er-
zeugung an Leibwéschestoffen von der Weberei auf
die Wirkerei Ubergegangen. Ahnlich ist es bei mittel-
schweren Stoffen fiir die Damenoberbekleidung aus
Wolle. Hier betrdgt der Anteil an gewirkten Stoffen
etwa 50 Prozent. Herrenhemden werden in zunehmen-
dem MaBe gewirkt, besonders wenn reine Polyamid-

garne verarbeitet werden. Auch Gardinen sind zu mehr
als 50 Prozent Kettengewirke,

Es soll nun versucht werden, die Griinde dieser
+~Weg-vom-Webstuhl“-Bewegung zu untersuchen, be-
sonders dort, wo die Dinge in Fluf sind, also beim
Damenoberbekleidungssektor. Es soll aber seitens des
Verfassers schon eingangs ausdriicklich festgestellt wer-
den, daB die vielen Vorziige des Gewebes nicht ver-
kannt werden, sondern daB sich diese Abhandlung le-
diglich mit den Griinden einer Entwicklung beschiftigt,
die als Tatsache hinzunehmen ist. Es soll hier aber auch
an die Webereimaschinenindustrie der Appell gerich-
tet werden, endlich Produktionsmaschinen zu schaffen,
mit denen die Produktivitit der Webereien wirklich
gehoben werden kann.

Die historische Entwicklung

Die Griinde fiir die Schwerfalligkeit der Webereien
ist schon in der Tatsache zu suchen, daB sich der Vor-
gang der Verbindung von Kette und SchuB seit Jahr-
tausenden nicht verdndert hat. Auch der SchuBeintrag
mittels des Webschiitzens ist gleichgeblieben. Anders
wurde nur die Mechanik der Gewebeproduktionsma-
schine. Bis zum Ende des 18. Jahrhunderts kannte
man nur den holzernen Handwebstuhl. Erst 1787 er-
hielt der Engldander Edmund Cartwright das Patent fiir
einen maschinell betriebenen Webstuhl. Aber Neues
hat er nicht erfunden. Er hat eine durch menschliche
Arbeitskraft betriebene Maschine nunmehr durch die
Dampfmaschine angetrieben. Am jahrtausendealten
Webprinzip und besonders am SchuBeintrag mittels des
Webschiitzen konnte er nichts dndern. 1911 lie sich
Karl Pastor in Krefeld eine Mbglichkeit zum schiitzen-
losen SchuBeintrag patentieren, die aber zunéchst nicht
beachtet wurde. Aus dieser Erfindung wurde spater
in 30jahriger Entwicklungsarbeit die heutige Sulzer-
Webmaschine, die mit Greiferschiitzen direkt ab Kreuz-
spulen arbeitet. Aber obwohl es derzeit bereits einige
Konstruktionen zum schiitzenlosen Weben gibt, sind
sie meist noch nicht reif fiir die Serienerzeugung. Es
bleibt der Weberei zunéachst nichts anderes iibrig, als
bei den Webstiihlen mit Webschiitzen zu bleiben.

Ganz anders war die Entwicklung der Maschenwa-
renmaschinen. Das Stricken war seit 1250 als Hand-
arbeit in Italien bekannt. 1589 baute der Englénder
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William Lee in Cambridge den ersten Handkulier-
stuhl, und erst im Jahre 1866 brachte der Amerikaner
J. V. Lamb die erste Strickmaschine heraus. Er ersetzte
die feststehenden Hakennadeln durch einzeln beweg-
liche Zungennadeln und erfand so das Rundstricken.
Ahnlich war es mit den Wirkmaschinen. Die erste
wurde von Arthur Paget im Jahre 1861 mit waagrech-
ter Nadelreihe gebaut, diejenige mit senkrechter Na-
delreihe erfand der Amerikaner Cotton im Jahre 1868.
Aus diesen wenigen Jahreszahlen ersieht man, daB die
Maschenwarenmaschinen und besonders die Wirkma-
schinen in einer Zeit erfunden wurden, in der den
Konstrukteuren bereits eine aufstrebende Maschinen-
industrie zur Verfiigung stand, die in ihren ganzen
Moglichkeiten viel weiter war als die Handwerker, die
Cartwrights Webstuhl bauten. Zudem waren die Kon-
strukteure der Maschenwarenmaschinen unbeeinflufit
von irgendwelchen Traditionen oder seit jeher her-
kommlichen Arbeitsprinzipien. Sie konnten ihre Ma-
schinen fiir einen gegebenen Zweck einrichten, wah-
rend der Webstuhl beim jahrtausendealten Prinzip des
SchuBeintragens mit dem Webschiitzen verblieb.

Im folgenden soll nunmehr die maschinelle Situa-
tion der Weberei und der Wirkerei einander gegen-
ibergestellt werden.

Die Situation der Webereimaschinen zu Beginn 1963

Die allgemeine Entwicklung des Webereimaschinen-
baues hat in den letzten Jahren einen sehr hohen Stand
der Automatisierung erreicht. Es ist aber durch die
Verschiedenheit der einzelnen Arbeitsgdnge nicht még-
lich, automatische FertigungsstraBen zu erreichen. Es
konnten nur einzelne Arbeitsgdnge soweit als moglich
automatisiert werden, die Ubertragung von Arbeitsgang
zu Arbeitsgang bleibt nach wie vor dem Menschen
liberlassen, ebenso die Steuerung der einzelnen Vor-
génge. Folgende Ubersicht soll den derzeitigen Stand
der Automatisierung zeigen:

Kreuzspulerei: Automatisiert, jedoch werden die Auto-
maten noch nicht allgemein verwendet.

Zettlerei, Scharerei: Kann nicht automatisiert werden.
Es sind nur momentan wirkende Abstelleinrichtun-
gen bei Fadenbruch und erreichter Ldnge vorhanden.

Schlichterei: Kann nicht automatisiert werden; es sind
nur Uberwachungs- und Regelgerdte zur Kontrolle
des Schlichtvorganges moglich.

Einziehen, Andrehen: Vollautomatisch arbeitende Ap-
parate sind an einigen Fabrikaten vorhanden und
haben guten Eingang in die Produktion gefunden.

SchuBspulerei: Vollautomatisiert.

Weben: Die Gewebeproduktionsmaschinen sind mit
Ausnahme der Pic-a-pic-Webstithle vollautomatisiert,
es sind FEinrichtungen fiir weitere Automatisierung
vorhanden, ebenso sind einige brauchbare Konstruk-
tionen von schiitzenlosen Webmaschinen bereits im
Einsatz oder in Erprobung.

Diese vorstehende Ubersicht zeigt nicht nur den
Stand der einzelnen Arbeitsgdnge, sondern vor allem
die Vielfalt von Arbeiten, bis Uberhaupt der eigent-
liche Webvorgang beginnen kann. Selbstverstdndlich
werden im modernen Webereibetrieb die einzelnen
Phasen so hintereinandergereiht, daB mdglichst kurze
Wegzeiten bei der Ubertragung des Materials von Ar-
beitsgang zu Arbeitsgang entstehen.
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Allgemeine Leistungsangaben von Webautomaten zu
geben, diirfte wegen der Vielzahl von erzeugten Wa-
rengruppen kaum méglich sein. Es kénnen jedoch fol-
gende Werte als Richtlinien angenommen werden.

Baumwoll-Rohweberei: Vollautomatisiert, Bei einem
mittelfeinen Stoff (zum Beispiel Baumwoll-Kreton) kén-
nen bei 90 Prozent Nutzeffekt mit 180 SchuB/min 4'/4 m
pro Stunde gewebt werden; ein feiner Stoff (zum
Beispiel Renforce) kann mit 3% m pro Stunde er-
zeugt werden, Je héher die SchuBdichte, desto mehr
sinkt die Meterleistung ab. Bei der selbstverstdndli-
chen Mehrstellenbedienung rechnet man 30—40 Web-
automaten pro Weber, wozu noch das Hilfspersonal
kommt (siehe Tabelle). Durch weitere Automatisierung
der einzelnen Webautomaten mittels Box Loader {Ka-
stenlader) oder Loom Winder (Unifil-Gerdt) werden
Arbeitskriafte der Nebenarbeiten eingespart, es wird
jedoch nicht die Meterleistung des einzelnen Webau-
tomaten bzw. der Automatengruppe vergroéBert. Das
heiBt, durch zuziigliche Investitionen werden wohl Ar-
beitskrafte eingespart, es wird jedoch mit gleicher Lei-
stung und gleichen Kosten produziert. Beim Einsatz
von schiitzenlosen Webmaschinen sinkt der Personal-
bedarf weiter, die Leistung steigt an. Der Hauptvor-
teil liegt im Wegfall der SchuBispulerei mit allen In-
vestitions-, Personal- und Unterhaltungskosten, ferner
der VerschleiBiteile am Webautomaten, wie Schiitzen,
Picker, Schlager und so weiter. Jedoch sind zum Bei-
spiel Sulzer-Webmaschinen in der Baumwollweberei
erst bei 24 Maschinen mit zusammen 72 Warenbahnen
rentabel. Es sind also groBie Investitionen notwendig.
Weiters ist sehr in Frage gestellt, wann so viele Web-
maschinen serienmédBig hergestellt werden, daB die
Weberei wirklich umgestellt werden kann. Vorldufig
miissen bei Neuinvestitionen im Websaal normale Web-
automaten angeschafft werden.

Maschinenzuteilung bei glatten Webautomaten

Pro Webmeister 60 Webautomaten
Zettelaufleger 150 ,,
Weber a8
Spulenaufstecker 60 ,,
Ankniipfer 100 ,,
Putzer, Oler 70 .,
Spulenfahrer — Stiickfahrer 150 ,,
Spulerin fiir Schuf 150 ,,
Spulerei-Hilfskraft 300 ,,
Garnrestenabzieher 150 ,,
Hiilsenfahrer 300 ,,

Maschinenzuteilungen bei glatten Webmaschinen

Pro Webmeister 50 Webmaschinen

Zettelaufleger 30,
Weber 16,
Ankntipfer 50 ,,
Putzer, Oler 33 .

100 ,,

Die vorstehenden Zahlen stammen aus einem Per-
sonalvergleich von 300 Webautomaten und 100 drei-
bahnigen Sulzer-Maschinen.

Spulenfahrer — Stiickfahrer
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Baumwoll- und Kleiderstoff-Buntweberei: Vollauto-
matisiert mit einseitig 4farbigen Webautomaten, in
einem Fall mit 6 Farben. Die Meterleistung liegt durch-
schnittlich bei 3—4 m pro Stunde. Mehrstellenbedie-
nung mit 16—20 Webautomaten pro Weber.

Seidenweberei: Mit Ausnahme von Pic-a-pic-Web-
stithlen vollautomatisiert. Die Leistungen liegen je
nach SchuBdichte bei 3 m und darunter, da es sich
durchwegs um feine, hoch schuBintensive Artikel han-
delt. Durch den Einsatz von Kastenladern oder Unifil-
Gerédten kann Personal eingespart werden., Mehrstel-
lenbedienung bis 16 Webstiihle pro Weber.

Tuchweberei: Hier sind nur einfarbige Webstiithle
mittels Mischwechselautomaten und 4farbige Karrier-
stiithle mit einseitigen Buntautomaten automatisiert. Pic-
a-pic-Stithle und solche fiir mehr als vier Farben sind
nicht automatisiert und werden héufig im 2—4 Stuhl-
System pro Weber bedient. Tuchautomaten werden
mit acht Webstithlen pro Weber zugeteilt,

Zusammenfassend zur Situation der Webautomaten
bzw. Webereimaschinen kann folgendes festgestellt
werden: Eine Steigerung der Produktivitdt durch Ein-
satz modernster Hochleislungswebmaschinen ist nur in
der Baumwoll-Rohweberei (einschiitzige Weberei) mog-
lich. In der Buntweberei, Seiden- und Tuchweberei
diirfte in der nédchsten Zeit kaum eine sichtbare An-
derung des jetzigen Zustandes mdoglich sein. Im grofien
und ganzen dirfte der konventionelle Webautomat
die Grenze seiner Entwicklungsféhigkeit erreicht ha-
ben, wahrend an schiitzenlosen Webmaschinen wohl
einige brauchbare Konstruktionen existieren, die je-

doch mit einer Ausnahme (Sulzer-Webmaschine) kaum
in einen GroBeinsatz gekommen sind.

Bestehende Webereien mit guten Webstiihlen kon-
nen mittels Anbauautomaten einiger Fabrikate nach-
traglich automatisiert werden, wodurch die Leistung
steigt, der Personalbedarf stark sinkt und dadurch die
Webkosten wesentlich vermindert werden. Allerdings
muB im Falle einer derartigen Automatisierung eines
Betriebes der gesamte Arbeitsablauf reorganisiert bzw.
automatisiert werden. Mit dem Websaal allein ware
es keineswegs getan.

Weniger Arbeitsvoringe bei der Herstellung von
Maschenwaren

Vergleicht man die Zahl der einzelnen Arbeits-
vorginge bei Geweben und Maschenwaren, so sieht
das Bild folgend aus:

Gewebe: Gestricke: Kuliergewirke: Kettengewirke:
Kreuzspulen Kreuzspulen Kreuzspulen Kreuzspulen®)
Zetteln Stricken Wirken Zetteln®)
Schlichten ‘Wirken
Passieren

SchuBspulen *) Entfallen bei Bezug fertiger
Weben Chemiefaserzettelbaume.

Es zeigt sich also, daB beim Herstellen von Gewe-
ben sechs Arbeitsginge notwendig sind (beim schiit-
zenlosen Weben féllt das SchuBispulen weg, es blei-
ben fiinf), beim Stricken und Kulierwirken je zwei und
beim Kettenwirken drei Arbeitsgénge aufeinander-
folgen. Je nach Art und Ware folgen auf diese eigent-
lichen Stoffproduktionsvorgédnge noch mehrere Aus-
riistungsvorgange.

Waschmittel und

TN ITCEILEIIVEA.

chemische Produkte Ges. m. b. H.
Wien XI, Grillgasse 51 (Unilever-Werk) Tel. 722647

UNSER ERZEUGUNGS-
PROGRAMM:

Destillatglycerin chem. rein
Destillatglycerin techn. rein
Dynamitglycerin

Netzmittel fir Textilindustrie
Waschhilfsmittel

Seifen

Spezial-Reinigungsmittel
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Der Stand der Wirkerei- und Strickereimaschinen

Mit der Konstruktion und Inbetriebnahme der lei-
stungsfdhigen Rundstrickmaschine ab 1900 begann die
damals noch am Beginn stehende Maschenwarenindu-
strie mit der Stofferzeugung, zunachst mit Damenwa-
sche, spdter auch mit Herrenwésche. In wenigen Jahr-
zehnten wurde beinahe der gesamte Waschesektor von
der Wirkerei ibernommen, sodaB schlieBlich nur noch
das Herrenhemd {ibrigblieb, das auch heute nach wie
vor groBteils aus gewebten Popelinen, Oxfords usw.
hergestellt wird. Hier zeigten sich bereits die Vorteile
der Strickmaschine: wesentlich geringere Vorberei-
tung und héhere Produktion pro Maschineneinheit.
Weiters war die Strickware durch ihre nattirliche Ela-
stizitdt und leichtere Waschbarkeit gerade bei haut-
naher Bekleidung der Webware zweifellos iiberlegen.

Bei Oberbekleidung wurde zundchst nicht daran ge-
dacht, mit der Weberei in Wettbewerb zu treten. Die
Westen und Pullover ersetzen keinesfalls die geweb-
ten Oberbekleidungsstoffe. Als es jedoch mit der Wei-
terentwicklung der Wirk- und Strickmaschinen ge-
lang, gewebedhnliche Stoffe herzustellen, begann eine
Entwicklung, die derzeit in FluB ist, aber bereits Er-
gebnisse zeigt, die fur die gewebten Damenoberbe-
kleidungsstoffe bedenklich zu werden beginnt. Derzeit
dirften ca. 50 Prozent der mittelschweren Damenober-
bekleidungsstoffe, Kleider und Komplets, Rocke und
Kostiime gewirkt bzw. gestrickt sein. Die Maschenwa-
renmaschinen haben bei geringerem Materialeinsatz
und weniger Vorbereitung eine wesentlich héhere Pro-
duktion aufzuweisen. Es konnen sogar Mantelstoffe
hergestellt werden, die nach entsprechender Ausriistung
von gewebten Stoffen nur schwer zu unterscheiden
sind. Auch konnte die natiirliche Elastizitdt des Ma-
schenstoffes, die vielfach als hindernd und unangenehm
empfunden wird, weitgehend gemildert werden, zum
Beispiel bei Wevenit, sodaB diese Stoffe und die daraus
gefertigten Kleidungsstiicke von Geweben tatsdchlich
nur schwer zu unterscheiden sind. Musterméfig und
in der Anzahl der Farben sind der Maschenware kaum
noch Grenzen gesetzt.

Die derzeit letzte Entwidcklung betrifft die Herren-
hemdenstoffe. In den letzten 20 Jahren wurden durch-
wegs gewebte Hemdenstoffe und Hemden auf den
Markt gebracht, Erst in den letzten Jahren flihrte die Ent-
wicklung der Polyamidseiden iiber das gewebte Poly-
amidhemd, das sehr schlecht zu tragen war, zum ge-
wirkten Polyamidhemd. Es muBte ein Wirkstoff gefun-
den werden, der vor allem unelastisch ist und keine
spezielle Behandlung bei der Konfektion erfordert. Wei-
ters muB er luftdurchldssig und hautfreundlich sein.
Der Weg fiihrte zum Polyamidporos-Stofi (bekannt bei
uns als PERLON-pordgs), der auf Kettenwirkmaschinen
erzeugt wird. Es wurde also wieder eine Maschinen-
type, die bisher nur Damenwéschestoife hergestellt hat-
te, mit einer neuen Aufgabe betraut. Die Folge dieser
sich anbahnenden Entwicklung war eine Hochziichtung
dieser Maschinentype. Waren bis 1945 500 Reihen/min
die obere Leistungsgrenze, so sind nunmehr durch die
Verwendung der Kurbeltriebe 1000 Maschenreihen/
min die Regel. Durch die von einer einzigen Kurbel-
oder Exzenierwelle abgeleiteten Bewegungen fir die
Wirkelemente wurde die Massenbewegung verringert
und die Bewegung tiir die Elemente soweit abgerun-
det, daB die Maschine fast ohne Vibration arbeitet. Die
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Kettenbdume werden zwangsldufig angetrieben, wobei
trotz dem abnehmenden Durchmesser die Fadenzufiih-
rung in der Zeiteinheit gleich bleibt. Auch der Waren-
abzug wird zwangsldaufig angetrieben, um die Stoif-
qualitat, die von Kettenzufiihrung und Warenabzug ab-
héngt, nicht zu verandern. Die alten und fast unver-
meidlichen Fehlerquellen der ungleichen Warenquali-
tait werden dadurch vermieden und die modernen
Hochleistungs-Kettenwirkmaschinen konnen von na-
hezu ungeschultem Personal hedient werden.

‘Wettbewerb: gewebt — gewirkt

Allerdings gibt sich die Weberei auf dem Hemden-
stoffsektor nicht so leicht geschlagen. Da das 100pro-
zentige, gewebte Polyamidhemd besonders infolge sei-
ner Luftundurchléssigkeit nicht zu tragen war, suchte
man andere Wege zum Chemiefaserhemd. Man fand
sie einerseits im Polyamidspun-Garn, dem gesponnenen
Garn, aus auf Konvertern gerissenen Spinnkabeln. Wird
dieses in der Kette, im SchuBl jedoch ein offenes
Baumwollgarn eingesetzt, so entsteht ein Stoff mit
50 Prozent Syntheticanteil, der gute Trageigenschaften
aufweist, Allerdings durfte das Konverterverfahren
noch nicht ausgereift genug gewesen sein, um dieser
Moéglichkeit zum Durchbruch zu verhelfen.

Ein anderer Wegq fiir das gewebte Chemiefaserhemd
wurde gefunden, und zwar die Mischung aus 67 Prozent
Polyester- und 33 Prozent Baumwollfasern, in der Flocke
gemischt und im Dreizylinderverfahren versponnen.
Mit diesen Stoffen und Hemden wurden ausgezeichnete
Erfahrungen gemacht und ausgesprochene Wash-
and-wear-Effekte erzielt, Aber das Polyamid-poros-
Hemd gewinnt in der letzten Zeit sichtlich an Bo-
den, und verschiedene fithrende Seidenwebereien neh-
men Kettenwirkmaschinen zur Herstellung gewirkter
Polyamidhemdenstoffe in Betrieb. Hier zeichnet sich
bereits der Mischbetrieb mit Web- und Wirkmaschi-
nen ab.

Derzeit werden zirka 50 Prozent der Hemden aus
Polyamid-Wirkstoffen hergestellt. Falls echte Preisver-
billigungen moglich sind, diirfte sich der Prozentsatz
noch erhdhen, weiters werden diese Wirkstoffe mehr
und mehr auch fiir Blusen, leichte Arbeits- bzw. Dienst-
bekleidung usw. eingesetzt. Gegen diese Artikel spricht
allerdings die Tatsache, daB die weichen Stoffe am Kor-
per hédngen und wenig Eleganz zeigen. Auch ist die
SchweiBaufnahme im Sommer sehr gering, wdhrend
im Winter hdufig ein Kéltegefihl zu vermerken ist.
Hier diirfen also nicht nur die Vorteile der einfachen
und groBlen Stoffproduktion, sondern miissen auch die
Nachteile berticksichtigt werden. Aller Voraussicht nach
wird die groBe Masse der Hemden und Blusen zu-
kiinftig gewirkt werden, das elegante Hemd, die feine
Bluse werden aber aus gewebtem Stoff hergestellt blei-
ben.

Leistungsziffern einiger Maschenwarenmaschinen

1. Hochleistungs-Kettenwirkmaschinen: Je nach Legung
und Anzahl der Legeschienen werden pro Stunde
25-—30 m Stoff erzeugt.

2. Hochleistungs-Rundstrickmaschinen: Je nach Stoff-
qualitdt, zum Beispiel auf 24systemigen Wevenitma-
schinen der Firma Dubied, pro Stunde 7,5 m.

3. Marquisette und Spitzenrascheln: Je nach Muste-
rung und Anzahl der Legeschienen koénnen in der
Stunde 5—10 m gearbeitet werden,
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Mehrstellenbedienung bei Maschenwarenmaschinen

Offizielle Verkaufsstelle
fir STEYR - Walzlager

In der Rundwirkerei bedient ein Wirker iblicher-
weise 40-50 Mailleusen, in der Cottonwirkerei 40
Wirkképfe an einer oder zwei gegeneinanderstehen-
den Maschinen, abhangig vom Grad der Automatisie-
rung.

Bei Rundstrickmaschinen kommen auf einen Arbeiter
48—72 Stricksysteme, das sind zum Beispiel drei Ma-
schinen mit 24 Systemen.

Bei Kettenwirkmaschinen bedient ein Wirker 4—6
Kettenstiihle, in den USA sogar acht doppeltbreite Ket-
tenstiihle. Bei Spitzenrascheln teilt man einem Arbei-
ter 1—4 Maschinen zu, abhéngig von der Anzahl der
Legeschienen pro Maschine.

Mischbetriebe in England

Wie einem kiirzlich aus England gekommenen Be-
richt zu entnehmen ist, weitet sich dort die Konkur-
renz zwischen Webern und Wirkern aus. Die Beliebtheit
der Kleidung aus Woll-Jersey beeinflufft das gesamte
Geschdft mit traditioneller, gewebter Kleidung aus Wol-
le oder Zellwolle. In zunehmendem Mafie wird in den
Jersey-Stoffen die Acrylfaser verwendet. Wie berich-
tet wird, nehmen mehrstufige Webereibetriebe Wirk-
maschinen in Betrieb. Ahnliche Tendenzen zeigt auch
die Herstellung von Herrenhemdenstoffen, wo die Nach-
frage nach kettengewirkten Polyamid- oder Polyester-
stoffen stdndig steigt und zur Aufstellung von Ket-
tenwirkmaschinen in mehrstufigen Baumwollbetrieben
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fihrte. Diese dreisystemigen Kettenstiihle erzeugen
eine bemerkenswert gefédllige und formbestdndige Wa-
re und gestatten auch, Streifenmuster herzustellen. An-
ders ist die Lage in der Futterstcffweberei; hier steigt
die Nachfrage nach gewebten Futterwaren aus Aze-
tat und Triazetat, mit denen Kleidungsstiicke aus Jer-
sey gefiittert werden miissen.

Nach statistischen Meldungen aus England stieg der
Verkauf von Maschenwaren aller Art im ersten Halb-
jahr 1961 um 5 Prozent gegeniiber dem gleichen Zeit-
raum 1960. Ein Riickgang von 5 Prozent bei Ketten-
stuhlwaren wurde mit 5 Prozent Zunahme bei Strimp-
fen und Socken und 8 Prozent bei Maschenware als
Fertigkleidung und Meterware ausgeglichen. Im Juli
1961 war der Verkauf von Maschenwaren um 8 Pro-
zent hoher als im selben Monat des Jahres 1960.

AbschlieBend miissen doch noch zwei Faktoren zu
dieser Entwicklung gesagt werden: Zunachst dirfte
mit der Feststellung, daB das Garn auf den Maschen-
warenmaschinen wesentlich mehr geschont wird als
auf Schnellduferwebstiihlen mit der dauernden Bean-
spruchung durch die Fachbildung, den Lauf des Schiit-
zens und die Bewegung des Webkammes, nicht iber-
trieben werden. Anderseits fehlen jedoch vielfach die
Mbéglichkeiten und Erfahrungen geeigneter Ausrii-
stungsverfahren bei Maschenstoffen, und hier sollte
der allgemeinen Entwicklung nicht dadurch vorgegriffen
werden, daBl nicht absolut gebrauchsfdhige Waren auf
den Markt kommen.

Neue Verfahren zur Herstellung textiler Flichen-
gebilde zeigen zukiinftige Moglichkeiten

Die grundlegenden Uberlegungen aller mit dem Tex-
tilmaschinenbau und der Herstellung von Textilien be-
schéftigten Fachleute gehen dahin, in kiirzerer Zeit
moglichst viel mit geringerem Aufwand herzustellen.
Das heiBt, mit groBtmoglicher Produktivitat qualitativ
gleichbleibende, wenn nicht bessere, auf alle Fdlle aber
billigere Textilien herzustellen. Wenn nun im vorigen
Kapitel die hohere Produktivitdat der Wirkerei-Stricke-
rei gegeniiber der Weberei gezeigt wurde und wenn
verschiedene Gewebe heute als Maschenware herge-
stellt werden koénnen, zeigen die nun folgend zur
Sprache kommenden Entwicklungen zur Herstellung
von textilen Fldchengebilden neue Wege, durch die
wahrscheinlich auch die derzeitigen Maschenwarenma-
schinen ernstzunehmende Konkurrenten erhalten wer-
den.

Bedenken wir, daB besonders die europdische Sta-
pelwarenweberei einem zunehmenden Preisdrudk aus
asiatischen Niedrigpreisldndern ausgesetzt ist, ander-
seits die Weberei unter anderem unter fihlbarem Per-
sonalmangel leidet, so werden die Versuche nach neuen
Herstellungsmethoden flir solche Stoffe verstdndlich,
die einerseits aus Faden bestehen, anderseits sehr
dhnlich den Geweben sind und sowohl in der Lé&ngs-
als auch in der Querrichtung moglichst undehnbar sind.
Diese neuen Verfahren erzeugen wesentlich gréflere
Mengen pro Maschine im Vergleich zum Webstuhl oder
zur Wirk- bzw. Strickmaschine, die Stoffe haben aus-
gesprochenen Gewebecharakter.

Die Nahwirktechnik

In der DDR entwickelte Ing. Heinrich Mauersberger
in Zusammenarbeit mit dem Institut fiir Textilmaschi-



1U0GUST 1963

LENZINGER BERICHTT

FOLGE 14

nen in Chemnitz in 13jdhriger Arbeit die Moglichkeit,
Kette und SchuBl durch Kettenstichndhte zusammen-
zundhen. Es handelt sich also um Vielnadelndhma-
schinen, die mit zirka 1100 Stichen pro Minute bei
2 mm Stichlange theoretisch 2,2 m Stoff pro Minute
herstellen. Im Grof8betrieb wird durch die durch Spu-
lenwechsel hervorgerufenen Maschinenstillstinde mit
zirka 80 Prozent Nutzeffekt gerechnet.

Da in der Fachpresse iiber die Nahwirktechnologie
sehr viel berichtet wurde, eriibrigt es sich hier, auf
die Technik und die Maschinen des Verfahrens nidher
einzugehen. Es soll nur darauf hingewiesen werden,
daB die ,Malimo 1600" mit 1,79 mm Nadelteilung
imstande ist, Wollstoffe fiir Oberbekleidung herzustel-
len, die absolut den Webwaren mittelschwerer Aus-
flihrung entsprechen, abgesehen von zahlreichen Sek-
toren des Stapelwarensortiments. Die Maschine eignel
sich also unter anderem fiir Kostiim-, Kleider-, Mantel-
und Dekorstoffe, ferner fiir Bettwische und Unterla-
genstoffe fiir verschiedenartige Beschichtungen.

Interessant erscheint, daB bei gréBeren Breiten die
Meterleistung nicht wesentlich abnimmt, im Gegensatz
zur SchuBleistung bei breiten Webautomaten. Bei der
breiten ,Malimo” kann der durch die lingere SchuB-
fadenlegezeit gesteigerte Bedarf an SchuBfiaden durch
Erhéhung der Zahl der gleichzeitig gelegten Faden ge-
deckt werden. Rechnet man die Leistung eines Web-
automaten mit maximal 4 m/h, so entspricht die Lei-
stung der ,,Malimo" mit rund 100 m/h der von 25 Web-
automaten. Wahrend die erste ,Malimo”-Anlage in
einer Wirkwarenfabrik in Betrieb genommen wurde,
werden die weiteren Anlagen nunmehr in Webereien
montiert, da sie auf Grund der verarbeiteten Garne
und der Artikel zweifellos in den Webwarensektor
gehoren.

Arbeitsgdnge bei Malimo

~Malimo 500" »Malimo 1600*
Kreuzspulen Kreuzspulen
Néahwirken Zetteln
Nahwirken
Die Polfadentechnik

Hier werden nach der Néhwirktechnik Polféden
in eine vorgelegte Grundware eingendht und auf der
Rickseite durch Maschenkndpfe abgebunden. Durch
die gegenseitige Verriegelung der Kettenstichnédhte
wird eine feste Einbindung der geschlossenen Polnop-
pen erreicht. Eine zusdtzliche Rickenappretur ist nicht
notwendig.

Das Grundgewebe ist eine glatte Automatenware,
meist aus Zellwolle, aber auch aus Baum- oder Schaf-
wolle. Es wird im groflen auf Webautomaten herge-
stellt im Vielstuhlsystem, die Bindung ist Képer- oder
Atlasbindung, die Quadratmetergewichte betragen zir-
ka 200 g/m? fiir Wollstoffe bzw. 160 g/m? fiir einseitige
Frottierwaren oder 300 g/m? fiir Bodenbeldge. Fiir
Wollstoffe werden zirka 300 g/m? Kammgarn eingenéht,
es entstehen nach einer Wollausriistung flauschar-
tige Mantelstoife, die um =zirka 25 Prozent leichter
sind als entsprechend gewebte Flausche. Fiir Frottier-
waren werden zirka 200 g/m? Baumwollzwirn, fiir Bo-
denbelag 700 g/m? Teppichgarne eingendht.

Fiir
hydraulische
Kraft-
ubertragungen

Tellus Oil

Bei allen Schmierungsfragen
beraten

die Ingenieure des

Shell Technischen Dienstes

—
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Ahnlich dieser Polfaden-Nahwirktechnik ,,Malipol”
ist die aus den USA kommende , Tufting-Technik", die
auf dem Teppichsektor bereits zu sehr guten Ergebnis-
sen gefiihrt und sich gut eingefiihrt hat. In letzter Zeit
ist fiir Bekleidungszwecke eine Fein-gauge-Technik
entwickelt worden, die fiir Kleiderplische, Kleider-
und Dekorsamte angewendet wird. Obwohl zundchst
nur erste Ergebnisse vorhanden sind, die noch nicht
als endgiiltig betrachtet werden kénnen, sind folgende
Produktionswerte bekannt: Bei 14 Stichen pro Zoll
betrdgt die Meterleistung bei 75 Prozent Nutzeffekt
89 m. Beansprucht das Weben einer Rauhdecke 20—
30 Minuten, so kann die gleiche GréB8e auf der Fein-
Tuftingmaschine in 30-90 Sekunden hergestellt wer-
den, Obwohl auch hier ein Grundgewebe vorgearbei-
tet werden muB, ist doch die Tuftingproduktion wesent-
lich schneller.

Folge der notwendigen Arbeitsginge
Malipol-Technik
Herstellen des Grund-

Tufting-Technik

Herstellen des Grund-

gewebes gewebes
Kreuzspulen der Polfdden Kreuzspulen der Polfdden
Néhwirken Tuften

Beschichten der Riickseite

Zusammenifassend kann zu den Né&hwirktechnolo-
gien bzw. zum Fein-Tuftingverfahren folgendes gesagt
werden:

Beim Malimo erfolgt die Produktion von gewebe-
dhnlichen Stoffen mit einer Produktionskapazitdt pro
Maschine, die der Kapazitdt von 20-30 Webautoma-
ten entspricht, Hier liegt die Ersparnis an Raum, Ma-
schinen, Aufwand- und Unterhaltskosten, sowie am Per-
sonal. Die gesamte Garnherstellung mit allen Kosten
bleibt unveréndert. Es wird also in der Zeiteinheit mit
weniger Maschinen wesentlich mehr erzeugt.

Bei Malipol bzw. Fein-Tufting sind die Verhéltnisse
folgende: Das Grundgewebe wird auf glatten Webauto-
maten im 40—60-Stuhlsystem pro Weber erzeugt,
wobei auftretende Webfehler, sofern sie den Webauto-
maten nicht abstellen, keine Rolle spielen, da sie
durch das Einndhen der Polfdden tliberdeckt werden.
Der eigentliche Nahvorgang produziert dann pro Ma-
schine ein Vielfaches eines Tuchwebstuhles bzw. bei
Mehrstellenbedienung die Kapazitit von 10 Webern
(1 Weber mit 4 Tuchwebautomaten je 2,5 m/h). Be-
schrankt ist die Polfaden-Ndahwirkerei allerdings mu-
stermdBig, da nur Ldngsstreifen, Melangen oder Uni-
Effekte méglich sind. Karomusterungen sind nicht mdég-
lich. Falls als Grundgewebe fiir Malipol ein Malimo-
stoff eingesetzt werden konnte, wiirden die beiden
Anlagen hintereinanderstehen und der Malimostoff mit
einer Materialreserve direkt in die Malipolmaschine
einlaufen. Hier wéire der Weg zum Fliefband der
Stoffherstellung.

Textile Flichengebilde aus Faservliesen

Wurde bei den vorstehend beschriebenen Néhwirk-
verfahren ein Teil der Arbeitsgdnge erspart und die
eigentliche Stoffproduktion von einer Webautomaten-
gruppe auf eine einzelne Maschine ubertragen, so
ist man bei diesen Stoffen doch beim Faden als Grund-
lage geblieben. Es ist also der gesamte Spinnvorgang
zur Herstellung der Fédden notwendig. Gelingt es nun,
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aus Fasern bzw. Faservliesen den fertigen Stoff ohne
Spinnvorgang bzw. Web- oder Wirkvorgang herzu-
stellen, so wédre zumindest bei gewissen Stapelarti-
keln eine wesentliche Verkiirzung und zugleich Stei-
gerung der Stoffproduktion moglich.

Mit diesen Non-woven-fabrics oder Vliestextilien
wurden zahlreiche Versuche angestellt und vielfach
gute Ergebnisse erzielt; die Entwicklung auf diesem
Gebiet ist jedoch erst in den Kinderschuhen. In das
Produktionsgebiet gehoren derzeit Einlagestoffe, Ta-
schentiicher, Servietten, Gardinen, Dekor- und Be-
zugstoffe sowie technische Artikel. Vielversprechende
Versuche werden mit Arbeitsbekleidung und Militér-
wésche als Wegwerfartikel durchgefiihrt; in der DDR
sind gute Ergebnisse mit Manteltuchen aus Wollvlie-
sen erzielt worden.

Die Herstellung der Vliese erfolgt entweder auf
Blasmaschinen (bei Wirrfaservliesen) oder meist auf
Krempeln mit Langpelzapparaten, Haufig werden be-
sondere Florleger eingesetzt, die fiir besonders schwere
Vliese mehrere Krempeln zusammenfassen und die
Einzelvliese in Querlagen tbereinanderlegen. Bei die-
sen Vliesen wird also die Querfestigkeit hoher sein
als die Langsfestigkeit.

Die Verfestigung kann auf drei Arten erfolgen:

Die chemische Verfestigung erfolgt mittels Klebern,
Gummilésungen oder Kunstharzen meist bei Hitze und
Druck. Diese Vliesstoffe werden aus Baumwoll- oder
Zellwollfasern, auch mit Beimischungen von Synthetics
hergestellt, kénnen gefédrbt, bedruckt oder gepréagt und
fir Steifeinlagen fiir Kleiderherstellung, Petticoats,
Arbeitskleidung, Schutzanziige und zahlreiche techni-
sche Zwecke verwendet werden. Fir den Verwen-
dungszweck sind selbstverstdndlich die Faserarten
und die Verfestigung ausschlaggebend. Diese Stoffe
sind vielfach bis zu 50 Prozent leichter als entspre-
chende gewebte Stoffe und kénnen als krumpffest und
formbestdndig bezeichnet werden.

Die physikalische Verfestigung kennen wir aus der
Herstellung von Woll-Walk-Vliesen, zum Beispiel bei
de: Hutstumpenerzeugung, bei Filzen als Unterlagen
fiir Bodenbeldge und &hnlichem. Hieher gehdrt das
in der DDR entwickelte ,,Skelan”: Zwischen zwei Woll-
vliese werden Querfdden gelegt und das Ganze zu-
sammengewalkt. Es entsteht ein Manteltuch, das ne-
ben den typischen Wolleigenschaften leichter ist als
entsprechendes gewebtes Material. Bei abschlieBenden
Tuchappreturen kénnen Velour-Effekte erzielt werden.

Eine thermoplastische Verfestigung wird bei ent-
sprechend anteilmédBiger Beimischung von Polyvinyl-
chloridfasern erreicht. Bei Hitze und Druck tritt eine
Erweichung der synthetischen Mischkomponenten ein,
die sich so mit dem anderen Fasergut verbinden.

Eine mechanische Verfestigung liegt beim Uberné-
hen von Vliesen mit Kettenstichndhten oder beim
Durchwirken vor. Erstere ist die in der DDR ent-
wickelte Maliwatt-Methode, letztere die in der CSSR
konstruierte Arachme-Maschine. Aus dieser Steppwatte
werden verschiedenste Einlagen sowie auch gewisse
Ar’en von Oberbekleidung (Steppjacken) gefertigt. Wei-
ters kann Maliwatt als Unterlage fiir Teppiche und Ma-
lipol-Bodenbelag eingesetzt werden, ebenso fiir Iso-
lationszwecke verschiedenster Art.

Vliesstoffe, die fiir Bekleidung, besonders fiir Ober-
bekleidung, verwendet werden, miissen selbstverstand-
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lich dieselben Forderungen erfiilllen, die an gewebte
oder gewirkte (gestrickte) Stoffe gestellt werden. Dies
sind vor allem Atmungsaktivitdt und angenehmes Tra-
gen. Weiters geringstmégliches Gewicht — gegen die
Beanspruchungen beim Tragen entsprechende Scheuer-
festigkeit und ReiBfestigkeit — gutes Formhaltever-
mogen — gute Knittererholung — Chemisch-Reini-
gungsmoglichkeit — Biigelechtheit - Farbechtheit —
Moglichkeit zu wasserabstoBenden Ausriistungen —
Festigkeit in den Né&hten.

Die Entwicklung geeigneter Vliese fiir Bekleidung
steht erst am Anfang und diirfte weit hinter den Ar-
beiten an den Né&hwirkverfahren liegen. Wenn auch
einige vielversprechende Anfinge gemacht und teil-
weise befriedigende Ergebnisse erzielt wurden, so
kann daraus noch keinesfalls auf eine breite kiinftige
Anwendung geschlossen werden. Sicherlich aber miis-
sen auch die weiteren Arbeiten an diesen Vliestech-
niken beobachtet werden.

Notwendige Arbeitsginge

Auflockern

Mischen

Krempeln

Bilden des endgiiltigen Vlieses
Ausriistung

Bei dieser Aufstellung zeigen sich die bestechenden
Vorteile dieser Vliestechniken: Es entféllt die gesamte
Vor- und Feinspinnerei und der Web- bzw. Maschen-
warenherstellungsprozeB mit seinen Nebenarbeiten.
Allerdings bleibt abzuwarten, wieweit sich Stoffe, die
keine Fadenstruktur aufweisen, fiir Bekleidungszwecke
durchsetzen werden.

SchluBbetrachtung

Uberblickt man die gesamte Situation der Textilin-
dustrie in den groBen Textilldndern, so findet man
zundchst iiberall den akuten Mangel an Arbeitskraf-
ten, der durch die Arbeitszeitverkiirzungen noch gro-
Ber wird. Hier kann nur durch weitgehende Automa-
tisierung und durch die Ersparung ganzer Arbeitsvor-
gédnge Abhilfe geschaffen werden. Aber die Moglich-
keiten der Weberei sind nun einmal begrenzt, Wenn
nun Moglichkeiten gefunden werden, die Produktions-
kapazitdt auf kleineren Raum zu vereinen, auf weniger
Maschinen, so bringt diese Konzentration die tatséchli-
che Ersparung an Investitions-, Aufwands- und Perso-
nalkosten, an Personal iiberhaupt, und nur so kodnnte
man einer echten Automatisierung der Stofferzeugung
nahekommen. DaB die Weberei in einigen weiteren
Artikelgruppen durch die Maschenwaren ernste Kon-
kurrenz erhalten wird, ist schon jetzt klar zu erkennen,

Die Maschenwarenindustrie wird eine weitere Aus-
dehnung erfahren, ebenso wie die Nahwirkverfahren
bereits heute ein gut erkennbares Artikelprogramm ha-
ben.

Wieweit die Vliestextilien in den allgemeinen Tex-
tilverbrauch eindringen werden, kann noch nicht vor-
ausgesehen werden.

Sicherlich wird der technische Mischbetrieb mit Web-
stiihlen und Maschenwarenmaschinen die zukiinftige
Form vieler Textilbetriebe darstellen.

/ 1955, 491, N

" Knitterwinkel-
messung
nach Quehl:
~~ Melliand Textilberichte
P 1937, 241;
1949, 535;

¢

Johrzehntelange wissenschaftliche und prak-
tische Erfahrungen, gepaart mit moderner
Forschung, filhrten zur Herstellung von:

QUECODUR B granuliert,

dem besonders wirtschaftlichen, praktisch
wasserfreien Dimethylolharnstoffharz

von héchster Lagerbestdndigkeit und
ausgezeichneter Wirkung,

QUECODUR R 14,

dem neuen all round reactant
fiir chlorresistente Knitterfest-, wash-and-wear-,
Schreinerfinish-Ausriistung usw.

QUECODUR HA,

dem verdtherten Harnstoffharz zur
Erhshung der Sprungelastizitdt,

QUECODUR SM 60,

dem Melaminharz mit allen
bekannten Eigenschaften.

Vertretung und Auslieferungslager fir Osterreich:

Dipl.-Ing. Richard Wagner

Wien VI, Mariahilfer StraBe 49/3/64 Quecodus
Tel, 5700813

Linz/Donau, Hofberg 9, Tel, 257543
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N
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DR. QUEHL & €CO. GmbH., SPEYER
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Verbandstoffe und Wundtextilien aus Zellwolle

Dr. Viktor Méssmer, Lenzing

Wundwatte und Verbandstoffe bestanden bis zum zweiten Weltkrieg aus Baumwolle. Erst wdh-
rend des Krieges setzte notgedrungen die Verwendung von Zellwolle fiir diesen Zweck in héherem
MaBstab ein und fiihrte zu den besten Ergebnissen. Gewisse Schwierigkeiten fiir eine allgemeine
Einfiihrung von Verbandtextilien aus Zellwolle in Friedenszeiten riihren daher, daB die Priifvor-
schriften fir Verbandmaterial auf Baumwolle abgestimmt waren. Die Anwendung des vorgeschrie-
benen Baumwolltests auf Zellwolle fiihrte zu unrichtigen Ergebnissen. Erst in den leizten Jahren
setzten systematische Forschungsarbeiten ein, die zur Entwicklung neuartiger Verbandtextilien ge-
fithrt haben, welche gegeniiber den herkémmlichen Baumwollverbandtextilien giinstigere Heiler-
folge brachten. Der Autor erldutert die wesentlichen Merkmale dieser Neuentwicklung auf dem Ver-
bandstoifgebiet. Inzwischen wurden auch auf Zellwolle abgestimmte Priiimethoden ausgearbeitet.
Die 1959 in die Osterreichische Pharmakopée Nr. 9 aufgenommenen neuen Priifvorschriften fiir Ver-
bandzellwolle werden ebenfalls angegeben.

Till Wordlwar II bandages and wounddressings were made of cotton exclusive. Only during the
war, due to an utter shortage in rawcoiton, cellulose became frequently used insiead, showing ex-
cellent results. But general introduction of cellulose in this field at peacetime was somewhat dif-
ficult, since all the rules of examination for wounddressing materials were based on cotton. Those re-
gulations applied to cellulose textiles gave a wrong and misleading picture. Within the last years
methodical research yielded to the development of a new kind of wounddressings which, compared
with the customary cotton fabrics, showed healing effects better and faster. Author discusses essen-
tial characteristics in the new aera of developments.In the meantime, tests related to cellulose became

effective. The current regulations as published in the Austrian Pharmacopde nr. 9, are listed.

Es kann heute auf Grund der positiven Forschungs-
ergebnisse als erwiesen angesehen werden, daf die
Zellwolle fiir die Forderung und Beschleunigung des
Wundheilungsprozesses glinstige Voraussetzungen
mitbringt. War frither der klassische Rohstoff fiir Ver-
bandstoffe und Wundtextilien die Baumwolle, so wird
gegenwirtig der Zellwolle auf einem breiten Gebiet
des Verbandmittelsektors der Vorzug gegeben. Das
Eindringen der Zellwolle auf diesem Gebiet ging aller-
dings sehr langsam vor sich, weil zuerst eine Reihe
von Widerstdnden und viele Vorurteile aus dem Weg
gerdaumt werden mufiten. Man war an den Rohstoff
Baumwolle so gewdhnt gewesen, daB anfanglich keine
ernsthaften Bestrebungen in Gang gesetzt wurden, um
den neuen Rohstoff aus regenerierter Zellulose als
Verbandmittel einzusetzen. Dies &nderte sich, als im
2. Weltkrieg die Rohstoffversorgung fiir Verbandtex-
tilien immer schwieriger wurde, bis in den letzten
Kriegsjahren beinahe der gesamte Heeres- und Zivil-
bedarf an Verbandstoffen aus Zellwolle gededkt wurde.
Lenzing hat wahrend des Krieges bedeutende Mengen
Zellwollwatte fiir die Verbandmittelindustrie herge-
stellt, die nach Ausfall eines Zellwollwerkes in
Deutschland durch Bombeneinwirkung noch betrécht-
lich gesteigert wurden, Die reichlichen Erfahrungen, die
in dieser Zeit gemacht wurden, waren die denkbar
besten, denn es wurde erkannt, daB Zellwolle eine
Reihe von chemischen und physikalischen Vorzigen
hat, die von groBer Bedeutung fiir ihre Eignung auf
dem Verbandmittelsektior sind, Die klassische Baum-
wolle verhélt sich bei bestimmten Verwendungszwek-
ken nicht so vorteilhaft wie die Zellwolle, die sich da-
mit neben der Baumwolle einen gesicherten Platz im
Verbandmittelsektor erringen konnte. Es handelt sich
dabei nicht um eine vollkommene Verdringung des
einen Textilstoffes durch den anderen, sondern um
eine sinnvolle Ergénzung in jenen Féllen, in denen durch
exakte wissenschaftliche Untersuchungen erhédrtet und
in jahrzehntelanger Praxis erprobt wurde, daB durch
die Verwendung von Zellwolle ein wirklicher Fort-
schritt erzielt wurde.
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Dieser Erkenntnis gehen langjdhrige Forschungsar-
beiten voraus, die in den letzten Jahren auf internatio-
naler Ebene durchgefithrt wurden, an denen in Deutsch-
land DDr. H. Baron von der Chirurgischen Abteilung
der St&dtischen Krankenanstalten in Diisseldorf einen
wesentlichen Anteil hat. Seine zahlreichen Veroffent-
lichungen sowie die Arbeiten anderer auf diesem Ge-
biet tatiger Forscher betonen iibereinstimmend eine
Reihe von vorteilhaften Eigenschaften, welche die Zell-
wolle im Vergleich zur Baumwolle auszeichnen. Diese
vorteilhaften Eigenschaften lassen sich kurz wie folgt
zusammenfassen:

1. Die hohe Saugféhigkeit der Zellwolle begiinstigt
das Trocknen und Reinigen der Wundfldche, wobei ein
Verkleben des Wundtextils mit der Wundfliche weit-
gehend vermieden wird.

2. Nicht nur die Saugfdhigkeit ist bei Zellwolle gro-
Ber als bei Baumwolle, sondern auch die Sauggeschwin-
digkeit. Die hohere Sauggeschwindigkeit wirkt sich
vorteilhaft fiir die Wundheilung aus, weil damit ein
fritherer Beginn des Heilprozesses verbunden ist.

3. Es hat sich erwiesen, daB Zellwolle als ausgespro-
chen wundfreundlich bezeichnet werden kann, denn sie
iibt eine geringere Reizwirkung auf die Wunde aus als
Baumwolle.

4. Zellwolle ruft auf der Wunde eine feststellbare
Temperatursenkung hervor, sie wirkt kijhler als Baum-
wolle.

5. Um Rohbaumwolle saugfahig zu machen, muf zur
Beseitigung der Wachs-Pektinschicht eine Beuche mit
nachfolgender Bleiche vorgenommen werden, wodurch,
wie auf elektronenoptischen Aufnahmen zu ersehen ist,
die Faseroberflache ihre Glatte verliert. Zellwolle be-
notigt, um sie saugfdhig zu machen, keine zusdtzliche
Bleiche, Die Oberflaiche der Zellwollefasern ist, wie
elektronenoptische Bilder zeigen, glatt, wodurch Wund-
reizungen eher vermieden werden als bei der rauhen
Oberflache der gebleichten Baumwolle. (Dr. Kling und
Dr. Mahl))

6. Die glatte Oberflache der Zellwollfasern ist mit



AUVGUST 1963

LENZINGER

BERICHTE FOLGE 14

Kapillarrinnen versehen, die die Sauggeschwindigkeit
im giinstigen Sinne beeinflussen.

7. Die Zellwolle kann in jedem beliebigen Titer, in
allen Schnittlangen, die sich fiir den genannten Zweck
als glinstig erweisen, hergestellt werden.

8. Zellwolle unterliegt keinen Schwankungen in der
Qualitdt, im Gegensatz zu Baumwolle, bei der die Még-
lichkeit besteht, aus minderen, stark verunreinigten
Qualitaten durch Bleiche Watteprodukte zu erzeugen,
die gegebenenfalls vermischt werden, um den Forde-
rungen des Arzneibuches zu entsprechen.

9. Ferner eignet sich Zellwolle besser zur Standar-
disierung als Baumwolle, die bekanntlich Schwankun-
gen je nach der geographischen Lage und den unter-
schiedlichen Erntebedingungen zeigt.

10. Endlich enthiilt Zellwolle keinerlei schiddliche
Verunreinigungen, da sie bei der Fabrikation vollig
steril anfallt.

An die vorstehend angefiihrten vorteilhaften Eigen-
schaften der Zellwolle, die ihr immer weitere Einsatz-
gebiete im Verbandmittelsektor sicherten, lieBen sich
noch eine Reihe anderer hinzuftigen, wobei besonders
auf ihre leichtere Verarbeitbarkeit zu Textilien fiir die
Verbandmittelindustrie hinzuweisen ist. Nicht zuletzt
ist der Preis der Zellwolle wesentlich ginstiger und
schwankt nicht so stark wie jener der Baumwolle,

Die ausgedehnten Forschungsarbeiten, welche zu
obigen Erkenntnissen fihrten, erstreckten sich in den

letzten Jahren auch auf die Neuentwicklung von Ver-
bandstoffen, nachdem erkannt worden war, daB der
wenig wundireundliche Baumwollmull, der seit 100
Jahren in unverédnderter Form in Verwendung steht,
verbesserungsbediirftig ist, Es wurde nachgewiesen,
daB die feinen Garnnummern (Ne 36—Ne 50), welche
fiir diesen Mull Verwendung finden, unzweckmaBig
sind, weil sie ein viel zu geringes Saugvolumen haben.
Die gleichmdBig dinnen Garne ergeben keine ausrei-
chenden Niveauunterschiede, die von groBier Wichtig-
keit fiir den Luftzutritt, fiir die kapillare Saugwirkung
und die Verminderung der Verklebungsbereitschaft
mit der Wundflache sind. Eine Verbesserung wurde
durch Verwendung eines wesentlich starkeren SchuB-
fadens (Ne 12) erreicht, der fiir einen Niveauunter-
schied zwischen Kette und Schufl sorgt. AuBerdem
wurden die Fadenstellung dichter gewdhlt und die
Garndrehung erhéht, um einen glatteren Faden zu be-
kommen. Die Kette des Verbandstoffes enthélt Krepp-
garne, die den Zweck haben, sich nach Anfeuchtung
mit dem Wundsekret infolge ihrer ungleichmiBigen
Schrumpfung von der Wunde abzuheben und Verkle-
bungserscheinungen mdéglichst zu verhindern. Die wei-
tere Entwicklung ging dann in die Richtung eines Dop-
pelgewebes, welches von einem diinnen HalteschuB-
faden zusammengehalten wird. Das Doppelgewebe, mit
Kreppfdden in beiden Ketten und dicken (Ne 12) Saug-
schuBfdaden ergibt nach Befeuchtung durch die Wund-
sekrete einen Abhebeeffekt, der fiir genligende Venti-
lation sorgt und den HeilprozeB fordert. Dieser atrau-
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Planung und Lieferung
kompletter Spinnereianlagen fiir Baumwolle,
Kammgarn, Reyon und Chemiefasern

Vertreter fiir Osterreich: E. PACKPFEIFER, Wien IX/66, Fuchsthallergasse 10, Zweigbiiro Hohenems/Vorarlberg
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Entscheidend

fur die LEISTUNGS KRAFT lhrer
Spinnmaschine ist oft ein Zylinderbezug!
Diesynthetischen ZYLINDERBEZUGE

OTALO

ermoglichen es, hochwertiges Garn zv
spinnen.

Entscheiden
auch Sie sich fir OTALO-Zylinder-
beziige. Wir beraten Sie gerne und
unverbindlich.

Il NG EN1TEURBURDO

ot ik
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matische Verbandstoff, der von DDr. Baron aus Zell-
wolle entwickelt wurde und unter dem Namen ,Trau-
matex” von den Verbandstoffabriken Paul Hartmann
AG, in Heidenheim erzeugt wird, hat sich besonders
flir Verbdnde, die hdufig gewechselt werden, am be-
sten bewahrt, und ist ein bedeutender Fortschritt auf
dem Gebiete der Verbandmitteltechnik. Dadurch, daB
sich die Kreppfdden in feuchtem Zustand zusammen-
ziehen und in Bewegung bleiben, verhindern sie auch
ein Verhdrten des Verbandes, wobei die vorhin ge-
nannten vorteilhaften Eigenschaften der Zellwolle eine
malBgebliche Rolle spielen.

Sehr viel diskutiert werden in letzter Zeit die phar-
makologischen Bedenken, die gegen Verwendung op-
tischer Aufheller bei Wundtextilien vorgebracht wur-
den. Die Frage ist nunmehr entschieden, nachdem ein-
wandfrei erwiesen wurde, daBl die optischen Aufheller
heilungshemmend wirken. Die Arzneimittelbiicher der
verschiedenen Lédnder haben deshalb auch in ihren Be-
stimmungen das Schonen der Verband- und Wundtex-
tilien mit optischen Aufhellern verboten, Nachdem Ver-
band- und Wundtextilien in manchen Fallen zwecks
Wiederverwendung gewaschen werden, ist darauf zu
achten, daB zum Waschen keine Waschmittel Verwen-
dung finden dirfen, die einen optischen Aufheller ent-
halten. Es setzt sich aber immer mehr der Gedanke
auch fir Wundtextilien durch, dafl man gebrauchte Heil-
mittel nicht wieder verwenden sollte.

Auf Grund der noch immer steigenden Verwendung
von Zellwolle flir den medizinischen Einsatz muBten
die alten Arzneimittelbiicher, die nur fiir Baumwolle
abgestellt waren, weil es zur Zeit ihrer Herausgabe
noch keine Zellwolle gab, entsprechend umgedndert
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und den besonderen Verhéltnissen angepafit werden,
die fiir die Zellwolle Giiltigkeit haben. Diese Revision
der Arzneimittelblicher ging teilweise sehr schleppend
vor sich, und in einer Reihe von Ldndern hat man erst
in allerletzter Zeit durch eigene Versuche die Vorziige
der Zellwolle kennengelernt und die Aufnahme dieses
Textilrohstoffes in den Verbandmittelsektor vorgenom-
men.

In der Zwischenzeit, als die neuen Vorschriften tGber
die Qualitdtseigenschafien der Zellwolle noch nicht
ausgearbeitet waren, wurden teilweise abgednderte
Baumwollvorschriften angewendet, die aber zu vielen
MiBverstdndnissen fiihrten, weil die chemischen und
physikalischen Eigenschaften der Baumwolle und der
Zellwolle in manchen Punkten verschiedener sind, als
anfiénglich angenommen worden war. Die neu heraus-
gegebenen Vorschriften unterscheiden sich von Land
zu Land zwar nur geringfiigig, was aber dennoch den
Export der Zellwolle fir Verbandzwecke erschwert. Es
ware erstrebenswert, auf einheitliche Vorschriften hin-
zuarbeiten, damit der Export becdenkenlos nach allen
Landern durchgefiihrt werden kann, ohne Gefahr zu
laufen, daB die Zellwollflocke in einem Lande, welches
in irgend einem Punkt andere Qualitatsanspriiche vor-
schreibt, zuriickgewiesen wird. Osterreich hat sein Arz-
neimittelbuch den gegebenen Verhdltnissen angepaBt
und im Jahre 1959 die Pharmakopde Nr. 9 herausge-
bracht, welche Bestimmungen iiber die Eigenschaften
und die Reinheit der Zellwolle enthélt. Beim Vergleich
dieser Vorschriften mit jenen der Baumwolle ist auf-
fallig, dad fir Zellwolle auf die Permanganatzahl ver-
zichtet wurde. Durch die Permanganatzahl werden re-
duzierende Substanzen angezeigt, die sich hauptsach-
lich aus Abbauprodukten der Zeliulose zusammenset-
zen. Da es sich im Falle von Zellwolle durchwegs um
harmlose organische Korper handelt, ware es iibertrie-
ben gewesen, bei Vorhandensein reduzierender Sub-
stanzen, die durch die Permanganatzahl angezeigt wer-
den, von einer verunreinigten Zellwolle zu sprechen.

Von den anderen Eigenschaften, die von Zellwolle fiir
Verbandmittelzwedke nach den Vcerschriften der oster-
reichischen Pharmakopode gefordert werden, sind im
nachstehenden die wesentlichen kurz angefithrt. Die
Bestimmungen beziehen sich auf die Reinheit der Zell-
wolle, auf die Anwesenheit stérender chemischer Rest-
substanzen sowie auf ihre Saugfidhigkeit.

Die Reinheitsforderung der Verbandzellwolle er-
streckt sich auf eine Wasserloslichkeit, die folgender
Vorschrift entsprechen muf:

15 g Zellwollwatte 15 Minuten mit 150 ccm sieden-
dem Wasser erhitzt, darf nur eine Triibung ergeben, die
einer vorschriftsmédBig bereiteten Chlorid-Standard-

Vergleichslosung (1 ccm %(} HCI im Liter} entspricht.

Freies Alkali und freie Saure dirfen nur in so ge-
ringer Menge vorhanden sein, daf 10 ccm des vorhin
beschriebenen wéfrigen Auszuges von zwel Tropfen
Phenolphthaleinldésung unverdndert bleiben und sich
bei darauffolgendem Zusatz von einem Tropfen 0,1 n
Natriumhydroxydlosung rot farbern.

Chlorid darf in einer Mischung von 5 ccm des wdfl-
rigen Auszuges und 7 ccm Wasser nicht nachweishar
sein. Ebenso darf Sulfat in einer Mischung von 3 ccm
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des waBrigen Auszuges und 7 ccm Wasser mit Ammon-
oxalatlésung (0,25 molar) nicht nachweisbar sein.

Kalzium darf in 10 ccm des walrigen Auszuges auf
Zusatz von 1 cem Ammonoxalatlésung (0,25 molar) nicht
getriibt werden.

‘Wasserlosliche Stoffe dirfen in einem 30 Minuten
gekochten Auszug von 5 g Verbandzellwolle in 500 ccm
Wasser nach dem Verdampfen von 400 ccm nur in einer
Menge von nicht mehr als 0,0280 g vorhanden sein.

Atherlosliche Stoffe diirfen nach 4 Stunden langem
Extrahieren von 5 g Verbandzellwolle im Verdamp-
fungsriickstand nur in einer Menge vorhanden sein,
die 0,0075 nicht uberschreitet.

Der Trockenverlust, das ist die Menge von Wasser,
die in der Zellwollflocke vorhanden sein darf, ist in
den Vorschriften mit 11,5 %o angegeben. Der Aschege-
halt darf bei glanzender Zellwolle hochstens 0,2 %, bei
mattierter Zellwolle 0,13 %o betragen. Die Untersink-
dauer einer Watteprobe, die auf eine Wasserfliche ge-
legt wird, darf 5 Sekunden nicht lberschreiten. Das
Wasserhaltevermdgen einer 1 g schweren Probe mub
mindestens 18 g betragen.

Fiir nicht sterilisierte Verbandwatte darf die Kupfer-
zahl nicht hoher als 1,2 sein. Nach dem Sterilisierungs-
prozeB darf die Kupferzahl auf hochstens 1,6 ansteigen.
Die osterreichische Pharmakopde enthdlt dariiber hin-
aus keine ngheren Bestimmungen iiber die Wider-
standsfahigkeit des zu sterilisierenden Verbandmate-
rials gegen Hitze und Wasserdampf. Das portugiesische
Arzneibuch z. B, schreibt hingegen vor, daff nach einer
20 Minuten andauernden Erhitzung im Autoklaven bei
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134 ° C das entkeimte Material weder dunkel noch brii-
chig werden darf.

Selbstverstandlich darf die Verbandzellwolle keinen
optischen Aufheller enthalten, der im gefilterten ultra-
violetten Licht Fluoreszenz zeigt.

Dieser kurze Ausschnitt aus den Vorschriften der
Osterreichischen Pharmakopoe zeigt, daB an die Zell-
wollflocke, die fiir den Verbandsektor bestimmt ist,
sehr groBe Anforderungen beziiglich ihrer chemischen
Reinheit gestellt werden. Die Erfiillung dieser Forde-
rungen bereitete dem Zellwollhersteller manche Schwie-
rigkeiten, die {iberwunden werden muBten, Es gelang
nur dadurch, daB die Produktionsverfahren im Laufe
der letzten Jahre immer hoéher entwickelt und die ma-
schinellen Einrichtungen auf den neuesten Stand ge-
bracht wurden. Nicht zuletzt war aber fir die erfolg-
reiche GroBproduktion dieser heiklen Zellwollflocke
ein verldBliches und in allen Fragen und technischen
Belangen bestens geschultes Betriebspersonal entschei-
dend.

Zusammenfassend ergeben obige Ausfiihrungen, daB
der Rohstoff, der zur Herstellung von Verbandstoffen
und Wundtextilien Verwendung findet, einen entschei-
denden Einfluf auf den Heilerfolg bei der Wundbe-
handlung ausiibt. Zellwolle hat sich als wundfreund-
licher als Baumwolle erwiesen. Auf Grund einer Reihe
vorteilhafter chemischer und physikalischer Eigenschaf-
ten, die im einzelnen angefihrt wurden, ist die Zell-
wolle neben der Baumwolle in namhafte Einsatzge-
biete des Verbandmittelsektors eingedrungen und hat
in jeder Weise die in sie gesetzten Erwartungen erfillt.

Wir liefern fiir die Papier- und Zellstoffindustrie

Fahrbares Raumgeradt, vom Tisch eines Schlitzbunkers abrdumend

MASCHINENFABRIK HARTMANN A. G.
OFFENBACH AM MAIN

PNEUMATISCHE
FORDERANLAGEN

fir Hackschnitzel und alle
feuchten Faserstoffe, wie
Kollerstoff, Zellulose u. a. m.

MECHANISCHE
FORDERANLAGEN

fir Hackschnitzel und Rundhdizer

DREHKOLBENGEBLASE

fir Abwésser- Reinigungsanlagen
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Vzﬁr,%weypmnfmem m der Strickeres und Wirkeres

Oberingenieur Alois Svoboda, Lenzing

Der Artikel bespricht die verschiedenen Einsatzméglichkeiten von Viskosespinnfasern auf dem Gebiet
der Wirk- und Strickgarne. Es werden Ratschlige fiir die Auswahl der geeigneten Zellwollelypen hin-
sichtlich Titer und Stapellinge gegeben, um einen bestimmten Warenausfall zu erzielen. Auch werden
in der Praxis bereits erprobte Mischgarne aus Zellwolle mit Natur- und synthetischen Fasern be-

sprochen.

Author reviews various possibilities lo use viscose staple in the line of weaving and knitting yarns.
Advice is given as how to choose the type most suitable regarding titer and staple, in order to altain a
certain quality. In practice already approved blended yarns of rayon siaple with natural and synthetic

fibers are discussed.

Die rasche Entwicklung neuer synthetischer Spinn-
fasern und die damit Hand in Hand gehende Monster-
werbung hatte ein weiteres Vordringen dieser Chemie-
fasern auf fast allen Gebieten der Textilindustrie zur
Folge. Aus der Tatsache allein, daB die fiir diese
neuen Fasern betriebene Reklame weder zu iiber-
héren noch zu iibersehen war, aber den Schlul zu
ziehen, daB es deshalb um die klassischen Chemie-
fasern, wie zum Beispiel die Viskosefaser, ruhig ge-
worden sei, wdare falsch. Nicht nur der giinstigere
Preis, sondern viel mehr noch das breite, fast uni-
verselle Einsatzgebiet der Zellwolle, das bisher noch
von keiner der bekannten synthetischen Fasern er-
reicht und schon gar nicht ibertroffen wurde, sichern
der Zellwolle wahrscheinlich fiir lange Zeit ihre fiih-
rende Stellung. DaB der Anteil der Chemiefasern und
-faden auf Zellulosebasis mit rund 80 Prozent noch vor
den Synthetics aller Arten zusammen rangiert, diirfte
ohne Zweifel ein Beweis daftr sein.

Nachstehend sollen die Einsatzmoglichkeiten von Vis-
kosefasern in der Wirkerei und Strickerei einer né&he-
ren Betrachtung unterzogen werden. Eine wichtige Vor-
aussetzung fiir den gewiinschten Warenausfall ist die
richtige Wahl der fiir den jeweiligen Zweck geeigne-
ten Zellwolltype. Ganz gleich, ob Zellwolle rein oder
in Mischungen mit Naturfasern oder Synthetics ver-
arbeitet werden soll, bieten die Zellwollehersteller eine
so grofie Typenauswahl an, daB das Richtige immer
zu finden ist. Die ein Garn mafigeblich beeinflussenden
Faktoren sind von der Faserseite aus gesehen die
Stapelldnge, die Faserfeinheit und die Struktur.

AuBer der Méglichkeit einer maBgerechten Faserher-
stellung bietet die Viskosezellwolle noch den grofen
Vorteil, daB sie nicht nur in rohwei gldnzend und
spinnmattiert, sondern auch spinngeférbt bezogen wer-
den kann. Bei dieser Art der Farbung werden bereits
der Viskose unlosliche Farbstoffpigmente feinster
Koérnung zugesetzt. Es wird damit ein Farbecht-
heitsgrad erreicht, wie er in der herkémmlichen
Textilfdrberei nur unter erheblich héheren Kosten er-
zielt werden kann. Die so eingebetteten Farbstoffpig-
mente kénnen nur durch die Zerstdorung der Faser
selbst oder durch eine chemische Behandlung, wie sie
in der Praxis so gut wie niemals vorkommt, vernichtet
werden.

Ist man sich iiber die charakteristischen Eigenschaf-
ten und den Verwendungszweck einer gewiinschten
Ware im klaren, so sollen die nachfolgenden Ausfiih-
rungen zeigen, daB es gar nicht so schwierig ist, den
richtigen Weg zu finden, der das gewlinschte Ziel auch
zu erreichen gestattet.

Wenn man Zellwolle in Reinausspinnung verwendet,
mufB man der Tatsache Rechnung tragen, dafl ein Garn

Yy,

umso mehr zur UngleichméBigkeit neigt, je gréber der
verwendete Fasertiter ist, oder anders gesagt, je we-
niger Fasern im Garnquerschnitt liegen. Als Regel kann
angesehen werden, daff in einem guten Dreizylinder-
garn bei einem Zellwollestapel von 60 mm nicht weni-
ger als 65 Fasern und bei einer Stapellinge von 40 mm
etwa 80 Fasern im Querschnitt liegen sollen. Beim
Unterschreiten dieser Werte lduft man Gefahr, daB die
darauf zuriickzufiihrenden GarnungleichméBigkeiten das
Warenbild nachteilig beeinflussen. AuBierdem muB da-
mit gerechnet werden, daB die erforderlichen Garn-
festigkeiten trotz guter Faserfestigkeiten nicht mehr er-
reicht werden kénnen, und daB solche Garne unter Um-
standen bereits zu Verarbeitungschwierigkeiten fithren
kénnen. Dieser etwas strenge MaBstab ist besonders
dann notwendig, wenn einfddig gearbeitet wird.

Die im Garnquerschnitt vorhandene Faserzahl errech-
net man nach der Formel

9000

Nm Garn . Nden Faser
5310

Ne Garn . Nden Faser

Legen wir zum Beispiel ein Garn der Nm 50 zu
Grunde, das aus einer 1,5-den-Faser gesponnen wurde,
ergibt sich:

oder

9000 : 50 = 180 den
8
lm == 120 Fasern im Querschnitt.
1,5 den

DaB Faserfeinheit und Stapelldnge sowohl das Aus-
sehen als auch den Griff einer Ware beeinflussen, ist
bekannt. Deshalb dirfen diese bei Zellwolle wéhlba-
ren Eigenschaften bei der Beurteilung hinsichtlich
ZweckmaBigkeit einer Zellwolletype keinesfalls auBer
acht gelassen werden.

Aus begreiflichen Griinden werden in der Wirkerei
hauptsdchlich volumindse Garne bevorzugt. Schon des-
halb ist es zweckmdBig, fiir Reinausspinnungen keine
Faserfeinheiten unter 1,5 den zu wadhlen. Fiir eine
Kettstuhlware hingegen, wie sie vorzugsweise fiir die
Herstellung von Beziligen fiir Unterbetten und &hn-
liche Artikel erzeugt wird, ist es empfehlenswert,
Garne aus 1,5 den 40 mm zu verwenden. Die damit
erzielbare Ldngs- und Querfestigkeit gewdhrleistet
ausreichende Strapazierfdhigkeit einer solchen Ware.
Wiinscht man Artikel herzustellen, die einen wollahn-
lichen Griff verlangen, so stehen fiir solche Zwecke
die Typen 2,5 und 3,75 den in 40 mm und 60 mm Schnitt-
ldnge mattiert zur Verfligung. Faserfeinheit und Krdu-
selung sind bei diesen Lenzinger Typen so aufeinan-
der abgestimmt, daB sie der daraus hergestellten Fer-
tigware die gewlinschte Charakteristik verleihen.
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Soll das bendtigte Garn als Plattierfaden oder zum
Abdecken eines andersfarbigen Grundes in Jacquard-
mustern dienen, oder will man Wirkwaren herstellen,
die gerauht werden sollen, dann ist die Schnittldnge
von 40 mm vorzuziehen, weil sich damit mehr abste-
hende Faserenden an der Garnoberfliche ergeben als
bei ldngerem Stapel. Das Garn fallt auch volumindser
aus und ist besser zu rauhen als Garne, die aus der
Type mit 60 mm Stapellainge gesponnen wurden. Un-
schwer ist daraus der SchluB zu ziehen, daB fiir eine
Wirkware mit besonders kernigem Woligriff die Zell-
wolletype 3,75 den 60 mm matt am giinstigsten ist.

Nicht selten wird der Wirker vor dem Problem ste-
hen, hinsichtlich Garnnummer und Griff bei einer be-
stimmten Ware ein Kompromill eingehen zu miissen.
Um solche Entscheidungen zu erleichtern, seien hier
noch, obwohl wir bereits eine Formel fiir die Be-
rechnung der im Querschnitt eines gegebenen Garnes
liegenden Faseranzahl genannt haben, die Ausspinn-
grenzen der bereits erwdhnten Zellwolletypen ange-
fihrt.

Anzahl
Faser- | Schnitt- d. Fasern
feinheit | lange Garn Nm| Garn Ne Tex im Quer-
schnitt
1,5 den | 40 mm 85 50 11,8 71
25 den | 40 mm 45 27 22,5 80
2,5 den | 60 mm 55 32 18 65
3,75den | 40 mm 28 16,5 36 86
3,75den | 60 mm 34 20 30 71

Die iiberragende Bedeutung der Zellwolle fiir die
Wirkerei und Strickerei liegt ohne jeden Zweifel in
ihrer Mischfreudigkeit. Ganz abgesehen von den oft
sehr bedeutsamen preislichen Vorteilen, die sich aus
solchen Mischungen ergeben, sollen hier in erster Li-
nie die Moglichkeiten echter Qualitatsverbesserungen
aufgezeigt werden.

Uber die Herstellung von Mischgarnen aus Zellwolle
und Baumwolle in der Dreizylinderspinnerei wurde
bereits ausfithrlich in Folge 9, Seite 5 der vorliegenden
Zeitschrift gesprochen. Wiederholt sei hier lediglich,
daB in der Wirkerei Garne aus Mischungen 33 Prozent
Zellwolle mit 67 Prozent Baumwolle am gebraulich-
sten sind. Dies deshalb, weil dieses Mischungsverhélt-
nis seine mannigfachen Vorteile seit vielen Jahren
hinreichend unter Beweis gestellt hat. Zellwolle aber
ausschlieBlich nur fiir die Verbesserung minderer Baum-
wollsorten einzusetzen, ware nicht richtig. Bei der Her-
stellung hochwertiger Trikotagen aus gekdmmter Ma-
ko- oder Peru-Baumwolle bietet die Zellwollebeimi-
schung auBer einem gleichméBigeren Garnausfall noch
eine gilinstigere Preisgestaltung.

Eingangs wurde bereits auf das Vordringen der Syn-
thetics hingewiesen. Bei der Verarbeitung solcher Fa-
sern, die nur eine geringe bis so gut wie keine Feuch-
tigkeitsaufnahmefahigkeit besitzen, ergibt sich oft ge-
radezu die Notwendigkeit, Mischungen mit anderen,
saugfdhigeren Fasern herzustellen.

Der Mensch gibt bekanntlich bei normaler Bean-
spruchung 0,5 bis 5 1 Wasser tdglich durch Transpi-
ration ab. Diese Hautfeuchtigkeit soll in erster Linie
von der Unterwésche aufgenommen werden konnen.
Man betrachte dazu das hoéchst unterschiedliche Ver-

halten einiger bekannter Spinnfasern hinsichtlich ihrer
Feuchtigkeitsaufnahme und ihres Quellwertes. (Un-
ter Quellwert ist jene Wassermenge zu verstehen, die
nach dem Einwirken von Wasser und darauffolgendem
Abschleudern zuriickgehalten wird.)

Ungefdhrer Feuchtig-
keitsgehalt bei 20° C| Quellungs-
Faserart und 65°% relativer grad
Luftfeuchtigkeit
Baumwolle 7 — 8,5% 459
Zellwolle 13,5% ca. 98°%s
Polyamid
Perlon (PA 6) 38 — 42% 10—17 %
Nylon (PA 66) 38 — 42% 10—17 %
Rilsan (PA 11) 1,2 % 10 %o
Polyester 0,4 % 0,6 %0
(Kodel) 0,2% —
Polyacrylnitril 0,9 — 2,0%0 2,09,

Daraus ist zu ersehen, dafl die angefiihrten syntheti-
schen Fasern bei allen guten Eigenschaften, die sie
sonst haben mdgen, die Anforderungen, die an eine
angenehm zu tragende und der Gesundheit zutrdgliche
Unterwdsche gestellt werden miissen, nur sehr unvoll-
kommen erfiillen, weil sie die vom Korper entwickelte
Feuchtigkeit nicht aufnehmen kénnen. Mischt man aber
zu diesen Synthetics 20 bis 30 Prozent Zellwolle,
dann kann man den Nachteil der geringen Feuchtig-
keitsaufnahme ausgleichen, ohne die anderen charak-
teristischen Eigenschaften der Fertigware aus synthe-
tischen Fasern nachteilig zu beeinflussen.

In der Zweizylinderspinnerei ist die Type 3,75 den
60 mm mattiert ganz besonders fiir die Herstellung
von Kinderstricksachen geeignet. Solche Artikel haben,
gleich ob sie aus Zellwolle rein oder aus Mischungen
mit Wolle hergestellt wurden, ihre Brauchbarkeit be-
reits hinlanglich bewiesen.

Bei der Verspinnung kurzstapeliger Wolle wie auch
von ReiBwolle ist Zellwolle als die ideale Tridger-
faser iberhaupt zu bezeichnen. Dies nicht allein im
Hinblick auf die Stapellinge. Die Zellwollfaser ist
auBerdem reififester als das Wollhaar. Durch Beimi-
schung von 30 bis 40 Prozent Zellwolle zu Wolle wird
deren Filzvermodgen stark reduziert, weshalb aus der-
artigen Gemischen bestehende Wirk- und Strickwaren
ihr neuwertiges Aussehen lédnger erhalten als rein-
wollene Artikel der gleichen Art. Die Garne lassen sich
gleichméBiger ausspinnen und die daraus hergestell-
ten Fertigwaren sind, weil sie weniger auf der Haut
kratzen und jucken, angenehm zu tragen.

Fiir die Kammgarnspinnerei stehen die Typen

3,75 den 100 mm mattiert und

4,5 den 120 mm mattiert

zur Verfigung. Macht man sich dabei die Erkenntnis
zunutze, daB bei Fasermischungen

a) der strukturdrmere Faseranteil
b) die langeren Fasern
c) die Fasern mit dem feineren Titer

dazu tendieren, in den Fadenkern zu wandern, dann ist
man in der Lage, durch iberlegte Wahl der Mischkom-
ponenten und zweckmé&Bige Aufteilung der Perzentage
nicht nur Vorteile daraus zu ziehen, sondern MiBer-
folge von vornherein ausschlieBen zu kdénnen.
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Grundbegriffe der Kerntechnik

Dipl.-Ing. Kurt Eugen ROSSEL, Lenzing

Es werden einige Grundbegriffe der Kernenergietechnik kurz erldutert, um damit das Versténdnis
einschldgiger Literatur zu ermdglichen. Die Einwirkung von Kernstrahlung auf verschiedene Materia-

lien wird besprochen.

Article illustrates in brief the fundamental facts of nuclear power technics in order to obtain the right
understanding for the literature on the subject. The influence of nuclear radiation upon various mate-

rials is discussed.

AnldBlich einer Veranstaltung des Osterreichischen
Produktivitdtszentrums ,Radioaktive Isotope in der
Textilindustrie* waren Vortrdge von Herrn Dir, Ing.
Wiehardt und von Herrn Dr. Ing. Giinther Satlow zu
horen, deren Text wohl in spéterer Folge versffentlicht
werden wird.

Nach den von den Vortragenden gegebenen Mittei-
lungen ist zu erwarten, da8 die Anwendung von Isoto-
pen in der Textilindustrie in absehbarer Zeit eine wich-
tige Rolle spielt. Ganz allgemein gesprochen werden
bei Textilfasern Isotope kurzlebiger Art in Frage kom-
men, die eine Halbwertzeit von wenigen Wochen nicht
iberschreiten. Sie werden in der Textilindustrie unter
anderem zur Verfolgung entsprechender chemischer
Vorgénge eingeselzt werden konnen, etwa bei Ver-
edelungsprozessen aller Art, zur Beurteilung der Farb-
affinitdt, aber auch bei mechanischen Prozessen, etwa
zur Feststellung des Abquetscheffektes und bei der Be-
schichtung von Faservliesen. In weiterer Folge erdffnet
sich die Moglichkeit, wertvolle textile Eigenschaften
durch radioaktive Bestrahlung kiinstlich zu erzeugen.

In diesem Zusammenhang mag es von Wichtigkeit
sein, den Textilingenieuren und Textilchemikern recht-
zeitig die physikalischen Grundlagen auf diesem Ge-
biete zu vermitteln, dessen Probleme mdglicherweise
bald auch an sie herantreten werden. Wir haben uns
deshalb die Aufgabe gestellt, in kurzen Ziigen einen
Blick in die wichtigsten Zusammenhénge der Atom-
physik zu geben,

In der Physik und Technik ist mit der Anwendung
der Kernenergie in der Form der Kernspaltung ein Er-
zeugungsprozel gegeben, der durch direkte Beobach-
tung nicht erfafit werden kann. Die Beherrschung dieser
Vorgdnge kann nur dann gewdhrleistet sein, wenn die
Physik die notigen GroBien mittelbar aufdeckt, deren
Zusammenhdnge erst ein vollstdndiges Bild dieses Ge-
schehens liefern.

Zunidchst mégen einige Grundbegriffe definiert wer-
den: Das Element ist ein chemisch einheitlicher Grund-
stoff. Man kennt etwa 100 solcher Grundstoffe. Sie sind
entsprechend dem Schema des ,Periodischen Systems”
nach Ordnungszahlen gereiht. Chemisch miteinander

o B

2p I

Abb. 1. Die drei ISOTOPE des Wasserstoffs (ohne Darstellung
des Hiillenelektrons)
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verwandte Elemente stehen in den Spalten untereinan-
der. Dieses Schema ist in jedem Chemielehrbuch zu
finden.

Ein Atom ist ein kleinstes Teilchen eines Elements,
welches noch dessen spezifische Eigenschaften hat. Der
Atomdurchmesser ist ca. 10® ¢m, die Masse eines Was-
serstoffatoms ist ca. 1,66-102 g, Urspriinglich nahm
man an, das Atom wére «rouoos, nicht teilbar. Jetzt ist
bekannt, daBl es aus einem positiv geladenen Atomkern
und aus (negativen) Elektronen in der Hiille zusammen-
gesetzt ist,

Alle chemischen Prozesse, die Lichtanregung und alle
sonstigen Vorgdnge, die einen relativ kleinen Auf-
wand erfordern, spielen sich nur duBerlich ab und las-
sen den Kern unveréndert.

Um im Kern selbst Verdnderungen hervorzurufen,
bedarf es wesentlich gréBerer Energien bzw. wire bei
Freisetzung der Energie auch ein Energiegewinn zu er-
zielen. Zum Beispiel wird bei der Verbrennung von
Kohle je Molekiil ein Elektronenvolt frei, bei Kern-
spaltung (z. B. des Urans) sind Energiegewinne von
ca. 200 Mega-Elektronenvolt (MeV) zu erwarten.

Als ein stabiles, negativ geladenes Teilchen umkreist
das Elektron in der Atomhiille den Atomkern. Es kommt
auch in groBen Mengen als elektrischer Strom allein
vor. Die Masse des Elektrons = (~ 10?7 g) entspre-

1
chend ——— Teil eines Wasserstoffatoms ist fiir die

1836
Energieausbeute nicht maBgebend. {Ladung des Elek-
trons = Elementarladung = 1,6 - 10-'® Coulomb.)

Als Energieeinheit, die fiir die gesamte Kernphysik
Giiltigkeit besitzt, gilt das Elektronenvolt (eV). Ein
Elektron, das durch eine Potentialdifferenz von 1 V ge-
trieben wird, erreicht eine Geschwindigkeit von zirka
600 km/sec, Als GebrauchsmaB gilt { MeV (millionen-
fache Einheit) = 4,45+ 1020 kWh.

Im positiv geladenen Atomkern (sehr klein, ent-
spricht einem Durchmesser von 10-'2 cm und. ist gegen
AtomgréBe = 108 cm verschwindend klein) ist die
gesamte Masse vereinigt. Der Atomkern ist der Sitz
der Nukleonen. Dies sind Protonen und Neutronen.
Proton ist der Kern des Wasserstoffatoms, ein nicht
weiter zerteilbares stabiles Elementarteilchen mit einer
Masse von 1,66 102 g und einem Radius von etwa
103 cm. Das Proton trdgt eine positive elektrische
Elementarladung. (Das Wasserstoffatom besteht aus
einem Proton und einem darum herum Kkreisenden,
negativ geladenen Elementarteilchen, dem Elektron.)
Das Neutron ist wie das Proton ein Grundbaustein des
Atomkerns, nur hat es eine etwas gréBere Masse und
ist elektrisch neutral, Bei Kernreaktionen spielt das
Neutron eine entscheidende Rolle, da es auBerhalb des
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Soll das benétigte Garn als Plattierfaden oder zum
Abdecken eines andersfarbigen Grundes in Jacquard-
mustern dienen, oder will man Wirkwaren herstellen,
die gerauht werden sollen, dann ist die Schnittlinge
von 40 mm vorzuziehen, weil sich damit mehr abste-
hende Faserenden an der Garnoberfliche ergeben als
bei langerem Stapel. Das Garn falit auch volumindéser
aus und ist besser zu rauhen als Garne, die aus der
Type mit 60 mm Stapellinge gesponnen wurden. Un-
schwer ist daraus der Schlufl zu ziehen, daf$§ fiir eine
Wirkware mit besonders kernigem Wollgriff die Zell-
wolletype 3,75 den 60 mm mait am glinstigsten ist.

Nicht selten wird der Wirker vor dem Problem ste-
hen, hinsichtlich Garnnummer und Griff bei einer be-
stimmten Ware ein KompromiBl eingehen zu miissen.
Um solche Entscheidungen zu erleichtern, seien hier
noch, obwohl wir bereits eine Formel fiir die Be-
rechnung der im Querschnitt eines gegebenen Garnes
liegenden Faseranzahl genannt haben, die Ausspinn-
grenzen der bereits erwdhnten Zellwolletypen ange-
fihrt.

Anzahl
Facor. Crhnité_ A Ragonrn
teimheit | Thnge |GemNm| GamNe | Tex [ FEeT

schnitt
1,5 den} 40 mm 85 50 11,8 i
2,5 den | 40mm 45 27 22,5 80
2,5 den{ 60mm 55 32 18 65
3,75den | 40 mm 28 16,5 36 86
3,75den | 60 mm 34 20 30 71

Die iiberragende Bedeutung der Zellwolle fiir die
Wirkerei und Strickerei liegt ohne jeden Zweifel in
ihrer Mischfreudigkeit. Ganz abgesehen von den oft
sehr bedeutsamen preislichen Vorteilen, die sich aus
solchen Mischungen ergeben, sollen hier in erster Li-
nie die Moglichkeiten echter Qualitétsverbesserungen
aufgezeigt werden.

Uber die Herstellung von Mischgarnen aus Zellwolle
und Baumwolle in der Dreizylinderspinnerei wurde
bereits ausfithrlich in Folge 9, Seite 5 der vorliegenden
Zeitschrift gesprochen. Wiederholt sei hier lediglich,
daB in der Wirkerei Garne aus Mischungen 33 Prozent
Zellwolle mit 67 Prozent Baumwolle am gebrdulich-
sten sind. Dies deshalb, weil dieses Mischungsverhalt-
nis seine mannigfachen Vorteile seit vielen Jahren
hinreichend unter Beweis gestellt hat. Zellwolle aber
ausschlieBlich nur fiir die Verbesserung minderer Baum-
wollsorten einzusetzen, wére nicht richtig. Bei der Her-
stellung hochwertiger Trikotagen aus gekdmmter Ma-
ko- oder Peru-Baumwolle bietet die Zellwollebeimi-
schung auBer einem gleichméBigeren Garnausfall noch
eine glinstigere Preisgestaltung.

Eingangs wurde bereits auf das Vordringen der Syn-
thetics hingewiesen. Bei der Verarbeitung solcher Fa-
sern, die nur eine geringe bis so gut wie keine Feuch-
tigkeitsaufnahmefahigkeit besitzen, ergibt sich oft ge-
radezu die Notwendigkeit, Mischungen mit anderen,
saugfdhigeren Fasern herzustellen.

Der Mensch gibt bekanntlich bei normaler Bean-
spruchung 0,5 bis 5 1 Wasser tdglich durch Transpi-
ration ab. Diese Hautfeuchtigkeit soll in erster Linie
von der Unterwasche aufgenommen werden konnen.
Man betrachte dazu das hochst unterschiedliche Ver-

halten einiger bekannter Spinnfasern hinsichtlich ihrer
Feuchtigkeitsaufnahme und ihres Quellwertes. (Un-
ter Quellwert ist jene Wassermenge zu verstehen, die
nach dem Einwirken von Wasser und darauffolgendem
Abschleudern zuriickgehalten wird.)

Ungefdhrer Feuchlig-
keitsgehalt bei 20° C| Quellungs-
Faserart und 65% relativer grad
Luftfeuchtigkeit
Baumwolle 7 — 8,5% 45%
Zellwolle 13,59 ca. 98 %o
Polyamid
Perlon (PAG) 3.8 — 4,2% 10—17 %
Nylon (PA 66) 38  — 4,2% 10—17 %
Rilsan (PA 11) 1,2% 10 %
Polyester 0,4 % 0,6 %0
(Kodel) 0,2 % —
. Polyacrylnitril 09 — 20% 20%

Daraus ist zu ersehen, daf die angefiihrten syntheti-
schen Fasern bei allen guten Eigenschaften, die sie
sonst haben mdgen, die Anforderungen die an eine

cLUley gl HLOycll, e Alivcreliyell, L0 aly il

angenehm zu tragende und der Gesundheit zutrdgliche
Unterwdsche gestellt werden miissen, nur sehr unvoll-
kommen erfiillen, weil sie die vom Kdrper entwickelte
Feuchtigkeit nicht aufnehmen kénnen. Mischt man aber
zu diesen Synthetics 20 bis 30 Prozent Zellwolle,
dann kann man den Nachteil der geringen Feuchtig-
keitsaufnahme ausgleichen, ohne die anderen charak-
teristischen Eigenschaften der Fertigware aus synthe-
tischen Fasern nachteilig zu beeinflussen.

In der Zweizylinderspinnerei ist die Type 3,75 den
60 mm mattiert ganz besonders fiir die Herstellung
von Kinderstricksachen geeignet. Solche Artikel haben,
gleich ob sie aus Zellwolle rein oder aus Mischungen
mit Wolle hergestellt wurden, ihre Brauchbarkeit be-
reits hinldnglich bewiesen.

Bei der Verspinnung kurzstapeliger Wolle wie auch
von ReiBwolle ist Zellwolle als die ideale Trdger-
faser iiberhaupt zu bezeichnen. Dies nicht allein im
Hinblick auf die Stapellinge. Die Zellwollfaser ist
auBerdem reiBSfester als das Wollhaar. Durch Beimi-
schung von 30 bis 40 Prozent Zellwolle zu Wolle wird
deren Filzvermoégen stark reduziert, weshalb aus der-
artigen Gemischen bestehende Wirk- und Strickwaren
ihr neuwertiges Aussehen ldnger erhalten als rein-
wollene Artikel der gleichen Art. Die Garne lassen sich
gleichmédBiger ausspinnen und die daraus hergestell-
ten Fertigwaren sind, weil sie weniger auf der Haut
kratzen und jucken, angenehm zu tragen.

Fiir die Kammgarnspinnerei stehen die Typen

3,75 den 100 mm mattiert und
4,5 den 120 mm mattiert

zur Verfligung. Macht man sich dabei die Erkenntnis
zunutze, daB} bei Fasermischungen

a) der strukturdrmere Faseranteil

b) die ldngeren Fasern

¢) die Fasern mit dem feineren Titer
dazu tendieren, in den Fadenkern zu wandern, dann ist
man in der Lage, durch iiberlegte Wahl der Mischkom-
ponenten und zweckméflige Aufteilung der Perzentage

nicht nur Vorteile daraus zu ziehen, sondern MiBer-
folge von vornherein ausschlieBen zu kénnen.

13
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Atomkerns nicht stabil ist und mit einer Halbwertszeit
von ca. 13 Minuten in ein Proton, ein Elektron und ein
Antineutrino zerfallt.

Als Ordnungszahl Z bezeichnet man die Zahl der
Protonen in einem Kern, sie charakterisiert diesen und
ist bestimmend {iir sein chemisches und wohl auch fir
sein kernphysikalisches Verhalten. Die Massenzahl Z
bestimmt die Zahl der Nukleonen (Protonen und Neu-
tronen) in einem Kern. Wenn wir die Zahl N als An-
zahl der Neutronen im Kern bezeichnen, so ist N = A
—Z. Wir kennen heute Massenzahlen von 1 (Wasser-
stoff) bis 255 (Nobelium).

Zur Verstiandigung wendet man Kernsymbole an und
kennzeichnet in Reaktionsformeln das chemische Zei-
chen unten mit der Ordnungszahl und oben mit der
Massenzahl:

z.B: IH . Wasserstoff
5 He . Helium
235
2 U . Uran

Hier handelt es sich um einen Urankern, der 235—92 =
143 Neutronen besitzt, wobei die Ordnungszahl Z (ent-
sprechend 92 Protonen) auch wegfallen kann.

Im elektrisch neutralen Zustand enthalt das Atom in
der Hiille genau so viele Elektronen, wie es Protonen
im Kern hat. Bei starken Einwirkungen von auBlen (hie-
zu zahlt der radioaktive Zerfall) kann aus der Hiille
ein Elektron, oder aber auch mehrere, herausgerissen
werden. Das, was als Rest verbleibt, ist als Ganzes
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elektrisch positiv geladen (mit einer oder mehreren
Elementarladungen). Es ist moglich, da8 der Kern allein
mit seiner der Ordnungszahl entsprechenden Elementar-
ladung, die positiv ist, zuriickbleibt. Man nennt Atome
mit Elektronenmangel positive Ionen, solche mit Elek-
tronentiberschuBl negative Ionen, Diese haben dann die
Moglichkeit, im elektrischen Feld zu wandern und auch
das Bestreben, ihre Neutralitdt wieder zu erreichen. Sie
geben die iiberschiissigen Elektronen ab und nehmen
die fehlenden gerne auf.

Die Elementarteilchen der elektromagnetischen Strah-
lung sind die Photonen. Sie sind elektrisch neutral und
bewegen sich immer mit Lichtgeschwindigkeit (im luft-
leeren Raum ¢ = 3:10! cm/sec). Sie haben daher
keine ,Ruhemasse”, Photonen entstehen beim Abbrem-
sen von freien Elektronen (bei der Antikathode im
Rontgenrohr) oder auch beim Sprung von Elektronen
von einer Elektronenhiille auf eine andere. Ihre Energie
héngt mit der Schwingungszahl r zusammen.

E=h-r

wobei h = Plancksches Wirkungsquantum =
W. sec? ist.

66103

Je nach der Schwingungszahl entsteht Strahlung aus
dem gesamten Spektralbereich (Radiowellen, Lichtquel-
len oder auch Rontgensirahlen). Die bei Kernprozessen
entstehenden Photonen sind besonders reich an Energie,
wobei die Gammastrahlen entstehen, die zu der harten
Réntgenstrahlung zdhlen.
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Das positiv aufgeladene Gegenstiick zum Elektron ist
das Positron. Sein Auftreten bei radioaktiven Prozessen
und in Wechselwirkung mit Materie und energiereicher
Strahlung gibt ihm eine wesentliche Bedeutung. Wenn
ein Gammaquant mit einer groBeren Energie als 1 MeV
auf einen Atomkern trifft, ist es moglich, daB es sich in
ein Paar, bestehend aus Elektron und Positron verwan-
delt. StoBen ein Elektron und ein Positron zusammen,
50 ist eine Vereinigung zu Gammaquanten méglich.

Die Elementarteilchen sind somit die Grundbausteine
der Materie; wenn man auch einige davon kennt, die
einfache Elementarteilchen sind, so kénnen sie sich von
selbst oder auch unter duBerer Einwirkung ineinander
verwandeln, wobei die Theorie noch keine befriedi-
gende Erkldrung iiber die Ursache zu geben in der Lage
ist.

Fir die Kerntechnik sind wohl nur:

Proton
Neutron
Elektiron
Positron und
Photon

von Bedeutung.

Ruhe- La- Spin Lebens-

Gruppe Name masse dung .b/2x7 dauer
I. Nullteilchen Photon 0 0 1 stabil
Neutrino 0 0 /e stabil
II. Leptonen  Positron et mg +e 12 stabil
Elektron e— m, —e 2 stabil
1I1. Nukleonen Proton p 1836m, te Y2 stabil
Antiproton p— 1836m, —e Yz  stabil

Neutron n 183%m, 0 2 13 min.

Antineutron n” 1836m, 0 /2 13 min.

Abb. 2

Eigenschaiten einer Auswahl von Elementarteilchen, die in
der Kernenergetik eine Rolle spielen.

Die Elementarteilchen besitzen einen mechanischen
Drehimpuls, den man als Spin bezeichnet (als Rotation
um eine Achse). Es gibt entweder Null oder ein halb-

h
bzw. ganzzahliges Vielfaches der Einheit —

7T
chen weisen auch ein magnetisches Moment auf.
Die Masse m aller Teilchen ist verdnderlich und hangt
von der Geschwindigkeit v ab, mit der die Teilchen sich
relativ zum Beobachter bewegen,

. Die Teil-

m = m, 1‘__ ¢ = Lichtgeschwindigkeit
'v2  mo = Ruhemasse = kleinste Masse
11— 2 des Teilchens, wenn es ruht.

Eine Bewegung v > ¢ ist unméglich, da die Masse
bei v = ¢ unendlich wiirde. Mit Lichtgeschwindigkeit
erfolgt die Bewegung nur bei Teilchen ohne Ruhemasse,
Z. B. beim Photon.

Zur Kennzeichnung eines chemischen Elementes wird
die Ordnungszahl angefiihrt, die fiir alle Atome dieses
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Elementes gilt. Damit ist im neutralen Zustand die
gleiche Elektronenzahl in Hiille und Kern gegeben.

In vielen Féllen sind jedoch die Atome eines Elemen-
tes nicht genau gleich, sondern weisen abweichende
Neutronenzahlen auf. Z. B, sind drei verschiedene Was-
serstoffkerne bekannt:

Der gewohnliche Wasserstoffkern !H (aus einem
Proton).

Der schwere Wasserstofikern oder das Deuterium
D = ?H (aus Proton und Neutron).

Der (radioaktive) iiberschwere Wasserstofikern oder
das Tritium T = °H (Proton und 2 Neutronen).

Der in der Natur vorkommende Wasserstoff ist ein Ge-
misch von 99,985 %/ 'H, 0,015 % *H und verschwinden-
den Spuren von 3H,

Die Massenzahlen dieser Wasserstoffkerne verhalten
sich wie 1:2: 3, gehbren aber wegen der gleichen Ord-
nungszahl auf einen Platz im System der Elemente und
gelten als Isotope des Wasserstoffs.

Fast alle vorkommenden Stoffe sind solche Isotopen-
gemische, manche Stoffe weisen 10 stabile Isotopen auf
und sind praktisch chemisch gleichwertig. Eine Unter-
scheidung ist auch physikalisch schwierig, d. h. die
Trennung kann nur sebr aulwendig durchgefiihrt wer-
den.

Das in der Natur vorkemmende Wasser besteht
hauptsdchlich aus einer Verbindung von Wasserstoff
mit Sauerstoff (HyO), hiebei ist der leichte Wasserstoff
gemeint. Ein geringer Teil (0,015%%) ist jedoch eine
Verbindung von Sauerstoff mit schwerem Wasserstoff:
DyO (D = Deuterium). Dieses schwere Wasser ist als
Moderator {= Brennstoff mit grofem Streuvermégen)
in der Kerntechnik von Bedeutung. Die Gewinnung aus
gewohnlichem Wasser ist entsprechend kostspielig und
wird durch Isotopentrennung erreicht.

In der Kerntechnik spielen die Isotope des Urans
(*#7U bis 2*0U) eine groBe Rolle. Im natiirlichen Uran
sind vorhanden:

99,270 %/o 228U
0,725 9/9 254
0,005 %o 24U

Weitere 11 Isotope des Urans werden kiinstlich herge-
stellt, wobei #%U eine besondere Rolle bei den techni-
schen Reaktionen spielen kann.

Angereichertes Uran wird aus natirlichem Uran
durch Isotopentrennung erzeugt; ein 596 25U enthal-
tendes Produkt wird als schwach, ein iiber 80 %o 235U
enthaltendes als stark angereichert bezeichnet. Das
Normalprodukt enthalt zwischen 5 % und 80 % 235U,

Bei der Isotopentrennung versagen tibliche chemische
Methoden zur Stoffzerlegung, da sich die Isotope eines
Elements chemisch voneinander nicht unterscheiden. Die
Isotopentrennung erfolgt auf Grund der geringen Ge-
wichtsunterschiede. Diese Gewichtsunterschiede verur-
sachen eine verschiedene Beweglichkeit der Molekiile
im Isotopengemisch, Bei der Elektroanalyse wird diese
verschiedene Molekiilbeweglichkeit ausgeniitzt, das
oleichte” Wasser zersetzt sich leichter und im Rick-
stand wird das ,schwere” Wasser angereichert. Bei gas-
férmigen Stoffen werden durch porése Winde die leich-
ten Anteile rascher durchdiffundieren und schwerere
Anteile zurlickbleiben. Ebensc kommen fraktionierte
Destillation, die Ultrazentrifuge, Ionenaustausch und
andere Verfahren zur Anwendung.
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Der Trenneffekt ist auBerordentlich gering und mufl
in riesigen Kaskaden mit mehreren tausend Stufen
wiederholt angewandt werden, daher ist eine solche
Trennung sehr teuer.

Radioaktive Stoffe sind Stoffe, die spontan Kernum-
wandlungen erleiden und dabei Strahlung aussenden.
In der Natur z. B. ®Ra, welches unter Aussendung

eines Alphateilchens 4He in das Gas Radon “Rn zei-

fallt, Die dabei freiwerdenden hohen Energien gehen
vom Kern aus, das heifit, sie sind dort gebunden, sie
bleiben durch &uBere Einwirkung wie Druck und Tem-
peratur unbeeinfluBt. Bei Atomkernen, an denen man
keine Zerfalls- oder Umwandlungserscheinungen beob-
achten kann, spricht man von stabilen Isotopen. Man
kennt derzeit wohl 1300 Kernarten, von denen 280
stabil und nur etwa 60 ,natlrlich” radioaktiv sind. Bei
den meisten dieser Kerne handelt es sich um kiinstlich
erzeugte radioaktive Isotope, die durch Teilchenbe-
schufl erhalten werden. Als starkste Quelle fiir radio-
aktive Isotope dient der Kernreaktor.

Der Zerfall der radioaktiven Stoffe kann auf verschie-
dene Art erfolgen:

Bei mehreren natiirlich radioaktiven Kernen tritt
+a-Zerfall” auf, d. h. sie schleudern ein Alphateilchen
mit sehr hoher Energie (meist > 2 MeV)} heraus.
Diese a-Teilchen entsprechen den Heliumkernen j;He.
Die Ordnungszahl des Restkernes nimmt um 2, die
Massenzahl um 4 ab:

2 Ra — %IRn+ }He.

Bei kiinstlich radioaktiven Kernen tritt ,S-Zerfall”
ein, d. h. der Kern schleudert ein S-Teilchen ab, das ent-
weder negativ geladen (als Elektron) oder positiv ge-
laden (als Positron) auftreten kann. Bei Verlust eines
Elektrons verwandelt sich ein Neutron des Kerns in ein
Proton und die Ordnungsnummer des Kerns steigt um 1.

Beim Positronenzerfall wandelt sich ein Proton im
Kern in ein Neutron, und die Ordnungszahl verkleinert
sich um 1, Die Massenzahl bleibt beim §-Zerfall unver-
dndert. Auch der Atomkern ist dhnlich wie die Atom-
hille fahig, bestimmte Energiezustande aufzunehmen,
die sich aber deutlich voneinander unterscheiden.

Der Zustand minimaler Energie ist der ,Grundzu-
stand”. Wenn nun dem Kern von auflen Energie zuge-
fiihrt wird, zum Beispiel durch Stof eines anderen Teil-
chens, so nimmt der Kern tir eine beschréankte Zeit
einen bestimmten Energiebetrag auf und befindet sich
auf dem Anregungsniveau.

Der angeregte Kern kehrt nun nach Ablauf einer ge-
wissen Zeit durch Energieabgabe, zum Beispiel durch
y-{Gamma-)Strahlung eventuell auch in mehreren Etap-
pen, in diesen Grundzustand zuriick.

Wenn y-Strahlung bei Kernumwandlung auftritt, so
kann dies verschiedene Ursachen haben:

Energieabgabe cines ,angeregten” Kernes,

Aufnahme eines Hiillenelektrons durch den Kern,

Storung der Hiille durch g-Zerfail,

Die Gammastrahlen sind hochfrequente Strahlen mit
dem Ausgangspunkt im Atomkern. Die Wellenldnge
entspricht teils jener des mittleren Rontgenspektrums,
teils ist sie wesentlich kiirzer. Man gibt sie meist in
MeV an.
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Eine radioaktive Substanz zerfallt in statistischer Ce-
setzmédBigkeit:

Sind im Zeitpunkt t, = 0 insgesamt N, Teilchen vor-
handen, so ist die Zahl der im Zeitpunkt T noch nicht
zerfallenen Teilchen
-t
N(t) = N,e

Die flir das Abklingen maBgebende Konstante 1 hat
fiir jedes Isotop einen ganz bestimmten Wert und heifit

WOVA !

P

R

T .
‘ A 3% P I Nalbwertszeié

Abb. 3. Die Zahi der noch nicht zerfallenen Kerne sinkt je-
weils auf die Halfte herab
ZERFALLSGESETZ — HALBWERTSZEIT

«Zerfallskonstante”. Unter Halbwertszeit T verstehen
wir die Zeit, die verstreicht, bis von einer bestimmten
Menge eines Isotops genau die Hilfte zerfallen ist.

1
T = 0,693 N '/,*

T ist fiir jedes Isotop mit einem festen Wert bestimmt,
der zwischen ~ 107 sec (fiir ein Poloniumisotop) und
10!2 Jahre (fiir ein Thoriumisotop) schwankt, dieses
letztere Isotop wird praktisch als stabil aufgefaBt und
fiir eine entsprechende Anwendung vorgesehen,

Energieumrechnung

[ ENZINGER BERICIHT

g MeV erg kWh
ig 1 5,61 - 1026 8,99 - 1020 2,5+ 107
iMev| 178102 | 1 | 16100 | 445010
terg | tat-tom | 625105 | 1 | 2781010
1 kWh 4-10-8 2,25-1019 3,6-1018 B ‘1_“' N
Abb. 4

Die Zahl der in einem radioaktiven Prdparat pro
Sekunde zerfallenden Atome nennt man Aktivitdt.
Wenn man sich auf ein Gramm eines Stoffes bezieht, ist
dies die spezifische Aktivitat, wobei diese zum Atom-
gewicht und zur Halbwertszeit umgekehrt proportional
ist. Die Aktivitat radioaktiver Strahlen wird in Curie
als MaBeinheit angegeben, urspriinglich definiert als
Strahlung von 1 g Radium; ein Curie gibt die Menge

FoLGe 14

eines radioaktiven Stoffes an, in dem 3,7 - 10!° Zerfalls-
vorgange pro Sekunde vor sich gehen.

I uC = Mikrocurie = 106C
1 mC = Millicurie = 103C
1 kC = Kilocurie = 10° C
1 MC = Megacurie = 10% C.

Im allgemeinen werden solche Vorgdnge als Kern-
reaktion oder Kernumwandlung bezeichnet, die durch
Veranderungen des Atomkernes hervorgerufen werden
und durch BeschuB mit Elementarteilchen bzw. mit an-
deren Teilchen bewirkt werden. Durch diese ,Atom-
zertriimmerung” ist prinzipiell die Umwandlung der
Elemente ermdéglicht und es konnien zum Beispiel un-
edle Metalle in edle verwandelt werden, wenn gleich-
zeitig auch der Aufwand an technischen Hilfsmitteln
sinnvoll wdre, Dies trifft aber wegen der hohen Kosten
nicht zu. In technischen Mengen wird aber zum Beispiel
Plutonium 239 durch Neutronenbeschufi aus Uran 238
hergestellt.

In der Kerntechnik werden vor allem durch Neu-
tronenbeschufl ausgeldste Kernreaktiorien behandelt.

Ein Beispiel fiir Kernverschmelzung nach der Reak-
tion:
SLi— (n, o) — 3d
heiBt: Bei BeschuBl des Lithiumisotops SLi mit einem
Neutron (n) entsteht das Wasserstoffisotop ?H {Tri-
tium), wobei ein «-Teilchen ( gHe) ausgestofen wird.
In jeder Reaktionsgleichung gilt der Erhaltungssatz so-
wohl fiir Massenzahlen (oberer Index) als auch fiir Ord-
nungszahlen (unterer Index) sodafl ein Neutron auch
als !n bezeichnet werden kann.

Waihrend geladene Teilchen durch den Kern oder die
Hiille eines Atoms abgelenkt werden, dringen Neutro-
nen als neutrale Teilchen ohne Widerstand zum Kern
vor. Diese konnen verschiedene Kernreaktionen auch
ohne vorgegebene Geschwindigkeit auslésen, wahrend
die geladenen Teilchen mit erheblicher Geschwindigkeit
zum Kern vordringen miissen,

Es erscheinen einige Neutronenreaktionen charakteri-
stisch:

a) Bei der elastischen Streuung stofen Neutronen und
Kern wie elastische Kugeln zusammen, d@ndern nur
Richtung und Geschwindigkeit, aber die Summe der
Teilchenenergie und Impulse bleibt unverdndert. Bei
schwerem Kern prallt das Neutron ab, bei leichtem
Kern wird dieses weggestofien, das Neutron ge-
bremst.

b) Im Falle der unelastischen Streuung absorbiert der
Kern das Neutron und st68t es mit herabgesetzter
Energie wieder ab, wobei es die zurickbleibende
Energie z. B. als Gammaquant wieder abgibt.

¢} Wenn der Kern das Neutron absorbiert und da-
durch seine Massezahl um 1 vergréfert, so nennt
man dies den Strahlungseinfang. Der Kern wird an-
geregt und kehrt durch Gamma-Emission in den
Grundzustand zuriick, Wenn der entstehende Kern
instabil ist, schlieBen sich Zerfallsprozesse an:
Z. B.: Plutonium entsteht dadurch, daff 2U-Kerne
ein Neutron einfangen, dabei entsteht 8%U und es
wird ein Gammaquant ausgestoBen:

B () U
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Sandstrahl-, Flammstrahl-, mechanische
Entrostung, staubfreies Sandstrahlen mit
Vacu-Blast.

Schutz- und Industrieanstriche aller Art.
Holzschutz, Isolierungen,
Streichgummierungen, Spritzverzinkung
und andere Metallisierungen,
Kathodischer Korrosionsschutz.

Dieses Uranisotop ist instabil und zerfdllt in etwa
23 Minuten unter Aussendung eines Elektrons. Da-
bei entsteht das Neptuniumisotop #%Np. Dieses er-
leidet in 2 bis 3 Tagen ebenfalls einen §-Zerfall und
geht iiber in 23%Pu.

Dieser Vorgang gilt in einer Formel so:

BU ) By BNP 5 BP0
d) Bei Kernspaltung absorbiert der Kern das Neutron
und zerfallt — in zwei groBe und mehrere kleine
Bruchstiicke.

Nicht aktive Stoffe werden durch Einwirkung von
Strahlung aktiviert — es werden radioaktive Iso-
tope erzeugt. Der Reaktor ist die leistungsfahigste
Strahlungsquelle, die uns zur Verfiigung steht. Die
hier befindlichen Materialien sind am intensivsten
dauernd der Strahlung ausgesetzt, wobei die Akti-
vierung durch Neutroneneinfang die Hauptrolle
spielt. Bei Bestrahlung von Luft entsteht A mit
einer Halbwertszeit von 1,8"; wenn Kohlendioxyd
einer Bestrahlung ausgesetzt wird, entsteht “C mit
einer Halbwertszeit von 5500 Jahren, allerdings in
sehr kleinen Mengen. Bei reinem Wasser erfolgt
eine Umwandlung von %0 in 18N. 8N ist ein Gamma-
strahler mit einer Halbwertszeit von 7,5 sec. Na-
trium geht von »N durch Neutroneneinfang in N
iiber und hat eine Halbwertszeit von 15 Stunden.

Beziiglich des Nachweises radioaktiver Strahlung

WASSERAUFBEREI

FUR KESSELSPEISUNG
INDUSTRIEBEDARF
TRINKZWECKE

sind unsere Sinnesorgane auf vermittelnde Gerdte an-
gewiesen, da wir zur unmittelbaren Wahrnehmung
keine Mdoglichkeit besitzen. Diese Gerédte weisen uns
ein einziges Elementarteilchen oder auch eine einzige
Kernumwandlung nach. In ihnen haben wir ausgezeich-
nete Indikatoren in verschiedenen Formen.

Solche Geridte sind zum Beispiel:
1. Die photographische Platte.

2. Beim Auftreffen von Strahlung auf Kaliumjodid-
kristalle entstehen Lichtblitze, die durch Photo-
elektronenvervielfacher und durch Zahler (Scintil-
lationszdhler) nachgewiesen werden.

3. In sogenannten Nebelkammern (mit unterkiihltem
Dampf) hinterlassen durchfliegende geladene Teil-
chen sichtbare (photographierbare) Spuren durch
Kondensation.

4. Geladene Teilchen ionisieren beim Durchgang
durch einen gasgefiillten Raum in ihrer Umgebung
einen gewissen Prozentsatz des Gases, dessen
Ionen durch angelegte Spannung zu einer Ionen-
wanderung veranlat werden. Der Ionisations-
strom wird gemessen (Zdhlrohr).

Neutronen kénnen als nicht geladene Teilchen mit
diesen Gerdten nicht direkt nachgewiesen werden. Der
Nachweis erfolgt so, daB in ein Z&hlrohr beispielsweise
Bor eingebracht wird, dessen Bestrahlung durch Neu-
tronen a-Teilchen hervorrufi, die in iblicher Weise
registriert werden.

In dem Seminar ,Anwendung radioaktiver Isotope in
der Industrie”, das im Gsterreichischen Reaktorzentrum
stattfand, kamen die verschiedensten Moglichkeiten fiir
textile Anwendungen radioaktiver Isotope zur Sprache.
Hierliber wird wohl von berufener Seite herichtet wer-
den. An dieser Stelle mégen nur einige Hinweise allge-
meiner Natur gegeben werden, um einen kurzen Ein-
blick in das zur Verfligung stehende Material zu geben.

Unterschieden soll bei unseren Betrachtungen zwi-
schen den bleibenden und den voriibergehenden Ver-
dnderungen werden. Die letzteren sind wohl nur fiir das
Gebiet der MeBtechnik von gréBerer Bedeutung, auf
dem sie insbesondere zum Nachweis von Strahlungen
verwendet werden. Im Rahmen dieser Betrachtungen
haben sie wenig Bedeutung.

Technologisch sind die Stoffdnderungen von Inter-
esse, wobei z. B. Metalle durch Bestrahlung verfestigt
werden koénnen, der elektrische Widerstand Verdnde-
rungen unterworfen ist, Halbleiter ihre Leitfdhigkeit
verdndern, Graphit die magnetische Susceptibilitat, den
elektrischen Widerstand, das Volumen. Nichtleiter &n-
dern ihre Kristalleigenschaften, somit elektrische und
thermische Leitfahigkeit, die Harte usw. Glas und Dia-
manten werden verfdrbt. Glas erfdhrt auerdem an der
Oberflache eine Reflexionsverminderung durch Bildung
einer diinnen Oberflichenschicht mit einem anderen
Brechungsindex.

Von besonderer Bedeutung sind die chemischen
Reaktionen, bei denen im Gegensatz zu den Metallen
(dort sind die elastischen StoBe wirksam) nur die un-
elastischen StoBe zur Auswirkung kommen. Es erfolgt
eine Ionisierung der Molekiile, wobei diese angeregt
und zerlegt werden, Dabei wird die in diesen Teilchen
gespeicherte Energie als Anregungs- oder Ionisierungs-
energie sekunddr zu chemischen Reaktionen beniitzt.
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So werden in N, die Molekiile von der Strahlung an-
geregt und ionisiert. Die Dissoziation findet erst sekun-
ddr statt.

Np == Nyt + e

Ny - Ny - N + N

Ne* + e > N + N—->N;, + y

N* = angeregtes N

->» = Primar durch energiereiche Strahlung bewirkt
— = Sekundadrreaktionen.

Bei Wasser tritt Radiolyse auf
H20 -~ Ht 4+ OH— — Hg, Oz, H20s3

Interessant und technisch von Bedeutung ist die Ein-
wirkung radioaktiver Strahlung auf organische Stoffe.
Insbesondere in der Kunststoffindustrie, wie z, B. zur
Loésung von Doppelbindungen bei Polymerisationsvor-
géngen, zu Verdnderungen in der Elastizitat bei Nylon,
damit auch zu Verénderungen der Festigkeit sowie zur
Farbung und zum Entférben bei Zellglas.

Dieses Anwendungsgebiet wird ergénzt durch die
Moglichkeit, die Sterilisation von Materialien auf ein-
fachste Weise durchzufithren, ohne daB chemische Riick-
stande zu befiirchten wéren.

Es sollten hiemit einige Anwendungsgebiete nur ge-
streift werden, um einen Uberblick zu geben, welche

Méoglichkeiten bestehen. Eventuell wird iiber nahere
Einzelheiten noch zu berichten sein.

Literaturnachweise:
(Biicher sind mit * bezeichnet)

* Cap: Physik und Technik der Atomreaktoren
(Springer) 1957
* Finkelnburg: Einfiithrung in die Atomphysik
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Grimm: Physikalische Bedingungen fir die
Energieerzeugung durch Kernverschmel-
zung. Atomenergie, 3 1938, S. 228.
Grimm: Grundbegriffe der Kernenergie.
E. u. M., #7. Jg., 1960, S. 421
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Vion der Sporthekleidung zur Sportmode

Die Erfindungen der Textil- und Modeindustrie von 1870—1920
Von Luise Hampel

Vorliegende Arbeit ist eine sinngemdBe Fortsetzung zu dem Aufsalz ,Die Erfindungen der Textil-
und Modeindustrie, die zur Sportbekleidung fithrten“, welchen dieselbe Autorin in Heft 12 unserer

Zeitschrift verdffentlicht hat.

This is a logical continuation to the previous article ,Developments in the textile and fashion
industry leading to sportswear”, written by same author as published in issue 12 of our periodical.

Im Jahre 1862 wurde der Osterreichische Alpenver-
ein gegriindet, welcher sich erstmalig bewuBt in den
Dienst des Sportes stellte. War es anfangs lediglich
sein Ziel gewesen, seinen Mitgliedern die Bergwelt zu
erschlieBen, so wurde dieser Verein in wenigen Jahren
doch zu einem allgemeinen Foérderer des Sportes, da
andere Sportdisziplinen, vor allem der Skilauf, untrenn-
bar mit seinen Zielen verbunden waren.

Als im Jahre 1871 die 6sterreichische Polarexpedi-
tion unter Weyprecht und Payer aufbrach, war es
selbstverstdndlich, daB die dem Zweck angepalite Aus-
ristung der Expeditionsmitglieder eifrig diskutiert
wurde.

Unabhéngig von dieser Entwicklung in Osterreich
hatte sich der Sport, in anderen Disziplinen, seit der
zweiten Halfte des 19. Jahrhunderts von England aus-
gehend die Welt erobert. Nicht nur Ménner, auch Frauen
und Médchen fanden bald Interesse an gesunder Be-
wegung in freier Luft und allenthalben gab es eifrige
Sportler und Sportlerinnen, die keine Miihe scheuten,
irgendeine oder auch mehrere Sportarten zu erler-
nen. In der Emanzipationsbewegung der Frauen spiel-
te der Sport ebenfalls eine bedeutende Rolle und be-
einfluBte von dieser Seite her stark die Frauenkleidung.

Die Zeitschrift , Wiener Mode” des Jahres 1892
schrieb, daB Sport ,,in uns eine heitere und angenehme
Vorstellung erweckt”. Weiterhin ist berichtet, daB
Sport ,,Scherz, Belustigung und Kurzweil” bedeutet. Der
Sportler muBte nach hervorragender koérperlicher Lei-
stung streben. Die griechischen Kampfspiele und die
Turniere des Mittelalters sah man als Vorbild an. In
der genannten Zeitschrift ist weiter berichtet;

«Unserer Zeit war es vorbehalten, der kérperlichen
Geschicklichkeit und damit dem Sport ein erweitertes
Feld einzurdumen, und es scheint, da wir erst am An-
fang der Sportbewegung stehen. Das Gebiet umfaft
heute das Turnen, Laufen, Gehen, Schwimmen, Fechten,
Reiten, Fahren, Bergsteigen, Schlittschuhlaufen, Schie-
Ben und die Jagd, die Gartenspiele, Cricket, Fufball
und Lawn-Tennis, das Skilaufen, Segeln, Parforcejag-
den und Pferderennen. Diese Liste macht keinen An-
spruch auf Volilstdndigkeit, denn es kann heute zum
Sport werden, woran gestern nicht gedacht wurde.”

Weiters wird folgendes festgestellt:

«.Der Sport hat zwei charakteristische Merkmale, die
ihm nie fehlen sollten, erstens, dall er stets im Freien
seine Funktion tibt, und zweitens, daB3 er uninteressiert
ist, d. h. nichts um Geldgewinn thut. In unserer Zeit der
Emancipations-Bestrebungen der Frauen ist es nichi
verwunderlich, daff sich auch die Damen dem Sport mit
Feuereifer zugewendet haben, und wir finden heute in
vielen Sportgebieten die Frau mitbeteiligt.

52

DaB die Mode sich diese Gelegenheit nicht entgehen
lieB, zweckdienliche und schéne Costume zu erfinden,
ist nur natirlich, obwohl fiir die einzelnen Gebiete des
Sportes, wie: das Fischen, die Spiele im Freien, das
Rudern und Radfahren es eigentlich keine vorgeschrie-
benen Costume gibt.”

Nach der Sitte der damaligen Zeit hatte die Frau
im ,,Costume’ mehr Freiheit, sie durfte sich ungezwun-
gen bewegen und benehmen. Um 1870 war vieles Sport,
was heute ldngst nur noch Mittel zu dem Zwecdk ist,
alle jene Gebiete zu erreichen, wo der Sport ausgeiibt
werden kann. Im 19, Jahrhundert hatte die Zeit der
Eisenbahn begonnen, die mehr und mehr den Reise-
verkehr {bernahm *). Bis heute ist Sport und Reise
untrennbar verbunden. Auch die Kleidung fiir die Reise
bedingte einen Modewandel.

Die Bekleidung fiir die Reise

Die Bekleidung der Dame blieb vorerst unverdndert,
man trug zur Reise das Strafenkleid. Der Wandel be-
gann bei der Handtasche. Diese mufite mehr aufnehmen
und wurde daher gréBer und dadurch zweckmiBiger.
Bereits im Jahre 1863 gab es die Reisetasche, diese
war aus Leder gearbeitet und mit Soutache bestidkt.
Im Bazar des Jahres 1896 ist eine , Anleitung zum
Zusammenlegen der verschiedenen Garderobegegen-
stdnde fiir das Verpacken” gegeben. Wenige wuBten,
wie die Garderobe fiir die Reise verpackt werden mubB-
te. Es steht:

«Da gerade durch ein schlechtes Verpacken der Gar-
derobegegenstdnde diese sehr leiden, so lehren wir in
Riicksicht auf die bevorstehende Reisesaison... eine
praktische Art des Zusammenlegens der verschieden-
sten Kleidungsstiicke.”

Wie leicht ist das Reisen fiir uns geworden, denn die
Chemiefasern helfen mit, da unsere Garderobe Kknit-
terfrei ist. Reisen wollte man um 1875 so weit wie
moglich bequem, daher arbeitete man wieder das Rei-
sekissen. Auf dessen Riickseite war eine Tasche, so-
dal man alle Kleinigkeiten griffbereit hatte. Der Rei-
sesack war aus Segeltuch, er mulite vor allem die ge-
braucite Wéasche aufnehmen. Im Jahre 1876 war der
Reiseanzug aus ,toile religieuse” und der Reisemantel
aus ,dap anglaise”. Diese Materialien waren Woll-
stoffe. Zwei Jahre spdter wurde iiber einen Regenman-
tel aus ,water-proof-Stoff* berichtet. Im Jahre 1880
machte man verschiedene Versuche, den Rock des Rei-
sekostliims zu verdndern. Zum Reiseanzug trug die Da-

*) In der CIBA-Rundschau Ausgabe 3/1962 ist unter dem Titel
+Reisen und Reisebedarf” das Grundsatzliche aufgezeigt.
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Abb. 1
a Bazar 1882
b Wiener Mode 1888
¢ Wiener Mode 1891

me den Paletot, er hatte eine schlichte Form und war
aus gemustertem Wollstoff geschneidert. Der Paletot
war kiirzer und daher leichter als der Mantel. Im Jahre
1882 gab es den Regen-Reisemantel aus Tuch, wie
auch ,, Tricotstoff".

Der Regenschutz (Abb. 1a) war wasserdicht imprég-
niert, trotzdem nahm er Wasser auf. Daher arbeitete
man alle gefédhrdeten Stellen, wie den Sattel, die Vor-
derteile, den Schulterkragen und den Saum aus doppel-
tem Stoff. Damals reisten die Frauen sehr gerne, oft
sogar allein. Die Usterreicherin trug ihre ,,Wiener Mo-
de” in alle Welt. War die Kleidung ,neu, tadellos und
chic”, so ersparte man unnétiges Reisegepédck. Die Fa-
brikanten brachten das verschiedenste Material auf den
Markt, so gab es Cheviot, Lamé und alle Flanellgat-
tungen, Tuch, Mohair- und Kammgarngewebe in leich-
ten und schweren Qualitdten. Die Gewebe fiir die Rei-
se sollten glatt sein, konnten aber eine feine Muste-
rung oder Bordlren eingewebt haben. Beliebt war die
Reisekleidung aus zwei Nuancen einer Farbe. Etwas
Besonderes war die , Tricottaille”, daraus entwidkelte
sich spater die Bluse aus Jersey, die sehr leicht und
trotzdem warm war. Flir die Kopfbedeckung gab es
fir die Reise keine Vorschrift, allerdings durfte auf
dem Hut die Schleiergarnitur nicht fehlen.

Der Reisemantel war damals Staubmantel und Rei-
semantel. Staub und RuB gab es im Coupe der Eisen-
bahn, wie im offenen Gefdahrt und auf der Landstrafe.
Je mehr der Sport die Menschen in das Freie zog,
umso Ofter wurden Regenmdéntel notwendig. Gegen
Regen, Nebel und Feuchtigkeit muBte man sich im Tale,
auf den Bergen und am Strande schiitzen. In der Zeit-
schrift ,,Wiener Mode"” des Jahres 1888 ist ein Regen-
mantel fiir Mddchen im Alter von 12 bis 15 Jahren vor-
geschlagen. Er war aus eisengrauem Tuch gefertigt.
Der Regenmantel (Abb. 1b) sollte aus dunkelgrauem

oder dunkelblauem Diagonalstoff gearbeitet sein. Die
bunte Regenkleidung dagegen ist ein besonderes Merk-
mal unserer Zeit.

Die Herren trugen wahrend der Fahrt ein rundes
Képpchen, dieses hatte sich aus dem Hausherrenk&pp-
chen entwickelt. Die Damen trugen die Reisekappe aus
Pongi, wir wiirden diese fiir einen Hut halten. In der
Zeitschrift ,,Wiener Mode" des Jahres 1891 wird iiber
das von Frau Elise Blum in Wien geschaffene Reise-
kleid aus dunkelgrauem Tricotstoff berichtet. Es ist das
erste Kleid aus , Tricotstoff* {Abb. 1c¢). Man verarbei-
tete gewirktes Material wie einen gewebten Stoff, da-
her die Bezeichnung ,,Stoff”. Der Rock des Reisekleides
ruhte auf einer Grundform aus Satin, dariliber war der
Trikot gearbeitet. Die Jacke war tailliert und vorne
offen, hatte lange Revers und zwei Taschen. Zu diesem
Kleid trug die Dame eine zart gemusterte Bluse. Fiir
die Reise kamen die kleinen Umhéngetaschen auf, die
mit einem Riemen tiiber die Schulter gehédngt werden
konnten. In der gleichen Zeitschrift ist ein ,Englischer
Regenmantel” aus dunkelbraunem Cheviot beschrieben,
der vorne mit Haken geschlossen werden konnte. Es
gab auch Regenméntel aus gestreiftem, imprégniertem
Stoff, trotzdem wurden die Vorderteile aus doppeltem
Stoff gearbeitet.

Der Reisemantel (Abb. 2a) wurde aus grauem Po-
peline gearbeitet. Der Mantel war im ganzen geschnit-
ten und im Schlusse faltig zusammengenommen. Die
Dame hatte in diesem Modell keine Bewegungsfreiheit.
Die Staubmaéantel waren nun aus ungebleichtem Leinen,
meist war die , Doppelpelerine’” gearbeitet. Der Staub-
mantel im Genre , Alt Wien" war aus ,Gloriastoff".
Im Jahre 1893 wurde ein Regenkleid aus griinem Lo-
den gebracht, es hatte einen Rock, der zum Aufknop-
fen eingerichtet war, und eine ,Faltentaille”, Selbst-
verstdndlich wurde eine Bluse dazu getragen. Die Rei-
sekleidung war gleich der Tageskleidung gearbeitet,
allerdings waren die Formen einfacher. Der Armel war
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Abb. 2

a Wiener Mode 1891
b Wiener Mode 1901
¢ Wiener Mode 1913
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in der Kugel hoch gebauscht, beim Handgelenk eng.
Fir die Reise wurde das PrinzeBkleid bevorzugt, es
konnte aus grauem Liister oder aus grimem Loden
sein. Es gab auch die ,Reise- und Strandtoilette”, mit
dieser fuhr man zum Meer, Zur , Trikottaille” trug man
den Rock aus marineblauem Serge. Im Jahre 1899 hatte
der ,Promenade- oder Reisepaletot”’ den Ansatzvolant.
Aus kariertem Himalayastoff war der , Reise- und Sport-
mantel” gearbeitet, Dieser Stil ist Vorbild bis in un-
sere Zeit geblieben. Ein ,Brunnen- und Reisemantel”
war aus sandfarbigem Cheviot gearbeitet und hatte
drei in der Lénge gestufte Pelerinen. In der Zeit-
schrift ,,Wiener Mode" des Jahres 1900 steht, daB der
Zweck der Reise die Toilette bestimmt. Es wird be-
richtet:

»Wenn auch in fashionablen Wellcourorten im allge-
meinen viel Luxus getrieben wird, so fdllt man doch
nicht sehr ab, wenn man es versteht, seinem Anzug
einen einfach-eleganten Ansirich zu geben und dies ist
oft mit wenig Mitteln zu erreichen. Das einfachste Re-
cept dazu ist das Vermeiden alles Auffallenden, das
bei geringem Toilettenwechsel weit mehr in die Augen
springt, als bei Damen, die den Aufenthalt in Badeorten
hauptsdchlich dazu bentitzen, ihren Mitschwestern Be-
wunderung ftir ihren Toilettenreichtum abzuringen.”

Es gab keine Norm fiir die Reisekleidung. Meistens
wurde folgendes mitgenommen: ein Reisekleid, ein
englischer Anzug; dieser hatte meistens ein Jackchen
und einen Spenzer, und einige Hemdblusen aus Taffet,
Waschseide, Zephir oder Oxford. Ein Morgenkleid und
zwei Unterrécke, ein einfacher und ein geputzter waren
notwendig. Ein Foulardkleid fiir die Promenade oder
flir gesellige Vereinigungen muBten der Reisenden zur
Verfiigung sein. Die verschiedenen Mintel durften nicht
fehlen. Zwei Hiite, ein eleganter und ein englischer
Hut, der Regenschirm, der Putzschirm und der Stock
vervollstindigten die Garderobe. Es wurde erklirt,
daB man in einem Seebad mehr Toilette brauche als
in einem anderen Kurort. Immer wieder gab es Vor-
schldge fiir einen ,Reise- und Staubmantel”. Im Jahre
1895 sollte der Reisemantel aus nuBbraunem oder staub-
grauem imprédgnierten Tuch sein. Fiir den Winter gab
es das Pelzfutter. Das Reisekleid war meist aus Loden
oder impragniertem Wollstoff und wurde auch fiir klei-
nere Partien getragen. Meist hatte diese Kleidung be-
reits den kurzen, jedoch nur fuBfreien Rock. Er hatte
eine Schiirzvorrichtung, mit ihr konnte die gewiinschte
Rockldnge eingestellt werden. Statt des Unterkleides
sollte die Dame schwarze geschlossene Beinkleider tra-
gen, darunter die weifie Unterhose.

Zur Reisekleidung gehorte die Bluse. Fiir weitere
Reisen sollten fiir die Bahnfahrt zwei Blusen mitge-
nommen werden, die zu einem Rock passen mubBten.
Diese Blusen waren in der Handtasche zu verpacken.
Darinnen sollten zwei oder drei Paar Waschlederhand-
schuhe untergebracht sein, denn man wollte immer sau-
bere Hinde haben. Das Reisetdschchen aus hellbrau-
nem Leder wurde nun mit einem Giirtel am Korper
festgeschnallt, daher konnte es nicht mehr liegengelas-
sen werden. Alles Wichtige wurde in diesem Tdschchen
verwahrt.

Das Mieder war fiir die Reisende unbequem. Starkere
Damen bevorzugten bereits das mit Fischbein verse-
hene Unterleibchen. Dieses war leichter und bequemer
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als ein Mieder. Darlber wird in der Zeitschrift , Wie-
ner Mode" berichtet:

~Da ist man denn auf zwei Auswege verfallen, ent-
weder man bedient sich eines Unierleibchens oder man
lrdgt ein Mignon-Mieder, dieses ist hiiftenfrei, kann
mittelst kleiner Spangen zu beliebiger Weite reguliert
werden und ist mit Seiteneinsdtzen aus Gummi ver-
sehen, die sich beliebig dehnen, ein Unbequemes des
kurzen Mieders eigentlich véllig ausschlieBen.”

Es gab futterlose Taillen, diese hieBen ,,Commode-
Mieder”. Beim Reisen sollte die Dame den Unterrock
aus Seide tragen, der konnte mit leichtem Flanell
gefiittert sein.

Die Menschen der Jahrhundertwende trugen sehr viel
Kleidung, jedoch durch den Sport kommt es dabei zu
einer Anderung. Die Fiifle sollten bei allen Reisen mit
Seidenstriimpfen und weichen Schiuhen bekleidet sein.
Bei Reiseménteln waren die Taschen innen angebracht,
damit nichts gestohlen werden konnte. Das Taschchen
fiir das Billett konnte an der Innenseite des Armels
oder an der Langskante des Mantels angebracht sein.
Als ,Reise- oder Regenmantel” diente dem Herrn der
Ulster aus imprégniertem englischen Stoff. Der Reise-
mantel der Dame diente auch anderen Zwecken, so z. B.
als ,Brunnenmantel”. Dieser Mantel (Abb. 2b) war aus
beigefarbigem Tuch, welches mit breiten Goldborten,
weiBen und sandfarbigen Tuchleisten verziert war., Wih-
rend der Reise blieb die Bluse in der Taille nicht
immer an ihrem Platze, daher kamen die breiten Giir-
tel in Mode. Spéater kam der Vorschlag, statt des Leder-
giirtels ein breites, schweres Seidenband zu verwenden.
Die Reisetoilette der Dame sollte Bequemlichkeit mit
schonem Aussehen vereinen und nicht zu sehr an die
Tageskleidung erinnern. Man schrieb in der Zeitschrift
»Wiener Mode":

»Schibige Eleganz ist beim Reiseanzug ebensowenig
am Platze wie auffdllige Machart -— das Reisekleid soll
einfach, nett und anspruchslos aussehen. Abgelegte
StraBlenkleider ... bieten wdhrend der Reise einen
traurigen Anblick — man soll stets bedenken, da3 man
besonders bei lingerem Aufenthalts im Wagen Riick-
sichten gegen seine Nebenmenschen zu nehmen hat,
daB man wdhrend des Reisens mit fremden Leuten im
Speisewagen an einem Tisch zu sitzen kommen kann.”

Im Jahre 1911 war es bei einer Schiffsreise selbst-
verstdndlich, daB sich die Reisenden fiir die einzelnen
Tageszeiten umkleideten. Das Reisekleid der Dame war
flir diesen Zweck damals aus Tuch, Cheviot, Homespun,
Zibeline oder kariertem Wollstoff. Es bestand aus einem
Faltenrock und einem kurzen Jackchen. Der karierte
Paletot gehorte dazu. Dieser Stil konnte auch von der
stdrkeren Dame getragen werden. Der ,Staub-Reise-
mantel” war aus Rohseide oder aus Leinen, was fiir
sehr praktisch galt, obwohl dieses Material schwer zu
reinigen ist. Im Jahre 1913 gab es einen sehr weiten
Mantel, der mit einer abknépfbaren Kapuze versehen
war. Der Mantel wurde sichtbar geschlossen.

Ein anderer Reisemantel (Abb. 2¢) war aus Wolle-
oder Seidenstoff und hatte angeschnittene Armel. Diese
Kimonodrmel galten als sehr praktisch. Der Wandel
der Reisekleidung wére bis in die Gegenwart zu be-
trachten. Die Reisekleidung gehért zum Sport, ist aber
keine Sportbekleidung. Wenden wir uns nun dem
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Abb. 3

a Wiener Mode 1893
b Wiener Mode 1894

eigentlichen Thema zu. Damals war der Radsport schon
ldngst modern.

Die Bekleidung fiir das Radfahren

Schauen wir ein wenig zuriick, um den Modewan-
del deutlich zu erkennen.

Noch im Jahre 1889 wurde in der Zeitschrift , Wie-
ner Mode" berichtet, daf nur ein geringer Teil der
sportlichen Damenwelt den Radfahrsport betreibt. Die
damaligen Radfahrkostiime hatten keinen eigentlichen
Stil und wurden aus Rohleinen oder einem anderen
nicht staubempfindlichen Stoff hergestellt. Der Radfahr-
sport muBte aber in den neunziger Jahren sehr schnell
beliebt geworden sein und infolgedessen auf die Ent-
wicklung der Frauenkleidung einen sehr grofien Ein-
fluB genommen haben. Die Radfahrerin brauchte eine
zweckmiBige Kleidung. Was damals die Reformer durch
Wort und Schrift fiir die allgemeine Damenmode nicht
erreichen konnten, war fiir die Sportlerin schon eine
Selbstverstandlichkeit. So begann der Wandel bei der
Frauenkleidung. Tm Jahre 1893 trug die Radfahrerin
einen Rock ohne Futter in der Lénge der Strafienklei-
dung. Die Bluse war aus Flanell oder Seidenstoff. Den
Kopf schiitzte entweder eine kleine Polomiitze oder ein
Canotier aus Lack oder Stroh.

So sah damals das Kostiim der Radfahrerin aus
(Abb. 3a). Erst im Jahre 1889 ist in der ,Wiener Mode"
wieder {iber ein Radfahrkostiim fiir die Damen berich-
tet. Das Material war Rohleinen. Der Rock war fufl-
frei und 2'/2 m weit geworden. Der Oberteil war eng,
hatte einen weifen Kragen, der Armel war in der Ku-
gel weit, beim Handgelenk eng. Fir das Sporthemd
des Herren wird seit 1890 ein weicher Kragen geschaf-
fen. Sclche Hemden wurden fiir den Radfahrsport be-
vorzugt, Uber den Sport kam auch das farbige Herren-
hemd zur Mode. Dieses kam von der Arbeitskleidung
zum Sport und wurde dann erst fir die Herrenmode
iibernommen. Der Sport hatte viel dazu beigetragen,

daB eine zweckmdfiige und hygienische Mannerklei-
dung bereits vor der Jahrhundertwende aufkam. Das
nBicyclekostiim” der Dame war 1894 aus sandfarbigem
Tuch gearbeitet, hatte ein weites lirkisches Beinkleid
und ein Jackchen (Abb, 3b). Diese Art des Rockes
war neu. Im Jahre 1895 wurde das ,,Englische Kostiim"
mit der Flanellbluse vorgeschlagen. Ein anderes Rad-
fahrkostiim hatte ein weites Beinkleid, das aus weiten
glockig geschnittenen Teilen bestand. Dazu trug man
die weiBe ,,Westenbluse” aus Piqué oder Flanell. Zum
Radfahren trug die Dame auch ein Kostiim aus Cheviot
mit einem Rodkbeinkleid, darunter die Pumphose aus
~Irikotstoff, die sich an den Hiiften faltenlos anlegte.
Der Rock war so geschnitten, daB er durch eingesetzte
Teile ein Beinkleid formte. Die Taille war ohne Fisch-
bein gearbeitet, der Verschluf durch eine Hohlfalte iiber-
deckt. Der Radsport hatte damals auch Feinde, daher
schreibt die ,,Wiener Mode":

+Es ist etwas Neues, folglich ist man dagegen. Die
neue Maschine beleidigt das conservative Auge, das
nur iiber gewohnte Erscheinungen ruhig hinwegstreift.”

Und weiter:

»Vor allem aber war die Ldcherlichkeit zu besiegen,
die sich dem Radfahrer an die Fersen heftete. Man
lachte tiber ihn. Eine Neuerung muB erst auf den Gipfel
der Licherlichkeit gestiegen sein, um ernst genommen
zu werden. Der Gipfel der Ldcherlichkeit im Radfahren
war, daf3 Frauen das Rad bestiegen.”

Bei der Auswahl ihrer Kleidung mufite daher die
Dame umso vorsichtiger sein. Selbstverstdndlich konn-
ten die Frauen in gewdghnlicher StraBentoilette rad-
fahren, vor allem wurde dies aus Kopenhagen berich-
tet, denn dort war das Zweirad bereits Gemeingut der
Bevolkerung. Um 1895 glaubte man, daB der Frauen-
rock dem Beinkleid weichen werde. Die amerikani-
schen Radfahrerinnen hatten einen KongreB abgehal-
ten und dabei beschlossen, das ménnliche Kostim an-
zunehmen. Auch in Frankreich trug die Radfahrerin
die Hose. In England, vor allem in London, muBte
die Radlerin den Rock anhaben. Die Wienerin bevor-
zugte das Kostiim, doch trug ca. ein Drittel der Rad-
fahrerinnen Wiens die Hose. Besonders beliebt war das
dunkelblaue Kostiim aus Kammgarn mit der Flanell-
bluse, dieses Material war ,schweiBlaufsaugend”. Fiir
die Radfahrerin gab es auch ein Kostiim aus braunem
Loden mit einer Pelerine gearbeitet. Der Rock war
mit Seide gefiittert, hatte hinten einen etwa 40 cm
langen Schlitz und wurde iber Partalons aus Satin
oder Flanell getragen. Diese Hose hatte die ,/Zuaven’-
Form. Die Pelerine war aus gleichem Loden oder aus
Kamelhaarloden, hatte Spangen aus Gummi fir die
Arme angebracht, wodurch wdhrend der Fahrt das Weg-
fliegen der Pelerine verhindert wurde.

Im Jahre 1898 hatte das neue Radfahrkostiim einen
nSpangen-Beinkleidrock”, der offen und geschlossen
getragen werden konnte (Abb. 4a, Abb. 4b). Die ,fut-
terlose Sdumchenhemdbluse” war damals eine Mode-
neuheit, denn die Taillen und die Blusen waren sonst
auf Futterleibchen gearbeitet. Mit der Zeitmode ver-
dnderten sich auch die Sportkostiime. Der Stoff wech-
selte ebenfalls, es wurde sehr viel Homespun, Cheviot,
Kammgarn und Damentuch erzeugt. Beliebt waren Ka-
ro- und Fischgratmuster. Das Beinkleid konnte aus
schwarzem Trikot sein. Die Radfahrstriimpfe waren aus

)
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Abb. 4

a, b Wiener Mode 1898
¢ Wiener Mode 1899

Fil d’Ecosse und hatten Wirkmuster. Zur Hose wie
zum Rock wurden Gamaschen getragen. Der geteilte
Rock aus genopptem englischem Stoff war am Rande
mit einem Lederbesatz versehen und hatte eine Schnur-
vorrichtung. Dadurch konnte der Rock verkiirzt wer-
den.

Wie die Radfahrerin im Jahre 1899 aussah, zeigt
Abb. 4c. Zum Radfahrkostiim gehorte die ,,Spencertaille”.
Es ist die Silhouette, welche die allgemeine Mode
vorgeschlagen hatte, nur waren die Armel fiir diesen
Zwedk in der Kugel etwas weniger gepufft. AuBer
dem geteilten Rock gab es den Hosenrock, oder man
trug Rock und Hose, wobei letztere durch den Rock
iiberdedkt war. Beim Sport, daher auch beim Radfahren,
waren weiBl-schwarz gestreifte ,Sweater aus Tricotge-
webe' sehr beliebt. Sie hatten seitlich den Knopfver-
schluf}, die Armel waren mit Bordiiren verziert.

Die Radfahrerin aber brauchte eine Zweckkleidung.
In der ,,Wiener Mode" um 1900 steht:

» ... heute ist der Radfahranzug grundverschieden
von dem StraBlenkleid und keiner Dame wiirde es nun
einfallen, in einer volantbesetzten, bandgeschmiickten
Toilette eine Radtour zu unternehmen. Der einzig rich-
tige Sportanzug ist der mit einem Beinkleid combi-
nierte, der aber aus Grlinden verschiedener Art nicht
von jedermann acceptiert wird. Nun ist eine Erfindung
gemacht worden, die die Vorteile des Rockes mit dem
Beinkleide insofern vereinigt, als das Kleidungsstiick
keines von beiden und beides ist. Das Hosenrock-Pa-
tent ,Wiener Mode' kann durch einige Handgriffe je
nach Bedarf in Rock oder Beinkleid verwandelt werden,
wihrend des Fahrens sitzt man in einer regelrechien
Pumphose zu Rade, beim Absitzen kann das Beinkleid
im Nu zu einem chiken Promenaderock gestaltet wer-
den. Diese einfache Verwandlung macht den Hosen-
rock allen Sparten zugdnglich, macht ihn praktisch fiir
Touristen, Jagd, Lawntennis und Skilaufkostiime, weil
er auch aus allen Stoffen angelertigt werden kann.*

)6

In der Praterau sah man Damen radfahren, die sich
mit einem Fdcher vor den Strahlen der Sonne schiitzten.
Kritiker meinten dazu:

~Damen, die den Ficher aber nur gebrauchen, um der
staunenden Mitwelt zu zeigen, daB sie bereits einhdn-
dig fahren kénnen, erzielen denselben Effect, wenn sie
ihr Taschentuch herausnehmen. Das bietet bei einem
Sturz wenigstens keine scharfen Kanten oder Ecken,
an welchen man sich leicht verlelzen kann.”

Da seit dem Jahre 1900 weile Flanellanziige und
Kostiime modern waren, war ein Sturz gefiirchtet.

Die Radfahrerin trug gerne den plissierten Rock und
den Spencer. Der Radfahranzug war meist aus Lein-
wand oder aus Sommerkammgarn.

Der Radfahranzug in Abb. 5a bestand aus grauem
Covercoat, hatte eine drmellose rote Weste, dariiber
wurde ein offenes Jddkchen getragen, darunter natiir-
lich die Hemdbluse. Der Rock war mit einem abkndpi-
barem Rockblatt gearbeitet. Das Rockbeinkleid konnte
durch eine Vorrichtung zu einem Beinkleid mit einer
Stulpe umgestaltet werden. War der vordere Rockteil
angeknopft, so deckte er die Teilung. Als StraBenan-
zug durfte in Wien eine Dame die Hose noch nicht
tragen.

Ein Problem war das , Auffliegen der Kleider". Daher
ndhte man schweren Futterstoff in den Rock oder ver-
sah den Saum mit einem Lederbesatz. Dieser machte

Abb. 5

a Wiener Mode 190t
b Wiener Mode 1903

den Rock steif, sodal er dem Wind standhielt und
beim Gehen nicht zusammenfiel. Im Jahre 1903 be-
stand der ,Bergsteig- und Radfahranzug” aus Inns-
brucker Loden und hatte einen Faltenrock und ein
Jéddkchen. Dazu trug man die futterlose Passenbluse.

Im Jahre 1912 wird erklédrt, daB eine Radfahrerin
sehr unklug wére, wenn sie sich dem Wind und der
Sonne wehrlos aussetzen wiirde. Wéhrend des Ersten
Weltkrieges gab es dann andere Sorgen. Die Mode
wandelte sich und nach dem Krieg wurde der Kreis
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geschlossen, denn alle Erkenntnisse filir die Zweckklei-
dung waren nun auch bei der Tageskleidung verwen-
det. Die Radfahrerin trug zu ihrer Sportkleidung nach
Belieben entweder Hose oder Rock. Nur der Stil an-
derte sich noch in der Mode, Nach dem Zweiten Welt-
krieg iibernahm die Radfahrerin ebenso wie alle an-
deren Sportler die leicht zu pflegenden und zu wa-
schenden Materialien aus Chemiefasern. Wie leicht ha-
ben wir es jetzt, wenn wir Sport betreiben wollen!

Die Bekleidung fiir den Automobilismus

Um die Jahrhundertwende war das Autofahren un-
bedingt noch ein Sportzweig. Auch bei diesem ist der
Modewandel interessant. In der , Wiener Mode" des
Jahres 1898 wurde erstmalig iber den Automobilis-
mus der Damen berichtet. Erst im Jahre 1900 wurde
wieder von diesem Sport gesprochen. Es heifit da:

»+..auch bei uns beginnen sie rasch die Gunst des
Publikums zu erringen, sahen wir doch bereits einmal
im Prater eine Dame im Full Speed ihr Motorrad durch
die Alleen lenken.”

Zu dieser Zeit ahnte man bereits, daB dem Auto-
mobilismus die Zukunft gehoért. Selbstverstdndlich gab
es viele, die vor allem den Léarm und den Geruch als
stérend empfanden. Noch schaute das Publikum jedem
einzelnen Wagen je nach Einstellung mit Bewunderung
oder auch Mifigunst nach. Damals trugen die ersten
Autofahrerinnen den weiten Automantel und auf dem
Kopf den groBen Autohut, der mit einem Schieier fest-
gebunden wurde. Die Trdgerinnen der weiten Maéntel
bewiesen, daB Schick durchaus nicht an die enge Taille
gebunden sein muBte.

Das Bild zeigt eine Dame (Abb. 6a) im Auto.

Die Autofahrerin mufite sich dariiber klar sein, ob
sie kurze oder weite Fahrten machen wollte. Es gab
bereits das ,,Automobil- und StraBenkleid” aus staub-
grauem Covercoat. Wenn die Dame selbst lenkte,
sollte sie ein Sportkostiim tragen. Kurze Fahrten waren

2

Abb. 6

a Wiener Mode 1900
b Wiener Mode 1908
¢ Wiener Mode 1910

im StraBenkleid zu machen, doch sollte man es ver-
meiden, zu grofe Hiite zu tragen. Ein Girardihut oder
die Automobilkappe aus Leder waren richtig. In der
Zeitschrift ,,Wiener Mode™ stehi:

~Man darf aber nicht glauben, dem sportlich kriti-
schen Blick zu geniigen, wenn man den Hut einfach ge-
gen eine Kappe umtauscht und sich im dufligen spit-
zenbesetzten Kleid an die Lenkung setzl.”

Vorbild fir die Bekleidung der Dame im Auto war
der Rock und der knielange Paletot aus Covercoat.
Kragen, Taschen und Aufschlige waren mit weiller
Seide abgesteppt. Dazu trug man eine Bluse aus Wasch-
seide und die weile Automobilkappe.

Fuhr die Dame iiber Land, dann wadhlte sie eine
Kleidung fiir jede Witterung, also ein leichtes Kleid
und ein warmes Oberkleid. Im Spétherbst oder im
Frithjahr tat das Lederkostiim vorziigliche Dienste. Es
hielt warm und schiitzte gegen den Regen. Leder-
kleidung und Auto gehoren noch heute zusammen. Wer
sich damals diese Kleidung nicht leisten wollte, der
wéhlte den Automobilanzanzug aus Homespun mit
dem Lederbesatz. Der Automobilmantel muBte den
Fahrer vollkommen einhiillen. Man muB sich dazu vor
Augen halten, daB die damaligen Autcs offene Wagen
waren und daB auf den StraBen auBerhalb der Stadte
knoécheltiefer Staub lag. Die ,,Wiener Mode" schreibt:

»Als Schutz gegen Regen und Kdlte dient ein imprdg-
nierter Mantel mit abnehmbarer Kapuze, der entweder
halbanliegend oder ganz weit sein kann.”

Der Mantel war aus kariertem englischen Stoff und
hatte einen breiten Umlegekragen. Neu war damals
die Reformbluse aus Seide oder Cloth. Ebenso wurde
die Rockhose getragen, die ja fiir den Autosport be-
sonders zwedkmaidfBig war. Der Rock muflte fuBfrei sein,
die Wahl der Stoffe war Geschmadksache, Liister be-
vorzugte man, weil sich aus diesem Material der
Staub gut abbiirsten lieB. Die Bluse war aus leichtem
Tennisflanell.

Fiir die Autofahrerin hatte sich das enganliegende
Hé&ubchen aus weiBem Leinen bewdhrt, als Schutz fiir
die Frisur. Es bedeckte Kopf, Stirn und Ohren und
wurde unter dem Kinn gekniipft.

Immer noch fuhr man im offenen Auto, daher mubBte
man sich vor dem Wetter schiitzen. Im Jahre 1903 kam
ein Gesichtschirm fiir Automobilistinnen auf. Eine eng-
lische Firma brachte diese Neuheit. Der Autoschirm
hatte die Form eines grofen Féchers, der Rahmen hatte
innen eine Glimmerscheibe. Man hielt diesen Gesichts-
schirm an einem Griff vor das Gesicht und schiitzte sich
so vor Wind und Staub. Dies sah hiibsch aus, aber es
scheint, daB sich der Schirm in der Praxis nicht be-
wahrte.

Der Automantel von 1908 (Abb. €6b) war weit ge-
schnitten und schloB seitlich mit Knoépfen. Die Kanten
und die Armlécher waren mit Steppndhten verziert.
Der , Kutschierpaletot” war aus sandgrauem Covercoat
oder Liister und hatte gestickte Bordiiren. Zu diesem
Paletot konnte ein Rock aus gleichem oder anderem
Material getragen werden. Zu diesem Reisemantel
wurde eine mit einer gestiirzten Krempe versehene
Kappe aus schottischem Seidenstoff getragen. Im Jahre
1909 gab es den ,, Auto- und Reisemantel” aus imprdg-
niertem braunen Taffet. Der Automantel hatte selbst-

7
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verstindlich modisch zu sein, so zeigt dieser Mantel
{Abb. 6¢) angeschnittene Armelstutzen und Erginzungs-
drmel, die nur leicht eingearbeitet sind. Die Scho8teile
waren aufgesteppt, die Taschenklappen unterschoben,
diese waren wie der Kragen aus getupftem Foulard.
Der Autofahrer trug einen Sportanzug mit einer Hose,
die knapp bis unter die Knie reichte. Der dazugehérige
Automantel war weit und reichte bis zum Boden, es
waren bereits Raglanméntel vorhanden.

Im Jahre 1911 bemiihten sich zwei Pariser Mode-
hauser auf der Rennbahn von Auteuil, den Hosenrock
fir Damen einzufiihren. Dieser Versuch war aber zu
friih, denn wo immer sich die Damen in diesem Klei-
dungsstiick zeigten, wurden sie verspottet, ja verjagt.
Die Frauen hatten den Hosenrock vor dem kurzen
Rock als StraBienkleidung gewdhlt, aber die Mode wollte
anders. Viel Zeit verging, bis sich der Modewechsel
durchsetzte. Zuerst muBte der kurze Rock eingefiihrt
sein, der bis heute modern blieb, dann erst konnte die
Dame Hosen tragen.

Heute wird immer wieder das Material der Auto-
sitze verédndert und Neues versucht. Das Material der
Autositze und die verschiedensten Materialien der Be-
kleidung fiir die Autofahrt miissen harmonieren. Wer
eine lange Fahrt unternimmt, will seine Kleidung un-
verdndert schén erhalten, sie darf beim Aussteigen
nicht ,,versessen” sein. Bei den Chemiefasern gehen
die Versuche weiter, die Kleidung noch besser und noch
zweckméBiger zu gestalten. Die Versuche mit den Fa-
sermischungen sind noch nicht abgeschlossen. Die glei-
chen Bestrebungen wie bei der Bekleidung fiir das
Auto gelten fiir die Reise mit dem Flugzeug. Bei einer
Flugreise kann nur wenig Gepack mitgenommen wer-
den. Seit dem Beginn des Flugverkehrs wurde jeweils
der Modestil getragen. Nur die Pilotin, der Pilot, wie
die Hostessen tragen die Arbeitskleidung oder die
Uniform. In der ,,Wiener Mode" des Jahres 1913 steht
noch, daB von der Sportfliegerin die bis zu den Kno-
cheln reichende Zuavenhose bevorzugt wurde, Eine
Regenhaube aus dunkelgriinem Leder war zweckmaébBig.
Wer wiirde heute so bekleidet eine Flugreise unter-
nehmen wollen?

Die Bekleidung fiir das Turnen

Abermals gehen wir in die Vergangenheit zuriick,
um den Wechsel der Bekleidung aufzuzeigen. Seiner-
zeit trugen Bub und Méddel nur irgendeine bequemere
Kleidung zum Turnen, der Turnanzug war noch unbe-
kannt. Erstmalig in der Zeitschrift , Bazar' des Jahres
1864 ist ein Turnanzug fir Méddchen abgebildet. Er
bestand aus einem Beinkleid und einer Bluse aus grauer
Leinwand und hatte eine Soutache-Verzierung (Abb. 7a).

Dieses Vorbild hat sich lange Zeit gehalten, da erst
drei Jahre spiter wieder ein Turnanzug gezeigt wurde.
Im ,Bazar" des Jahres 1871 sind Turnanziige abgebil-
det, die bereits durch den Badeanzug der Dame be-
einfluBt sind. Wie das Bild (Abb. 7b) zeigt, trugen da-
mals die Mddchen zum Turnen kurze bequeme Kleider
mit langen Armeln und darunter lange weite Hosen.
Die Knaben trugen lange bequeme Hosen, gestreifte
Blusen und dartGber ein Jackchen. Heute strebt man
fiir die Tageskleidung der Kinder das gleiche Ziel an,
das damals dem Sport vorbehalten war. Eine Verédnde-
rung kam im Jahre 1872 auf. Die Madchen trugen zum

)8

Abb. 7

a Bazar 1864
b Bazar 1871
¢ Wiener Mode 1891

Turnen Pumphosen, die unter den kurzen Récken her-
vorsahen. So sah damals auch der Badeanzug aus. Der
Turnanzug war aus Leinen gearbeitet und bestand aus
dem Beinkleid und dem Kittel. In der Zeitschrift , Wie-
ner Mode"” des Jahres 1893 wird ein Turnanzug aus
beigefarbigem Leinen gezeigt. Das Beinkleid war mit
einer Zugleiste versehen und hatte seitwarts oben
Schlitze. Die lange Bluse hatte einen Plastroneinsatz.

Im Jahre 1889 wurde uber den ,Neuesten combi-
nierten Turnapparat” fiir Kinder und Erwachsene be-
richtet. Mit diesem Apparat konnte man daheim Ge-
ratetibungen austiben.

Abb. 8

a Wiener Mode 1891
b Wiener Mode 1893
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Auf diesem Bild (Abb. 8a) sehen wir zwei turnende
Kinder. Noch immer sind die Anziige der Kinder gleich
der Tageskleidung gearbeitet (Abb. 7c, Abb. 8a). In
der Zeitschrift ,,Wiener Mode" des Jahres 1893 ist ein
Turnanzug fiir junge Madchen gezeigt (Abb. 8b).

Das Beinkleid hat noch immer eine Zugleiste und
seitwdrts Schlitze. Die lange Bluse hat einen Plastron-
einsatz aus schmal gestreiftem Stoff. Der Giirtel konnte
aus einer Seidenschnur oder &hnlichem gefertigt sein.
Bei der Jubildumsausstellung in Wien im Jahre 1898
wurden Spiele vorgefiihrt, wobei die Kinder mit einem
Spielkostiim bekleidet waren. Bei dieser Ausstellung
wurde gesunde und richtige Kleidung vorgefiihrt. Herr
H. Schramm, der das Buch ,Guter Ton” verfaBt hat,
war um 1900 ein modern denkender Mann. Seine Ein-
stellung zum Sport, den er ,korperliche Ubungen”
nannte, wurde beachtet. Grofiziigig erklarte er, daB
gegen das Turnen in den Médchenschulen vom Stand-
punkt der guten Lebensart nichts einzuwenden sei. Er
sagte:

» .. doch mégen bei turnerischen Ubungen selbst die
Herren nicht ohne weiteres alles ausfithren, was ihre
Kraft und Geschicklichkeit in glinzendem Licht erschei-
nen IdfBt, Es eignet sich manches fiir den Zirkus...”

Nirgends war das Korsett so hinderlich wie beim
Sport. Je mehr die Frauen Sport betrieben, umso we-
niger wurde das Korsett getragen. Um diese Zeit wurde
der Turnunterricht in den Maé&dchenschulen eingefiihrt,
daher muBten sich die Schulbehérden mit der dafiir ge-
eigneten Zwedkkleidung beschéftigen. In Leipzig war
im Jahre 1904 in den Schulen ein Turnkleid vorge-
schrieben worden. Ein Jahr spéter wird in der ,,Wiener
Mode" wieder Uber den Turnanzug der Madchen be-
richtet. Das Material war Lister. Die Anziige hatten
eine Bluse mit langen Armeln und eine Zuavenhose.
Diese war entweder weit ausgeschnitten und mit Gum-
miziigen versehen oder eng geschnitten, dafiir aber
durch Volants verbreitert, Im Jahre 1908 sah der Bade-
anzug fiir die Damen wie der Turnanzug aus, nur hatte
er lange Armel. Zum Turnen wurden schwarze Striimpfe
getragen. Im Jahre 1910 hatte der Turnanzug aus Trikot
die Form eines Badeanzuges, der auch heute noch ge-
tragen werden koénnte. Nur die Hosenbeine wéren uns
zu lang.

Nach dem Ersten Weltkrieg iibernahm die Turnerin
die schwarze Clothhose des Herren und dazu das Ru-
derleibchen. Spiiter kamen ganze Turnanziige auf. Ge-
wirktes Material blieb bevorzugt.

Heute lassen die Turnanziige aus Krduselgarn jede
Bewegung zu. Die Chemiefasern erméglichen eine leichte
Reinigung der Turnkleidung. Somit sind viele Wiinsche
erfillt, Mit dem Turnen entwickelte sich das Fechten,

Die Bekleidung fiir das Fechten.

In der , Wiener Mode" des Jahres 1891 ist darauf
hingewiesen, daB das Fechten, obwohl es zur Erhal-
tung der Korpergeschmeidigkeit und der &sthetischen
Koérperhaltung diene, von der Damenwelt am wenig-
sten ausgeiibt werde. Das dafiir vorgeschlagene Kostiim
war aus blauem oder rotem Wollstoff hergestellt und
bestand aus einer hochgeschlossenen Taille und dem
Faltenrodk. Dieser wurde iiber ein eng anliegendes Bein-
kleid getragen. Den Leib schiitzte ein Lederplastron.

Das Mieder war hoch, weil es zugleich Schutz gegen
eine nicht parierte Berihrung mit dem Florett war.

Um die Jahrhundertwende war das Fechten ein be-
liebter Sport der vornehmen Engldnderin. Die anderen
Sportzweige wie Cricket, Tennis usw. wurden dadurch
etwas zuriickgedréngi. Beim Fechten wollten die Frauen
es den Ménnern gleichtun. In der ,,Wiener Mode" steht:

+...und selbst ein Feind des Damensportes kann
nicht behaupten, daB3 in der Kleidung und in der Hal-
tung irgendein ungraziéser oder unweiblicher Zug
liegt.”

Die Bekleidung fiir das Fechten bestand nun aus
schwarzem Tuch. Es war ein hochgeschlossenes Kleid
mit langen Armeln und einem Faltenrock. Darunter
wurde die Hose aus dem gleichen Material getragen.
In derselben Zeitschrift sind im Jahre 1907 zwei Fecht-
kleider gezeigt. Der Stil hatte sich nicht sehr verdndert,
wohl aber das Material. Das eine Modell war aus
grauer, das andere aus schwarzer Seide hergestellt.

Abb. 9

a,b Wiener Mode 1907
¢, d Wiener Mode 1911

Auf dem Bild (Abb. 9a) ist ein Fechtkleid zu sehen,
das seitlich mit Knopfen verschlossen war. Dazu trug
man eine Bluse, die Hohlfalten hatte, und den Giirtel.
Der zweite Anzug (Abb. 9b) hatte einen geschlitzten
Rock, das Material muBte ,plissiert oder gaufriert”
sein. Das Beinkleid war vom Rock vollkommen iiber-
deckt. Im Jahre 1911 wurde fiir Fechtanziige leichtes
weiBes Tuch oder schwarzer Foulard oder Satin Li-
berty verwendet. Die Sportlerin trug den weifien Pull-
over. Der Rock hatte zwei iibereinanderliegende Teile,
die das Ausschreiten ermoglichten. Der riickwartige
Rockteil hatte Mittelnaht und war dem kurzen Leib-
chen angefiigt (Abb. 9c). Dazu trug man den Giirtel.

Die Dame (Abb., 9d) zeigt den weiBen Sweater mit
schwarzem Samtkragen und den Faltenrock aus schwar-
zer Seide. Beim Fechten wurde der kurze Rock bevor-
zugt, der spéter in der Damenmode allgemein Ver-
wendung fand. Die weiBe Farbe ist bis heute fiir die-
sen Sport charakteristisch, daher werden heute Ma-
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terialien aus Chemiefasern bevorzugt, die leicht zu
pflegen sind. Viel mehr der Mode unterlag die

Bekleidung fiir das Eislaufen

Fir diesen Sport wurde anfangs meist die Tages-
kleidung verwendet. Nur hie und da wurde davon
abgewichen.

Abb. 10

a Bazar 1864
b Bazar 1874
¢ Wiener Mode 1897

So wurde die Joppe ,Patinale” (Abb. 10a) von Kna-
ben von 7 bis 9 Jahren gerne zum Eislaufen getra-
gen. Die Buben trugen dazu die knielange Hose und
Gamaschen aus dem gleichen Stoff. Ein warmer Rock
und ein Uberrock mufBite das Kind vor der Kilte
schiitzen. Im Jahrgang 1896 der gleichen Modezeitschrift
steht:

»Das seit lingerer Zeit auch bei Damen so beliebte
Schlittschuhlaufen bedingt eine besondere Kleidung.
Vor allem miissen die Kleider wie Paletots kurz und

ziemlich anschlieBend sein, damit sie bei schneller Be-
wegung nicht hinderlich sind.”

Damals war das Kleid der Dame in der Taille sehr
eng, der Rock jedoch sehr weit und noch durch den
Reifrock vergréBert. Die Sportkleidung verlangte je-
doch immer ein MittelmaB. Heute ist diese Forderung
selbstverstandlich.

Die Damen trugen das Eislaufkostiim so, wie es die
herrschende Mode vorschrieb, allerdings war es stren-
ger gehalten, auBerdem war die Jacke kurz. Das be-
liebteste Material dafiir war Cheviot und Velourstoff
(Abb. 10b).

In der Zeitschrift ,,Wiener Mode" des Jahres 1888
sind die verschiedensten Eislaufkostiime gebracht. Et-
was Besonderes war das Prinzefikleid. Dieser Schnitt
war damals neu und wurde bestaunt. Das Material
dafliir war , Vigogne”. Wie beliebt der Eissport war,
geht aus einem Zeitbericht hervor. Es steht in der
«Wiener Mode":

»Wenn immer ein Sport, so ist es in der GroBstadt
der Eislauf, welcher allgemein getibt werden sollte,
denn giinstiger auf die Gesundheit einwirken diirfte
kaum ein anderer. Allerdings fehlen jene groBen Fld-
chen, welche den freien Lauf gestatten, aber die moder-
nen Eisldufer haben dafiir einen Ersatz gefunden, den
Kunstlauf, dem Midnnlein und Frdulein mit gleichem
Eifer und Geschick huldigen, und zu dessen Ausiibung
ihnen eine Eisbahn, kaum gréB8er als ein Springbrun-
nen, gentigen wiirde.

Dieser Kunstlauf ist zweifellos eine Erfindung un-
serer Zeit.”

Ein Jahr spater ist in der oben genannten Zeitschrift
ein Eislaufkostiim fiir eine junge Dame gebracht, das
die Bezeichnung , Incroyable’ trégt. Das Jackchen reichte
bis zur Taille, die Schultern waren schmal, die Armel
hoch gepufit und hatten an der Lange Manschetten aus
Pelz. Der Rock war halbweit und kuppelférmig und
hatte ebenfalls den unteren Rand aus Pelz. Dazu wurde
die Sportkappe und der Muff aus Pelz getragen. Im
Jahre 1890 sind Eislduferinnen dargestellt. Die Rocke
waren vorne glatt und hatten hinten Falten. Etwas
spater wurde der Faltenrock allgemein zum Eislauf ge-
tragen,

Um 1893 waren die Eislaufkostiime romantischer ge-
worden. So bekleidet, wie Abb. 10c zeigt, gingen im
Jahre 1896 die Damen eislaufen. Unter dem Rock wurde
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eine Zuavenhose getragen. In der , Wiener Mode'
des Jahres 1898 wurde der gehikelte Spenzer und die
dazupassende Eismitze gebracht. Spiter erst kam die
gestrickte Kleidung auf. Im Jahre 1900 mubBte der ,Eis-
und StraBenanzug’* (man konnte sich damit ochneweiters
auf der StraBe sehen lassen) aus Tuch oder Samt sein.
Ein leuchtendes Blau war beliebt. Herr H. Schramm,
der sich stets fiir den ,,guten Ton" einsetzte, gestattete
den Damen das Eislaufen, nur meinte er, daB sich
wenigstens zwei oder drei zusammentun sollten, denn
es konnte Unannehmlichkeiten geben. Aus diesem
Grunde sollte das Eislaufkostiim nicht zu schneidig sein.
Es mufite aber warm, bequem und fuBfrei sein. Schwere
Maéntel wurden abgelehnt, denn diese beeintréchtigten
die Bewegung. Eine Dame durfte kunstvolle Ubungen
auf dem Eis machen, doch sollte sie diese nur tun,
wenn die Bahn leer war. Um 1900 wurde versucht,
den Hosenrock auch beim Eislaufen zu tragen, er setzte
sich jedoch nicht durch. Im Jahre 1903 befaBte sich
wieder eine Verdffentlichung mit dem Eissport. Ein-
fache Vornehmheit sollte jedes Eiskleid auszeichnen.
Die Récke wurden fir den Eislaufsport nicht mehr so
eng geschnitten, damit sie in der Bewegung grazids
erscheinen. Die Silhouette war schmal geworden, auch
daher muBten die Rocke weiter gearbeitet sein. Den
Besatz fiir den Rock muBte man so auswdhlen, daB er
an den Eisschuhen nicht hdngenbleiben konnte. Be-
liebtes Material fiir die Eislaufanziige waren rauh-
haarige Gewebe und Samt. Beides war in Dunkelgriin,
Braun und in allen rétlichen und matten Schattierungen
zu erhalten. Der Eislaufstiefel sollte stets schwarz sein,
bevorzugt wurde russisches Juchtenleder. Zu dieser
Zeit war die gestrickte Haube etwas Neues. Im
Jahre 1905 trugen die Knaben zum Schlittschuhfahren
den Winterkragen aus schottischem Doppelstoff. In der
»Wiener Mode" ist folgendes zu lesen:

»S0 strahlend gliicklich sind die Leute niemals, wie
bei und nach dem Eislaufen und so leuchten die Augen
nicht. Da liest man es den Leuten ab, welcher der
schénste Sport ist. Das ist ein klassisches Zeugnis, das
schon eine Kelte von Argumenten aufwiegt.”

Der Eissport war beliebt, daher gab es auch viele
Modevorschldge, Ein Eislaufanzug war aus schottischem
Samt, dazu trug die Dame die Passenbluse. Ein anderer
war aus gestreiftem Samt und wurde mit dem Pelz-
jackchen getragen. Wieder ein anderer war aus platin-
grauem Tuch oder Samt. Man wdahlte praktische Far-
ben. Aus gestreiftem Wollstoff gab es den ,,japanischen
Paletot”, der mit Samt verziert war. Paletots und Jacken
hatten Kimonodrmel. Die Eislaufrocke waren lang und
glockig geschnitten. Die Madchen trugen nun schon
Kleider, die knapp iber das Knie gingen, und trugen
dazu die Eismiitze. Um 1910 wurde die Bekleidung fiir
die Dame eleganter, sie trug nun zum Eislaufen dunkel-
blauen, fast lilafarbigen Samt, dazu eine Toque aus See-
fuchsfell. Ein solcher , Promenaden- und Eislaufanzug"
war aus mandelfarbigem Tuch, die Toque aus dunkel-
grinem Samt und mit Fuchsfellbesatz verziert. Ein an-
derer hatte eine Jadke, die geh&kelt oder gestrickt
sein konnte. Ein weiterer war aus weilem Tuch, dazu
gehort eine Bluse. Wieder ein anderer ,Promenaden-
und Eislaufanzug” war aus kakaobraunem Samt und
hatte eine Jacke ahnlich einem Russenkittel.

Um 1911 herrschte Eleganz auf allen Sportplétzen,
die Modelinie verlangte dies. Je breiter nun die For-
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men der Silhouette wurden, desto mehr Besatz wurde
verlangt. Das Eislaufkleid sollte sich allerdings vom
StraBenkleid unterscheiden, es muBte vor allem fuB-
frei sein und durfte die Bewegung nicht hindern. Die
Farben der Kleidung mufiten sich bereits bei der neuen
elektrischen Beleuchtung als kleidsam erweisen. Die
Unterkleidung mufBte zweckmédBig und elegant sein.
Man trug iiber den Reformbeinkleidern reich verzierte
Unterrocke aus Seidenstoff. Die Volants waren aus
Mousselin und gaufriert und flogen bei der raschen
Bewegung der Eislduferin auf. Das Mieder sollte nicht
zu fest sein. Faltenrdcke waren bevorzugt, Hohlfalten
wie Plisseerdcke erwiesen sich als vorteilhaft, bei den
Bewegungen wurde der reich verzierte Unterrock sicht-
bar.

Abbildung 10c zeigt wieder eine Eislauferin im
damals neuesten Stil. Junge Damen trugen gehikelte
oder gestrickte Jacketts zum Eislaufen. Fiir diese Art
der Kleidung hatte man eine reiche Auswahl an Far-
ben wie an Materialien. Unter diesen Jacketts trug
man die Bluse. Es schien damals zwedkdienlich, sie
rickwaérts zu schlieBen.

Das Wintersportkostiim Abb. 11¢ war aus roter und
weifler Wolle in Maschinstrickarbeit ausgefiihrt. Fir
den Wintersport war damals bereits der gestrickte Man-
tel mit der Kapuze vorgeschlagen gewesen. Das Eis-
laufkostliim war zugleich Wintersportkostiim und Pro-
menadenkostiim (Abb. 11a). Es war entweder aus dun-
kelviolettem Samt, aus dunkelgrinem Tuch oder aus
dunkelblauem Velvet. Die dazugehorige russische Jacke
hatte einen Giirtel und war mit Pelz verbramt. Ein
anderes Eislaufkostiim hatte eine besondere Loésung
fir den Rock. Dieser war vorne mit Druckknépfen ver-
schlossen, sodal er bei einem Hindernis leicht aufging.
Darunter trug man ein Beinkleid aus Wolle oder Fla-
nell. Die Knabensportgarnitur war zu dieser Zeit aus
Kamelhaargarn hergestellt und gerauht oder ungerauht
auf dem Markt. Diese Sportgarnitur bestand aus Swea-
ter, Hose und Miitze und war in verschiedenen Far-

Abb. 11
a, b, ¢ Wiener Mode 1312
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ben zu erhalten. Die Madchensportgarnitur war aus
feinstem, weichem Alpaka. Seit 1913 gab es in den
groBeren Stddten die ,kinstlichen Eisbahnen", daher
konnte man selbst bei Tauwetter eislaufen. Schon
damals galt das gestrickte Kostiim fir den Winter-
sport zweckméBig. In der Stadt wurde der Rock noch
immer iiber die Hose getragen. Die ,Wiener Mode"
des Jahres 1913 schreibt:

»Es ist noch nicht allzu lange her, daB auch die
Frauen in gréfBerer Zahl sich am Sport beteiligen, die
Erkenntnis, da8 eine planmdBige, krdftige Ubung in
freier Luft auch dem weiblichen Ko0rper dienlich sein
kann und ein gesundes Gegengewicht gegen die sit-
zende Lebensweise bildet, hat die Vorurteile besiegt,
die sich lange Zeit der Sportlust der Frauen entgegen-
stellten. Sport stihlt den Kérper, der Sinn fiir Sport ist
uralt.”

Noch viel mehr Vorurteile als beim Eislauf mufiten
die Frauen beim Skifahren tiberwinden.

Die Bekleidung fiir das Skifahren

Im Winter des Jahres 1891 wurden gleichzeitig im
Harz, in Thiringen, im Schwarzwald und im Wie-
nerwald Versuche mit norwegischen Schneeschuhen
unternommen. Damals konnte man das erstemal Schnee-
schuhldufer in Breeches, Strickwesten und Wickelga-
maschen sehen. Die wenigen Damen, die dabei mit-
machten, trugen lange Roécke, ebenfalls Strickjacken,
Pelzmiitzen und Gamaschen. Dann wurde es um den
Skisport wieder still, vor allem, weil die ,Fachleute”
behaupteten, daB der Ski hauptsdchlich fir das Flach-
land geeignet sei. Erst als die berithmte erste Durch-
querung des Berner Oberlandes im Jahre 1897 auf
Schneeschuhen durchgefiihrt war, dnderte sich diese
Einstellung. Die Mode schlug darauthin als erstes ein
Kostiim mit einer ,Eiskappe” und dem Wetterspenzer
fiir den Skisport vor. Die Jacke war gerade geschnitten

Abb, 12

a Wiener Mode 1907
b Wiener Mode 1908
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und wirkte sportlich. Seitwérts waren zwei Taschen an-
gebracht, der Armel war glatt und hatte ein Biindchen,

Im Jahre 1898 wurde in der ,,Wiener Mode" berichtet,
daB der Sport in seinen verschiedenen Zweigen einen
Aufschwung genommen hat. Im Winter hatte so mancher
Sportler die Schlittschuhe bereits mit den Skiern ver-
tauscht. Das ,nordische Sportinstrument’’, der Ski, hatte
bereits Heimatrecht in Usterreich, obwohl es erst we-
nige Jahre her waren, dafl er hier seinen Einzug ge-
halten hatte. Um 1900 wurde von der Dame beim Ski-
laufen der Hosenrock getragen.

Bild 12 a zeigt das Skikleid der Dame, bestehend
aus einem langen Sweater aus weiller Wolle und einem
fuBfreien Samtrock, dieser hatte Hohlfalten. Ein an-
derer Skianzug war aus Tuch und hatte einen Patten-
rock, dazu trug die Dame ein Chinchillajdckchen. Die
Grundform des Rockes war meist mit Taft gefiittert.
Zu dem Rock wurde eine Blusentaille getragen, dar-
iiber kam der Sweater, der vorne mit groen Knépfen
geschlossen wurde, Dieser Skianzug, Abb. 12b, hatte
einen geteilten grauen Cheviotrock, dazu wurde ein
langer, gestrickter Paletot getragen. Der Hut war aus
Pelz und mit einem Federngesteck verziert. Die Herren
bevorzugten beim Ski- und Rodelsport den gestrick-
ten Sweater, der Kragen konnte geschlossen oder offen
getragen werden. Der Wintersportanzug der Dame
konnte auch aus weiller Wolle gestrickt sein. Ein ande-
rer Wintersportanzug war aus weiem Tuch, dazu ge-
horte die gehdkelte oder gestrickte und iibereinander-
geknopfte Jadke.
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Abb. 13
a, b, c Wiener Mode 1911

Diese , Schweizer Damenjacke war aus Schafwolle
gestrickt. Nun gab es bereits die aus Schafwolle ge-
strickte Wintersport-Garnitur, aus Jacke und Hut
bestehend, in Altlila, Goldbraun, Reseda, Mausgrau
und Altrosa. Die Bordiire war entweder weill oder im
gleichen Farbton schattiert. Ein Wintersportjdckchen
trug den Namen ,Zita" 'und war aus weiBer und
schwarzer Wolle gearbeitet,

Das Wintersportkostiim Abb. 13a war aus roter und
weifer Wolle in Maschinstrickerei ausgefiihrt. Die Kap-
pe war in der gleichen Technik gearbeitet. Das Kostiim
¢ zeigt die Husarenjacke und das kurze Beinkleid. Die
Frauen machten sich beim Sport immer mehr und mehr
mit der Sporthose vertraut. In der Stadt war es je-
doch noch nicht moéglich, mit der kurzen Hose auf der
StraBe zu gehen. Deshalb gab es beim Sportkostiim
Hose und Rock (Abb. 13b). Im Jahre 1911 wird in der
Zeitschrift ,,Wiener Mode" berichtet, daB bereits das
20jdhrige Jubildum des Skisports gefeiert worden war.
Die besten Slalomlduferinnen Usterreichs, die beiden
Schwestern Laschitz aus Miirzzuschlag, trugen bei die-
sem AnlaB einen kurzen Rock und Wollstrimpfe. Es
wurde zum ersten Mal ein kurzer Rock beim Skifah-
ren gezeigt. Er ging knapp unter das Knie. Beim Ski-
kostiim unterschied man bereits den Zwecdk, so flir den
Wienerwald und das , Wiesenrutschen”, oder fur al-
pine Touren. Auf der Skiwiese trug man reizende,
gestrickte Wollkostime, die aus Sportjacke, Rock, Knie-
hose und Schneehaube bestanden. Alles war einfar-
big gestrickt und hatte einen bunten Rand. Besonders
beliebt war der Schal, der mit Fransen verziert war
und durch das Schliefen einiger Druckknépfe in einen
Muff verwandelt werden konnte. Dieses Skikostiim war
modisch und stand den Trdgerinnen sehr gut.

Fir Touren im Hochgebirge war das Skikostiim aus
warmem, glattem Stoff gearbeitet.

Besonderen Wert legte man damals auf die Unter-
kleidung. Man schrieb in der ,,Wiener Mode" des Jah-
res 1912:
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~Uberhaupt erforder! die Unterkleidung, also das
Unsichtbare die sorgfdltigste Berlicksichtigung. Es gilt
zwar auch beim Sport, aber da kann das Unsichtbare
gelegentlich doch sichtbar werden. Mit einem zu Tale
sausenden Bobsleigh ist schwer zu parlamentieren, und
wenn es da zu einem Sturz kommt, kann man nie von
vornherein wissen, welche Offenbarungen sich da fiir
das in Mitleidenschaft gezogene Team ergeben kén-
nen.”

Der Wintersport brachte auf allen Gebieten der Mode
einen Wandel, so war bei diesem Sport Freiheit in
der Wahl der Farben gestattet. Die Schneefelder wa-
ren von den Ski- und Rodelfahrern in bunter Klei-
dung bevolkert. Wohl waren die Damen meist ein-
farbig gekleidet, doch konnte die Farbe recht grell
gewdhlt werden. Die , Wiener Mode" des Jahres 1912
sagt:

«Zuldssig ist héchstens ein in der Farbe scharf kon-
trastierender Rand, der aber dann nicht nur den Swea-
ter, sondern auch die Hose und das Ski- oder Rodel-
hédubchen schmiicken soll.”

Damals wufite man bereits, daf flir die Skilduferin
eine gute und richtige Ausriistung die Vorbedingung
war. Man stellte zwar die Modevorschldge immer
noch vor die ZweckméBigkeit, aber man wuBte, daB
die Auswahl der richtigen Ausriistung nicht weniger
wichtig war als die Skier selbst. Man schrieb in der
»Wiener Mode'':

~Besonders Anfdngerinnen machen intime Bekanni-
schaft mit dem Schnee. Wenn man durchnidBt in das
Quartier zuriickkommt, ist es eine Wohltat, trockene
Unterwdsche zur Verfiigung zu haben. In den meisien
Wintersportpldtzen ist librigens in den Holels bereits
Vorsorge getroffen, daB8 man nasse Kleidungsstiicke
rasch und einfach trocknen kann.“

Die Herren trugen damals das bekannte Norweger-
kostiim. Die Jacke war bis zum Hals geschlossen, die
Armel konnten eng am Handgelenk zugeknopft wer-
den. Schutz gegen Wind und Kélte war das wichtigste.
Im Jahre 1924 hatte man bereits richtig erkannt, daB
es zwar fiir einen nichtsporttreibenden Menschen leicht
war, sich richtig zu bekleiden. Er bestimmte nach dem
Wetter seine Kleidung. Fiir den Wintersporttreibenden
aber war dies viel schwieriger. Seine Kleidung muBte
auf den Wechsel von Korperwdarme, Wasserabgabe
und Luftverbrauch eingestellt sein. Dem Skifahrer war
es kalt, wenn er in der ungeheizten Bahn dem Aus-
gangsort seiner Tour zustrebte, heiB wurde ihm, wenn
er in der Sonne den Berg erstieg. Auf dem Gipfel und
bei der abendlichen Abfahrt ist er der hemmungslo-
sen Einwirkung des kalten Windes ausgesetzt. Fiir den
Zustand aber mufite die Kleidung richtigen Schutz bie-
ten, ohne daf eine zu groBe Belastung entsteht. We-
sentlich war daher die richtige Art und Auswahl der
Stoffe. Auf diesem Arbeitsgebiet setzte die Forschung
der Wissenschaft ein. Die Chemiefasern haben der
Sportmode viele Wege freigemachi. Dies wird am be-
sten deutlich, wenn wir ein wenig die Sportmode der
Gegenwart betrachten.

Einiges iiber die heutige Sportbekleidung

Nach dem Zweiten Weltkrieg haben sich die Frauen,
vor allem die jungen Madchen, von der Hose nicht mehr
getrennt. Pullover, Westen, Mintel unterscheiden sich



AUGUST 1953

LENZINGLER

BERICHTE FULGE 14

oft nur noch durch den VerschluB von der Herrenmode.
Das ist eben das Zeitalter der Gleichberechtigung.

Einst war die Frau am Steuer verspottet. Heute ist
dies léngst vorbei. Die Modeschépfer haben erkannt,
daB die Mode nicht nur schén, sondern auch zwedk-
méBig sein mufB. Die ,Herrenfahrerin® braucht Klei-
dungsstiicke, in denen der Schalthebel unbehindert be-
dient werden kann. Die Kleidung darf sich beim Sitzen
nicht verdriicken und darf beim Einsteigen nicht be-
hindern. Auch im Auto braucht man den Mantel, schon
fiir den Weg vom Parkplatz bis zum Fahrziel. Die
Modeschopfer brachten daher Mintel, in deren vor-
verlegter Seitennaht die Taschen eingearbeitet sind, so-
daB die Dame sitzend in die Taschen greifen kann. Die
Maintel haben meist Schnitte, die eine gute Arm- und
Schulterbeweglichkeit zulassen. Die Kombinationsmég-
lichkeit wird erstrebt. Besonders die Jacken ergeben
diese. Der Rock muBl zweckméBig ausgewdhlt sein.
Allzu enge Rocke stdéren ebenso wie allzu weite. Die
Hénde gehéren auf jeden Fall in Handschuhe, auch
im Sommer. Dafiir gibt es die Lederhandschuhe mit
gelochtem Riicken oder mit Strickeinsdtzen. Die Auto-
fahrerin solite auch , Autoschuhe’ tragen. Zarte Mo-
delle eignen sich wenig fiir den Umgang mit dem
Gashebel oder Bremspedal. Im offenen Sportwagen ist
der Dame warme, windschiitzende Kleidung zu emp-
fehlen, das Kopftuch allein geniigt nicht immer. Wer
im Sommer im Auto fdhrt, muB sich vor der Sonne
schiitzen. Einseitige Brdune ist nicht schon.

Wer heute eine Reise tut, wiinscht sich leichtes Ge-
piack. Unbedingt notwendig ist dies bei einer Flugreise.
Es muB viel mitgenommen werden, aber die Gewichts-
beschrankung ist schneller erreicht als man denkt. Die
Hauptfrage ist noch immer: ,,Wie packe ich platzspa-
rend ein?' Daher muB fir den Flug die Reisegarde-
robe giinstig zusammengestellt sein. Sie sollte eine
Grundfarbe haben, denn dann kann kombiniert wer-
den. Die Kleidungsstiicke sollten schlicht und vor allem
knitterfrei sein. Zur Reise trégt die Dame noch immer
das Reisekostiim.

In unserer Zeit haben die Chemiefasern in ihrer
Vielfalt die ZwedkmaéBigkeit der Sportkleidung und in
weiterer Folge auch der Sportmode durchgreifend be-
einfluBit. Heute verlangt man als selbstverstdndlich, daf
die Bekleidung gleichzeitig das hochste MaB von Zweck-

entsprechung erreichen und dennoch modisch sein mu8.
Die Kaiserin Elisabeth lief sich noch in ihre Kleider
einndhen. Heute hitte sie dies durch all die Erfindun-
gen der Textilindustrie nicht mehr notig.

Eine heutige Skihose muf richtig sitzen, muB eng
sein und trotzdem jede Bewegung gestatten. Das ma-
chen die Kriauselfasern mit ihrer hohen Elastizitdat mog-
lich. Meist werden diese Krduselgarne mit Wolle kom-
biniert, um mdglichst groBe Warmehaltung zu erzielen.
Selbst die grellen, leuchtenden Farben der modernen
Wintersportbekleidung, insbesondere der Anoraks, die-
nen nicht der Mode allein. Sie haben sich schon oft
als von hochster ZweckméBigkeit erwiesen, wenn es
darum ging, in winterlich-weiBer Einéde verungliickte
Touristen aufzufinden und zu retten. Federleicht, was-
serabweisend, aber luftdurchldssig sind sie dank der
Verwendung von Chemiefasern. Viele Anoraks sind
doppelt gearbeitet, sodaB sie abwechselnd mit beiden
Seiten nach aufien getragen werden konnen,

Warme Unterwédsche verhindert, dafl der Wintersport-
ler frierend seine Abfahrt antritt. Dennoch ist diese
Unterwasche leicht an Gewicht und leicht waschbar,
wieder dank der Chemiefasern. Der groBe Erfolg un-
serer Skildufer hat dazu gefiihrt, daB der typische
Austrian-look” an allen Wintersportpldtzen modern
geworden ist.

Neu sind auch die moltoprenbeschichteten Strick-
stoffe, die den hochsten Anspriichen an Leichtigkeit,
Wairmehaltung und Elastizitdt entsprechen. Wer moch-
te heute noch auf den Pullover verzichten? Und wer
konnte heute bei den Pullovern noch auf die Chemie-
fasern verzichten?

Man kann gespannt sein, was uns die Chemiefasern
— und das nicht nur bei der Sportbekleidung allein —
in Hinkunft noch an bisher ungeahnten Moglichkeiten
schenken werden.

Quellenmaterial: Der Bazar. Verlag Louis Schéafer, Ber-
lin

Jahrgange: 1890—1903

Wiener Mode: Wiener Verlagsanstalt Colbert & Ziegler.

Jahrgange: 1888—1913.

Die Zeichnungen wurden von Frau Margarete Gral,
Wien, nach Vorlagen der Modesammlungen des Hi-
storischen Museums der Stadt Wien angefertigt.

30 Jahre Klimatechnik im Dienste der
Textilindustrie beféhigen zur Lésung aller
Klimaaufgaben.
in 10 Jahren mehr als 400

Klimonapparate ausgeliefert.

ING. R. HIEBEL

KOMMANDITGESELLSCHAFT FUR
HYDRO- UND KLIMATECHNIK

WIEN 14., LINZER STRASSE 221
Telefon: 922106

HIEBEL
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Neue Biicher

JOSEF GUNTHER LETTENMAIR

»~Das grofie Orientteppichbuch”. 376 Seiten, 526 Abbildun-
gen, 320 Teppichbilder, davon 115 in Farbdruck, 180 Detail-
zeichnungen, 1 Landkarte. DM 85—, sfr 94—, 6S 580,—.
Verlag ,Welsermiihl*, Miinchen und Wels, Oberdsterreich.

Mit diesem Buch hat der Verfasser, ein bekannter Oster-
reichischer Buchautor, das Standardwerk der Orientteppich-
kunde geschaffen, welches iiber alle Fragen auf diesem Spe-
zialgebiet der Textilkunst erschépfend Antwort gibt. Es ist
kein bloBer Zufall, daf dieses Buch in Usterreich geschrieben
wurde, ist doch Wien seit jeher das Tor zum Osten gewesen.
Dies gilt vor allem auch fiir den Orientteppichhandel, fiir
den diese Stadt einen wichtigen Umschlagplatz bedeutet, wie
schon die orientalischen Namen der groBen Wiener Teppich-
hduser verraten,

Das schone und technisch hervorragend wiedergegebene
lberreiche Bildmaterial, zum GroBteil hier erstmalig ver-
offentlicht, stammt auBer aus heimischen Quellen auch aus
privaten und staatlichen Sammlungen der Tiirkei, des Iran
und aus Rufiland. Der Stoff ist Ubersichilich in sechs Haupt-
abschnitte gegliedert.

Der erste Abschnitt stellt eine vorbereitende, allgemeine
Einfihrung in das Gebiet der Teppichkunde dar, die neben
dem materiellen auch dem schicksalhaften Zusammenhang
nachspiirt und die man als eine in der liebenswiirdigen Art
des Autors geschriebene Teppichphilosophie bezeichnen
mdochte,.

Abschnitt zwei handelt von der zweieinhalbtausendjdhri-
gen Geschichte dieses, neben dem Gobelin wohl edelsten
Zweiges textilen Kunstschaffens und berichtet unter anderem

iiber die jlingst erfolgte Auffindung zweier, von hoher Kunst-
fertigkeit zeugender Teppiche in skythischen Firstengrdbern
aus dem fiinften oder vierten Jahrhundert vor unserer Zeit-
rechnung.

Der dritte Hauptabschnitt berichtet eingehend iber die
Teppichherstellung in den orientalischen Erzeugungsstétten
und iber die dazu verwendeten Materialien, Der Vorgang
des Kniipfens — eine Arbeit, die von Frauen und Kindern
ausgefiihrt wird — wird in allen Einzelheiten vom Anfang
bis zum Ende geschildert.

Abschnitt vier handelt von den Farben, denen vielfach be-
stimmte Bedeutungen zukommen und die zu kennen zur Be-
urteilung eines Orientteppichs notwendig ist.

Der folgende Abschnitt finf erkldrt die charakteristischen,
in ihrer symbolischen Bedeutung oft nicht mehr verstan-
denen Motive, Ornamente und Bordiren. Eine alphabetische
Ubersicht ermoéglicht das leichte Auffinden der Erkldrung ein-
schlidgiger Fachausdriicke.

Abschnitt sechs umfaBt, alphabetisch geordnet, alle vorkom-
menden Teppichnamen und Teppicherzeugungsorte.

Im siebenten und letzten Abschnitt gibt der Autor wertvolle
Hinweise fir den Einkauf von und den Umgang mit Tep-
pichen. Er spricht freimiitig iiber schwindelhafte Praktiken
und wie man sich vor ihnen schiitzen kann.

Dies ist ein Buch, das auf jede Frage auf dem Gebiet des
Orientteppichs in Wort und Bild Antwort wei8. Es wird je-
dem Teppichliebhaber und jedem Teppichfachmann ein un-
entbehrliches Kompendium sein und dariiber hinaus jedem
an textilen Dingen Interessierten Freude bereiten. Der Verlag
hat an nichts gespart, um dem gediegenen Inhalt ein ent-
sprechend gediegenes Gewand zu geben.

Dr. H.

Der heutige Stand der Automation
in der Baumwollspinnerei

E. Honegger
Melliand 1963/3/225

Vom bisherigen Stand der Spinn-
technik ausgehend werden die ge-
genwdrtigen Bestrebungen zur Me-
chanisierung des Arbeitsprozesses
besprochen. Die Automatisierung
kann einzelne oder mehrere Arbeits-
gange und die Zwischentransporte
erfassen. Die Vollautomation der
gesamten Spinnerei liegt heute im
Bereich der technischen Moglich-
keiten. — M6 —

Die Anwendung von radioaktiven
Strahlenquellen in der Textil-
industrie

A. Heger, P. Sonntag
FF. u. TT. 1963/1/34

Es wird die Wirkungsweise von
B-Zahlrohren beschrieben. Dabei

66

Ki Wzre]%mle

werden zundchst die verschiedenen
Parameter untersucht, die ein der-
artiges Zahlrohr kennzeichnen. Auch
wird ein exaktes Verfahren zur
Totzeitbestimmung durch oszillo-
graphische Aufnahmen angegeben.
Auch die Abhéngigkeit der Totzeit
von der Arbeitsspannung wird nédher
untersucht. Zum Schlul werden For-
meln angegeben, nach denen bei
Messungen mit Z&hlrohren eine Feh-
lerabschatzung durchgefiihrt werden
kann. — Pr—

Physikalisch-chemische
Verdnderungen von Polyacrylnitril-
fasern nach NaBhitze- und Satt-
dampibehandlungen

Prof. Dr. W, Weltzien, Dr. W. Fester
Textilrundschau 1962/7/357
Die NabBhitzebehandlung von

Polyacrylnitrilfasern bewirkt eine
starke Schrumpfung, eine Erhohung

der Dehnung, der Quellungseigen-
schaften sowie eine Zunahme der
Aufnahme von Dispersionsfarbstoff.
Diese Tatsachen deuten iiberein-
stimmend auf eine Auflockerung der
Faserstruktur hin. Aus der gleich-
zeitig beobachteten Verminderung
der Jodadsorption, der Sorption von
Wasserdampf (Trockenquellung) so-
wie der Verminderung der Auf-
nahme von basischen Farbstoffen
mufl man auf eine verminderte Zu-
génglichkeit der sorptionsfdhigen
Gruppen schliefen.

Die Sattdampfbehandlung stellt
in ihrer Wirkung ein Mittelding zwi-
schen der Trockenhitze- und der
‘Wasserbehandlung dar. Hier verhalt
sich die Faser bis ungefdahr 130° C
dhnlich der Trockenhitzebehandlung;
es tritt offensichtlich eine Struktur-
verdichtung ein, die sich in der Ver-
minderung der Dehnung, des Wasser-
riickhaltevermégens und der Trok-
kenquellung duBert. Bei iiber 130° C
tritt dagegen eine starke Umkehr in
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den oben erwédhnten Eigenschaften
ein, die nunmehr eine Zunahme auf-
weisen. Anderseits nehmen Jodad-
sorption und Aufnahme von basi-
schen Farbstoffen, also zwei Eigen-
schaften, die offensichtlich eng mit
der Zuganglichkeit adsorptionsfdhi-
ger (polarer) Gruppen verknipft
sind, auch mit weiter steigender
Temperatur dauernd ab.

— Se —

Neues Ausriistmittel fiir die
Hochveredlung von Baumwolle

E. Wettstein
Textil-Rundschau 1962/7/385

Tootal Broadhurst Lee Company
Limited gibt die Entwicklung einer
neuen Methode zur Erzeugung von
«glattrocknenden” (smooth drying)
Baumwollgeweben bhekannt. Diese
Entwicklung ist das Ergebnis der
Entdeckung einer neuen Klasse von
Quervernetzungsmitteln fir Zellu-
lose und andere polymere Materia-
lien in den Forschungslaboratorien
der Gesellschaft.

Die Verfahren werden anderen
Gesellschaften der Textilindustrie in
Lizenz gegeben. Mehreren bekann-
ten britischen Firmen wurden solche
Lizenzen bereits erteilt. Nach dem
neuen Verfahren ausgeriistete Ge-
webe, welche den von den Erfindern
aufgestellten Normen entsprechen,

werden als ,TEB-X-CEL" — ,glatt-
trodknende” Gewebe bezeichnet.
— Se —

Hochfluorisierte aromatische Ver-
bindungen

C. R, Patrick
Man Made Textiles 1963/1/34

Wihrend hoch fluorierte alifa-
tische Verbindungen seit Jahren be-
kannt sind und wegen ihrer beson-
deren Eigenschaften auch kommer-
zielle Bedeutung erlangt haben, sind
aromatische Verbindungen dieser
Art eine Neuentwicklung., Es wird
ein Uberblick iiber einige inter-
essante Eigenschaften dieser neuen
Gruppe von Verbindungen gegeben,
die einen bedeutenden Einfluf auf
die Weiterentwicklung der Chemie-
fasern haben konnte. Vor allem sind
hoch fluorierte organische Verbin-
dungen viel schwerer brennbar als
die entsprechenden Kohlenwasser-
stoffverbindungen.

Die physikalischen Eigenschaften
der perfluoraromatischen Verbin-
dungen sind jenen der entsprechen-
den Kohlenwasserstoffverbindungen
dhnlich. Eine Verbindung von gro-
Bem Interesse ist das Octafluoro-
styren, das vollstdndig fluorierte
Analogon zum kommerziell sehr
wichtigen monomeren Styren.

— He —

Einflu der Appretur auf Ausfall
und Gebrauchstiichtigkeit von
Rauhwaren

R. Seidl
Melliand, 1963/4/411

Die Rauhbarkeit eines Gewebes
kann nicht nur durch die Appretur,
sondern auch durch verschiedene
Weichmacher und Rauhdle beein-
fluBt werden. Diese Beeinflussung
wirkt sich aber nicht in allen Fallen
nur gunstig aus, sondern kann auch
zu ungiinstigen Resultaten fiihren.
Es ist zu beachten, daB neben der
Rauhbarkeit durch die Appreturen
bzw. Avivagen der Griff der Ware,
die Festigkeit in Kette und Schu$,
Florabscheuerung, Rauhverluste und
anderes gesteuert werden konnen.

— M§ —

Uber die Kinetik des mechano-
chemischen Abbaus von Zellulose
und Zellulosetriazetat durch
Schwingmahlung

W. Detters, H. Grohn
FF u. TT 1963/2/58

Zur Beschreibung der Kinetik des
mechanochemischen Abbaus von
Zellulosetriazetat, Baumwolle und
Fichtensulfitzellstoff unter definier-
ten Bedingungen wurden Gleichun-
gen entwickelt, die es gestatten, den
nach vorgegebener Mahldauer er-
reichten mittleren Polymerisations-
grad der Mahlprodukte innerhalb
der intensivsten Phase des Abbaus
zu berechnen. Die Ergebnisse wer-
den mit denen anderer Autoren ver-
glichen. — Pr—

Der Abbau der Zellulose bei der
Herstellung von Eintopiviskosen

B. Gohlke u. a.
FF u., TT 1963/2/51

Eine Untersuchung des Abbaues
der Zellulosesubstanz und der Ku-
gelfallviskositédt bei Eintopfviskosen
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nach dem Verfahren von Gohlke
ergab, daf durch sechsstiindiges in-
tensives Lufteinriihren bei Schnell-
viskosen aus normalen Kunstseiden-
zellstoffen die Viskositdt und der
DP der Zellulose his auf die ent-
sprechenden Werte der klassischen
Herstellungsweise abgebaut und da-
bei wesentliche Verhesserungen des
Filterwertes der Rohviskose erzielt
werden konnen. Die Nachbehand-
lung kann wéhrend des betrieblich
iiblichen Mischens von Viskose-
posten durchgefiihrt werden, sodafl
sich fiir das Eintopfverfahren eine
verfahrensgiinstige Arbeitsweise er-
gibt und das verfahrensbedingte
Ineinanderschachteln der Herstel-
lungsstufen fiir Viskose voll aus-
geniitzt werden kann.

—Pr—

Stromung und Stofiiibertragung bei
der Diisenirocknung

H. Glaser
Melliand 1963/4/400

Uber den physikalischen Grund-
vorgang, der sich bei der Diisen-
trocknung abspielt, war bisher kaum
etwas bekannt. Der Verfasser hat
daher in den letzten Jahren die
grundlegenden Zusammenhdnge zu
kliren und zahlenmé&Bige Unterla-
gen zu erarbeiten versucht, mit
deren Hilfe es moglich ist, den
Trocknungsvorgang einer Berech-
nung zuganglich zu machen.

— M5 —

Neues amerikanisches Spinnsystem

William W. Werth
Man Made Textiles 1963/3/48

Werth ist der Erfinder eines vollig
neuartigen Spinnsystems, das auf
alle herkdémmlichen Verzugsorgane
verzichtet. Das Prinzip wird nicht
genau erkldrt. Die photographische
Abbildung eines Modells zeigt ein
ca. 15 cm langes waagrecht gelager-
tes zylindrisches Element, das offen-
bar aus zwei Halften besteht, die an
ihrem Umfang durch Riemchen von
einer unterhalb angeordneten Welle
angetrieben werden. Diesem Zylin-
der wird von einer Seite das Vor-
garn axial zugefiihrt, die Fdden wer-
den von der entgegengesetzten Seite
her abgezogen. Es sollen Verziige
bis 400 moglich sein.

— He —
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DREHSTROM-MOTOREN

DEUTSCHE

fir alle Antriebe

von 0,12 - 1500 kW/1500 U/m.
in Niederspannung.
Hochspannungsmotoren

bis 7000 Volt

DREHSTROM-NORM-MOTOREN

in Schutzart

oDruckfeste Kapselung” (Ex} d2 G3 nach VDE 0.171
Anbaumafle nach IEC-Publ. Nr.72/1

von 1,1 - 132 kW/1500 U/m.

LOHER&SOHNE G.M.B.H.

RUHSTORE/ROTT

«Spaltiaser”-Versuch eines
ddnischen Ingenieurs

The Textile Weekly, 5, Okt. 1962,
S. 669
Melliand 1963/4/434

Es handelt sich um einen umwil-

zenden Versuch zur Herstellung von
Stoffen. Allen fritheren Methoden
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ist das Spinnen und das Weben ge-
meinsam. Dem gegeniiber hat Ole-
Bendt Rasmussen unter Anwendung
mehrerer Verfahren, darunter Ein-
betten mikroskopisch kleiner Ladun-
gen von Explosivstoffen in plasti-
sche Flachgebilde und Zindung, die
letzteren in eine Art ,Stoff” ver-
wandelt. Weniger gewalttdtig arbei-

tet eine weitere Methode, bei der
eine diinne Folie unter hohem Druck
zwischen zwei Gummibédndern ange-
ordnet ist. Zur Ausbildung der ,Fa-
serstruktur” werden dann entweder
ein kraftiger Luftstrahl oder hoch-
frequente Schallschwingungen be-
nutzt. Nach dem Erfinder soll die
erste Ware dieser Art in etwa
12 Monaten auf dem Markt erschei-
nen, Es wird erwartet, daB Stoffe
zwischen grober und feiner Struktur
bis zur Ahnlichkeit mit Naturseide
hergestellt werden kénnen, entspre-
chend billigem grobem Textilstoff
bzw. feinstem Garn fiir Bekleidungs-
zwedcke. Ein kontinuierliches Her-
stellungsverfahren soll moglich sein.
Auch wird angestrebt, mit der neuen
Methode eine Faser zu schaffen, die
auBlen Wasser aufnimmt, wéahrend
ihr Kern sie abweist. Sie wverhalt
sich in der ersteren Beziehung also
wie eine Naturfaser, wobei aber
Waschen und Trocknen dem Verhal-
ten von Kunstfasern nahekommt,

— M —

Praxiserfahrungen in der Veredlung
von Elastikgeweben fiir Ski-, Geh-
und Camping-Hosen aus Nylon-
Helanca und Zelluloseiasern

R. Gygax, H. J. Stein
SVF-Fachorgan 1962/12/930

Bekanntlich gibt es verschiedene
Helanca-Garntypen, Garne vom Typ
Helanca SP und Sp 300 (SP = Sport)
wurden speziell fiir den Ski- und
Campinghosen-Artikel  geschaffen.
Sie zeichnen sich durch besonders
elastischen Zug und geringe An-
falligkeit fitr Fibrillenzieher aus. In
der Weberei 1aBt sich dieser Garn-
typ sehr gut verarbeiten. Das He-
lanca-Material wird immer als Kett-
faden eingesetzt. Als SchuBmaterial
kann Wolle, Baumwolle oder Vis-
kosezellwolle Verwendung finden.

— Se —

Fédrben von Polyamiden mit neu-
tralen Siurefarbstoffen

Harald C. Gift
Man Made Textiles 1963/3/59

Die in diesem Artikel beschrie-
benen Farbstoffe, als ,Nylanthrene”-
Farben bezeichnet, sind streng neu-
tralziehende Farbstoffe aus der
Gruppe der sauren Farbstoffe, Die
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vormetallisierten Farbstoffe gehdren
nicht in diese Gruppe. Sie ziehen
ohne oder mit nur geringem Elektro-
lytzusatz zur Flotte auf und werden
auch gut ausgezogen. Ihr groBter
Vorteil wird beim Farben von Ge-
mischen aus Polyamiden und Zellu-
losefasern augenscheinlich, weil bei-
de Faserarten in gleicher Tiefe ge-
farbt werden koénnen, indem man
einfach jenen Elektrolytzusatz gibt,
den die Zellulosefaser hiezu bené-
tigt. Die Nylanthrene zeichnen sich
durch sehr gute Licht- und Wasch-
echtheit aus. —He —

Acrilan im Tufting-Verfahren

Liam @'Toole
Man Made Textiles 1963/1/64

Angaben iber Titer, Stapel, Titer-
gemisch, Garnnummer, Herstellung
und Ausriistung von Tufting-Tex-
tilien. Tabellen tiber die Ergebnisse
der textilen Priifung. Musterungs-
méglichkeiten. — He —

Die Jodsorption der Polyesterfasern,
ein MaB fiir die GleichmédBigkeit der
Fixierung.

V. Lacko, M. Galansky
FF u. TT 1963/2/68

Polyéathylenterephthalatfasern sor-
bieren Jod aus Loésungen nur sehr
schwierig und bei héheren Tempera-
turen. Fithrt man die Sorption in ei-
ner Jodlosung in Gegenwart von
Phenol durch, so sorbieren Polyéthy-
lenterephthalatfasern, die bei nicht
allzu hoher Temperatur fixiert wur-
den, Jod sehr leicht bereits bei 20°C.
Da die Faserstruktur die Jodsorp-
tion beeinfluBt, ist es in bestimmten
Fallen moglich, UngleichméaBigkei-
ten der Struktur der Fasern, insbe-
sondere des Fixiergrades, mittels der
Jodsorption zu beurteilen.

—Pr—

Die Chemie und Anwendung des
Saicatex-Verfahrens im Zeugdruck

H. Schulzen
Melliand 1963/3/278

Das Saicatex-Verfahren hat sich
bereits in einigen Léndern Europas,
den USA und Japan bewdhrt. Es ist

der Sinn dieser zusammenfassenden
Arbeit, den Chemiker-Coloristen die
Theorie und Praxis des Wasser-in-
OUl-Emulsionsdruckes zu vermitteln,
um die Versuchsdurchfithrung und
die praktische Anwendung in der
GroBproduktion zu erleichtern.

— M6 —

Neues von Kunstfasern

Man Made Textiles 1963/1/82

Notiz: Die Teikoku Rayon Co.
Limited hat jetzt ihren Namen offi-
ziell in Teijin Limited gedndert.

—He —

Die Piropfung von Polyacrylnitril
auf Zellulose

C. Vasiliu
FF u. TT 1963/2/63

Die Pfropfung wird auf Zellulose-
priaparaten mit unterschiedlichen
physikochemischen Eigenschaften
(Baumwolle und Pappelflaumzellu-
lose) ausgefiihrt. Die Initiierung der
Polymerisation erfolgt durch Ozoni-
sierung, thermische und photo-
chemische Behandlung von Aus-
gangszellulosen. Zur Verfolgung des
Pfropfungsprozesses werden Stick-
stoffgehalte von Polymeren ermittelt
und IR-Spektren aufgenommen. Wei-
terhin werden einige Eigenschaften
von Copolymeren, insbesondere
deren Loslichkeit, Verhalten gegen-
iiber Sauren und Basen, sowie die
Thermostabilitdt untersucht.

—Pr —

GesetzmifBige Zusammenhinge
zwischen Knittererholung und
Festigkeitsverlust bei ausgeriisteter
Baumwolle

‘W. Riittinger u. a.
Melliand 1963/3/296

Es wird gezeigt, daB bei der klas-
sischen Ausriistung der Baumwolle
zwischen der Knittererholung und
den allein durch die Vernetzung be-
dingten temporédren ReiBifestigkeits-
verlusten eine gesetzmédBige Abhén-
gigkeit besteht. In dem fiir den wash
and wear-Artikel interessanten Be-
reich ist diese Abhdngigkeit linear,
unabhédngig vom chemischen Aufbau
der niedermolekularen Vernetzer

und offensichtlich unabhdngig da-
von, ob die Vernetzung mechanisch
durch Harzbildung oder durch co-
valente Briicken erfclgt. Dieses Ver-
netzungsgesetz ermaoglicht es in ein-
facher Weise, technologische Daten
vorauszuberechnen.

— M —

Grundsédtzliches zur Dickstellen-
zdhlung und -Messung

H. Locher
Melliand 1963/4/339

Gesamtiiberblick iiber Probleme,
welche sich im Zusammenhang mit
der Zahlung und Messung von Dick-
stellen ergeben. Die Fehler sind
systematisch geordnet und auf Grund
exakter quantitativer Messungen
charakterisiert. —MS —

Nachweis von Farbstoifklassen aui
Textilien

G. Dierkes u. H. Drocher
Melliand 1963/4/387

In verschiedenen Studienarbeiten,
die sich mit dem Nachweis von Farb-
stoffen auf der Faser befassen, haben
die Verfasser einen Trennungsgang
ausgearbeitet, mit dessen Hilfe sich
Farbstoffklassen identifizieren las-

Uberlegungen zur Krumpfung von
Geweben

Prof. Dr, Ing. R. Burgholz
Textil-Praxis 1962/12/1245

Es ist der Versuch unternommen
worden, die Probleme der krumpf-
armen Ausriistung von Geweben
von verschiedenen Standpunkten
aus zu betrachten. Dabei kommen
auch Ansichten des Kunden, des
Konfektiondrs, des Ausriisters, des
Webers, der Hersteller der Maschi-
nen und der MeB- und Regelgerdte
zu Wort, die durch Beispiele erganzt
werden.

Angefangen vom Fehlen einheit-
licher Bezeichnungen und Begriffs-
bestimungen iiber den Aussagewert
der Waschproben bis zur verfahrens-
und regelungstechnischen Seite der
Probleme ist noch eine Reihe von
interessanten Aufgaben zu lésen, um
den verschiedenen Wiinschen gerecht
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zu werden und das Maximum an
Konstanz im Restkrumpfwert und
Warengriff fir die verschiedenen
Warenarten und deren Vorbehand-
lungen mit statistischer Sicherheit

herauszuholen. —Er—

Das Spinnen ohne Ring und Liufer
P. Abbenheim

Textile Industrie 1962/5/109
ref. Textil-Praxis 1962/9/961

Miroslaw Pavek, Tschechoslowa-
kei, hat sich ein Verfahren paten-
tieren lassen, mit dem man direkt
aus dem Kardenband ohne Ring und
Laufer ein Vorgarn oder Garn her-
stellen kann. Im Prinzip ist es eine
Einrichtung, in der auf der einen
Seite die Faser zugefihrt und auf
der anderen das fertige Garn oder
Vorgarn abgefiihrt wird, Man kann
mit dieser Einrichtung nur grobe bis
mittelfeine Garne ausspinnen. Die
Fasern von einem Kardenband wer-
den von einem Zylinderpaar in ei-
nen Luftsirom geleitet, der durch
einen Ventilator erzeugt wird. Die
Fasern passieren ein Rohr, das in
einem ,Spinnkorb“ endet. Dieser
Spinnkorb besteht aus einem rotie-
renden Ring, in den eine Anzahl
Nadeln so eingesetzt sind, daB sie
alle auf ein gemeinsames Zentrum
hin gerichtet sind. Eine kurvenfér-
mige Nadel bringt den Fasersirom
in das Zentrum der Nadeln, wo sich
dann der Faden bildet. Die duBersten
Nadeln sind freischwingend, werden
aber durch kleine Gegengewichte
nach innen zu gedriickt. Gelagert
sind auch diese Nadeln am rotieren-
den Ring. Das Garn wird dann in
iiblicher Weise auf eine Kreuzspule
aufgewickelt, Ndhere Angaben dar-
iber, ob diese Spinneinrichtung be-
reits praktisch erprobt ist, werden
nicht gemacht.  Fr—

Praktische Abfallmanipulation in der
Dreizylinderspinnerei

Ing. K. Reichelt
Textil-Praxis 1962/12/1201

Fir den Erhalt blendenfreier Ware
und einer gleichbleibenden Gewebe-
qualitédt ist es eine unbedingte Not-
wendigkeit, die Abfélle in der Spin-
nerei genau sortimentsweise zu
erfassen, bei der Zuteilung an die
Blender Vertauschungen unbedingt

70

zu vermeiden und die Abfille ganz
regelmdBig beizumischen. Der be-
schriebene Abfallblender garantiert
die regelmédBige Beimischung, nahe-
zu unbeeinfluBt von der Arbeits-
weise des Auflegers, und verbilligt
auBerdem die Wiederverwendung
der verschiedenen Abfélle, da Strips-
wickel, Bédnder und grobes Vorgarn
ohne jede Vorauflosung direkt vor-
gelegt werden kénnen,

— Er —

Einfluf von Feuchtigkeit beim
Rauhen

R. Steidl
Melliand 1963/3/286

Obwohl nur Wollgewebe und Mi-
schungen mit Wolle naB gerauht
werden, hat der Feuchtigkeitsgehalt
von vegetabilischen Fasern ebenfalls
einen EinfluB auf den Rauhausfall.
Koénnen sich bei Baumwollgeweben
mit zu hohem Feuchtigkeitsgehalt
Rauhfehler ergeben, so verdndert
ein NaBrauhen bei Woll- und Woll-
mischgeweben die Zusammensetzung
des zu erzielenden Rauhflors sowie
die GewebeschuBreiBfestigkeit.

— Mo —

Neuere technische Entwicklung auf
dem Gebiet der Streckwerke in der
Vor- und Feinspinnerei

K. Quaas
Melliand 1963/3/229

Die Arbeit befaBt sich, gestiitzt auf
Ergebnisse aus Forschung und Wis-
senschaft, in einer spinntechni-
schen, arbeitstechnischen und kon-
struktiven Untersuchung mit den
wesentlichen Merkmalen der moder-
nen Streckwerke, welche zu Hoch-
verzug und Leistungssteigerung
fiihrten und damit zu der heute vor-
handenen erhoéhten Wirtschaftlich-
keit in der Vor- und Feinspinnerei.

— M§ —

Index to Man-Made Fibres of the
World

F. Lennox-Kerr
Textil-Praxis 1962/12/1277

Der Verfasser ist bestrebt gewe-
sen, eine Gesamtibersicht {iber die
Handelsnamen der Chemiefaser in

der Welt zu geben. Die Namen sind
alphabetisch geordnet. Neben dem
Namen der Faser wird noch die Fa-
sergattung angegeben und der Her-
steller. In einem Anhang sind die
Fasernamen nochmals zusammenge-
faBt, und zwar jeweils nach der Fa-
serart, wie Azetatfasern, Acrylfasern
usw. Auf diese Weise ist es moglich,
in Verbindung mit dem ersten Teil
die Firma ausfindig zu machen, die
die Faser herstellt, —Fr —

Mit Schaumgummi kaschierte
Textilien

N. Newman u. a.
Man-Made-Textiles 1962/2/38
Textil-Praxis 1962/9/965

Fiir das Kaschieren von Textilien
mit Schaumgummi verwendet man
hauptsédchlich  Polyurethanschaum.
Der Schaum wird gewoéhnlich in gro-
Ben Blocks hergestellt, die dann in
dinnen Schichten von etwa 3/32”
Dicke, dhnlich wie Furnierholz, ab-
geschdlt werden. Die Verbindung
mit der Textilware erfolgt in der
Mehrzahl der Falle durch Erhitzen
der einen Seite des Schaumes mit
einer Gasflamme, bis ein Klebrig-
werden eintritt, und dann wird die
Ware aufgeprefit. Man hat auch ent-
sprechende Klebemittel entwickelt,
die aber noch nicht zur vollen An-
wendung gekoramen sind. Im natiir-
lichen Zustand hat der Schaum gelb-
lich-weifles Aussehen, man kann
aber mit Pigmenten wéahrend der
Schaumbildung jede Farbe erhalten.
Bei Maschenware will man durch
den Schaum in erster Linie eine sta-
bile Form ereichen. Wahrend der
Wasche schrumpft der Schaum nicht.
Es kann aber vorkommen, daB die
Textilware aus Baumwolle, Wolle
oder Rayon schrumpft, wenn nicht
vorher eine schrumpffreie Ausri-
stung vorgenommen worden ist. Ge-
geniiber der chemischen Reinigung
ist der Schaum besténdig. Schaum
und Textilwaren gleicher Dichte ha-
ben die gleichen wérmeisolierenden
Eigenschaften. Da aber der Schaum
in der Mehrzahl der Falle dicker ist,
so ist auch die Wirmeisolierung
kaschierter Ware groBer. Man soll
aber nicht annehmen, daf man mit
einer leicht eingestellten Jerseyware
durch die Schaumkaschierung einen
ausgesprochenen Winterartikel her-
stellen kann. Woll- oder Baumwoll-
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ware, die mit Schaumgummi ka-
schiert ist, verhalt sich hinsichtlich
der Dichte und der Kompressions-
erholung &hnlich wie Wolldecken.
Schaum wird durch die Flammen-
kaschierung biegsamer, und die Luft-
durchlassigkeit nimmt zu. Die Ware
.atmet”. Es wird noch darauf hinge-
wiesen, daB der Schaum hydrophob
ist und keine Dochtwirkung besitzt,
sodaBl ein kaschiertes Gewebe, das
in den Regen kommt, diesen nicht
in verstarktem Mafle aufnimmt.

— Fr—

Die Herstellung feinster Tufting-
Textilien

E. Pockering
SVF-Fachorgan 1962/12/925

Obwohl die mechanische Herstel-
lung von Nadelteppichen schon viele
Jahre bekannt ist und praktiziert
wird, ist sie doch erst in den Jahren
nach dem Kriege zu einer wichtigen
und aufbliihenden Industrie gewor-

den.

Aus den anfénglichen Einnadel-
Tufting-Maschinen entwidkelte sich
das produktionsintensive Tufting-
Gewebe, bei welchem Mehrnadel-

ERDKABEL YY
SETRAKABEL

ISOLIERTE LEITUNGEN
FUR SCHWACH- v.
STARKSTROM

ISOLIERSCHLAUCHE

HUBER:DROTT

NIEN 1T JOHANNESGASSE T8
TET R24545% FERNSCHR D1/1499

maschinen mit grober Stickart Garn-
biischel in eine Stoffgrundlage ein-
setzen, in Nachahmung der wvon
Hand Thergestellten sogenannten
.Candiewick*-Stoffe. Ein nachster
groBer Fortschritt kam, als Tufted-
Teppiche auf den neu entwickelten
Fein-Gauge-Maschinen  hergestellt
wurden. Seit dem Erscheinen des
Tufted-Teppichs ist die Tufted-Indu-
strie auf der ganzen Welt rasch ge-
wachsen. Als der Tufted-Teppich als
eigentliches Handelsprodukt auf dem

Markt erschien, ist von seiten dieser
Spezialindustrie ofters die Ansicht
geauBert worden, daB dies wohl die
Endphase des Tufting-Prozesses sei.
Es kann aber mit Sicherheit ange-
nommen werden, daB in allerndch-
ster Zeit ganz neue Tufted-Textil-
artikel auf dem Markt erscheinen
werden, welche traditionelle und ge-
wohnlich auf langsamerem und be-
schwerlicherem Wege hergestellte
Textilien direkt konkurrenzieren

werden, — Se —

/1
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