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Der Vzﬁrkoyepmzeﬂ) betvachtet vom technischen und ldbormdﬁzgm

Gesichtspunkr’)

Privatdozent Dr. Erich TREIBER, Centrallaboratorium der schwedischen Zelluloseindustrie, Stockholm

Einleitung

Fiur die Erzielung reproduzierbarer Priifviskosen im Laboratorium ist zundchst ein eingehendes Stu-
dium der verschiedenen ProzeBS-Stufen in der Viskoseherstellung erforderlich. Fiir das Studium des
Einflusses verschiedener chemischer, physikalischer und apparativer Parameter ist die Filterwertbe-
stimmung, kombiniert mit einer Teilchenzihlung eine wertvolle Methode. Die Kenntnis obgenannter
Einfliisse und deren Wechselspiel ist weiterhin von Wichtigkeit fiir die Festlegung geeigneter Testbe-
dingungen und auch fiir die Fabrikation der Viskose in dem MaBe, wie sich Laborbeobachtungen in
den groBtechnischen Betrieb iibertragen lassen. Da Lésungsheterogenititen, in Abhdngigkeit von ihrer
GroBe, verschiedene Stéreffekte in der Herstellung der fertigen Spinnlésung verursachen und zu ver-
schiedenen Spinnstérungen AnlaB geben und da die meisten dieser Teilchen nur teilweise durch
eine Filtration zu beseitigen sind (in umso geringerem Umiange, je kleiner sie sind) ist es wichtig, daB
man schon von Beginn an im Betrieb méglichst teilchenarme Viskosen erhdlt. Dies umso mehr, als
eine Beseitigung auch der kleinen Teilchen anscheinend fiir die Erzielung verbesserter textilmecha-
nischer Daten von hochfesten Fasern von Wichtigkeit ist. Eine solche Teilchenfraktion kann aber
durch normale Filtrationsoperationen kaum wesentlich reduziert werden. Jedoch bessere Zellstofiqua-
litdt und ein sehr sorgfiltig abgestimmter Viskoseherstellungsproze8 kénnen dazu beitragen, auch
die Anzahl solcher Teilchen herabzusetzen.

Von diesen verschiedenen Gesichtspunkten aus haben wir vor mehreren Jahren mit Hilfe der Filter-
wertbestimmung und der Teilchenzdhlung den ViskoseprozeB zu studieren begonnen. In letzter Zeit
wurde auch den kleinen Teilchen, soweit sie bei unserer konduktometrischen Rechenmethode erfaB-
bar sind, erhéhte Aufimerksamkeit gezolll,

Vorliegende Mitteilung ist eine gedrdngte Ubersicht tiber unsere bisherigen Ergebnisse. Dabei wird
hervorgehoben, daB besondere Aufmerksamkeit der Herstellung der Alkalizellulose zu zollen ist.
Eine perfekie und homogen zusammengesetizte Alkalizellulose, ungeschidigt durch den Zerfaserungs-
prozeB, ist die Voraussetzung fiir eine gute Viskose. Im Zusammenhang damit werden auch einige
Bemerkungen iiber die Maischalkalisierung gemacht.

For obtaining reproducible test viscoses in a laboratory a thorough investigation of the different
steps in viscose preparation is needed. A useful tool for evaluating the efiect of different chemical,
physical and apparatus parameters is the filterability test combined with particle counting. A know-
ledge of the influences and their interccrrelationships (multiple factor experiments) is also of impor-
tance for choosing appropriate testing conditions and, as far as observations can be transferred to
mill operating conditions, for the manufacture of viscose. Since particles have, according to their
sizes, different disturbing effects in the preparation of the spinning solution and its spinnability, and
since most of the particles can only partially be removed by filtration — less completely the smaller
they are — it is essential to obtain from the beginning solutions of low particle content in the mill.
Furthermore, the removal of small gel particles is apparently important for obtaining improved tex-
tile mechanical properties in high tenacity fibers. These particle fractions can hardly be removed to
a considerable extent by normal filiration operations. However, better pulp quality and a very
carefully adapted viscose making process can reduce even the number of such particles.

From these different points of view we have several years ago started an investigation of the viscose
process with the aid of filterability tests and particle counting. Now, also attention is paid to the
small particle content, as far as they can be determined by the conductometric counting method.
The paper gives a review of our resulis obtained up till now. It is especially pointed out that parti-
cular attention must be paid to the preparation of the alkali cellulose. A perfect and homogeneous
alkali cellulose, undamaged by shredding, are premises for a good viscose. In this connection some
remarks concerning slurry steeping are made.

torium wie in der Industrie. Doch diirfen wir dabei
nicht {ibersehen, daB die Arbeitsweise einer solchen

Sowohl wenn wir zum Behufe der Zellstofftestung
als auch zur Testung verschiedener ProzeB-Stufen ein-
schlieBlich Spinnversuche Viskose im Laboratorium her-
stellen, miissen wir stets eine ausreichende Reprodu-
zierbarkeit in den einzelnen Operationen und im End-
resultat fordern. Dariiber hinaus sollen Laborvisko-
sen im allgemeinen sich dhnlich wie Industrieviskosen
benehmen. Teils um dies sicherzustellen, teils um ein-
zelne ProzeB-Stufen entsprechend studieren zu kén-
nen, verwendet man weitgehend gleiche Verfahren
und vielfach &hnliche Apparaturen im Viskoselabora-

% Vortrag, gehalten am 9. Juli 1963 im Rahmen des Chemie-
faserkolloquiums 1963 in Lenzing, 8.—9. Juli 1963,

Labormaschine keineswegs im Endeffekt immer mit
einer Industrieanlage vergleichbar ist, auch wenn es
sich um eine Kopie im verkleinerten Mafistab handelt,
genauso wie umgekehrt Laborbeobachtungen an sol-
chen Gerdten nicht immer direkt auf Betriebsverhdlt-
nisse ibertragbar sind. Solche zundchst unerwartete
Unterschiede hdngen oft mit der GréBe der Apparatur
oder gewisser Konstruktionselemente zusammen, die
nicht unterschritten werden diirfen. Gewisse Stérungen
im HerstellungsprozeB, die leider hdufig in der Praxis
zu beobachten sind, wie z. B. die beriichtigten ,,gelben
Flecken" am getauchten Blatt, treten selten oder nie
im normalen Laborbetrieb auf. Ein anderes Beispiel

J
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AbD. 1. Korrelation zwischen der Partikelanzahl (3 N per ml)
und dem Filterverstopfungswert (K ) von Viskosen aus ver-
schiedenen Zellstoffen bereitet.

hier ist die Zahnung der Sigmaschaufeln eines Schau-
felzerfaserers. Wird der Zahnabstand bei Laborzerfa-
serern zu klein gewdhlt, so tritt leicht eine Schadigung
der Alkalizellulose beim. Zerfasern auf.

Bekanntlich ist die Filterwertsbestimmung immer
noch von zentraler Bedeutung, wenn es sich darum
handelt, einen summativen Parameter hinsichtlich der
Verarbeitbarkeit und Reaktivitdt eines Zellstoffs zu
ermitteln. In den Hé&nden der Zellstoffindustrie hat
diese Methode bekannilich wesentlich dazu beigetra-
gen, das Filtrationsverhalten der Zellstoffe radikal zu
verbessern. Der Filterwert ist aber nicht nur eine Zell-
stoffcharakteristik., Halten wir den Zellstoff konstant,
so erhalten wir im Filterwert eine Viskosiercharak-
teristik, die fiir die Viskoseindustrie heute fir das Stu-
dium der Viskosetechnologie zumindest dieselbe Rolle
spielt, wie der Filterwert bisher als Zellstoffcharakte-
ristikum in der Zellstoffindustrie. Ein hervorragendes
Komplement zum Filterwert ist heute die Gelteilchen-
zdhlung. Die Hauptbedeutung liegt darin, daBl wir da-
mit nun die Moglichkeit besitzen, Spinnlésungen auch
hinsichtlich des Spinnverhaltens zu beurteilen, da Zu-
sammenhdnge zwischen Diisenverstopfung, Fadenbriiche,
Verstreckbarkeit, Titerschwankungen usw. bestehen,

6

Jedoch nicht den bestehenden Zusammenhdngen zwi-
schen der Grofienhdufigkeitsverteilung der Heteroge-
nitdten in der Viskose in der Grofienordnung ca. 15
bis ca. 100 4 und dem K ~Wert gilt unser Hauptinter-
esse®) (vgl. Abb. 1), sondern jenen Teilchen, die zufolge
ihrer Kleinheit und Beschaffenheit nur unzureichend
bei einer normalen Filtration entfernt werden. Wesent-
liche Verschiebungen in den GréBenhéufigkeitsvertei-
lungskurven in einem groB8eren Intervall kénnen da-
her zu unterschiedlicher Beurteilung einer Viskose
mittels Teilchenrechnung und Filterwertbestimmung fiith-
ren. Darin méchten wir z. B. eine Erkldrung fiir die Beob-
achtung in der Praxis sehen, dafl die schweren filtrier-
baren Viskosen aus vorhydrolysierten Sulfatzell-
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Abb. 2, Zusammenhang zwischen der ReiBfestigkeit von Rei-
fenseide und der Triibung der Viskose nach Untersuchungen

von K. L. Gray und R. W. Yorke (J. Polym. Sci. 61, S 5
[1962]).

*) Die beste Korrelation erhdlt man, wenn man die totale
Projektionsflache P, aller Teilchen zwischen d ; = 75 x und
d. = 100 # gegen K auftrdagt. Aus dem log-log-Diagramm
der kumulierten Teilchenanzahl N gegen den Durchmesser d
kénnen die Konstanten a und b der nachstehenden Formel
entnommen werden (b = extrapolierte Teilchenanzahl N per
cm?® aller Teilchen mit d = 1 u . Ist ferner d_ jener extra-
polierte Grenzdurchmesser, fiir welchen N =1 wird, so ist
a = log b/log d ). Dann ergibt sich P, gemdB folgender For-

mel zu:
]l a m(4* 2'°)
Pf—b.(—]:—Z(dmin—dmax 07&2
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stoffen meist die besseren Spinnviskosen geben, ver-
glichen mit den leichter filtrierenden Sulfitzellstoff-
Viskosen, trotzdem jeder Viskosetyp fiir sich im
allgemeinen umso schlechter spinnt. je schlechter
der Filterwert ist. Wie weit herab die Teildien-
gréfBe einen EinfluB auf jene Faktoren nimmt, die wir
vorhin mit ,Spinnverhalten® bezaichnet haben, ist noch
nicht restlos geklart, abgesehen davon, daB diese
Grenze unzweifelhaft einen individuellen Charakter
aufweisen muf3, in Abhéangigkeit vom Titer und den
erstrebten textilen Daten. Wenngleich aus der Beob-
achtung, daB empirische Zusammenhange zwisdien dem
Lichtstreuverhalten von Cordviskesen — die im we-
sentlicher auf Teilchen der GroRenordnung 9.1-5p
zurickgehen — und den ReiBfestigkeiten bestehen
(Abb. 2), keine weitreichenden Schlisse tiber die Rolle
solch kleiner Teilchen gezogen werden dirfen, da bei
hoher Turbiditat die Anzahl aller Teilchen erhoht ist,
so ist es doch nicht ausgeschlossen, daB Teildien von
einer GroRenordnung, der man bisher wenig Aufmerk-
samkeit zollte, gefahrlicher sind als angenommen. Da
wir mit einem Teilchenrechner vom Typ .Celloscope
202 Teilchen bis zu etwa 2 x Durchmesser registrie-
ren knnen (Abb. J). ist die Bedeutung einer $olchen
Methode als selbstéandiger Test hinreichend unter-
strichen.

Filterwertsbeastimmung und Tellchenzdhlung sind da-
her heute jene Testmethoden, die die breiteste An-
wendung und das grolite Interesse besitzen, sowohl
wenn es gilt Zellstoffezu diarakterisieren, als auch den
ViskoseprozeRR zu studieren, d. h. z B. den EinfluB
verschiedener diemischer, physikalischer und appara-
tiver Parameter festzustellen. Die Kenntnis solcher
Einfliisse und des Zusammenspiels dieser Parameter ist
sowohl| von Bedeutung fiir die Festlegung von Zell-

stofftestbedingungen — z. B. hinsichtlich Reproduzier-
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Abb. 5. Abhédngigkeit der Zusammensetzung der Alkalizellu-
lose (konstanter PreBfaktor, d. h. 32,3 %o Zellulose in der AC)
von der Starke der Mercerisierungslauge (Tauch- und Maisch-
alkalisierung). (Nach B. AsrahamsonundE. Treiber.)

barkeit und Differenzierbarkeit — als auch, soweit
die Resultate sich auf dan GroBbetrieb iibertragen las-
sen, fir die Herstellung von Viskose selbst. Es braucht
wohl kaum besonders hervorgehoben zu werden, daB
damit der Wert anderer Priifmethoden, wie z. B. Be-
stimmung des Mercerisier- und Sulfidierwiderstandes
oder des QQS-Wertes und dergleichen nicht in Frage ge-
stellt wird. Gerade fiir die Bestimmung des spezifischen
Zellstoff-Verhaltens in bestimmten ProzeBstufen kon-
nen diese mitunter sogear von groBter Bedeutung sein.

Auf Grund solcher Aspekte war es verstdndlich, daB
wir mit Hilfe der Filterwertbestimmung wie auch der
Teilchenrechnung den Viskoseprozef ndher zu stu-
dieren begonnen haben. Dabei wurde auch, vor allem
in letzter Zeit, besonderes Gewicht auf das Studium
kleiner Teilchen gelegt.

Partikelzdhlung

Fir die Registrierung der Teilchen nach Anzahl und GroBe
benutzten wir einen konduktometrischen Teilchenrechner, der
in Zusammenarbeit mit unserem Laboratorium entwickelt
wurde (Abb. 4).

Das Gerit wurde nach zwei Verfahren absolutkalibriert,
ndmlich einmal durch Vergleich mit einem optischen Rechner,
zum anderen durch Anwendung verschiedener Eichsubstan-
zen. Als solche dienten Pollenkérner und fraktionierte Glas-
sowie Plastperlen.

Die folgenden Ausfihrungen sind
eine gedrdngte Ubersicht idber den
ViskoseprozeB — soweit von uns bisher studiert
— vom vorhin diskutierten Gesichts-
punkt aus gesehen, durchgefiithrt in
erster Linie unter Heranziehung der
genannten Untersuchungsmethoden,

8

Diskussion der Ergebnisse

Alkalisierung

Viele unserer alteren Untersuchungen haben bereits
gezeigt, daB die Herstellung der fertigen, d. h. zer-
faserten Alkalizellulose eine der wichtigsten ProzeB-
stufen im ViskoseherstellungsprozeB darstellt und daB
die hier eventuell gemachten Fehler im nachfolgenden
ProzeB nicht vollig beseitigt werden kénnen. Heute ist
diese Anschauung, gestiitzt auf viele Untersuchungs-
ergebnisse, wohl allgemein akzeptiert.

Ganz natiirlich muB daher gerade fiir eine gute Re-
produzierbarkeit einer Laborviskose — hier repro-
duzierbar im Hinblick auf Filterwert und Partikelge-
halt gemeint — eine Alkalizellulose von hdochster
GleichméBigkeit gefordert werden, was u. a. auch die
Anwendung einer Lauge von konstanter Reinheit vor-
aussetzt.

‘Wie leicht zu verstehen, beeinflut der Teilchenge-
halt der Mercerisierlauge, der Spurengehalt an
Schwermetallen und dergleichen den Filterwert und die
Teilchenzahl. Da die Zellulose sich wie ein Kationen-
austauscher benimmt, werden in einer Maische von den
separierten Fasern mehr Metallionen aufgenommen als
von einem Zellstoffbogen bei der Tauchung. Wir miis-
sen daher bei der Maischalkalisierung z. B. den Eisen-
gehalt niedriger halten. An dieser Stelle sei erinnert,
daB die Zellulose bei der Maischalkalisierung mehr
Alkali aufnimmt als bei der Tauchalkalisierung, wie
aus Abbildung 5 hervorgeht. Zur Bestimmung der un-
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Abb. 6. Partikel-GréBenhdufigkeitsverteilungskurven ver-
schiedener Industrielaugen (A, B, C, D) sowie der Lauge einer
Labor-Versuchsanlage (E).
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geldsten Teilchen in der Lauge — meist Graphit und
anorganische Niederschldge, falls es sich um nicht im
Kreislauf gefiihrte Laugen im Labor handelt — kann,
sowohl zur Uberwachung des Laborprozesses als auch
des Technikums, ebenfalls der konduktometrische Rech-
ner herangezogen werden. Ubrigens kénnen mit ihm
auch Sandteilchen im Zellstoff und in der Faser be-
stimmt werden. Die Abbildung 6 zeigt einige Teilchen-
GroBenhdufigkeitsverteilungskurven in verschiedenen
Laugen. An dieser Stelle sei darauf hingewiesen, daB
ein oft recht signifikanter Anteil an Teilchen in einer
Viskose von den iibrigen Chemikalien und den Appa-
raturen und nicht fast ausschlieBlich aus dem Zellstoff
herstammt. Als Illustration mdége erwdhnt werden, daB
vor der Anwendung von Teflonpackungen es gelegent-
lich in unserem Labor passierte, daB Graphitteilchen
von den Stopfblichsen des Zerfaserers in die Alkali-
zellulose gelangten, wodurch der Filterwert ganz
markant verschlechtert wurde.

Methoden zur Charakterisierung eines Kunstfaser-
zellstoffs in Blattform fir die TauchpreBmercerisie-

TN

Schwimmneiogung
Tullg,

Schwimmneigung,
Laugenabsorption, Dickenquellung usw. sind hinrei-
chend bekannt. Auch der EinfluB solcher Faktoren, wie
Laugenkonzentration und Temperatur, Prefifaktor,
Alkalizellulose-Zusammensetzung usw. auf den Filter-
wert ist Gegenstand vieler Untersuchungen gewesen
(vgl. Abb. 7). Wéhrend wir also die Blatteigenschaften
hinsichtlich des Tauchprozesses bestimmen und den
Tauchprozell dem Zellstoffbogen optimal anpassen kon-
nen, sind analoge Tests, wenn es sich um die Maisch-
alkalisierung handelt, praktisch kaum vorhanden.
Dabei gewinnt jedoch der MaischprozeB mehr und mehr
industrielle Bedeutung, weshalb wir uns speziell mit
diesem Verfahren befassen.
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Abb. 7. EinfluB der Tauchlaugenkonzentration auf verschie-
dene Parameter des Viskoseprozesses. Rechte Seite: Filter-
wert, Sauerstoffaufnahme (per Glucoseeinheit) wahrend der
Alkalizellulosevorreife, erzielbarer y-Wert in einer Baratte so-
wie Zunahme des Netzebenenabstandes in Abhdngigkeit von
der Tauchlaugenkonzentration. Linke Seite: Ubergang von
Zellulose 1 in Zellulose II, scheinbare pyknometrische Dichte
der Zellulose, Verhdltnis ¢ (Prozente CSs, aufgenommen durch
die Xanthogenierung im Verhéltnis zu den Prozenten CS:
aufgenommen durch Nebenreaktionen. CSz-UberschuB) und
Reaktionsgeschwindigkeit in Abhéangigkeit von der Tauch-
laugenkonzentration (Angaben teilweise der Literatur ent-
nommen).
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Abb. 8. Arbeitsprinzip einer modernen Entlaugungspresse
zur kontinuierlichen Herstellung von Alkalizellulose.
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Abb. 9. Quelldruckkurve eines Buchen- und Fichtenzellstoffs
nach A, Matthes (Faserforsch. Textiltechn. 13, 339 [1962]).

Die Maischalkalisierung

Das Maischverfahren umfafit folgende Operationen:
Die Defibrierung des Zellstoffbogens in Lauge zur Mai-
sche, die Drainierung des Laugeiiberschusses oder an-
ders ausgedriickt die Abfiltration des Hauptteiles der
Lauge durch das Fasermaterial und schlieBlich die Ab-
pressung des Alkalizellulosevlieses zum gewinschten
PreBfaktor (Abb. 8). Der zur Erzielung eines gewiinsch-
ten Prefifaktors notwendige Prefdruck ist dem Quell-
druck des gequollenen Fasermaterials entgegengerich-
tet; seine GroBe richtet sich nach dem Quelldruck des
Zellstoffs (Abb. 9) und den Arbeitsbedingungen an
der Presse.
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Abb. 10. Abhdngigkeit des AbpreSigrades einer Alkalizellu-
lose vom Liniendruck der perforierten PreBwalzen unter ver-
schiedenen Bedingungen (schwed. Fichtensulfitzellstoff, 3—5%o
Zellstoffkonzentration in der Maische, 40° C). (Nach A. To-
pham und E. Treiber)

Eine Zellstoffcharakterisierung im Hinblick auf das
Maischverfahren soll daher Aussagen liefern {iber die
Aufschlagbarkeit, das Drainierungsverhalten des Fa-
serbreies und schliefilich iiber das AbpreBverhalten des
Alkalizellulosekuchens. LabormédBig gesehen ist die
schwerste Bestimmung die des AbpreBverhaltens, da
eine Reihe aktueller Gegebenheiten an einer Industrie-
presse im Labor simuliert werden miissen. Um hier
zu ndheren Aussagen zu kommen und andere einfache
Labortests auf ihren Aussagewert iiberpriifen zu koén-
nen, haben wir eine kontinujerliche Laborpresse kon-
struiert., Es zeigte sich, daB der zur Erzielung eines

Lmin* ¢
o] ¥
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pressroller speed
0 1 2 rp.m. 3

Abb. 11 a. PressenausstoB bei verschiedenen Walzenumdre-
hungsgeschwindigkeiten der Presse unter konstant gehalte-
nem PreBfaktor fiir einen Buchen- und Fichtenzellstoff. (Nach
A. Topham und E. Treiber)

bestimmten PrefBfaktors erforderliche Liniendruck —
in Ubereinstimmung mit den Resultaten, illustriert in
Abb. 9 — vom Zellstoff in der Weise abhéngt, daB
2. B. Buchenzellstoffe leichter abpreBbar sind als Fich-
tenzellstoffe. Ferner ist — unter sonst konstant ge-
haltenen Bedingungen — der Liniendruck (Abb. 10)
kaum beeinflufit von der Zellstoffkonzentration in der
Maische (hier ¢ zwischen 3 und 5%0). Der Zellulosege-
halt (PreBfaktor) ist ferner eine Funktion des Linien-
druckes, dividiert durch die korrigierte PreBwalzenum-
drehungsgeschwindigkeit. Hingegen ist der Pressenaus-
stoB und der Druck in der Einlaufwanne beeinflut vom
Drainierungsverhalten. Halten wir die Temperatur
und den PreBfaktor konstant, so sehen wir aus Abb. 11
(da der PressenausstcB [output] proportional dem
Maische-ZufluB [input] ist), daB die langfaserigen Nadel-
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Abb. 11b. Zusammenhang zwischen PressenausstoB (pro-
portional dem Inpxt), der Umdrehungsgeschwindigkeit der
AbpreBwalzen und dem Druck in der Einlaufwanne bei Ver-
wendung einer Fichtenzellstoffmaische (40° C) an der Experi-
mentpresse bei Aufrechterhaltung eines konstanten PreBfak-
tors der Alkalizellulose (34%o Zellulose). (Nach Treiber
und Topham)

holzzellstoffe hinsichtlich der Pressenleistung (output)
den kurzfaserigen Hartholzzellstoffen iiberlegen sind.

Im Rahmen dieser kurzen Ubersicht kénnen nur die
wichtigsten Ergebnisse zusammenfassend referiert wer-
den:

Zellstofitestung fiir die Maischalkalisierung

Wie aus der Praxis bekannt und noch néher er-
wihnt werden wird, ist fiir die Zellstoffcharakterisie-
rung noch ein weiterer Parameter hier von Interesse.
Bekanntlich geben kurzfasrige Laubholzzellstoffe, ver-
glichen bei gleicher Stoffkonzentration mit einem Na-
delholzzellstoff, einen weniger ,dicken” Brei; wir sa-
gen, die Konsistenz — hier gemeint im Sinne von Vis-
kositédt, wobei bemerkt sei, daB das Viskositdtsverhal-
ten fasriger Suspensionen nicht im iblichen Sinne be-
schrieben werden kann — ist geringer. Arbeiten wir
daher mit einem zu diinnen Laubholzzellstoffbrei, so
erhalten wir zu hohe Faserverluste und eine Kapazi-
tatssenkung; wir miissen daher die Zellstoffkonzentra-
tion in der Maische erhéhen. Eine gleich konzentrierte
Fichtenzellstoffmaische wiirde jedoch zufolge der ho-
hen Konsistenz ein recht ungleichmé&Biges Vlies erge-

1
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Abb. 12. Abhéngigkeit der Maischkonsistenz f (4%ige Mai-
sche) von der Faserlinge nach Messungen an 14 verschiede-
nen Zellstoffen.

ben. Wir sehen somit, daBl ein optimales Verhalten nur
in einem nicht zu groBem Konsistenzbereich erwartet
werden darf.

Wie zu erwarten sind Aufschlagbarkeit, Drainage
und Konsistenz in erster Linie von morphologischen
Parametern abhédngig, und zwar entscheidend von der
Faserldnge (Abb. 12).

Betrachten wir zundchst die Aufschlagbarkeit, so ist
fiir verschiedene Zellstoffe unter im {ibrigen identi-
schen Priifbedingungen diese abhdngig von der Faser-
lange, der Quellung, dem Veredlungsgrad, dem Spreng-
faktor und dem scheinbaren spez. Blattgewicht (Abb.
13). Die beiden letzten Faktoren, die leicht meBbar
sind, geben in den meisten Fdllen eine hinreichende
Beurteilungsmdglichkeit. Die Aufschlagbarkeit selbst
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Abb. 13. Zusammenhdnge zwischen Aufschlagbarkeit (= A}
und dem Sprengfaktor sowie scheinbarem spezifischem Bogen-
gewicht der Zellstoffe.

wurde nach drei Methoden bestimmt, die praktisch ge-
sehen dieselbe Gradierung ergeben, und zwar: Mes-
sung der Faser-zu-Faser-Bindung in einem Zellstoff-
Priifstreifen, der sich in 40° warmer Mercerisierlauge
befindet (=A), Messung des Arbeitsaufwandes (Ener-
gie X Zeit = ) beim Aufschlagen und schlieBlich Aus-
zdhlung der Knoten an einem aus einer standard-aufge-
schlagenen Maische nach dem Verdiinnen hergestell-
ten Priifblatt (vergl. auch Tabelle 1 u. 2), Wéhrend wir
also flir die Maischalkalisierung weiche, voluminése
Zellstoifblatter wiinschen, werden fiir die Tauchpres-
senalkalisierung durch Anwendung einer sogenannten
Zwischenpresse entsprechend hérter gepreBte Blatter
geliefert, damit keine Schwimmneigung auftritt. Beide

Tabelle 1
Aufschlag- Faser-Faser- Sprengfaktor
barkeit in bindung in Scheinb. Quadrat- unmer
Zellstoff Wasser nach 2 willkiirl. Ein-| spez.Blatt- metergewicht c merc.
Teder in % heiten nach | gewicht ¢ g/m?
per Minute Lundin
Linters 63 > 110% 1560 0,376 463 4,32 0,33
Vorhydr.
Kiefersulfatzellstoff 68 376 638 0,94 705 10,35 0,35
Fichtensulfitzellstoff
schwach geprefit - — 564 — 684 5,04 —
hart gepreBit — — 603 — 763 9,43 —
Hemlodk-Sulfitzellstoff 31 175 487 0,754 867 750 0,28
Fichtensulfitzellstoff 30 115 433 0,757 740 6,76 0,28
Fichtensulfit-Soda-Zellstoff
schwach gepreBt — — 302 0,409 519 2,70 —
hart gepreBt — — 363 0,715 741 5,54 —
Buchensulfitzellstoff 77 31 331 0,614 651 5,99 0,29
Fichtensulfitzellstoff
kaltalkaliveredelt — 69 189 — 674 2,67 —

% Nur ungenau nach dieser Methode zu bestimmen; Wert wahrscheinlich héher.
(Hohere Zahlenwerte in der 1. und niedere Werte in der 2. und 3. Kolonne indikieren leichtere Aufschlagbarkeit.)

2
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halber die totale Ausrinnzeit angeben kann, die mit
dem SteigungsmaB korreliert (Abb. 15).

Bei allen genannten Auswertemethoden werden —
wenn man Zellstoffe aus unterschiedlichen Hélzern ver-
gleicht — einfache Korrelationen beobachtet und die
meist plausiblen bzw. einfachsten Primdrresultate er-
halten, wenn die verschiedenen Zellstoffe bei gleicher
Maischkonsistenz f verglichen werden (Abb. 16 u. 17).

2 . ”“%* <« 2 Ne
Lo ﬂfg;\"ﬂ‘ / =2 9 |
/- P / 7 30 5000
i & / x
| Y k
g 281 8 Do
o volume V mt time t min.
0 r —_— r T T 3
0 50 100 150 00 1 1 iR Jie10 /
. . . . —7 ‘Iom—
Abb. 14. Drainierungskurven fiir ein und denselben Zellstoff- 26 3
brei unter identischen Bedingungen, ausgefihrt bei variablem k-10
Druck beziehungsweise konstantem Druck (p = 0,8 kg/cm?), 5001 ¢
dargestellt in den zwei spezifischen Koordinatensystemen. 6 @
g
@ &
Prozesse erfordern somit etwas unterschiedliche Blatt- % e
strukturen. 22 ere 5
Drainierungsmessungen kénnen im Labor in unter- R-0 5 10048
schiedlicher Weise durchgefiihrt werden, ndmlich bei _ €
konstantem Druck und verdnderlichem Druck. Eine | consistency R : y 50 : : 180
dritte Méglichkeit, ndmlich konstant gehaltener Durch- 150 160 170 180 190 200 50 100 150 200

satz, wird aufgrund experimenteller Schwierigkeiten
selten herangezogen. Das Diagramm in Abb. 14 zeigt
die Kurvenverldufe fiir konstanten und nichtkonstan-
ten Druck in zwei spezifischen Koordinatensystemen mit
den zugehorigen Filirationsgleichungen. Wir benut-
zen beide Methoden, doch liegt zur Zeit ein reicheres
Beobachtungsmaterial fiir AusfluBl unter verdnderlichem
hydrostatischen Druck vor. Zur Auswertung kann man
die Steigungskonstante k oder die initiale Durchflufi-
rate D, heranziehen. Dies gilt auch fiir die Messun-
gen bei konstantem Druck, wo man auch einfachheits-

a074

p =08 kg/em?
C=4%

0&
0

20

efflux time (sec)
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Abb. 15, Korrelation zwischen der Steigungskonstante c und
der (totalen) Laugen-Ausrinnzeit (Bartuneksche Entlaugungs-

zeit).

14

slurry consistency

Abb. 16. Drainierungskonstante k bzw. initiale Drainierungs-
geschwindigkeit Do in Abhdngigkeit von der Maischkonsi-
stenz, Graphische Ermittlung der Kenngréfien k* bzw. De* bei
einer willkiirlich festgesetzten BezugsgriéBe (8 = 180).
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Abb, 17. Zusammenhang zwischen der Steigungskonstante ¢
und der Konsistenz (Drainierungsversuche bei konstantem
Druck) und Bestimmung von c*.
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Abb, 18. Beeinflussung von De¢* bzw. k* von der Faserldnge
des Zellstoffs.

Wie schon hervorgehoben, entspricht konstant ge-
haltene Konsistenz durchaus aktuellen Fabriksbedin-
gungen, da man ja zt grofe Variationen in der Maisch-
konsistenz auch in der Praxis vermeidet.

Geeignete Parameter fiir die Drainierung und somit
den Pressenausstof sind ¢ und De; k beschreibt die Ab-
preBbarkeit.

Unsere Messungen bestdtigen die Beobachtung, daB
die Drainierung in der Hauptsache von morphologi-
schen Faktoren, wie Faserldnge, Faserldngenverteilung,
Decigrex-Wert usw., abhdangt (Abb. 18). Nadelholzzell-
stoffe erweisen sich, wie auch schon aus den Ver-
suchen mit der Presse hervorging, den Laubholzzell-
stoffen iiberlegen.

Ein hoherer O-Fasergehalt im Zellstoff oder mehr
Hemizellulose in der Lauge erschwert die Drainierung,
wihrend hohere Temperatur dieselbe begiinstigt. Dies
kann auch sehr schén an unserer Laborpresse gezeigt
werden. (Bei Zumischung von ca. 3—5 % O-Fasern nahm
der Pressenausstof um fast 30 %6 ab. Eine Temperatur-
erhéhung [Maischtemperatur] um 10° C erhéht den
Aussto um 30 bis 50 %o.)

Wird die Alkalisierung des Zellstoffs und Abpres-
sung der Alkalizellulose einwandfrei durchgefiihrt, so
beobachtet man beim Vergleich von identisch zusam-
mengesetzten Alkalizellulosen, hergestellt durch Blatt-
tauchung oder Maischung hinsichtlich Filterwert und
Gelteilchenanzahl keine Unterschiede.

Zerfaserung

Unsere &lteren Untersuchungen haben gezeigt, wie
der PreBfaktor und die analytische Zusammensetzung

Tabelle 3
Viskosezusammensetzung: Gelteilchen per ml Viskose
(vorhydr. Kiefernsulfat-
zellstoff) dgG,SMgdgllydgli}ungS,u

ohne Zusatz-
3695 CSs, [ mittel: S197 | 1287 | 455 | 180
8%/o Cell,
6,5 % NaOH { mit 0'2 0fp *
BEROL 3605 612 140 17
Spin 31:

* bezogen auf Zellulose in der Alkalizellulose.

der Alkalizellulose den Filterwert beeinflussen und
welch starken Effekt UngleichméBigkeiten in der Al-
kalizellulose auf denselben haben. Inhomogenitédten in
der Zusammensetzung der Alkalizellulose konnen nach
beiden ProzeBverfahren auftreten und es wdére falsch
anzunehmen, daB solche UngleichméaBigkeiten im an-
schlieBenden Zerfaserungsprozel ausgeglichen werden.
Unsere Modellversuche haben gezeigt, daf ein Schau-
felzerfaserer bei der Zerfaserung bis zum Minimiliter-
gewicht Inhomogenitdten im PreBfaktor, gemessen an
den erhaltenen Filterwerten, nur teilweise ausgleichen
kann, wéhrend ein kontinuierlicher Scheibenzerfaserer,
kombiniert mit einer kurzen Nachverdichtung im
Schaufelfaserer, kaum solche ausgleicht.

Betrachten wir noch etwas ndher den Zerfaserungs-
vorgang. An unserem Institut hat N. Hartler zuerst
darauf aufmerksam gemacht, daB die Verwendung
hochtouriger Labor-Scheibenzerfaserer den Filterwert
herabsetzen kann, besonders im Falle harzarmer Zell-
stoffe ohne Zusatz oberflachenaktiver Hilfsmittel. Unser
Studium dieses Effektes zeigte, daB neben dem Zer-
faserungsprinzip und den damit zusammenhédngenden
Erwarmungseffekten und der Feinstoffbildung die fil-
trationsverschlechternde Wirkung auch von kaum ins
Auge fallenden mechanischen Faktoren abhéngt, sodai
selbst Zerfaserer derselben Type und Bauart zerfaserte
Alkalizellulosen verschiedener Qualitat liefern konnen.
Wiéhrend auf der einen Seite ein unzweckmadBiger
Zerfaserungsvorgang die Reaktivitdt herabsetzen kann,
kann eine schonend und richtig geflihrte Zerfaserung
die ProzeBbarkeit der erhaltenen Alkalizellulose ver-
bessern. Dies kann z. B. durch Zuhilfenahme der Hess-
schen QS-Technik gezeigt werden (Abb. 19).

Zusammenfassend kénnen wir sagen, daB sowohl die

eproduzierbarkeit in der Viskoseherstellung als auch
ein akzeptabler Gelteilchengehalt voraussetzt, daf die
Alkalizellulose so homogen als moglich hergestellt
wird unter Verwendung einer Lauge von kontrollierter

Tabelle 2
Anzahl der Knoten im
Aufschlagbarkeit, . . Priifblatt einer standard-
gemessen durch die A.ufs‘chlagbarkeu bereiteten Maische S .
Zellstoff- Faser-zu-Faserbindung gemesser 'durch das nach 3: fpfng
bezeicinung des laugegequollenen Alj}l;)ag‘;lenlrzlt?gra_l 9 Anzahl Anzahl aktor
Zellstoffblattes = A (Arbeit X Zeit) = kleiner groBer
Knoten Knoten
Buche A 278 280 80 1 6,35
Buche B* 568 448 130 5 6,84

‘) gab AnlaB zu Stérungen im Betrieb!

D
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Abb. 19. Quellstadienkurven und QS-Werte fiir eine auf ver-
schiedene Weise zerkleinerte Alkalizellulose (Schaufelzer-
faserer, kontin. Scheibenzerfaserer, Zerteilung von Hand).

Reinheit. Um guten Lésungszustand zu erreichen, miis-
sen die Alkalisierbedingqungen optimal dem benutzten
Zellstoff angepaBt werden (z. B. geringere Merceri-
sierlaugenkonzentration beim Einsatz kaltalkaliveredel-
ter Sulfitzellstoffe). Gilt es Zellstoffe zu klassifizieren,
so ist die Anwendung hochtouriger Kontinuezerfaserer
im allgemeinen zu vermeiden. In je kleinerer Skala
im Labor Viskose hergestellt wird, desto mehr muB
darauf Riicksicht genommen werden, daB keine Karbo-
natisierung der Alkalizellulose durch die Kohlensdure
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Abb. 20. Effekt einer Karbonatisierung der Alkalizellulose
auf den Filterwert.

16

der Luft eintritt (Abb. 20). Im Betrieb kann iibrigens
ein pneumatischer Transport der Alkalizellulose diesel-
ben Schwierigkeiten hervorrufen.

Xanthogenfierung

Es ist hinreichend bekannt, daBl gewisse Mindestmen-
gen an CS; notwendig sind um faserfreie Viskosen
zu erhalten und daB mit zunehmendem Einsatz an
CS: und NaOH in der Logselauge sich der L6-
sungszustand verbessert. Jedoch wird, besonders im
Falle normaler Sulfitzellstoffe, mit steigendem CS:-Ein-
satz und/oder NaOH in der Viskose bald ein Gebiet
mehr oder minder konstanter Filtrierbarkeit und Gel-
teilchengehalte erreicht. Ein solches Plateau wird be-
sonders rasch fiir die Anzahl kleiner Gelteilchen erzielt.
Deren Anzahl kann auf diese Weise nicht weiter ent-
scheidend beeinfluBt werden. Es hat liberdies den An-
schein, daB die Zahl kleiner Teilchen (< 2 bis 3 u Q)
mehr von der Zellstoffart (Nadelholz- bzw. Laubholz-
zellstoffe, Sulfit- bzw. vorhydrierte Sulfatzellstoffe) als
von der Zellstoffqualitdt und Viskosezusammensetzung
abhédngt. Um die Anzahl dieser durch betriebliche MaB-
nahmen schwer beeinflubaren kleinen Partikel wirk-
sam herabzusetzen, ist der Einsatz geeigneter Viskose-
hilfsmittel vor der Xanthogenierung notwendig (vgl.
Tab. 3). Eine Analyse der vorhin geschilderten Verhalt-
nisse ergab, daB neben dem CSz-Einsatz im wesentlichen
der freie NaOH-Gehalt den Lésungszustand bestimmdt.
Wird beispielsweise sowohl der CS,- als auch der to-
tale NaOH-Gehalt in solcher Weise erhoht, daBl durch

3
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Abb. 21 a. Variation des Filterwertes in Abhédngigkeit von der
Viskosezusammensetzung (auf der Abszisse ist der freie
NaOH-Gehalt der Viskosen aufgetragen).
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Abb. 21 b. Verdnderung des Gelteilchengehaltes () = d) in
Abhingigkeit von der Viskosezusammensetzung (auf der
Abszisse ist der freie NaOH-Gehalt der Viskosen aufgetra-
gen).

Nebenreaktionen der freie NaOH-Gehalt jedoch ab-
und der gebundene zunimmt, so beobachten wir im Teil-
chengehalt eine Tendenz zur Zunahme.

Klarere Verhiltnisse scheinen sich abzuzeichnen, wenn
man den viskositdtskorrigierten Filterwert (R,*) bzw.
die von Harzpartikeln ungestorte Gelteilchenzahl (z. B.

Verwendung vorhydrolysierter Sulfatzellstoffe) ge-
y-value
80+(100xdegree of substitution}
60
28°C
40
-—
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Abb. 22. Xanthogenierung einer Alkalizellulose (36% CSz,
28° C, 2% h) in einer evakuierten Sdule, Die CS:-Zugabe er-
folgte von oben. (Der geringfiigig niedrigere y-Wert in der
obersten Schicht ist ein Temperatureffekt, hervorgerufen
durch den verdampfenden Schwefelkohlenstoff).

gen den Gehalt an freiem NaOH auftrdgt, wie dies in
den Abbildungen 21 a, b gezeigt wird. Bemerkenswert
ist die Beobachtung, dafl die Werte fiir R,* bzw, N fiir
die verschiedenen eingesetzten CS;-Mengen auf einen
engbegrenzten Bereich zulaufen, der bei jener (freien)
NaOH-Konzentration liegt, bei der eine Viskose unter
sonst konstanten Bedingungen ihr Viskositatsminimum
zeigt.

Zur Zeit studieren wir sowohl die Gasphasensulfi-
dierung wie auch die NaB-Sulfidierung. Bei der Gas-
phasensulfidierung, wie sie weitgehend in der Baratte
realisiert ist, sind Anfangsdruck, CS,-Partialdruck, Tem-
peratur und Reaktionszeit die bestimmenden Parame-
ter, doch ist es auch wichtig, daB der Schwefelkohlen-
stoff homogen mit der Alkalizellulose in Kontakt
kommt. Eine Bewegung der Alkalizellulose so, daB je-
des Kriimelchen ungestért der CSz-Atmosphére ex-
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poniert wird, scheint daher von Wichtigkeit zu sein.
Wenn wir einen Blick auf Industrieverhdltnisse wer-
fen, so ist die gelegentlich vorkommende Uberladung
der Sulfidier-Trommeln strikt zu vermeiden. Wie un-
gleich eine dickere Alkalizellulose-Schicht reagiert,
demonstrierte deutlich ein Modellexperiment (Abb. 22).

Aufldsung

Untersuchungen des Aufldsevorganges haben ge-
zeigt, daB alle von uns getesteten Aufloseraggregate
sich insoferne &hnlich benehmen, als der Filterwert in
Abhéngigkeit von der Zeit zundchst rasch zunimmt,
um alsbald ein mehr oder minder konstantes Niveau
zu erreichen (Abb. 23). Eine merkliche Verbesserung
im Filtrationsverhalten kann nach Erreichung dieses
sehr flachen Kurvenastes durch Verldngerung der Auf-
l6sezeit nicht erzielt werden, sondern nur durch Er-
hoéhung der Rotationsgeschwindigkeit des Umrihrer-
organes. Je hoher diese Geschwindigkeit zu Beginn ge-
wahlt wird, desto gréBer ist der Gesamtkraftbedarf
(Arbeitsaufwand) und desto geringer wird die Verbes-
serung beim Ubergang zur héheren Geschwindigkeit.
SchlieBlich kann bei sehr hohen Geschwindigkeiten der
Filterwert wieder abnehmen, wenn namlich die Warme
in der Scherzone nicht abgefiihrt werden kann. Soll
wirksam der Teilchengehalt gesenkt werden, ist gleich-
zeitig die Temperatur zu senken. Hiebei scheint es je-
doch so zu sein, daB neben der Temperatur unter der
Auflésung vornehmlich die Temperaturverhédltnisse
beim Zumischen und unter der Anlésephase ausschlag-
gebend sind, das heifit, die entsprechende Herunter-
kithlung der Loselauge und des Xanthats sind ent-
scheidender als die Temperatur im Kihlmantel des
Lésers unter der fortschreitenden Auflésung. Ferner
scheint die Verbesserung des Lisezustandes umso deut-
licher zu sein, je schlechter die Qualitdt des Xanthats
gewesen ist.

Verfolgt man die Anderung der Gelteilchenzahl mit
der Auflosezeit, so erhdlt man fiir die mittleren und
groBen Gelteilchen abfallende Kurven, die dem Filtra-
tionsverhalten entsprechen. Lediglich die Anzahl-Zeit-
Kurve fiir die kleinen Partikel passiert ein schwaches
Minimum.

Wie mehrmals betont, werden Inhomogenitdten in
den ersteren Stufen — Alkalisierung, Abpressen, Zer-
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fasern, Sulfidieren — im weiteren ProzeBverlauf kaum
nennenswert ausgeglichen. Daher schien die Annahme
von G.Centola, daB mercerisierte Fasern unter
der Auflésung durch Umbesetzung von Xanthatgrup-
pen xanthogeniert und somit 16slich werden, der Nach-
prifung wert. DaB intramolekulare Umbesetzungen tat-
sdchlich vorkommen, wurde vor allem von O. Sa-
muelson gezeigt. Wir haben daher mit Hilfe unse-
res Partikelrechners und einer polarisationsoptischen
Registrierung der Fasern und gré8eren Faserbruchstiicke
die Frage untersucht, ob und wie weit solche Losevor-
gdnge eintreten. Alle Experimente, selbst solche mit
polynosischen Regeneratfasern im mercerisierten Zu-
stand haben gezeigt, daB wirkliche Ldsevorgénge nur
in sehr begrenztem Umfang stattfinden. Das bedeu-
tet in Ubereinstimmung mit unserer Annahme, daB un-
vollstdndig mercerisierte oder xanthogenierte Fasern
stets zur Bildung von Fasern, Faserbruchstiicken und
Gelteilchen in der Viskose beitragen.

Filtrierung

Die Reproduzierbarkeit von Filterwertsbestimmun-
gen ist sehr wesentlich von der Homogenitdt des Fil-
termaterials abhéngig. Es sei hier nur angemerkt, daf}
im Falle der Benutzung von einfach gebauten Filtern
eine beachtliche Verbesserung durch eine zerstérungs-
freie Luftporositédtspriifung und Auslese der Filter er-
zielt werden kann. Nachdem dieser Fragenkomplex
mehrfach Gegenstand von Vortrdégen war und alles
Wesentliche zusammenfassend publiziert ist, sei diese
Frage hier nicht ndher diskutiert, sondern abschlieBend
mogen einige Ergebnisse unserer Untersuchungen des
Filtrationsprozesses bei konstantem Durchsatz mit Hilfe
der Teilchenzdhlung referiert werden.

Bekanntlich spielt sich der Filtrationsvorgang im
Filtermaterial ab (Abb. 24), Effektive Filter sind daher
sog. Tiefenfilter. Die Reduzierung der Lésungsinhomo-
genititen in der Viskose hédngt in erster Linie vom
gewdhlten Filtermaterial ab. Im Prinzip nehmen samt-

/ r surface
v e@® ¢e0.° 00

. -0 . . e

X ) .A. .... .4...

e 0.'..'.1..'.'0‘..\ depth filter

® ¢ e .. ':.,.

filtered viscose

Abb. 24,
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Abb. 25. Retentionswerte (prozentuelle Teilchenretention am
Filter [Linters-Filterkarton + Diisenbatist-Stiitzgewebelage))
in Abhéngigkeit vom Teilchendurchmesser nach F. Kolos.

liche Teilchen — auch die ganz kleinen — am Filtra-
tionsprozeB teil, doch nimmt versténdlicherweise die
Teilchenretention stark mit fallendem Durchmesser ab
(Abb. 25). Die Retention ist abhédngig von der chemi-
schen Natur des Filtermaterials sowie von der Kon-
struktion desselben.

Im Falle der Filtergewebe, um ein Beispiel heraus-
zugreifen, erweisen sich Stapelgarne effektiver als mul-
tifile Garne und diese wieder effektiver als Monofila-
mente. Dicke Garne von relativ schwacher Zwirnung,

dichte Gewebe in Leinwandbindung usw. zeigen bes-
sere Retention.

Betrachten wir nun eine Drucdkfiltrierung bei kon-
stantem Durchsatz, so, wie meist die technische Vis-
kosefiltration durchgefithrt wird: Wahlen wir ein be-
stimmtes Filtermaterial, so beobachtet man, wie F. Ko -
los an unserem Labor zeigen konnte, daB die Rein-
heit des Filtrates mit abnehmender Filtrationsgeschwin-
digkeit, also verlangerter Kontaktzeit zwischen Viskose
und Filter, zunimmt, wihrend, was iberraschend ist,
der Druck kaum die Filtratqualitit beeinfluft. Die Fil-
terkapazitét steigt ebenfalls mit abnehmender Filtra-
tionsgeschwindigkeit (reduzierter Durchsatz per Zeit-
einheit) und natiirlich mit steigendem Enddruck.

Die Forderung an eine gute Spinnlésung vom Ge-
sichtspunkt des Losungszustandes ist, wie einleitend
ausgefiihrt, zweifelsfrei die, daB der Teilchengehalt so
nieder als méglich sei. Wir haben gesehen, welche der
bisher untersuchten Faktoren hiebei eine Rolle spie-
len und wir kénnen wohl sagen, dafll die Partikelrech-
nung mit der heutzutage entwickelten Technik ein wert-
volles Hilfsmittel ist. Ohne Zweifel sehen wir aus den
referierten Experimenten, dafB sehr vieles auf Seite der
Viskoseherstellung getan werden kann, um die Teil-
chenzahlen der verschiedenen Groflenklassen zu redu-
zieren, Doch ist dieses Problem auch ein Zellstoffpro-
blem, und ich bin lberzeugt, daB diese Testmethode in
den Hénden der Zellstoffindustrie in Zukunft genau so
wirksam beitragen wird, bessere Zellstoffe zu erzeu-
gen, als es bisher der Filtrationstest getan hat.

32 30
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Methoden fl}ii" die numerische Berechnun 4 der Kennwerte

Mittelwert” und , Strewung“ aus den Zablenwerten einer Me[Sreibe

Professor Dipl.-Ing. Wilhelm Herzog, Wien

Der vorliegende Artikel behandelt die verschiedenen Verfahren zur numerischen Berechnung der
Kennwerte ,Mittelwert” und ,Streuung” aus den Zahlenwerten einer beliebigen MeBreihe. Bei der
laufenden Produktionskontrolle ist es wichtig fiir die Auswertung der MeBreihen ein Schema aufzu-
stellen, um die Auswertung so rationell wie mdglich zu gestalten.

In der Arbeit werden die Verfahren angegeben und abgeleitet. Am SchluB werden die Vor- und
Nachteile der einzelnen Verfahren besprochen und zwei Beispiele fiir ein Auswerteformular nach be-
stimmten Verfahren angefiihrt.

Discussed in this paper are the various methods adopted for quantitative calculation of such para-
melers as ,average” and ,variance’ from the numerial values of any given series of measurements.
Continous production control necessitates the development of system ensuring maximum ratio-
nalization in evaluating such series. The paper contains both derivations and descriptions of the
methods concerned.

In conclusion, advantages and disadvantages of individual methods are discussed and two examples

given of evaluation charts made up in accordance with specific methods.

Hat man eine bestimmte Zahl N von MeBwerten x;
(i = 1,2,3,..N) einer Beobachtung vorliegen, so lassen
sich verschiedene Kennwerte errechnen, von denen die
bekanntesten der

arithmetische Mittelwert (arithmetic mean) X und die

Streuung (variance) s? sind.

Aus diesen beiden Kennwerten kénnen in der Folge
die mittlere quadratische Abweichung oder die Stan-
dardabweichung

s = /st und die
quadratische Ungleichmé&Bigkeit oder der Variations-
koeffizient

V = —i— 100 errechnet werden.
X

Fir die Errechnung der beiden Kennwerte ,Mittel-
wert” und ,Streuung” gibt es verschiedene Verfahren,
welche sich aus der Annahme ableiten, daB die Grund-
gesamtheit, aus der die Stichprobe stammt, einem ganz
bestimmten mathematischen Verteilungsgesetz ge-
horcht.

Im Folgenden sollen diese Verfahren jedoch nicht
erortert werden. Es werden nur jene Verfahren ange-
fiihrt, die sich auf die rein numerische Errechnung der
Kennwerte beschrdnken, welche sich aus der nachste-
henden Definition der Kennwerte ergeben.

Arithmetischer Mittelwert X:

N
X = in
i=1
Streuung s%
2 ! E‘ 2
st = X — X
N7 2, =

Folgende Veriahren fiir die numerische Berechnung der
Kennwerte werden angegeben:
1. Errechnung aus den Einzelwerten:
1.1,) Uber den arithmetischen Mittelwert X:
Streuung nach 4 Verfahren (4 Gleichungen)
1.2.) Uber einen angenommenen Pol X':
Streuung nach 2 Verfahren (2 Gleichungen)
1.2.1.) Angenommener Pol in der Mitte des Zah-
lenbereiches:
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1.2.2.) Angenommener Pol kleiner oder gleich
dem niedrigsten Einzelwert.

2. Errechnung durch klassenweises Zusammenfassen
der Einzelwerte:

2.1)) Ungleich groBe und nicht gleichabsténdige
Klassen:

2.1.1.) Uber den arithmetischen Mittelwert X:
Streuung nach 4 Verfahren (4 Gleichun-
gen)

2.1.2)) Uber einen angenommenen Pol X':
Streuung nach 2 Verfahren (2 Gleichun-
gen)
2.1.2.1.) Angenommener Pol in der Mitte

des Zahlenbereiches:

2.1.2.2)) Angenommener Pol kleiner oder
gleich dem niedrigsten Klassen-
mittel.

2.2.) Gleich groBe und gleichabstdndige Klassen:
2.2.1.) Uber den arithmetischen Mittelwert X:
2.2.2.} Uber einen angenommenen Pol X':

Streuung nach 2 Verfahren (2 Gleichun-

gen)

2.2.2.1.) Angenommener Pol in der Mitte
des Zahlenbereiches:

2.22.2.) Angenommener Pol kleiner oder
gleich dem niedrigsten Klassen-
mittel.

3. Summenverfahren:

3.1.) Angenommener Pol in der Mitte der Zahlen-
folge:

3.2.) Angenommener Pol gréBer oder gleich dem
héchsten Klassenmittel:

3.3.) Angenommener Pol kleiner oder gleich dem
niedrigsten Klassenmittel:

1. Errechnung aus den Einzelwerten:
1.1.) Uber den arithmetischen Mittelwert X:

N
12x~

i . i = —
Mittelwert: N o0
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1 N
Streuung: §? = N—1 fl(xi—iﬁ 2
Durch Umformung von Gleichung 1 erhélt man:
g2 = —l—Zl(x —2xX + X3
§2=—— (Zx—2x2x+Nx2)
N——l P51 i1
Mit:Zi""=N§2 wird:
1’11 N N
52=——*(2x —2~—Zx12xl+N~—Zx le)
— Nt o i-1 i1 is1
52=—1— (sz——]—}x EVX)
N—1 1.4 Niet i1
Hieraus entweder:
s? = # E‘ x»2—ig' x;) 3
N—1 7 ie1
oder
S Txee T x) | 4
N—17, et
oder
= 1 & x2—N®) 5
N—1 5.

Beispiel: 10 Messungen der Garndrehung (Anzahl der
Drehungen pro 1 m)

Verfahren nach Gleichungen 1 und 2:

X X —X (Xi —-i)2
310 — 8.2 67,24
312 — 62 38,44
324 + 58 33,64
316 — 2,2 4,84
308 — 10,2 104,04
318 — 0,2 0,04
330 + 11,8 139,24
328 + 98 96,04
304 — 14,2 201,64
332 + 13,8 __ 19044
3182 875,60
N N
2 x5 2 (x;—X)2
is1 i1
1\21, 1
GlL1l: X= — —— .3182=318,2
N ., 10
: Nz
GlL2: s?= X, —X)2 = . 875,60 = 97,3
N—li,I(" ) 10—1
Verfahren nach Gleichungen 1 und 3 oder 4 oder 5:
X x*
310 96 100
312 97 344
324 104 976
316 99 856
308 94 864
318 101 124
330 108 900
328 107 584
304 92416
332 110224
3182 1013 388
N N
2 X > (Xiz)
i=

1 i=1

22

GLl: Fe 3= ! 3182 = 318,2
L =N 25T o0 =25
GL 3 U Sxe b
3 ost= (¥ x2—% =
A YEN— SN X1=1X‘]
1
= - (1013388 —318,2.3182)
GlL 4 5 ! & 2
3L4: s = P—— (2 x)% =
— - N . ]
1
= 1013388 — ———3182?
Tg——7!1013 388 — ——31827
GL5: s?= NX?) =
s 8 N X7}

= 1013388 — 10 .318,22) = 97,
=1 318,22 3

1.2.) Uber einen angenommenen Pol X':

Abgeleitet aus Gleichung 1:

ST S S
= Y x=— (3 x,— =
: N .y N (i=1l i i=1X)
U oy mx b L
_'?_[i=1(xl_x) X] =X T; 1(Xi—x)
. ey LN o |
Mittelwert X=X +T’S (x;—X) 6
|
Abgeleltet aus Glelchung 4:
1
2 __ T z_____ 2 —
S = N1 [Z' X; (Z x;)%] =
1 N
= S~ +xp—
—1 iy
1 N N N
—_——— (T x—2TF +zi)12} =
N i1 i1
1 N .
= — - —®T + 7 —
N1 {‘21[(){1 XP+2x—X)X + X7
1 N N
e - 3y 12 —
N [i2='l(xl X)+ﬁ1xl}
1 N I
:___<2 (xi—X)2+2X 2 (x,—X) + Nx2—
— 1\ i=1
1 (N N N N
—.—~{[2 (5 —T)+ 23 (5 —F) 3% +(zz)2} _
N U i-1 i-1 i1
1 N N
="—1{2(x1—i)2+2i'2 (—X) +NX2—
— 1l is1
1 N N 1
— ——[2 (x—X)]2+ 2% 2 (x;—X)) +Ni2j =
121 i=1
1 5 2 1 A 2
. = =
# = gl B - D =] | 7
andere Form der Gleichung 6
3
2. 1) - V- B —_
= gl X NE — % 8

Fiir den Rechenvorgang iiber einen angenommenen Pol
gibt es die nachfolgenden zwei Méglichkeiten:
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1.2.1.) Angenommener Pol in der Mitte des Zahlen-
bereiches:

Beispiel: 10 Messungen der Garndrehung (An-
zahl der Drehungen pro 1 m).

Zahlenbereich: 304—332 angenommener Pol X': 320
nach Gleichung 6 und 7:

X xi—'i' (Xi—§)2
310 —10 100
312 — 8 64
324 + 4 16
316 — 4 16
308 — 12 144
318 — 2 4
330 + 10 100
328 + 8 64
304 — 16 256
332 + 12 144
-+ 34 308
— 52
— 18
N N
Y (x,—T%) 3 (x;—T%)2
i=1 i=1
LS
GL6: =% + — [—X) =
X =X N 1(xl X')
1
= 320 + —— (—18) = 3182
GL?7: s?= ! [}'(x—i)z—
N—1l7,"
5 e
— & =% =
. {908 el o g3
T10—1 10 }_ '

nach Gleichung 1 und 8:

X; X;—X' (x;—X)?
310 10 100
312 8 64
324 4 16
316 4 16
308 12 144
318 2 4
330 10 100
328 8 64
304 16 256
332 12 144
3182 908

N N

2 x 2 (x—X)?

i=1 121

GL1: T=_L % L 3182 = 3182
. == - X: = ——, = '
N jz1 ! 10
1 N
GL8: 2= N1 [ (% —X)2—NEF —3)?} =
- i

i-1

10—1 [908 — 10 (320 — 318,2)?] = 97,3

1.2.2.) Angenommener Pol kleiner oder gleich dem
niedrigsten Einzelwert:

Beispiel: 10 Messungen der Garndrehung (Anzah! der
Drehungen pro 1 m).

Zahlenbereich: 304—332 angenommener Pol X : 300
nach Gleichung 6 und 7:

X Xi—il (Xi'—'X)2
310 10 100
312 12 144
324 24 576
316 16 256
308 8 64
318 18 324
330 30 900
328 28 784
304 4 16
332 _ 32 1024
182 4188
N N
2 (x—X) 2 (x—X)?
iz1 121
1 N
GL6: X=X + 2 (x—X) =
i

1
= ——. 182 = 318,
300 + 10 2

1 N
Gl?: 52_ {2 Xi—'§’2—
N—1 m( )
1 N -
—— lgl(xi—xm} =
_ 1 {4188 sl = 073
T10—1 — o | ]}_ '

Die Berechnung 148t sich analog ebenso nach Glei-
chung 1 und 8 durchfiihren.

2. Errechnung durch klassenweises Zusammeniassen
der Einzelwerte:

Bei einer grofen Zahl von Einzelwerten wird man
vorteilhaft eine klassenweise Zusammenfassung der Ein-
zelwerte vornehmen, Je nach der Art des MeBverfah-
rens wird man die Einzelwerte in gleich groSe und
gleichabstdndige Klassen oder in ungleichgrofe und
nicht gleichabstédndige Klassen einteilen. Ist das erstere
moglich, so wird die Auswertung bedeutend verein-
facht,

Bei der klassenweisen Zusammenfassung wird man
die Klassengrenzen so wéahlen, daB mdglichst jeder
Einzelwert eindeutig in eine bestimmte Klasse einge-
ordnet werden kann,

Fir jede Klasse mit der Klassennummer j = 1,2,3,..
k und dem Klassenmittel x; erhélt man eine bestimmte
Zahl von Einzelwerten f; (= absolute Héufigkeit).

2.1)) Ungleich groBe Klassen und nicht gleichabstin-
dige Klassen:

2.1.1.) Uber den arithmetischen Mittelwert X:

- 1ok
Mittelwert: x=— 2 fx 9
N je1
X
N= 3 f 10
j=1
k .
Streuung: s? = ] 2§ (x; —X)? 11
—17,

23
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oder analog den Gleichungen 3, 4 und 5:

Die Differenzen in den Resultaten sind Abrundungs-
ungenauigkeiten,

1k _k .
s? = N—1 (& fix?—3% 2 fx 12 2.1.2)) Uber einen angenommenen Pol X
! : 1 Abgeleitet aus Gleichungen 6, 7 und 8:
1 k 1k
2 — fx2—— f.x:)2 ) - 1 k —
S N—1 [12:1 iX;j N (;2:1 i%;)%] 13 Mittelwert: X=X + ~ > f; (x;—%) 15
je1
1k 2 1 X -
s = (2 £x2 —NT) 14 §t= —— X f (% — %) —
N—1;,, '™ N—1 U
=1 1=
] Streuung: 1 x \ 16
Beispiel: Faserlingenmessung an Baumwolle, Kamm- -~ [; lfj {x; —*33')]2}(
stapelverfahren (siehe untenstehendes Schema): L
k
1 k — —t —
GL10: N= 2 f, =910mg $= 26 =X —N®—% | 17
. je 1
Mittelwert:
x Wieder gibt es fiir die Auswertung hierfiir die nach-
- 1 g g
GlLY9: X= ~ 2 ;. x =315 1841,4 = 20,2 mm folgenden zwei Mdéglichkeiten:
je1 ' 2.1.2.1.) Angenommener Pol in der Mitte des Zahlen-
Streuung: bereiches:
Auswertur]l(g nach GL. 11: Beispiel: Faserldngenmessung an Baumwolle, Kamm-
§2 — 1 S (x,—%)? = stapelverfahren:
N—17 7 Angenommener Pol: X' = 19 mm
=_—_ _.5161,4 = 57,4 mm? Y = —_ - =
91,0 —1 & o §3 g g @ in o s
L) 7. =1
Auswertung nach Gl. 12, 13 oder 14: g E SEE S 2 | !_. l...
38 > - ¥ M
1 -k - ® X a3
s? = (2 x4 — X 2 fjx;) = X; f; wr or
N—1 ., jet 2— 8 5 78  —14 —1092 15288
1 8—10 9 42 —10 — 420 4200
=510 —1 (42 422,2 — 20,2 . 1841,4) = 58,1 mm? 10—12 11 38 — 8 — 304 2432
0—1 12—14 13 40  — 6 — 240 1440
k 1 k 14—16 15 4,8 — 4 — 192 76,8
s? = 2 fx?2— —— (2 ;x;)°] = 16—18 17 6,5 — 2 — 130 26,0
N—17,, N ., 18—20 19 6.6 0 0 0
1 20—22 21 8,4 2 16,8 33,6
= [424222— —— (1841,4)?] = 57,3 mm? 2224 23 10,2 4 408 163,2
91,0—1 [ 91,0 £ 24—26 25 11,7 6 702  421,2
26—28 27 11,1 8 88,8 710,4
1 k ' ; :
2 __ S £.x.2 — NR?) = 28—30 29 6,7 10 67,0 670,0
S TN (j,l " ) 30—32 31 37 12 444 5328
3234 33 0,9 14 12,6 176,4
= (424222—91,0.20,2%) = 58,8 mm? 34—36 35 0.6 16 9,6 153,6
91,0—1 91,0 1124 53000
Langen- Klassen- Gewidit fir Auswertung fiir Auswertung
klassen mittel nach Gl 12, 13, 14 nach Gl 11
mm mm mg
X; fj fj - X5 fj . ng (Xj ——i) (Xj ——-7?)2 fj (Xj —'i)z
2— 8 5 7.8 39,0 195,0 15,2 231,04 1802,1
8—10 9 42 37.8 340,2 11,2 125,44 526,8
10—12 11 38 418 459,8 9,2 84,64 321,6
12—14 13 40 52,0 676,0 7.2 51,84 2074
© 14—16 15 48 72,0 1080,0 52 27,04 129,8
16—18 17 6,5 110,5 1878,5 3,2 10,24 66,6
18—20 19 6,6 1254 23826 1,2 1,44 9,5
20—22 21 - 8,4 176,4 37044 0,8 0,64 54
22—24 23 10,2 234,6 5395,8 2,8 7.84 80,0
24—26 25 11,7 292,5 73125 48 23,04 269,6
26—28 27 111 299,7 8091,9 6,8 46,24 513,3
28—30 29 6,7 194,3 5634,7 8.8 77,44 518,8
30—32 31 3,7 114,7 35557 10,8 116,64 431,6
3234 33 09 29,7 980,1 12,8 163,84 147,5
34—36 35 0,6 21,0 7350 148 219,04 1314
91,0 18414 424222 51614
X k x k —
2 fj 2 ijj 2 fjsz 2 fJ (Xj —X)
je1 je1 je1 je1
24
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x s 1 T .
GL15: T=% +_1_2 £, (x;—X) Beispiel: Priifung der FaserreiBkraft.
N ] = 1 , *:
e e a3
1 ° @ =4 A o o o
=19+ 5o . 1124 = 202mm 28 a S fE- M .
' i uE -
. 1 — 1 k
GL16: s = 1{ 3 f T — 3§ (& — 2,05—2,25 2 —4 —8
- N— N - 2,25—2,45 3 —3 —9 27
f ! . 2,45—2,65 8 —2 — 16 32
2,65—2,85 13 —1 — 13 13
—x)]2} m 53000 — 5 [112,4]2} = 57,3 mm? e yos 2 0 o o
! 3,05—3,25 15 +1 15 15
3,25——-3,45 9 +2 18 36
- 3,45—3,65 3 +3 9 27
&n:ﬁ—N —N @ —%X)? = 3,65—3,85 2 + 4 8 32
- 3,85—4,05 1 +5 5 25
80 — 46 239
= ———[5300,0 — 91,0 (19,0 — 20,2)?] = 2 + 35
o107 [5300.0 —91,0 (19,0 —20,2)%] = 57,4 mm T
2.1.2.2)) Angenommener Pol kleiner oder gleich dem k
niedrigsten Klassenmiitel: N=2f 2' j.f; Z' .5
jem jrm
Berechnung nach den Gleichungen 15, 16 und 17 -
analog wie unter 2.1.2.1, X' =29%p T{ = :g c=02p

2.2.) Gleich groBe und gleichabstdndige Klassen:

2.2.1.) Uber den arithmetischen Mittelwert:
Es ergibt sich keine Anderung gegeniiber der
Auswertung nach 2.1.1.

2.2.2.) Uber einen angenommenen Pol X':

Wenn der angenommene Pol X' mit einem Klassen-
mittel zusammenfallt, so wird:

| —%)=c.j 18

wenn ¢ = (X;—X;_.;) = konstant, die gleich grofie
Klassenbreite ist.

Die Klassennummer j muB jetzt nicht von 1 bis k alle
positiven Zahlen durchlaufen, sondern kann allgemein
von m bis k alle ganzzahligen Werte, also auch negative
Werte und Null durchlaufen.

Mit Gleichung 18 erhélt man fiir die Gleichungen 15,
16 und 17:

- - c k.
Mittelwert: [ X=X + 2.5 19
jem
o pg—lizige
Streuung: s = N1 j[=mJ J—-ﬁ](:ml- 211 20

1 k
s = [c2 2 i, — N X —X)?] | 21
N—1 . n "

2.2.2.1)) Angenommener Pol in der Mitte des Zahlen-
bereiches:

26

C k 0.2
L.19: X=X +-— 2 i =2954+—.9 =297
Gl 19: X=X N j-f +80 P

Gl 20: s%= ct [kZ j2.f,--—1(§‘? i 6=
N'—l j=m N j:m
0,22 1
= " _[239 — —,9?] = 0,120 p?
80~—1[3 go 91 =0120p

1 k
Gl 21: s?= (23 2.fi—N®—3%? =
N—1" i

1

= 830—1 [0,22.239 —80 (2,95 — 2,97)?] = 0,121 p?

2.2,2.2) Angenommener Pol kleiner oder gleich dem
niedrigsten Klassenmittel:

Beispiel: Priifung der Faserreifikraft:

1 ":
Sg L8 =]
TR S I
=R 25« ZET .4 o
o= CEd ¥a
2,05—2,25 2 0 0 0
2,25-—2,45 3 1 3 3
2,45—2,65 8 2 16 32
2,65—2,85 13 3 39 117
2,85—3,05 24 4 96 384
3,05—3,25 15 5 75 375
3,25—3,45 9 6 54 324
3,45—3,65 3 7 21 147
3,65—3,85 2 8 16 128
3,85—4,05 1 9 9 81
80 329 1591
Kk Kk k
N=23X f 2 j.f 2P
j:m jsm jrm
X =215p m=0 c=02p
k=9
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Mitte des Zahlenbereiches liegen kann, groBer oder
gleich dem hochsten Klassenmittel, oder kleiner oder
gleich dem niedrigsten Klassenmittel gewéhlt werden

- =, C k& . 0.2
GL 19: x=x+~I\T Z' ].fj=2,15+—%.329=

J:m

= 2,97p kann.
2k 1k — _ C
Gl 20: & =— [jZmJ Si—5 j(fn j-B)= Mittelwert: X = X g (Aa— Ay 22
0,22 1
= —— [1591 —_— 329%] = 0,121
80—1! go 221 = 0121p -
c
aL 21 . 1 2]‘2: o N & —r S2=N—1[2(B1_B2)—
L21: s =N_1[Cj=m] i —NE —3) = Streuung: 1 23
1 —(A; + Ay — N (Ag— Ag)?]
= [0,22.1591 — 80 (2,15 — 2,97)%] = 0,125 p
80 —1
3. Summenverfahren: Ay, Ay Endwerte der 2. Summation von der unteren und
Auch bei diesem Verfahren werden die Einzelwerte oberen Klasse mit dem angenommenen Pol X'.

in gleich groBe, gleichabstandige Klassen eingeteilt.

Es wird ein Pol ¥ angenommen, der entweder in der B;, By Endwerte der 3. Summation von der unteren und

oberen Klasse her zur Klasse mit dem angenom-
Ableitungen der Gleichungen 22 und 23 von den menen Pol X',
Gleichungen 19 und 20 an Hand eines Schemas:

":. -
a E,_, ;1?..501}' 1. Summation 2. Summation 3. Summation
‘rg g aur,
% g £ i-g P
—3 fq —3.f.5 | +9.f, £y £y £y
—2 f_2 -—2.f_2 +4.f_2 f_3+f__2 f_3+f_3+f_2= f_3+2f_3+f_2=
=2f_3+f-2 =3f_3+f_2
—1 £, —1fy | F1fy gt fatE 2 g+ f gt fgF 3.f.g+f ot 3f g+
i 2f o+, =
=3f g4 2f g+ f = =6f g+3f +f =
=A1 =B1
0 £ 0 0
+1 f.q +1.f,, | F1.f, [fatE ot Fyl 2.8+ f s+ 5+ 3f,4+f,0+3f,4F
tietf,y= t2f+ 1, =
=3f+3+2f+2+1f+1= =6.f+3+3f+2 + fr =
=A.2 =Bz
+2 f.2 +2.1,, +4.1,, fogt i, f~1—3_i_f+3+f+2': f+3-‘—2f+3_‘_f+2=‘
=2f+3+f+2 =3f+3+f+2
+3 f,g +3.f,5 | +9.5,4 f,s f, £,
+3
Zj.fj=3.f+3+2.f+2+1-f+1_3f_3—'2f_2'—1f_] A2—-A1=
—3
=3f,,+2f, 0+ 1f,4—3f g—2f o—f_;

+3
Zj ‘f] = A2—-A1
-3

3
E‘jz.fj=9.f+3+4.f+2+1f+1+9f_3+4f_2+ 2 (By + By) — (A + Ag) =
5 =128, + 6f,04 2f,4 F12.f 5 F6f o+ 28—
Tl | @f,,+2f, g+ f, F3fg+2f ,+f )=
=9f+3+4f+2+1.f+1+9f_3+4f_2+ lf_i

43
2]2.f1=2(B1+B2)—(A1+A2)
-3
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3.1)) Angenommener Pol in der Mitte der Zahlen- 3.3.)) Angenommener Pol kleiner oder gleich dem
folge: niedrigsten Klassenmittel:
Beispiel: Priifung der FaserreiBkraft: Beispiel: Prifung der FaserreiBkraft
) = =
% g g g . 23 S O
ReiBkraft- 5% & = g ReiBkraft- 28 < = 5
klassen oE= - g g o g klassen o - g ™ g ™
=] g g oz g g 1 g
P i 3 5 g p @ 2 5 5 3
°n a a & s n 73 )
2,05—2,25 2 2 2 2 2,05—2,25 2
2,25—245 3 5 7 9 225245 3 78 Ay =329 | By = 960
2,45—2,65 8 13 20 29 2,45—2,65 8 75 251 631
2,65—2,85 13 26 A =46 B, =75 2,65—2,85 13 67 176 380
2,85—3,05 24 2,85--3,05 24 54 109 ! 204
3,05—3,25 15 30 Ay=5 By=295 3,05—3,25 15 30 55 | 95
3,25—3,45 9 i5 25 40 3,25—3,45 9 15 25 40
3,45—3,65 3 6 10 15 3,45—3,65 3 6 10 ! 15
3,65—3,85 2 3 4 5 3,65—3,85 2 3 4 5
3,85—4,05 1 1 1 1 3,85—4,05 1 1 1 1
N = 80 N=80 A,=329 By,=0960 - — — —
X =295p, ¢ =0,.2 X =215p ¢=02

C A-1:0 B1=O

2
GL 22: T=% + —(Ag—A,) =295 + g;o (55—46) =

e 0,2
N GL22: X =% + — (Ag—A,) = 2,15 + —= (329 —0) =
~ 297 p N 80
, =297p
Gl 23: s*— NC [2 (B, + Bo) — (A, + Ay) — o
—1 GL23: s* = ——— [2(B, + B)) — (A, + Ag) —
1 0,22 —
— g Ao — A = g5 [2(75 + 95) — (46 + 55) — 1 022
0—1 — g Ao A = 7 20 + 960) — (0 + 329) —
1 —
— — (55— 46)%] = 0,120 p? 1
80 — g 329 —0)*] = 0,121 p*
3.2.) Angenommener Pol groBer oder gleich dem . .
hochsten Klassenmittel: Die 3. Summation kann man sich ersparen, wenn man
) die Werte der 2. Summation addiert.
Beispiel: Priifung der Faserreifikraft: Der Wert A, kann durch die Addition der Werte der
- o o o 1. Summation kontrolliert werden.
03 2 g | el
ReiBkraft- S5 - ] = ]
klassen cEs! = - g ~g ) o« g Diskussion iiber die Vor- und Nachteile der angefiihr-
p 2 g g g ten Auswerteverfahren:
® 0 1% 7 7
2,05—2,25 2 2 2 ! 2 Errechnung aus den Einzelwerten — klassenweise Zu-
2,25—2,45 3 5 7 9 .
2,45—2,65 8 13 20 g9  Sommenfassung: ,
2,65—2,85 13 2 46 ! 75 Eine klassenweise Zusammenfassung setzt eine ge-
2,85—3,05 24 50 96 | 171 wisse Mindestzahl von Einzelwerten voraus:
3,05—3,25 15 65 161 332 .
3,25—3,45 9 74 235 | 567 DIN 53 804 Auswertung von MeBergebnissen:
g'gg:ggg g ;Z) gé% ! 1333 ,Die Klassenbreite ist ungefdhr so zu wiahlen,
3.85—4.05 1 N=80 A =471 ' B =1741 daB bei N < 250 Werten mindestens 10 und bei
! N > 250 Werten bis zu 20 besetzte Klassen an-
N = A =471 B, =1741 '
80 A ! - T T fallen. Liegen weniger als N = 25 MeBwerte
¥ =415 ¢=0.2 vor, ist eine Klasseneinteilung nicht angebracht.”
Ay=0, B;=0 Bei einer groBen Zahl von Einzelwerten ist eine klas-
c senweise Zusammenfassung der Einzelwerte vorteil-
GlL22: =%+ —(Ay—A) = haft. Man erreicht hierdurch nicht nur eine wesent-
N liche Verkiirzung der Auswertung, sondern auch eine
0,2 Vereinfachung des MeBverfahrens, oder eine Verein-
= 4,15 + 2 (0 — 471) = 2,97 g !
80 ( ) P fachung bei der Ablesung der Mefiwerte.
. Verschiedene MeBverfahren verlangen zwingend
Gl 23: s — < [2 (B, + By) — (A; + Ag) — eine klassenweise Zusammenfassung der Meflgrofen
N—1 - (z. B. KammstapelmeBverfahren).
— 1 (Ay— A2 = 0,22 [2 (1741 + 0) — (471 + 0) — Errechnung tber den arithmetischen Mittelwert — vier
N

80 —1 Verfahren zur Errechnung der Streuung:

_L (0 — 471)?] = 0,121 p? Bei den Verfahren zur Errechnung der Streuung
! nach den Gleichungen 3, 4 oder 5 sind keine Differen-
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zen zu bilden, so wie dies bei der Errechnung der
Streuung nach Gleichung 2 der Fall ist. Die Quadrate
der Einzelwerte konnen mit Hilfe einer Tafel oder
einer Rechenmaschine einfach erhaiten werden.

Errechnung tber einen angenommenen Pol:

Die Errechnung iiber einen angenommenen Pol bringt
den Vorteil mit sich, daB mit kleinen und einfachen
Zahlen gerechnet werden kann.

Angenommener Pol in der Mitte des Zahlenbereiches:

Der Vorteil dieses Verfahrens liegt in den kleinen
Zahlen (Kopfrechnung), der Nachteil im Aufscheinen
von negativen Zahlen und in der getrennten Summa-
tion von positiven und negativen Zahlen.

Angenommener Pol kleiner oder gleich dem niedrigsten
Einzelwert oder Klassenmittel:

Dieses Verfahren wird vorteilhaft dann angewandt,
wenn ein Auswerteformular fiir beliebige &hnliche
Auswertungen aufgestellt werden soll. Die Errech-
nung mit Hilfe von Rechentafeln oder mit Hilfe einer
Rechenmaschine ist vereinfacht.

Gleich groBe, gleichabstdndige Klassen:
Wo es moglich ist, wird man die Klassen gleich gro8

und gleichabstdndig wéhlen, da hierdurch die Aus-
wertung bedeutend vereinfacht wird.

Summenverfahren:

Beim Summenverfahren hat man es vorwiegend mit
der Addition einfacher Zahlen zu tun, welche ent-
weder im Kopf, oder mit einer Rechenmaschine unter
Zuhilfenahme der Zwischensumme rasch errechnet
werden kénnen.

Hat man es mit einer einmaligen Auswertung einer
MeBreihe zu tun, so wird man sich {iber das giinstigste
Verfahren zur Errechnung der Kennwerte nicht viel den
Kopf zerbrechen. Soll jedoch ein Auswerteschema (Aus-
werteformular) fiir die laufende Produktionskontrolle,
oder fiir eine immer wiederkehrende Priifung entworfen
werden, so wird man sich die Wahl des giinstigsten
Auswerteverfahrens zur Errechnung der Kennwerte
sehr gut iberlegen und hierbei folgendes zu beriick-
sichtigen haben:

Art der Messung und Art des Anfallens der MeB-
werte

Ubersichtlichkeit

Kontrollméglichkeit

Ausbildungsgrad des Auswertepersonals
Vorhandene Rechenhilfsmittel.

Im nachfolgenden sollen zwei solcher Auswerteschemen
aufgezeigt werden:

1. Beispiel: Messung der Garndrehung

Es werden immer 20 Messungen vorgenommen. Die
MeBwerte liegen erfahrungsgemdB zwischen 310 und
410 Drehungen pro Meter.

Die Auswertung erfolgt nach 1.2.2.) Errechnung aus
den Einzelwerten — Uber einen angenommenen Pol
— Angenommener Pol X' kleiner oder gleich dem
niedrigsten Einzelwert.

Der Pol wird mit 300 angenommen.

Knitterwinkel-

messung
nach Quehl:
Melliand Textilberichte
1937, 241;

Jahrzehntelange wissenschaftliche und prak-
tische Erfahrungen, gepaart mit moderner
Forschung, fiihrten zur Herstellung von:

QUECODUR B granuliert,

dem besonders wirtschaftlichen, praktisch
wasserfreien Dimethylolharnstoftharz

von héchster Lagerbestdandigkeit und
ausgezeichneter Wirkung,

QUECODUR R 14,

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

QUECODUR HA,

dem verdtherten Harnstoffharz zur
Erhohung der Sprungelastizitdt,

QUECODUR DM

dem fliissigen methanolverdtherten
Melaminharz

Vertretung und Auslieferungslager fiir Osterreich:

RRITERFEST 208

Dipl-Ing. Richard Wagner

Wien VI, Marichilfer StraBe 49/ 3/ 64
Tel. 5700813

Linz/Donau, Hofberg 9, Tel. 257543

(rccodns

DR. QUEHL & CO. GmbH., SPEYER
BN CHEMISCHE FABRIK
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chen (Buchstaben) zu verwenden.

Zur Quadrierung von B wird dem Answerter eine
Quadrattafel zur Hand gegeben, welche die Qua-
drate der Zahlen von | bis 110 enthalt.

Die Ertechnung von X und s® aus den Werten C und
D kodnnte auch nomografisch erfolgen.

2. Beispiel: Prifung der Faserrei3kraft
Bs werden immer 80 Messungen vorgenommen. Die

POLGP 16 LENZINGER BERICHTE AUGUST 1964
detgm| B MeBwerte liegen erfahrungsgem&f zwischen 2,0 und
x [azm] * ceoigh
— 310 TREET) Die Auswertung erfolgt nach 32) Summenverfahren
L a Mittelwert: — Angenommener Pol groRer oder gleich dem hoch-
312 12 | 144 : :
2 sten Klassenmittel.
24 4 — . . . -
_3 3“4 e 576 7 =300 &= in diesem Fall wird der angenommene Pol T A
4| 916 | 16 |-256 20 gleich dem Mittel jener ersten Klasse gesetzt, in die
5| 308 8 64 — kein Einzelwert mehr hineinfallt.
" | 318 18 | 324 =| °¢V# Drehungen/m Man kann bereits die Skala des Mefgerates in Klas-
2| 330 30 | 900 sen einteilenund die Klassen mit Nummern versehen.
13 |28 [ 782 | Streuuna: Will man dies nicht machen, so muf das Prif-
— = = i 9 personal den Einzelwert durch einen Strich in die
9 | c2 richtige Skala einreihen.
332 | 32 | 1024 = [D—)= | 734
10 - 19 20 . .
11| 314 7 | 1% Mittelwert:
12| 332 32 | 1024 = 25.B )
13| 328 | 28 | 784 S S 297 p
14| 318 18 | 324 ST
15| 320 | 20 | 400 g DDA B
16| 314 | 14 | 196 a B (2 C—B——Bﬁl = | o121 p?
17| 330 | 30 | 900
1g| 318 18 | 324 Um eine bessere Kontrolle zu haben, kann die Rech-
1o | 50 57 | 484 nung fiir die Streuungnach folgendem Schema erfolgen:
" o0| 326 26 | 676 2C B2 331543
c | o 80
3011
An Steile der in den Formeln verwendeten Symbole _ B — /£
ist es besser, fir das Auswerteformular einfache Zei- B0

0,04

238 il

7
I 0,121 l

Die Stridiliste gibt ein anschauliches ReiBkraft-Ver-
teilungsdiagramm (Hiufigkeitsdiagramm), Die Werte in
der ersten Spalte nach der Strichliste steilen die abso-
lute Summenhaufigkeit dar,

5 10 15 20 25 30

2,15 | 205—2.25 |/ 2 2 2
2,35 | 225245 BRREEE BRE T 3 5 7
2,55 | 2,45—265 AV 8 13 20
275 | 265285 |/ /| VYV NER T T = 26 46
295 | 285305 /)| VIV VY 7717 /] - 24 50 96
a5 | ses—s2s |V VIV VAV VLT ERERRRE 15 65 161
ass | sz |\ VIV T BERRRERRERREE 9 74 235
355 | 3as—365 VYV | LT LT T T 3 77 312
375 | ses—sas |2/ | | {1 e e 2 79 391
395 | 3s5—405 |/ [ | | V11Tt 1 [ 80 471

Caasl| qos—aas [ ||| [ [| ]| e

435 | a25—45 | | || [ |11 el

455 | 4,45—465 EERRRRRERREEREE REE 1
80 271 1741
I_A_l N B €
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Praxis der Klmatisierun g

Dipl.-Ing. Kurt Eugen Rossel, Lenzing

Es werden einige praktische Erfahrungen beim Aufbau der Regeleinrichtungen in Klimaanlagen
diskutiert und Hinweise zur oplimalen Arbeitsweise gegeben.

The following is a discussion of practical experiences in designing control instruments for air
conditioning units, including recommendations for optimum operation.

Im nachfolgenden soll iiber verschiedene Probleme
referiert werden, die mit der Aufrechterhaltung eines
verlangten ,Klimas” im Textilbetrieb verbunden sind,
bzw. sollen die Schwierigkeiten aufgezeigt werden,
die bei der Erfassung erwartet werden miissen. Vor-
ausgesetzt sei die Kenntnis des ix-Diagramms nach
Mollier und einiger einfacher MeBmethoden.

Betrachten wir zunachst den Fall der Erstellung einer
Anlage. Als Kennzeichen fiir Klimaanlagen gilt:

Herstellung eines nach Temperatur und Feuchte be-
stimmten Zustandes, zum Beispiel Kombination einer
Klima- und Heizungsregelung. Man wird sich im all-
gemeinen nach den Erfordernissen der bestehenden
Betriebsanlagen richten wollen und die einfachste Lo-
sung suchen, die noch einen geniigenden Erfolg ver-
spricht.

Es bestehen verschiedene Moglichkeiten zur Beein-
flussung des Luftzustandes: Die Lufttemperatur kann
durch Heizung oder Kihlung, die Luftfeuchtigkeit
durch Verdnderung des Wassergehaltes — durch
Trodknen oder Befeuchten geregelt werden, und zwar
erreicht man dies auf verschiedenen Wegen:

a) MaBnahmen, durch die Temperatur o d er Feuch-
tigkeit verandert werden, oder

b) solche, durch die wir beide GréBen, Temperatur
un d Feuchtigkeit — gleichzeitig — verdndern.

Zu a) Diese Moglichkeit ist durch einen Oberflachen-
erhitzer (oder -kiihler) gegeben, der keinen Ne-
beneinfluf auf den Wassergehalt hat. Hiebei sei
noch festgehalten, daB eine Befeuchtung mit
100°-Sattdampf den Wassergehalt verandert, ohne
die Temperatur zu verdndern, daB also damit
eine Feuchtigkeitsdnderung allein herbeizufiihren
moglich wire.

Zu b) Wenn nun ein Kiihler (fiir Luft) mit tieferer Tem-
peratur an seiner Oberfliche eingesetzt wird, als
dem Taupunkt der vorbeistreichenden Luft ent-
spricht, so erfolgt zwangslaufig eine Abkiihlung,
und Wasser wird ausgeschieden. Die abgekiihlte
Luft hat daher auch einen geringeren Wasser-
gehalt,

Umgekehrt vermindert ein Befeuchter, durch dessen
Diisen Kaltwasser in den Luftstrom verspriiht wird,
auch dessen Temperatur. Durch eine Beheizung des
Spriihwassers kann dieser EinfluB vermindert werden.
Bei viel Kaltwasserzusatz kann neben der vermehrten
Kiihlung im Extremfall auch Trocknung erfolgen.

Prinzipieller Natur erscheint nun die Frage nach der
MeBstelle im Produktionsraum:

Hiefiir bestehen grundsatzlich zwei Méglichkeiten:
a) Entweder im Arbeitsraum selbst, oder
b) im Abluftschacht.

Die Festlegung des MeBortes im Produktionsraum
ist meist sehr schwierig, da ja im Raum verteilt die
unterschiedlichsten Werte festgestellt werden konnen.
Eine eindeutige Zuordnung des MeBwertes zum ,Re-
gelfiihler” ist schwierig. Man sollte sich hiebei fast
immer mit einem Kompromif zufriedengeben.

Im Abluftschacht werden bereits Mittelwerte fest-
gestellt, wobei die Ansprechzeit kiirzer ist als bei Ab-
nahme der MeBwerte im Raum. Die Fiihler (fir Tem-
peratur und Feuchtigkeit) in der Abluft reagieren spa-
ter aber rascher, der Raumfiihler friither aber lang-
samer,

Bei der Betrachtung stellt man die Feuchtluftbeein-
flussung in den Vordergrund, wobei einige einfache
Falle zu unterscheiden sind:

a) Reine Taupunktregelung als ,klassische” Schal-
tung der Klimatechnik.

b) Taupunktregelung mit Thermostat zur Korrektur.

c) Direkte Feuchtigkeitsregelung.

Als Voraussetzung zur einwandfreien Funktion der
Anlage mégen einige grundsétzliche Hinweise dienen:

Wesentlich erscheint es oft, daf zum Funktionieren
der Zerstduberdiisen Wasser in geniigender Menge
und von vorgeschriebenem Druck vorhanden sein muB,
ansonsten das Funktionieren der Anlage nicht sicher-
gestellt ist. Eine Verschmutzung der Diisen kann sich
dhnlich auswirken.

Fiir die Dimensionierung der Anlage selbst miissen
die Regelventile berechnet werden, sie diirfen nicht un-
mittelbar ohne Anpassung durch solche gleicher Nenn-
weite ausgetauscht werden.

Bei der Messung von Luftfeuchtigkeiten mittels MeB-
gerdten sind etwa folgende allgemeine Regeln zu be-
achten:

1. Gemessenes Resultat — innerhalb der angegebenen
Fehlertoleranz — ist auch iiber léangere Zeitspan-
nen richtig.

2. Gerdt soll unabhdngig von feuchtigkeitsfremden
Einfliissen messen. (Unabhédngig von Stoffart, Vo-

31



FOLGE 16

LENZINGER BERICHTE

AUGUST 1964

lumen, Struktur, Flachengewicht und von statischer
Aufladung.)

3. Apparatur soll robust, einfach und leicht bedienbar
sein,

4. MeBzeit moglichst kurz.

5. Genauigkeit soll dem Bediirfnis der jeweiligen
MeBaufgabe angepaBt sein.

6. Wassermenge, die bei Einzelproben entzogen wird,
darf das MeBergebnis nicht verfdlschen.

7. Lokale Feuchteunterschiede und Homogenisierungs-
effekte sollen meBbar sein.

8. Moglichst viele Feuchteeffekte erfaBbar (relative
Feuchtigkeit, Gleichgewichtsfeuchte, Wassergehalt).

9. Als Vielzweckgeridt transportabel.

10. Bei kontinuierlicher Messung — auch statistische
Stichproben méglich.

Danach muB die Auswahl und Uberpriifung von Be-
triebsmeBgerdten erfolgen.

Die Moglichkeit zur Uberpriifung von MeBgeréten
ist folgendermaBen gegeben: Man mifSt im Luftraum
moglichst knapp tber einer Schwefelsdurelésung oder
auch Kalziumchloridlésung in nachstehenden Konzen-
trationen und zieht den Vergleich zwischen dem an-
gezeigten MeBwert und dem Sollwert.
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Lésungen zum Einstellen bestimmter relativer

Luftfeuchte
rel Schwefelsdurelésung Kalziumchloridlésung
Feuchte - spez. Gewicht .o spez. Gewicht

in % in % bei 20°C in ¥ bei 20°C
100 0 0,9986 0 0,999

95 98 1,064 95 1,080

90 16,4 1,110 13,1 1,131

85 22,5 1,156 18,7 1,166

80 271 1,193 21,8 1,197

75 30,8 1,223 24,6 1,226

70 33,7 1,247 273 1,254

65 359 1,266 29,7 1,281

60 38,6 1,290 32,0 1,308

55 41,5 1,317 34,0 1,334

50 43,9 1,339 359 1,360

45 46,0 1,359 37,7 1,385

40 48,0 1,378 39,5 1,410

35 50,3 1,400 weps .«

30 52,5 1,423 gesdttigte Lésung

25 55,2 1,450 mit Bodenk¢rper

20 57,7 1,476 CaCl, .6H.O

15 61,0 1,512 2r72

10 64,0 1,544

5 69,0 1,600
Bei genauer Betrachtung der Mdglichkeiten zur Tem-

perierung eines Raumes sei zundchst darauf hingewie-

sen, daB man die Klimaregelung in dem seinerzeit
definierten Sinn*) in den Vordergrund stellen wird:

Allen Modernisierungen in der MeB- und Regel-
technik sowie den Bestrebungen mancher Klimagerate-
firmen zum Trotz hat die

Taupunktsregelung mit Oberflachenkiihler

die sicherste Betriebsweise und 148t sich sowochl fiir
Temperatur, als auch fiir Feuchte in weiten Bereichen
variieren. Meist arbeitet man mit der indirekten Feuch-
temessung. Hiezu muB die Raumtemperatur und die
Taupunktstemperatur gemessen bzw. festgelegt werden
konnen. Aus dem Mollier-Diagramm (ix) ist dann die
relative Luftfeuchte errechenbar und es kann durch
Regelung dieser beiden Temperaturen auf einen kon-
stanten Wert indirekt die relative Luftfeuchte geregelt
werden. Allerdings kénnen StérgroBen aus dem Raum
selbst, die den Feuchtegehalt der Luft dndern, nicht
ausgeschaltet werden.

Wie arbeitet nun eine derartige Anlage bei rich-
tiger Dimensionierung der Anlagenteile?

Es wird die Raumtemperatur und die Raumfeuchte
konstant gehalten — im Sommer liegt die Raumtem-
peratur ca. 2° C héher als im Winter, Die Vorwir-
mung 1 bzw. Vorkiihlung 2 in Abbildung 1 haben je
einen eigenen Regelkreis. Der Reglereinstellpunkt fiir
den Sommertaupunktfithler liegt um ca. 2° C héher
als der Reglereinstellpunkt fiir den Wintertaupunkt-
flihler. Aus Wirtschaftlichkeitsgrinden wird man im
Winterbetrieb das Arbeiten des Kiihlregisters mit Si-
cherheit zu vermeiden trachten. Der Raumthermostat 3
ibernimmt die Raumtemperaturregelung, ein Begren-
zungsthermostat die Minimalregelung der Zulufttem-
peratur. Die Mischlufttemperaturregelung erfolgt durch

*) Dipl.-Ing. Kurt Eugen Rossel: Theorie der Klimatisie-
rung. Lenzinger Berichte, 12/1962, Seite 44—S55.
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Abb. 1

einen eigenen Temperaturregler 4 mit je einem Fiihler
fir Winter- und Sommerbetrieb.

Eine andere Art von Anlagen arbeitet dahnlich, doch
werden Vorwdrmer und Vorkiihler durch Wasser-
kreislaufe ersetzt. Das Wasser des Waschers wird
gekiihlt oder auch erwédrmt und damit die Taupunkts-
temperatur beeinfluft. Der Energieaustausch im Wa-
scher ist intensiver als bei Oberflachenkiihlern bzw.
-erhitzern. Dies ist eine reine Taupunkisregelung, wo-
bei die Befeuchtung mit temperiertem Wasser erfolgt.

Wenn nun ohne Vorkihlung gearbeitet wird —
meist aus Ersparnisgriinden — ist eine Taupunkts-
regelung mit gleitender Raum- und Taupunktstempe-
ratur moglich, wobei aber bei einem warmen und
feuchten AuBenluftzustand das gewlinschte Klima nicht
eingehalten werden kann. In diesem Fall arbeitet man
mit einem direkten MeBgerdt fiir Raumfeuchte (einem
Hygrostat), von dem aus die Regelimpulse abgenom-
men werden. Im allgemeinen sind die Anlagekosten
fiir eine derartige Einrichtung glnstiger.

;

z 1

Klimarpum

Abb. 2

Abbildung 2 stellt nun die direkte Regelung der
Raumfeuchte dar.

1 Raumhygrostat schaltet Feuchter ab, wenn Maximal-
feuchte erreicht ist.

2 Der Raumthermostat arbeitet als Temperaturregler
fir den Nacherhitzer.

3 Ein Minimalbegrenzungsthermostat sorgt fiir Mini-
malraumtemperatur — konnte aber wohl entfallen.

4 Der Temperaturregler fiir die Mischluftklappen sitzt
hinter dem Befeuchter und entnimmt die erforder-
liche Temperatur dem Vorheizregister.

Bisher wurde die Feuchtigkeit des Raumes mittelbar
beeinfluBt. Nun wollen wir die in dem Raum herr-
schende relative Luftfeuchtigkeit durch ein MeBgerit
spezieller Art direkt feststellen und den davon
ausgehenden MeBwert zur Beeinflussung des Taupunk-
tes, der versprithten Wassermenge oder auch des Nach-
warmers heranziehen. Bei dieser Art der Regelung
werden im Raum auftretende StorgroBen, die den Was-
sergehalt der Luft &ndern, durch direkte Beeinflussung
der Regelung ausgeglichen. Zundchst soll eine Indu-
strieausfithrung betrachtet werden: Nachwdrmerege-
lung durch einen Raumhygrostaten (Abb. 3).

Es wird auf konstante Raumtemperatur und Raum-
feuchte geregelt. Die Vorwarmung ist auf konstante
Taupunktstemperatur ausgerichtet. Die Mischluftklappen
und der Vorwdrmer arbeiten als Folgeregler — der

i
i
i
|

" w\

i

!

DESTILLATGLYZERIN
FETTSAUREN
FETTSAUREAMIDE
FETTSAUREESTER
METALLSTEARATE
PVC-WEICHMACHER
KIESELSAURE
SILICAGEL
METALLSILIKATE
KIESELGUR

Spezialreiniger fir die
Metall- und
Nahrungsmittelindustrie,
sowie fiir die Milchwirtschaft.
Wasch-, Reinigungs- und
Putzmittel fir
GroBverbraucher

Unser Service ~ thr Vorteil!

thre Anfrage wird uns
freuen. Die Erfahrung unseres
Technischen Dienstes steht
fur lhre speziellen Probleme
kostenlos zur Verfiigung

TWUNITCEILEIIVEA

Wien 11, Griligasse 51, Tel. 7226 47



FOLGE 16

LENZINGLR BLRICHTE

AUGUST 1964

Klimaraum

u

N

Abb. 3

Nachwérmer (mit der BypaBklappe) wird vom Raum-
hygrostat aus geregelt.

Im Sommerbetrieb ist die Luftfeuchte konstant, wo-
bei die Raumtemperatur auf einer Linie gleicher rela-
tiver Luftfeuchte gleitet. Es ist keine Kiihlung vor-
handen, die den Taupunkt im Sommer konstant hélt.
Dies ist ein Typus einer Industrie-Klimaanlage, die
vorzugsweise in Textilfabriken eingefiihrt ist. Die ge-
samte Luft wird auch zur Reinigung — nicht nur zur
Auffeuchtung — durch den Waéscher gefiithrt. Dadurch
kann im Sommer die Zuluft einen hohen Feuchtegrad
bekommen und muB, um eine bestimmte relative Luft-
feuchtigkeit zu erhalten, nachgewdrmt werden. So
kann die Raumlufttemperatur hoher liegen als die
AuBentemperatur. Dieser Nachteil wird gegen die ge-
ringen Erstellungs- und Betriebskosten abzuwédgen
sein. Wenn Brunnenwasser in geniigenden Mengen
zur Verfigung steht, wird man im Sommer eine zu-
sdtzliche Kiihlung durch Kaltwasserbeimischung zum
Waschwasser vorsehen.

Nun sei an dieser Stelle ein wesentlicher Gesichts-
punkt zur einwandfreien Regelung erwahnt:

Der Einbau der MeBfiihler im Raum zur Erzielung
eines repréasentativen Wertes erfordert viel Erfahrung
und ist von vielen lokalen Komponenten abhéngig.
Um derartige Unsicherheiten auszugleichen, setzt man
Flihler fiir Temperatur und Feuchte in den Luftstrom
der Abluft. Hier sei nun ein derartiges Beispiel be-
trachtet (Abb. 4):

r o Ve —_—— SR l
|~ L]
—*— 3 Klimaraum
: ke
|
N ()
- {=)

Abb. 4

Geregelt wird im Winter auf konstante Raumtem-
temperatur und Luftfeuchte.

1 Hygrostat regelt den Vorwarmer und die BypalB-
plappe.

2 Mittels Kanalthermostat wird der Nachwérmer durch
Temperaturabgriff im Abluftkanal geregelt.

3 Der Kanalhygrostat begrenzt die Raumfeuchte nach
oben. Wenn trotz offenem BypaB die Raumfeuchie
weiter steigt, 6ffnet er das Nachwdarmeregister.
Kennzeichen dieser Anordnung ist, daB im Winter

eine direkte Feuchtemessung und Regelung vorliegt.

Im Raum auftretende StdérgroBen werden aufgefangen

und ausgeglichen.

Wenn bei Bearbeitung dieser Aufgaben die allge-
meine Frage gestellt wird, wie eine Klimaanlage zu
regeln sei, so ist die Antwort darauf zu geben, daf}
eine summarische Behandlung in keiner Weise méglich
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ist. Es muB jeder Regelkreis fiir sich und von dem
Gesichtspunkt des Prakiikers heraus bearbeitet werden,
um ein brauchbares Resultat zu erhalten. Meist wird
es erforderlich sein, nicht nur das absolut einwand-
freie Arbeiten, sondern gleichzeitig auch die Wirt-
schaftlichkeit der Anlage zu betrachten. Es wird ab-
zuwdgen sein, wo die Prioritdt bei der Erstellung lie-
gen soll, und auch, was wichtiger ist: Die Temperatur
oder die Feuchtigkeit einzuhalten.

Bei der Projektierung einer Anlage sind einerseits
die &duferen klimatischen Bedingungen maBgebend,
doch konnen auch wirtschaftliche Gesichtspunkte eine
erhebliche Rolle spielen. Auf Grund der vorliegenden
Bedingungen, der meteorologischen Grenzwerte und
an Hand des ix-Diagramms werden die Anlagenteile
dimensioniert. Damit ist die Regelstrecke gegeben. Die
Aufgabenstellung ergibt die einzelnen RegelgroBen,
so auch die Entscheidung, ob z. B. die Feuchtigkeit
direkt oder indirekt (durch Taupunktbildung) beein-
fluBt werden soll. Danach wird Reglerart und Befeuch-
tungsart festgelegt. Ein Taupunktregler verlangt einen
Befeuchter mit konstanter umlaufender Wassermenge,
eine gleitende Feuchteregelung, einen Feuchter mit
variabler Wassermenge.

Soll in einem Raum, in welchem schwankende Men-
gen an ,Feuchtigkeit” verarbeitet werden, die Feuchte
konstant gehalten werden, dann muB die relative
Feuchtigkeit durch ein direktes FeuchtemeBwerk erfafit
werden. Wenn moglich, soll die Temperaturmessung
immer in der Abluft vorgenommen werden.

In Industrieanlagen wird die genaue Konstanthaltung
der relativen Feuchte flir wesentlich wichtiger gehal-
ten, als die Einhaltung der Temperatur. In der Ventil-
grofenbestimmung bestehen noch immer weitgehende
Unklarheiten. Ein falsch dimensioniertes Regelventil
kann das einwandfreie Funktionieren einer Regelan-
lage unmoglich machen. Grundsatzlich ist immer das
kleinstmogliche Regelventil vorzusehen und zu beden-
ken, dall eine Anlage, die ,von Hand" nicht einge-
stellt werden kann, auch von der ,Automatik” nicht
verbessert werden kann.

Mit diesen Hinweisen wurde versucht, bei vorkom-
menden Schwierigkeiten mit der Automatik der Klima-
anlagen die Méglichkeiten zum Erkennen der Ursachen
anzugeben und damit Abhilfe zu schaffen.

Zeichenerkldrung zu den schematischen Abbildungen:

Pihler f. Vor- bezw. Kiihler R egelventil
” Temperatur- Nachwédrmer

regler

Pihler f. Luftkanal
H Feuchte- ———— zum

regler Klimaraum

Raum-

Thermostat <::) Ventilator »
(Durchfluss- Feuchter

: m.Wasser-
richtung) Diigen

]
B
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Luftklappe m.
Antriedb

Raum-
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Druckschriften der Firmen:
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Honeywell, Frankfurt/Main
A E G — Frankfurt/Main
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Einfluf3 des Garnddmpfens und der Garnbefeuchtung auf die

Farbaffinitit der Viskosespinnfaser

Textiltechniker Rudolf Seidler, Lenzing

Der Unterschied in der Quellbarkeit zwischen Fasern aus nativer Zellulose wie Baumwolle und Re-
generatzellulosefasern ist die Ursache dafiir, dafi das Ddmpfen und Befeuchten zwar bei Garnen aus
Baumwolle keine Nachteile nach sich zieht, bei Regeneratzellulosegarnen jedoch infolge der schwer
vermeidbaren UngleichmdBigkeiten zu Farbunegalitdten fithren kann. Diese Zusammenhidnge werden
an Hand von Versuchsergebnissen nachgewiesen.

Differences in swellability as existing in fibres made up of native cellulose, such as cotton, and
regenerated cellulosics, may be held responsible for the fact that steaming and wetting, while
having no detrimental effect on cotion, may lead to uneven dyeings in the case of regenerated
cellulose yarns, due to the difficulty of avoiding irregularities in the latter. These interrelations

are demonstrated on the basis of experimental results.

Manche Spinner haben die Gewohnheit, ihre Garne
und Viskosefasern in der gleichen Weise zu démpfen
oder zu befeuchten, wie sie es von der Baumwolle her
gewohnt sind. Dieses Verfahren kann jedoch bei Rege-
neratzellulosefasern zu Fehlergebnissen fiihren, die sich
insbesondere bei unsachgeméaBer Durchfiihrung der Be-
handlung als auffallende Anfarbungsdifferenzen aus-
wirken, fiir die manchmal schon Maéngel der Lieferung
selbst verantwortlich gemacht wurden.

Um den Sachverhalt hinsichtlich Ursache und Wir-
kung klarzustellen, sind die im nachfolgenden beschrie-

benen Versuchsreihen durchgefithrt worden. Vor deren
Besprechung soll aber noch kurz darauf eingegangen
werden, was beim D&mpfen und Befeuchten vor sich
geht und wie Fehlergebnisse vermieden werden kon-
nen.

Die Ursache dafiir, dab Dampfen und Befeuchten bei
Regeneratzellulosegarnen zu Anférbungsdifferenzen
flihren konnen, liegt darin, daB Zellulosechemiefasern
einen héheren Quellwert aufweisen, also mehr Wasser
in ihrem Gefiige aufnehmen konnen, als dies bei Baum-
wolle der Fall ist. Diesem Umstand muB bei der Ver-

27.
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arbeitung Rechnung getragen werden, und der Spinner
mufl wissen, da durch das Dampfen eine Quellwert-
verminderung eintritt, wodurch dann spater Anfarbe-
differenzen entstehen kénnen.

Wie an Hand der Absorptions- und Desorptionskurve
einer Viskosefaser 1,5/40 bei 65 Y0 relativer Feuchtig-
keit und 24 ° C Temperatur ersichtlich ist, nehmen die
Chemiefasern aus Regeneratzellulose sehr schnell Was-
ser auf, geben es aber nur langsam wieder ab (Abb. 1).
Aus diesem Grund empfehlen alle Fasererzeuger den
Spinnereien immer wieder, fiir geeignete und gut funk-
tionierende Klimaanlagen zu sorgen. Die Kapazitit
einer solchen Anlage sollte stets so bemessen sein, daB

Alirlha Warind
sich ein Wettersturz oder kleinere bauliche Verdnde-

rungen auf die einwandfreie Funktion der Anlage nicht
storend auswirken koénnen.

Die Zellwolleerzeuger sind bemiiht, die Flocke inner-
halb enger Feuchtigkeitstoleranzgrenzen zu liefern, so-
dab eine einwandfreie Verspinnbarkeit gewahrleistet ist.
Dies setzt aber voraus, daB der Weiterverarbeiter iiber
eine entsprechende Klimaanlage verfiigt, damit der ur-
springliche Zustand auch erhalien bleibt.

Von Wichtigkeit ist ebenso eine ordnungsgemaBe
Lagerung der noch nicht in Angriff genommenen Ballen.
Lagern die Ballen zum Beispiel in einem Schuppen, der
die Flocke nur notdiirftig vor den dufleren Witterungs-
einfliissen schiitzt, sodaB die Zellwolle bei extrem nied-
riger relativer Luftfeuchtigkeit austrocknen kann, dann
sind die Bemiihungen des Zelluloselieferanten, den
Feuchtigkeitsgehalt der Flocke gleichmé&Big konstant zu
halten, erfolglos. Wird aber in der Spinnerei bei der
von uns empfohlenen Luftfeuchtigkeit von 55 bis 60 %
gearbeitet, dann entspricht dies einem Feuchtigkeits-
gehalt der Flocke von ca. 119, Das heifBit, daB die
Feuchtigkeit der Atmosphire und die Feuchtigkeit der
Flocke im Gleichgewicht stehen und Verdanderungen der
Faserfeuchtigkeit nicht eintreten koénnen. Mit diesem
Feuchtigkeitsgehalt 148t sich die Zellwolle auch am be-
sten verspinnen (siehe hiezu Absorptions- und Desorp-
tionskurve von Viskosezellwolle nach Dr. E. Valko,
Abb. 2).

Bei unzureichend dimensionierten Klimaanlagen, be-
sonders in der Ubergangsjahreszeit, wenn die Spinne-
reisdle geheizt werden, sinkt die relative Luftfeuchtig-
keit stark ab, sodaB die anfallenden Garne nicht mehr
ca. 119 Feuchtigkeit enthalten, sondern wesentlich

Ab-und Desorption von Viskosez eliwolle

nach_Dr E Valko.
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trockener sind. Die Differenz auf 11 %o wird dann durch
Dampfen oder Befeuchten der Garne nachgeholt. Dieses
nachtréagliche Befeuchten der Garne aber ist nicht immer
gefahrlos. Deshalb sollen im folgenden einige Fehler-
quellen aufgezeigt werden, die die gleichmaBige An-
farbung im Gewebe nachteilig beeinflussen.

Wir haben dazu in unseren Versuchsbetrieben Ver-
suchsreihen angestellt. Zu diesem Zwedk wurde eine
Garnpartie Ne 30 aus Viscolen gldnzend ausgesponnen.
Dieselben Ergebnisse wie fiir Viscolen treffen natiirlich
ebenso auf alle Garne aus anderen Viskosefasern zu.
Die Garne wurden auf einem elektronischen Fadenrei-
nigungsgerit der Firma USTER gereinigt. Beim Umspu-
len der Garne wurde peinlichst darauf geachtet, daB die
Fadenspannung und die Geschwindigkeit beim Reinigen,
sowie die der SchuBspulen, und auch beim SchuBspulen-
abzug, in allen Féllen gleich waren. Die Garne wurden
nun auf ihre GleichméBigkeit gepriift, indem sie in ein
SchuBatlasgewebe eingeschossen und mit einem sehr
empfindlichen Testfarbstoff ausgefdrbt wurden, der die
geringsten Unterschiede anzeigt,

Die Farbung wurde mit 2 %o Chlorantinlichtblau GLL
und 15%/9 Glaubersalz
auf dem BENZ-Labor-Jigger und einer Laborhaspel
unter Praxisbedingungen durchgefiihrt.

Im fertigen Gewebe war nicht die leichteste Bande,
UnregelmaBigkeit oder Unruhe des Gewebebilds sicht-
bar, sodaB Garnfehler restlos ausschieden.

Die Garnspulen, die alle mit fortlaufenden Num-
mern versehen waren und eine Feuchtigkeit von 11 %
hatten, wurden unter den gleichen VorsichtsmaBnah-
men, wie schon beschrieben, laut Tabelle I weiterbe-
handelt und eingeschossen.

Tabelle I
Behandlung:
Spule 1—3 = unbehandelt

Spule 4 =30 Minuten bei 80°C ohne Druck gedimpft
Spule 5 =40 Minuten bei 80°C ohne Druck geddmpft
Spule 6 =50 Minuten bei 80°C ohne Druck geddmpft
Spule 7 =60 Minuten bei 80°C ohne Druck geddmpft
Spule 8 =30 Minuten bei 90°C ohne Druck gedampft
Spule 9 = 40 Minuten bei 90° C ohne Druck geddmpft
Spule 10 = 50 Minuten bei 90°C ohne Druck geddmpft
Spule 11 =60 Minuten bei 90° C ohne Druck geddmpft
Spule 12 = 30 Minuten bei 100° C ohne Druck gedampft
Spule 13 = 40 Minuten bei 100° C ohne Druck geddmpft
Spule 14 = 50 Minuten bei 100° C ohne Druck geddmpft
Spule 15 =60 Minuten bei 100° C ohne Druck geddmpft
Spule 16 = wurde bespritht um 1,0% Gewicht, bei 11%s
urspriinglicher Feuchte

Spule 17 = wurde bespriht um 1,0% Gewicht, bei 11 %o
urspriinglicher Feuchte

Spule 18 = wurde bespritht um 2,0% Gewicht, bei 11 %0
urspriinglicher Feuchte

Spule 19 = wurde bespriilht um 2,5% Gewicht, bei 11 %o
urspringlicher Feuchte

Spule 20 = wurde bespritht um 3,0% Gewicht, bei 11%
EinschuBfolge: urspriinglicher Feuchte
Spule 1—3 Spule 13 Spule 1—3 Spule 1—3 Spule 1—3
Spule 4 Spule 14 Spule 5 Spule 10  Spule 15
Spule 5 Spule 15 Spule 1—3 Spule 1—3 Spule 1—3
Spule 6 Spule 16 Spule 6 Spule 11 Spule 16
Spule 7 Spule 17 Spule 1—3 Spule 1—3 Spule 1—3
Spule 8 Spule 18 Spule 7 Spule 12 Spule 17
Spule 9 Spule 19 Spule 1—3 Spule 1—3 Spule 1—3
Spule 10 Spule 20 Spule 8 Spule 13 Spule 18
Spule 11 Spule 1—3 Spule 1—3 Spule 1—3 Spule 1—3
Spule 12 Spule 4 Spule 9 Spule 14  Spule 19
Spule 1—3

Spule 20

Spule 1—3
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Tabelle II
Bazeichauag Behandlung Bewcrtung
1.3 Spule 1-3  unbehandelt +0 =Standard
20 Spule 4 3¢ Min, bel 80°C gedampft — 1.5 Punkte
1.3 Spule 5 40 Min bel 80°C geddmpft — 1.5 Punkte
19 Spule 6  50Min. bei 80°C geddmpft —1,5 Punkte
1-3 spule ¥ 60 Min, bei 80°Cgeddmpft —15 Punkte
'8 Spule 8 30 Min. bel 90°Cgedimpft — 15 Punkte
1-3 Spule 9 40 Min.bei 90°C geddmpit —1.5 Punkte
Spule 10 50 Min,bei %0°Cgedimpft —1,5 Punkte
17 Spule 11  60.Min bei 90°C geddmpft —20 Punkte
1-3 Spule 12 30 Min. bei 100°C geddmpit —20 Punkte
16 Spule 13 40 Min. bei {00°C gedampft —2.0 Punkte
1.3 Spule 14 50 Min. bei 100°C gedampft —2,5 Punkte
15 Spule 15 60 Min.bei 160°C ged4mpft —3.0 Punkte
1.3 Spule 16  bespriiht um 10%s Gewichts- + 0 unruhiges
14 zunghme Warenbild
Spule 17 besprihf um 1,5 % Gewichis- =0 unruhiges
1-3 Zunahme Warenbild
13 Spule {8  bpespritht um2,0 % Gewichts- =0 unruhiges
1-3 | Zunahme Warenbild
12 Spule 19  bespriiht um 2.5% Gewidits- £ 0 unruhiges
Zunahme Warenbild
e Spule 20  besprihtum3,0 % Gewichts- =0 unruhiges
11 Zunahme Warenbild
1-3 Spule 1-3  unbehandelt *0 =Standard
10 Spule 4 30 Min. bei 80°C gedémpft —1.5 Punkte
1-3 Spule 1-3 unbehandelt +¢ =Standard
9 Spule 5 40 Min, bej 80°C gedampft —1,5 Punkte
1-3 Spule t—3 unbehandelt 0 = Standard
8 Spule 6 50 Min, bei 80°C geddmpit —15 Punkte
1-3 Spule 1-3  unbebandelt +0 =Standard
Spule % 60Min. bei 80°C geddmpit —1,5 Punkte
? Spule 13 unbebandelt 0 = Standard
1-3 Spule 8 30 Min, bei 90°C geddmpft — 1.5 Punkte
6 Spule 1-3  unbehandelt 9 =Standard
1-3 | Spule 9 40 Min. bei 90°C geddmpfit — {5 Punkte
5 Spule 1-3  unbehandelt *0 =Standard
1-3 Spule 10 50 Min. bei 90°C geddmpft — 15  Punkte
4 Spule t—3 unbehandeit CO =Standard
1-3 Spule 11 60 Min, bei $0°C geddmpft —2.0 Punkte
20 Spule 1-3  unbehandelt +qd = Standard
19 Spule 12 30Min. bei100°C gedampft —20 Punkte
18 Spule 1-3  unbehandelt +0 =Standard
17 Spule 13  40Min, bei 100°C geddampft —2,0  Punkte
16 Spule 1-3  unbehandelt +90 =Standard
Spule 14 50 Min. bei 163°C gedampft —2,5 Punkte
15 Spule 1-3  unbehandelt *0 = Standard
14 Spule 15  60Min.bei 100°C gedampft —30 Punkte
13 Spule 1-3  unbehandelt 0 =Standard
12 Spule 16  bespriht um 1,9 % Gewidits- £ 0 unruhiges
1 Zunahme Warenbild
0 Spule 1-3  unbebandelt to =Standard
Spule 17  bespritht um 15% Gewichts- + 0 unrywhiges
9 zunabme Warenbild
8 Spule 1-8  unbehandelt ¢ =Standard
7 Spule 18  bespritht um 2.0 %Gewichts- =0 unruhiges
g zunahme Warenbild
Spule 1-3  unbebandelt CO =Standard
3 Spule 19 bespritht UM 2,5 % Gewidits- £0 unruhiges
4 Zunahme Warenbild
1-3 Spule 1—3 unbehandelt +0 =Standard
Spule 20  bespritht um3.0% Gewichts- +0 unruhiges
zunabrne Warenbild
Spule 1-3  unbebandelt +0 =Standard

Abb. 3
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Der auf Abb. 3 ersichiliche linke, hellere Gewebe-
streifen ist auf einer Haspelkufe und infolgedessen auf
lingerer Flotte, der rechte, dunklere Gewebestreifen
unter Betriebsbedingungen auf einem Jigger ausgefarbt
worden. In beiden Ausfdrbungen kommen die Banden
sehr markant zum Ausdruck. Die Farbung wurde wie-
der, wie vorhin beschrieben, mit 2% Chlorantinlicht-
blau GLL + 159, Glaubersalz vorgenommen. Hiebei
zeigten sich schon wahrend des Farbens starke Unter-
schiede, die auch in trockenem Zustand sehr gut sichtbar
waren, Da bei der Wiedergabe im Druck die Banden
nicht so deutlich in Erscheinung treten wie sie in Wirk-
lichkeit sind, wurden die Streifen auch subjektiv von
einer Person beurteilt, die ein sehr farbkonformes Auge
besitzt. Zur Erlduterung: Mit 0,5 Punkten wird ein Un-
terschied angegeben, der von einem sehr erfahrenen
Koloristen gerade noch wahrgenommen wird (Tab. II).
Mit dem Minuszeichen wird eine hellere, mit dem Plus-
zeichen eine dunklere Farbung gegeniiber dem Stan-
dard als BezugsgréBe bezeichnet, welcher mit £ 0 an-
geschrieben ist (Abb. 3 und 4).

Wie sich zeigt, haben beide Arten, das Dampfen so-
wie das Befeuchten, einen EinfluB auf die Farbaffinitét
der regenerierten Zellulosefasern, wobei das Dampfen
noch gefahrlicher als das Befeuchten ist, besonders wenn
Temperatur und Zeit nicht genau eingehalten und diese
Partien dann in der Spinnerei und Weberei nicht ge-
trennt verarbeitet werden. Beim Befeuchten wird zwar
der Quellwert kaum beeinflufit, es entsteht jedoch inner-
halb der Kopswicklung, die heute meist harter als friither
ist, eine Quellung, die von der Mantelzone der Wick-
lung zum Spulenkern hin geringer wird. Es kann passie-
ren, daB bei einer Befeuchtung von durchschnittlich 3 ¢/o
die AuBenzone eine zusatzliche Feuchtigkeit von 6 bis
7 %, insgesamt somit 17 bis 18 9o aufweist, wéhrend das
Spuleninnere eine Mehrfeuchtigkeit von nur einem
halben bis 19 hat (Quellungsdifferenzen). In den An-
leitungen der uns bekannten Sprihmittel wird darauf
hingewiesen, daB sich die betreffenden Mittel hervor-

Gegenuberstellung der beim Dampfen und Befeuchten gefundenen Were

_-

unrohig

—_

= 0
©o = n oW

subjektive Bewertungspurkie der Farbtiefe

3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 Nr. der Spule

1 2
unbeh.
Stand

gedampft80°C gedampft90°C  gedampft100°C befeuchter
30-60min 30-60min 30-60min 10-307%

Abb. 4

ragend fiir das Befeuchten von Naturfasern eignen. Bei
Viskosefasern ist ein Besprithen der Garne nicht not-
wendig, sofern die empfohlene relative Luftfeuchtigkeit
wahrend des Spinnens und bei der Lagerung der Garne
eingehalten wird. Garnfehler, die durch zu trockene
Ausspinnung entstanden sind, wie Rauheit, Noppig-
keit usw., lassen sich durch ein spédteres Befeuchten
nicht verbessern, sondern treten infolge unterschied-
licher Feuchtigkeit innerhalb eines Kopses nur noch
starker auf. Dies konnte an den Geweben, die bespriithte
Garne im SchuB enthielten, im Vergleich zu Geweben
aus unbespriihten Garnen deutlich wahrgenommen
werden.

Der Zweck der vorstehend beschriebenen Versuchs-
reihe war, die schwer zu erkennenden ursachlichen Zu-
sammenhénge zwischen Dédmpfen und Befeuchten einer-
seits und der Farbegalitdt anderseits nachzuweisen und
sichtbar zu machen, wobei die hier beschriebenen Ein-
zelheiten keinen Anspruch auf Vollstdndigkeit erheben.
Die Beriicksichtigung der hier aufgezeigten Folgen un-
gleichmédBiger Feuchtigkeitsaufnahme von Garnen aus
Regeneratzellulose wird aber manchen fehlerhaften
Farbausfall vermeiden helfen, fliir den man bisher keine
Ursache fand.

Seit 40 Jahren
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Der Stand des Weberesmaschinenbaues nach der
4 Internationalen Textilmaschimenausstellun 4

Ing. Hermann Kirchenberger, Wien

In diesem im Rahmen eines textiitechnischen Seminars des Gsterreichischen Produktivititszentrums
am 11. 11. 1963 gehaltenen Vortrag gibt der Autor eine zusammenfassende Darstellung der zur Her-
stellung von Geweben notwendigen Produktionsstufen und bespricht die neuesten Konstruktionen an
Spulerei-, Schiir-, bzw. Zettel-, Schlicht- und Webmaschinen. Dabei wird der Stoff je nach den zu ver-
arbeitenden Rohstoffgruppen in Baumwoll-, Seiden- und Wollweberei unterteilt. Uber die Webmaschi-
nen ohne Spulenschiitzen wird in unserer ndchsten Folge berichtet.

This paper, which was presented con the occasion of a textile technological conference sponsored by
the Austrian Productivity Center on November 11, 1963, contains a conclusive presentation of work-
ing steps in the production of woven fabrics, and discusses latest designs of winding, warping, sizing,
and weaving machinery. The subject matter has been broken down into raw materials processed,
i. e., cotton, silk, and wool. A report on shuttleless looms will be included in our next issue.

Die 4. Internationale Textilmaschinenausstellung
1963 in Hannover war keine eigentliche Verkaufs-
messe, sie war in erster Linie eine Demonstration des
augenblicklichen Standes der Textiltechnik mit einem
Blick in die Zukunft. Es wurde das Neueste der Of-
fentlichkeit vorgefiihrt, die vergleichen konnte. Vieles
waren Prototype, gerade erst fertig geworden, aber
gerade sie zeigten in die Zukunft und gaben Zeugnis
von dem Weg, den die betreffende Maschinenfabrik
und ihre Konstrukteure einschlagen wollen. Das Ge-
samtgewicht der ausgestellten Maschinen betrug
10000 t, der Wert des Ausstellungsgutes belief sich
auf 125 Millionen DM. 828 Firmen stellten auf
64 000 m? Standfliche aus, sie gehodrten 15 Nationen
an. Mehr als 90 000 Besucher, meist Fachleute, haben
die Ausstellung besucht. Es wurden 41 000 Dauerkar-
ten ausgegeben, Diese Zahlen betonen wohl ergén-
zend die Bedeutung der Textilmaschinenausstellung
1963.

Webereimaschinen fiir die verschiedensten Zwecke
waren von 169 Ausstellern auf 12931 m? Flache zur
Schau gestellt.

Die Kreuzspulerei

Sie steht heute am Beginn jeder Garnverarbeitung
und wird von samtlichem Garn zwischen Spinnerei
und Weiterverarbeitung durchlaufen. Nachdem schon
seit Jahren von den grofien Webereien groBe Kreuz-
spul-Vollautomaten verwendet wurden, ist nunmehr
durch die Erzeugung kleiner Maschineneinheiten auch
die Automatisierung der Kreuzspulerei fiir den kleine-
ren Weberei- sowie Wirk- bzw. Strickwarenbetrieb
méglich. Dabel konnte man auch das Problem der
selbsttitigen Fadenbruchbehebung zufriedenstellend
16sen, sodaB nunmehr mit Ausnahme der Kopsvorlage
und des Auswechselns der vollen Kreuzspulen gegen
leere Hiilsen keine manuelle Intervention der Spu-
lerin mehr notwendig ist. Weiters mufBiten, um mit
hohen Geschwindigkeiten im Dauerbetrieb spulen zu
kénnen, giinstigste Ablaufverhéltnisse zwischen Ab-
laufkops und Schlitztrommel geschaffen werden.

GroBte Aufmerksamkeit wurde nicht nur dem Kno-
ter selbst, sondern auch dem ausgefiihrten Knoten
zugewandt. Umfangreiche Untersuchungen ergaben,
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daB der Fisherman- oder Schifferknoten als die beste
Verbindung zweier Fadenstiicke mittels eines mecha-
nischen Knoters angesehen werden kann. Er wird so-
wohl von den eigentlichen Handknotern als auch von
den bei den Kreuzspulautomaten eingesetzten Knotern
ausgefiihrt.

Ferner wird der Garnreinigung vollstes Augenmerk
zugewendet und in allen Kreuzspulautomaten werden
elektro-optische (elektronische) Garnreiniger einge-
setzt. Bekannt sind die Fabrikate von Leesona-Yarn-
spec — Loepfe — Miiller-Magnetic — Peyer-fil —
Stiiber-Superior — Uster-Spectomatic ~ Qualitex.
Diese Garnreiniger sind die eigentliche Kontrollstelle
im Spulprozef. Der transistorierte MeBkopf tastet bei
minimaler Stdranfdlligkeit den durchlaufenden Faden
ab und betdtigt beim Auftreten von unerwiinschten
Verdickungen oder UnregelmdBigkeiten, die stdrker
sind als der MeBbereich, ein Messer, das den Faden
abschneidet und dadurch die Spulstelle stillsetzt.

Ein anderes Teilgebiet, das zum stérungsfreien Ar-
beiten nicht nur eines Automaten, sondern jeder
Hochleistungs-Kreuzspulmaschine gehért, ist die Ent-
staubung. Absauge- und Abblaseeinrichtungen geho-
ren zum Inventar jedes Spulautomaten, um alle Teile
stets sauber zu halten. Das Suchen des Fadenanfanges
der Kreuzspule und des Kopses, das Spannen der An-
fangsfaden im Kopsmagazin sowie das Entfernen der
Fadenreste beim Kniipfen erfolgen pneumatisch.

Die Aufeinanderfolge der einzelnen Vorgédnge beim
Kopswechsel oder Fadenbruch wird durch Programm-
steuerung vorgenommen, die bei Bedarf von den
Waéchtereinrichtungen in Tatigkeit gesetzt wird. Der
SpulprozeB wird periodisch oder bei einigen Konstruk-
tionen dauernd auf Garnvorlage, Garnablauf und Spu-
lengréBe kontrolliert. Je nach Notwendigkeit wird die
entsprechende Intervention selbsttdtig ausgefiihrt,
ohne daB die Spulerin eingreifen mu8.

Die Kreuzspulautomaten stellen zylindrische, ko-
nische oder Foster-Kreuzspulen, sowie in einigen Fal-
len auch Sonnenspulen her. Die Konizitdt und Bewick-
lungsldnge entsprechen Spulen fiir Weberei-Vorwerk,
Unifil-Gerédte oder schiitzenlose Webmaschinen sowie
flir Maschenwarenherstellung. An Materialien kénnen
simtliche Garne des Baumwoll- und Kammgarnsek-
tors gespult werden.
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Die grundsatzlidie Entwicklung der einzelnen Kon-
struktionen durfte nun beendet sein, es erfolgt kiinftig
erganzend die Ausarbeitung von Detailvorgéngen,
wie der automatisdien Kopsvorlage und der selbst-
tatigen Auswedislung der vollen Kreuzspulen gegen
leere Hiilsen.

Technelogisch gesehen untersdieiden wir bei Kreuz-
spulautomaten zwei Gruppen: Solche mit feststehen-
den Spindeln, wobei jede ein eigenes Kopsmagazin
hat, und selehe mit wandernden Spindeln und statio-
narem Kopsmagazin. Der eigentlidie Spulvorgang ist
selbstverstandlidi bei allen Masdiinen gleich und ent-
spridit dem bei normalen Kresuzspulmaschinen, AN
Fadenverlegung werden durchwegs Schlitz- bzw. Nu-
tentrommeln verwendet.

Folgende Modelle waren zu sehen:

Barber & Colman: Der neue ,Barcomatik-Spulauto-
mat” hat 20 bis 40 Spindeln, beidseitig angeordnet.
Jede ist eine komplette Einheit mit Kopsmagazin und
Kntipfer.

Der (Miiller-Kreuzspulvollautomat®

Gflbos: Das Meodell ,Conematic” ist mit 12 oder
24 umlaufenden Spulstellen sowie mit stationdrem
Kopsmagazin mit Knoter ausgestattet.

Leesona-Holt: Auch das Modell 340 ist nadi dem
System Abbot konstruiert, mit umlaufenden Spindeln
und stationarem Kopsmagazin mit Knoter. Der Antrieb
der Schlitztrommeln erfolgt durch zwei an den Léngs-
seiten angeordnete Friktionswellen, an den schmalen
Umbkehrseiten bleiben sie stehern,

Leesona Corp,, USA: Das Modell Uniconer ist eine
beidseitige Spulmasdiine mit feststehenden Spindeln,
jede mit Kopsvorlage und eigenem Knoter.

Mettler: Bei dem erstmalig der Offentlickkeit ge-
zeigten Kreuzspulautomaten ,Mecomat” handelt es
sidi um einen Prototyp, dessen Grundkonzeption voll-
standig von den bis jetzt bekannten Spulmasdiinen
abweidit. Die Crundidee ist die Beschickung des
Kreuzspulautomaten direkt an der Ringspinnmaschine
von einer automatisdien Absetzeinriditung, wobei
hinter jeder Ringspinnmaschine 2 bis 8 Einzelkopfe
zu stehen kommen. Weiters ist beabsiditigt, die ein-
zelnen Spulképfe, von denen jeder ein eigenes Aggre-
gat darstellt, in Gruppen von 10 Einheiten auf den
Markt zu bringen. Dieser Gruppenautomat hat ein ge-
meinsames Transportband fur die vollen Kreuzspulen,
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Kreuzspul-Vellautomat Modell ,Conematic* von Gilbos

das Aufstecken der Spinnkopse mufi von Hand aus
vorgenommen werden. Beim Auswerfen einer vollen
Kreuzspule wird der Spindel eine Starterspule (Hulse
mit einigen Fadenwindungen) vorgelegt.

Miilter;: Der Kreuzspulautomat ist in kreisrunder
Bauweise konstruiert, mit zirkular umlaufenden Spin-
deln und stationdrem Roboter. Die Maséchine wird je
nadi gewiinschter Bewidclungsldnge mit 15, 20 oder
24 Spindeln gebaut.

Kreuzspulvollautomat Modell ,Mecomat* von Mettlei
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Savio: Ausgestellt war eine einseitige Spulmaschine
mit festen Spindeln,jede mit Kopsvorlage und Knoter.

S A. C.M.: Das Modell BH-13 hat oval umlaufende
Spindeln mit stationdrem Kopsmagazin und Knoter.
der Antrisb jeder Spindel erfolgt mit einem eigenen
Motor.

Schlafhorst: Der Kreuzspulautomat ,Autoconer” ist
eine einseitige Maschine mit festen Spindeln, jede mit
Kopsvorlage. Ein innerhalb der Maschine hin- und her-
gehender Knoter kontrolliert 10 Spindeln. Die Ma-
schine kann im Baukastenprinzip um Einheiten von
je 10 Spindeln erweitert werden, wobei dann jede
Einheit einen eigenen Kniipfer hat.

Schwatter: Die Type 1t ist mit 10 zirkuldr umlau-
fenden Spindeln kreisrund gebaut und hat ein statio-
nares Kopsmagazin mit Knoter.

Kreuzspul-Vollautomat Modell 11 vOon Sdvweiter

Hochleistungs-Kreuzspulmaschinen flr Spulgeschwin-
digkeiten bis 1200 m/min waren von verschiedenen
Firmen ausgestellt. Sie spulen ab Spinnkops, in eini-
gen Féllen auch ab Strang auf alle Arten von Kreuz-
spulen. Die Fadenverlegung erfolgt ausnahmslog durch
Schlitz- oder Nutentrommeln, jede Spulsteile ist mit
sicher funktionierender Momentabstellung, meist
Scheibenbremsen, mechanischem oder elektronischem
Fadenreiniger sowie fur die Herstellung von Férbe-
spulen mit Kantenverlegungs- und Fadenentlastungs-
vorrichtung ausgestattet. Auch kdnnen Paraffineure
eingesetzt werden. Flr feine und heikle Game kon-
nen die Spindeln individuell einzeln angetrieben wer-
den.

Beim Spulen vorwiegend von endlosen Chemiesei-
den haben sich die Prizisionskreuzspulen bewahrt und
durchgesetzt. Die besondere Art der Fadenverlegung
in Verbindung mit dem Spulenaufbau des Bi-Cones
verhindern das Abrutschen der glatten Faden. Die
Spulstellen haben als Einzelantriebe direkten Antrieb
der Spule mit steigender Fadengeschwindigkeit bei zu-
nehmendem Spulendurdunesser, da die Fadenge-
schwindigkeit als solche keinen Einflu auf die Fa-
denspannurg hat. Die Auswirkung der zunehmenden
Fadengeschwindigkeit auf die Fadenspannung durch
den Widerstand der Ballonbeschleunigungwird durch
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Kompensations-Fadenbremsen und automatisch nach-
lassende Spulenpressung wahrend des Spulvorganges
beim GroRerwerden der Spule ausgeglichen. Die Be-
wegung der Fadenfihrer erfolgt durch in Olkésten lau-
fende Taumelrader, die Fadenfihrer selbst schwenken
bei zunehmendem Durchmesser der Spule aus, wobei
sich der Hin- und Herweg verkiirzt. Das Garn lauft
ohne Berlhrung einer Friktionswelle direkt auf die
Spule auf. Durch die Kombination von fixer Position
der Spule mit schwenkbarem Fadenfihrer, dessen Hin-
und Herbewegung sich mit zunehmendem Spulen-
durdunesser verkdirzt, entsteht die eigenwillige Form
des Bi-Cones.

Prazisionskreuzspuimaschinen vorstehend geschil-
derter Konstruktion werden zum Beispiel von den
Firmen Barmag, Georg Sahm, Leesona und anderen
erzeugt. Zum besonders sdionenden Umspulen mone-
filer oder multifiler Game konnen die Spindeln mit
einem Differential-Reibscheibenantrieb ausgestattet
werden, der konstante Fadenanflauigeschwindigkeit
bietet. Die Position des Fadenfihrers ist hier fix, wah-
rend die Spule mit zunebmendem Durchmessér aus-
schwenkt, wobei sich ihre Tourenzahl vermindert.
Solche Maschinen baut unter anderem die Firma Sché-
rer.

Zum Spulen von verstreckungsempfindlichen Garnen
wie zum Beispiel Krauselgarnen gibt es Spezialkon-
struktionen. Zum Spannungsausgleich legt der Faden
zwischen Abzugsstelle und Aufwickelkdrper einen be-
sonders langen Weg zuriidk, wobei ein wirksamer
Spannungsausgleich stattfindet. Lieferwerke gewdihr-
leisten konstanten Fadenabzug. jede Spindel ist im
Ulkastenprinzip einzeln angetrieben. Zu erwéhnen
sind Konstruktionen der Lcesona, von Schweiter,
Georg Sahm und anderen.

Fir die Spulenfdrberel werden in zunehmendem
MaRe soRenannte Raketensnulen oder Kreuzwidcelspu-
len verwendet. Durch die dinnen Materialwénde und
die dadurch bedingte kurze Fadenverlegungvon innen
nach auBen kann die Farbflotte leicht durdhdringen,
Farbunegalitdten werden leichter ausgeglichen als bei
Konuskreuzspulen. Die Spule selbst hat durch ihren
Aufbau eine grolle Garnmenge, durch den im Ver-
gleich dazu kleinen Durchmesser gute Ablaufeigen-
schaften. Die Fadenverlegung in Kredzwiddling macht
die Spule, die ohne Hulse gelagert und verarbeitet
wird, widerstandsfahig gegen Beschadigungen. Maschi-
nen fir Kreuzwickel stellen die Firmen Delerue und
Hacoba her. Der Einsatzbereich erstredrt sich auf alle
Maoglichkeiten des Garnablaufes, zum Beispiel bei
Scharmaschinen, Schufspuimaschinen oder schiltzen-
losen Webmaschinen,

Weberei-Vorbereitung

Die Arbeitsvorgange der Vorbereitungsstufen fir
die Ketten konnen infolge ihrer Eigenart nicht auto-
matisiert werden. Die Maschinen wurden aber schnel-
ler und funktionssicherer, und Uberwadiungseinrich-
tungen mannigfacher Art sorgen fur geringste Fehler-
quellen.

Ketfenherstellung

Die allgemeinen Merkmale der Konussch&rmaschi-
ner haben sich nicht verandert. Die Trommeln sind
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haufig staubdicht verschalt, der Weg der Faden vom
Gatter bis zur Trommel wird gerade und umlenkfrei
gestaltet, elektrische Fadenwachter mit kurzer Reak-
tionszeit sorgen fiir Schnellabstellung der Trommel
bei Fadenbruch. Stufenlose Regulierung der Schirge-
schwindigkeit und Ubersichtliche Anordnung der ver-
schiedenen Einstellelemente sorgen fiir einfache Be-
dienung. Schéargeschwindigkeiten bis zu 800 m/min
werden angegeben. in einigen Fallen ist das Spulen-
gatter fest montiert, die Schdarmaschine kann bei zu-
nehmender Kettenbreite als Ganzes verschoben wer-
den, um geraden Fadeneinlauf zu ergeben. Gleich-
bleibender Bandablauf, bandbertihirungslose Messung,
automatische Einrichtung auf Gattermitte wéhrend
des Schérens, stationdre Baummaschine mit Feinregu-
lierung der Fadenschar beim Baumen auf Baummitte
sind Einzelheiten, die in verschiedenartiger Ausfiih-
rung bei allen Medellen vorkommen. Vielfach kénnen
die Schéartrommeln ausgefahren und direkt der
Schlichtmaschine vorgelegt werden, wodurch sich das
Zwischenbdumen erilbrigt. Bei einigen Firmen ist die
ganze Maschine verschiebbar und kann abwechselnd
bei zwei Gattern eingesetzt werden, wodurch sich die
Stehzeiten der eigentlichen Scharrnaschine durch Spu-
lenaufstedren und Fadeneinnehen verringern.

Schnellzettelanlage von Benninger

Die Zettslmaschinen sind in der Leistung gesteigert
worden und koénnen nunmehr mit 1000 m/min ar-
beiten, die BaumgrolRe entspricht maximal 1200 mm
Scheibendurchmesser. Die Zettelbdume werden meist
direkt angetrieben, zur gleichzeitigen Stillsetzung von
Zettelbaum sowie PreR- und MelRwalze bei Faden-
bruch wurden entsprechende Bremseinrichtungen kon-
struiert. Automatische Baumaushebevorrichtungen,die
auch den leeren Baum einheben, erleichtern die Be-
dienung, Die Widreiharte kann ebenfalls vorgewahlt
und fiir die Férbe- oder Normalbdume entsprechend
eingestellt werden. Die Maschinen eignen sich sowohl
furdie Endlos- als auch fiir Stapelfasergarne.

Schlichterei

in den letzten Jahren hat sich der Mehrzylinder-
trockner gegeniiber dem Lufttrockner bei Baumwoll-
und endlosen Chemieseidenketten im Schlichtmasichi-
nenbau durchgesetzt. Europdische und amerikanische
Scalichtmaschinen wurden in Hannover mit ihm ge-
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Schlichtmaschine VON Sucker

zeigt. Mdglich geworden ist der Zylindertrockner
durch die Verwendung von Teflon fur die Trommel-
oberfldche, das ein Kleben der Schlichte oder des Fa-
denmaterials auf den Heiztrommeln verhindert. Somit
ist die Trocknung mit Kontaktheizung wieder stark in
den Vordergrund getreten.

Je nach der gewdinschten Leistungsféhigkeit werden
5,% oder 9 Trommeln eingesetzt, die maximale Durch-
laufgeschwindigkeit ist 130 m/min. Eine 7zylindrige
Maschine liefert pro Stunde bis zu 1000 kg Baum-
woliketten.

Die Kettspannung wird bei diesen Anlagen in drei
Abschnitten, und zwar im NaBfeld vom Schlichtetrog
bis zum Beginn des Trockners, im Trockenfald und
letztlich in der Baummaschine durch automatische stu-
fenlos gesteuerte Getriebe konstant gehalten. Beson-
ders zu beachten waren hiebei die Schrumpfung bzw.
Dehnung der verschiedenen Chemiefasern. Den auf-
tretenden Langsdifferenzen konnte man nur mit Hilfe
von Regelgetrieben im Trodrenfeld begegnen, wobei
jeder Zylinder durch ein Regelgetriebe bewegt wird,
um jede Spannung mischen ihnen zu vermeiden. Wei-
ters spielt neben dem Einzug in den Schlichtetrog eine
gleichmadige Spannung beim Aufbaumen eine Rolle.
Daftir sorgen Spezialgetriebe, die nicht nur die Aui-
widrelgeschwindigkeit regeln, sondern sich auch dem
jeweiligen Kettbaumdurchmesser ohne Rudrsicht auf
die jeweilige Kettendurchlaufgeschwindigkeit anpas-
sen.

Die Temperaturregelung erfolgt fiir jeden Zylinder
getrennt mittels Thermostat. Die Schlichtetrdge haben
alle Einrichtungen fir gleichméBigen Auftrag der
Schlichte auf die Kette, Kontroilapparate zur Uberwa-
chung von Schlichtetemperatur, Schlichteviskositdt, so-
wie veranderliche Pressung der Quetschwalzen beim
Arbeiten im Kriechgang.

Beim Baumen wird die Baumharte laufend gemes-
sen und angezeigt; hydraulisch gesteuerte Hebeein-
richtungen erleichtern das Ein- und Ausheben der Kett-
b&dume.

Einziehen oder Ankniipfen

Auch bei diesen Arbeiten stehen Rationalisierungs-
Uberlegungen im Vordergrund. Webkettenkniipfma-
schinen konnen bis zu 600 Knoten pro Minute knip-
fen, wobei mit oder ohne Fadenkreuz gearbeitet wer-
den kann, im ersteren Fail werden Fehler oder Dop-
pelfaden im Kreuz automatisch beriicksichtigt und die
Maschine gestoppt.
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Eine vollautomatische Einziehmaschine besteht aus
einigen Teilapparaten: Eine Fadenhinréichmaschine
verrichtet die Tatigkeit einer Hinreicherin und ermog-
licht mit nur einer Arbeitskraft das Fadeneinziehen
in Litzen und geschlossene Lamellen in einem Arbeits-
gang. in Verbindung mit einer Kammeinziehmaschine
kann eine weitere Rationalisierung erreicht werden.
Die automatische Einziehmaschioe der Firma Uster
leistet in 8 Stunden bis zu 50000 Faden mit 3 bis
5 Personen Bedienung. Die Steuerung dieser Anlage
mittels Papierkarten gestattet Schaftrapporte bis zu
28 Schaften.Eine Lamellenstedrmaschine, die bei Ver-
wendung offener Lamellen zum Einsatz kommit, steckt
bis zu 300 Lamellen pro Minute. Eine dhnliche Anlage
stellt auch Barber-Colman her. Kettenknlpfmaschinen
wurden von Exakta, Fischer, Knotex und Titan ge-
zeigt.

Schufispulerei

Die Herstellung der Schufispulen ist schon seit Jahren
mit vollautomatischen Maschinen moglich. Die Spin-
deldrehzahl nsuer Maschinen kennte auf 1200 u/min
gesteigert werden. Meist handelt es sich um Einspin-
delantrieb im Ulkastensystem, nur bei Hacoba und
Cecoma um Vierspindelantrieb. Samtliche Fabrikate
verfliigen Uber automatische Leerhuisenzufuhr aus
einem Sammelbehalter sowie Uber eine geordnete Ab-
lage der fertigen Spulen in Transportkisten zur Vor-
lage aus Kastenlader. Hiezu sind auch Einrichtungen
zur Herstellung des Spitzenwidtels eingebaut. Spulen
mit Endlosgamen werden auch auf Spulenbretter auf-
gesteckt. Mit einer Spindel kbnnen drei Webautomaten
bedient werden. Staubabcaugvorriditungen gehdren
zur selbstverstandlichen Einrichtung jedes Spulauts-
maten.

Webautomaten und \Webmaschinen

Mit der stédndig steigenden Konkurrenz in der Tex-
tilwirtschaft werden immer groRere Anforderungen
an die Webereimaschinen gestellt. Die besonderen
Anliegen sind hohere Produktion, bessere und viel-
faltigere Ware, sowie Verringerung der Kosten.

Das prinzipielle Konzept des Webens hat sich nicht
geadndert, die Rundwebmeschine hat auch weiterhin
nur geringe Bedeutung. Auch sind die grundlegenden
Konstruktionsmerkmale des Webautomaten unveran-
dert, allerdingsist der mechanische Webstuhl nunmehr
endgiltig zur automatischen Maschine geworden, zur
Prézisionsmaschine, nach hdchsten Malistdben der
Technik gebaut.

Die Funktion der Webautomaten wurde sdmeller
und sicherer, Spitzengeschwindigkeiten bei einschiit-
zigen Schnelldufern liegen bei 300 Schuf pro Minute.
Elektrische Steuerungen, optisch-elektrische tUherwa-
chungseinrichtungen sind haufig anzutreffen, bisher
mechanisch getatigte Bewegungen werden pneuma-
tisch vorgenommen, alles bei hochster Funktions-
sicherheif.

Die fruher gultige Einteilung der mechanischen
Webstiihle nach tedmologischen Standpunkten in
Baumwoll-, Seiden- und Wollwebstihle trifft heute
nicht mehr zu. Am besten unterscheidet man nach den
Zu webenden Stoffen bzw. deren mi-Gewichter in
leichte, mittelschwere und schwere Webmaschinen.

Wenn auch der Webautomat mit spulentragendem
Schitzen nadi wie vor das Feld beherrscht, so stand
Hannover doch unter dem Eindruck der schiitzenlosen
Webmaschinen, die fir aile Gamsorten und mit maxi-
mal 8 Farben kiinftige Wege fir die Weberei weisen
Sicherlich waren manche Funktionsmangel zu bemer-
ken, aber viele Maschinenfabriken zeigten durch ihre
Neukonstruktionen, dal} sie neae Wege suchen oder
schon gefunden zu haben glauben.

Uber die wirtschaftlichen Belange des schitzenlosen
Webens wurde in den letzten Jahren viel gesprochen,
geschrieben und diskutiert. ES dirfte deshalb miRig
sein, dies hier noch einmal zu wiederholen. Jedoch
sollte auf einen Vorteil der neuen Maschinen dach
noch hingewiesen werden: den verminderten Larm.
Das Larmproblem wird bei dem akuten Mangel an
Arbeitskraften immer dringender und wenn es ge-
lingt, den L&m im Websaal zu vermindern, so wére
sicherlich ein Argument fur die Arbeitnahme in der
Weberei gegeben.

Ein besonderes Problem des schiitzenlosen Webens
ist die Kante. Allerdings wird ihr besonders aus op-
tischen Griinden zu viel Wert beigemessen. Was ver-
langt man eigentlich von einer Gewebeleiste? Sie muf
genlgend Festigkeit fur die folgenden Ausristungs-
verfahren, besonders fur die NafRappretur und fiir den
Spannrahmen aufweisen. Anderseits aber werden
nach wie vor hohe Anforderungen an ihr Aussehen
gestellt. Weiterhin gilt vielfach die Uberlieferte An-
sicht: ,,Die Leiste verkauft die Ware."" Nun braucht
der Stoffverarbeiter keine besondere Gewebekante,
besonders bei der GroRkonfektion wird sie wegge-
sdmitten. Wenn also Schnittleisten auf irgendeine
Weise so verfestigt sind, dall sie bei den Apprstur-
Vorgangen keine Schwierigkeiten verursachen, dann
sollten hier keine Gegenargumente fur die Einfuh-
rung schutzenloser Webmaschinen zu finden sein.

Leimte und miitelschwere Webmaschinen itr
Stapelfasergarne

Webautomaten: Die bisherigen Konstruktionsmerk-
male wurden nicht geéndert, die Tourenzahlen konn-
ten fast Uberall erhoht werden, sie liegen bei ein-
fachbreiten Webautomaten durchwegs Uber 200 Schuf/

Webautomat Medell 130 W mit Kastenlader von Saurer

Virg
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Vierfarp-Fallmagazin vON Valentin

min, bei einsdititzigen Sdmelldufern mit Innentritt
waren 300 Schufi/min die oberste Grenze. Schnelldu-
fer-Schaftmaschinen und Doppelhub-Jacquardmasdiinen
wurden bis 240 Schufi/min angeboten.

Die Fabrikate der versdiiedensten Firmen prasen-
tieren sica mit weitreidiend Ubereinstimmenden Kon-
struktionsmerkmalen. Man konnte beinahe von einer
internationalen Normung spredien, tatsdchlich aber
haben sidi einige Medianismen gegenuber den stei-
genden Anforderungen bewéahrt und werden nunmehr
audi bei sogenannten Neukonstruktionen beibehalten.
Immer mehr setzt sidi das ,Baukastenprinzip' durch,
das heil3t, eine Masdiinenfabrik bringt das Grund-
modell in verschiedensn Varianten, einfach- oder dop-
pelbreit, glatt oder bunt, flr Stapelfaser- oder End-
losgame, mit Exzenter- oder Schaftmasdhine heraus.
Vielfach ist es audi mdoglich, an ein einschiitziges
Grundmodell Ergénzungen anzubauen.

Den hohen Tourenzahlen entsprediend wird auf
exakten Sc<hlag als Parallelschlag, zwangslaufigen
Pickerritckzug und auf Schnellbremsen sowie sicher
funktionierende Uberwachungs- und Sicherungssinrich-

Vierfarbmagazin von Riti

e fa

Sechsfarbénmagazin VOn Saurer

tungen grofiter Wert gelegt. Dabei ist man auf die
Verwendung einfacher Medianismen bedacht und ver-
meidet alles zu Komplizierte.

FUr einschiitzige Automateinrichtungen werden in
zunehmendem Malle Kastenlader eingesetzt, wobei
sidi die Maschinenfabriken wielfach sogenannter
Anbau-Einriditungen bedienen, zum Beispiel von Fi-
scher oder Valentin. Rosdier, Ruti und Saurer bauen
eigene Konstruktionen. Entsprechend der Tourenzahl
des Webautomaten ist audi ihre Funktion mit zirka
240 SchuB/min angepalt. Da die Bereitstellung der
einzusdilagenden Spule im voraus erfelgt, und audi
der Spitzenwickel meist schon vorher abgezogen und
prneumatigsch festgehalten wird, sind keine Funktions-
sdiwierigkeitenzu beflirchten,

Der zweite Weg zur weiteren Automatisierung der
einsdittzigen Weberei ist die Herstellung der Schul-
spulen direkt am Webautomaten, der Einsatz eines
Webautomaten-Spulgerates, Patent , Unifil” der Lee-
sona Corp, Jeder Webautomat erhalt ein eigenes
Spulaggregat sowie eine Vorrichtung zum Garnresten-
abzug. Eine Anzahl eurepdischer Webautomatenfahri-
ken baut dieses Gerat auf Wunsdh der Kunden an
ihre Automaten an.

Bei den Einrichtungen fiir Buntautomaten handelt es
sidi fast immer um einseitige Steigkastenwechsel mit
4 Scnltzen zum Wedhseln mit geraden Schufzahlen;
man kann audi hier schen von {blicher Bauweise

R —— e ) o) | ] (S |
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sprechen. Die Tourenzahlen liegen zwischen 190 und
210 SchuB/min. Die Automateinrichtungen sind fast
durchwegs Schachtmagazine; Riiti und Saurer verwen-
den nunmehr auch hier Spulen mit Spitzenwickel, wo-
bei das Freilegen und Abziehen des Fadenanfangs
entfdllt, Die urspriinglichen Einrichtungen wurden um
das Abstreifen des Spitzenwickels und Ansaugen des-
selben ergénzt.

Fiir 6 Farben gibt es derzeit nur das Modell 100 W/6
mit einseitigem, 6zelligem Hubkasten und Fallmaga-
zin mit 6 Kandlen von Saurer. Diese Firma hat ferner

' I matischen Fadentrennvorrichtung”
einen Beitrag zur Vermeidung loser SchuBfdden zwi-
schen Hubkasten und Warenrand geleistet, bei der die
Faden jedes einzelnen Schiitzens als Schlinge in eine
separate Offnung gesaugt werden.

Einen anderen Weg als mit dem Hubkastenwechsel
geht die Firma Rochling-Lignostone mit dem Web-
automaten BA 6, Type 62111. Sie verwendet einen
6zelligen Revolverwechsel und ein 6farbiges Schacht-
magazin. Die Schiitzenbewegung erfolgt durch Paral-
lel-Unterschlag. Die Maschine hat elektrische Funk-
tionssteuerung des Spulenwechselautomaten, elek-

Buntautomat Modeil 4eR von Picanol mit
Buntautomat “+GF4/VM4

trische Kontrolle
rung fiir alle Bewegungen.

Zur Automatisierung von Buntautomaten waren
zwei Neuheiten zu sehen: Georg Fischer brachte
einen Kastenlader fiir 2 Haupt- und 2 Nebenfarben.
Die beiden Hauptfarben sind in 2 Spulenkdsten iiber-
einander vorgelegt, die beiden Nebenfarben in 2
Schachtkandlen, diese Spulen haben ebenfalls Spitzen-
wickel. Dieses Modell ,,+~GF+/VM 4" war an einigen
Webautomaten in Betrieb zu sehen. Weiters zeigte
Leesona an einem Crompton-&-Knowles-Webautoma-
ten ein Webautomat-4-Farb-Spulgerat , Multiweft-Spul-
aggregat”. Es handelt sich um ein Unifil-Gerat, bei
dem je nach Bedarf von einer der 4 Kreuzspulen ab-
gespult wird, die fertige Spule wird dann in einen
der 4 Zufiihrkandle eingelegt. Die Farbauswahl erfolgt
nach dem Einschlag einer Farbe. Das Gerdt hat 18
Spulen im Umlauf.

Webautomaten: Auch auf diesem Webereisektor
sind konstruktiv keine wesentlichen Neuerungen zu
vermerken. Die Tourenzahlen sind ebenfalls hoher
geworden und bewegen sich bei einschiitzigen Auto-
maten um 210 Schufi/min und bei Buntautomaten um
185 Schub/min. Die Webautomaten entsprechen kon-

eichten Stapelfaserwebautomaten mit

Autom. Ladeeinrichtung fir Seidenwebautomaten von Fischer

entsprechenden Anderungen fiir Seidengarne, wie
kleinere Schiitzen, Kombinationsregulatoren, freiste-
hende Kettbaumgestelle. Webstiithle mit beidseitigem
Schiitzenkastenwechsel sind nicht automatisiert.

Fir einschiitzige \Webantomaten kommen zuneh-
mend Kastenlader in Anwendung. Riiti hat den GroB-
magazin-Automaten fiir Endlosgarne eingerichtet,
Fischer setzt Spulenkisten mit Fachern ein, Zangs ent-
nimmt die Spulen aus dem Kasten mit einem pneu-
matischen Greifer. Haufig wird gerade bei heiklen
Materialien das Unifil-Gerit eingesetzt.
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Kastenlader von Zangs

Bei Buntantomaten setzt sich zunehmend das Schacht-
magazin gegenuber dem Rundmagazin durch, Rati
und Saurer verwenden auch hier Spulen mit Spitzen-
wickel, wodurch nicht nur das Abziehen und Spannen
des Fadenanfangs entféllt, sondern auch die Garawin-
dungen auf der Spule bis zum Schlag festgehalten
werden. Schitzenwedchselautomaten sind nur nech in
Ausnahmeféllen fiir besonders heikle Garne zu fin-
den. Zangs zeigte einen Zweifarb-Kastenlader,bei dem
zwei Transportkasten nebeneinander stehen und sich
nach Bedarf séitlich verschieben, sodal der pneuma-
tische Greifer die entsprechenden Spulen entnehmen
kann.

Eine Versuchsmaschine neuer Konzeption zeigte
Diederichs-Bourgoin: Schaftbewegung, Ladenbewegung
und Schitzenscilag werden pneumatisch betatigt, die
Bindung elektrisch von Xantakiplitichen abgenom-
men.

Schwere Webnmaschinen fiir die Tuchweberei

Buckskin-Wehstiihle konventioneller Bauart wurden
von einigen Firmen angeboten, zum Beispiel von
Crompton & Knowles, Snoeck und Texo. Qberbau-
lose Tuchmaschinen zeigten Galileo, Hattersley (Mo-
dell ,Standard™), Lentz (Modell ,HB TI'"). Alle sind
mit beidseitigem unabhangigem Hubkastenwechsel
ausgestattet.

Mischwechselautomaten weiden entweder mit ein-
farbigem Halbkreismagazin (zum Beispiel Fabrikat Va:
lentin) oder mit Kastenlader fir gro8e Spulenformate
(zum Beispiel Fabrikat Fischer) ausgestattet. In diesen
Féllen ist auf der Autornatenseite die zweite Schiit-
zenkastenzelle als Auswurfzelle gestaltet. Gewebt
wird mit drei Sailutzen im Rundlauf.

Buntautomaten sind mit einseitig 4-schitzigen Hub-
kasten und 4-Farv-lagazinen, meist Fallmagazinen,

aber auch Rundmagazinen, selten mit Schitzenweaisel,
ausgestattet. Die Schul3folge ist 2/2. Haufig kénnen die
Spulenmagazine weggeklappt werden, worauf mit
# Schitzen pic-a-pic gewebt werden kann. Der 2-
Farb-Kasteniader mit zwei Zusatzfarben von Fischer
kommt auch bei Tuchwebmasdiinen in Anwendung,
gezeigtwurde er bei Hattersley und Lentz.

4-Farb-pic-a-pic-Automaten wurden von Galileo,
Snoedc und Crompton & Knowles gezeigt, jedoch ist
die Schulifolge beschrankt. Jeder Schitzen muB in
einem gewissen Turnus in die oberste Zelie des Hub-
kastens an der Automatenseite gelangen, um dadurch
eine Wedhselmdglichkeit zU erhalten.

Fur die Grobgarnweberel, bei der Schull auf Schlauch-
kopsen vorliegt, zeigte die Firma Valentin den Sditit-
zenwechselapparat ,Varitex’', der in verschiedenen
Varianten angeboten wird. Industriewerk Schauen-
stein fuhrte fiir den gleichen Zwedc einen Schlauch-
kopswechselautomaten System Auershach vor.

Zusdtzliche Einrichtungen

Viel verwendet, und zZwar bei allen Webereispar-
ten, wird der optisch-elekironische SchuBtihler fUr
Flugtastung, Das Prinzip der Wirkungsweise besteht
darin, dal ein Lichtstrahl durch einen Reflexbelag auf
der Scklufispule dann mit gentigender Intensitat zu
einer Photozelle reflektiert (System Loepfe oder Sick)
oder zu einem Empfangerkopf durchgelassen (System
Mahlo) wird, wenn auf der Spule nur noch einige
Garnwindungen vorhanden sind. Die Photozelle lie-
fert in diesem Falle einen Impuls, der, elektronisch
verstarkt, den Webautomaten zum Stillstand bringt
oder einen Spulenwechsel einleitet.

Elekirische Keftfadenwidchter werden in Verbin-
dung mit funkensdiluckenden Geraten auch bei Web-
maschinen flir Fasergame verwendet, zum Beispiel
das Gerat ,Sznsitor” der Firma Grob.

Schattmaschiner mit Tourenzahlen bis 240/min, Ver-
besserungen bisheriger Typen oder Neukanstruktionen
wurden von der Firma Brods, Grosse, Kaiser, Staubli
und Trumpelt gezeigt, seferne sie nicht von den Web-
maschinenherstellern selbst erzeugt werden.

Schnellufer-Jacquardmaschinen, meist nach dem
Deappelhubprinzip arbeitend, ebenfalls mit Tourenzah-
len bis 240/min, flhrten die Firmen Devoge, Dracup.
Grosse, Hammers, Hardaker, Rti, Schleicher, Verdol
und Zangs vor.

In zwei Féllen, und zwar bei einem Saurer-Frottier-
automaten und einer Miiller-Bandwebmaschine, wurde
zum Einweben von Namen bzw. Worten eine elektro-
automatische Nameneinwebungsanlage ,,Patent Hutt-
wil" eingesetzt, bei der die einzelnen Buchstaben bzw.
Worte mittels Bananenstecker in Schalttafeln einge-
steckt werden, wobei eine VVorwahl mdglich ist, wéh-
rend noch ein Muster lauft.

SchuBspulenreinigung direkt am Webautomaten ist
mit Zusatzgeraten von Fischer, Omita oder Robl mdg-
lich.
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Neueste Erkenninisse auf dem Gebuet der Nibwirktechnologse

Ing. Heinz Kempter, Institut fir Textilmaschinen, Karl Marx-Stadt, DDR.

Die in Ostdeutschland entwickelten Ndhwirkvertahren MALIWATT, MALIMO und MALIPOL sind
auch im Westen auf Interesse gestoBen, wie verschiedene Anfragen aus Leserkreisen erkennen lassen.
Im Vordergrund steht die Frage, ob die nach diesen Verfahren entstehenden textilen Fldchengebilde
auch vor den sehr hohen Anspriichen bestehen kénnen, die das westliche Publikum an Texlilien zu
stellen gewohnt ist, oder ob diese neuen Malerialien hier nur fiir untergeordnete Textilzwecke, wie
Kartoffelsdcke, Schall- und Widrmeisolationen und dergleichen in Betracht kommen kénnen, ferner, ob
diese Verfahren schon den Endpunkt ihrer Entwicklung erreicht haben, oder ob eine weitere Fortenlt-
wicklung zu erwarten ist.

Die hier gegebene, offensichtlich sehr objektiv gehaltene Darstellung gibt dem westlichen Leser die
Moglichkeit, sich nach dem letzten Stand der Ndhwirktechnik selbst ein Urteil dariiber zu bilden.

Knitting-and-stilching techniques developed in East Germany, which have become known under the
terms of MALIWATT, MALIMO and MALIPOL, have found considerable interest in Western coun-
tries, as apparent from numerous readers’ inquiries received. Primary consideration should be given to
the questions of whether fabrics produced by said techniques will be such as to meet rather exacting
demands on the part of Western consumers, or whether their use will be limited fo minor textile
applications, such as potato sacks, sound and heat insulation, elc.; and whether those articles have al-
ready reached their final state of development, or whether further advances will have to be expected

in the future.

The present, obviously highly objective discussion will permit readers to make their own decisions
on the basis of latest developments in that field.

Unter der Bezeichnung Technologie versteht man
allgemein die Wissenschaft und Lehre von den Ver-
fahren, die sich unter anderem auch damit befassen,
Rohstoffe zu Halb- und Fertigprodukten umzuarbei-
ten. So betrachtet, ist die Nahwirktechnologie die
Wissenschaft und Lehre des Néhwirkverfahrens.

Das Néhwirkverfahren hat die Technik der Herstel-
lung textiler Flachengebilde um weitere Mdoglichkei-
ten bereichert. Dabei liegt dem N&hwirkverfahren die
Herstellung textiler Fldchengebilde nach dem Nahprin-
zip zugrunde. Allgemein bekannt sind die hohen Ar-
beitsgeschwindigkeiten von Ndhmaschinen, doch wur-
den sie bisher lediglich genutzt, um Stoffteile durch
Néhte miteinander zu verbinden. Das Prinzip des Na-
hens in Verbindung mit der dabei tiblichen hohen
Arbeitsgeschwindigkeit ist durch das Né&hwirkverfah-
ren erstmalig zur Herstellung textiler Flachengebilde
nutzbar gemacht worden.

Durch eine Vielzahl nebeneinanderliegender, ge-
meinsam bewegter Schiebernadeln, die eine Spitze
zum Durchstechen besitzen, werden parallele Léngs-
nahte iiber eine beliebige Breite gleichzeitig erzeugt.
Sie dienen zur Verbindung und damit zur Verfesti-
gung des vorgelegten Ndhgutes, das Faservliese oder
Fadenlagen sein konnen. Die Fadenlagen bestehen da-
bei vorzugsweise aus lose aufeinandergelegten und
sich kreuzenden Kett- und SchuBifdden. Dadurch ent-
stehen textile Flachengebilde. Die gleichen Né&hte kon-
nen jedoch auch in bestehende Fldchengebilde einge-
ndaht werden, sodaB sie auf einer Warenseite Polhen-
kel oder -schlingen bilden, die sich auch ohne Riik-
kenappretur nicht mehr herausziehen lassen. Auf der
Riickseite befinden sich Maschenhenkel. Dadurch a8t
sich das als Grundware dienende Flachengebilde beid-
seitig mit einem hoherwertigen Material plattieren,
wobei es lediglich die Rolle des tragenden Skeletts
tibernimmt. Weiterhin konnen gleichermaBen auch
Faservliese oder Fadenlagen auf textile Flichenge-
bilde aufgelegt und beide durch Né&hte verbunden
werden.

52

So lassen sich viele neuartige textile Flachengebilde
herstellen oder bereits vorhandene Flichengebilde in
eine verdnderte Form hoherer Qualitat iberfithren.
Dabei tberraschen immer wieder die hohen Produk-
tionsleistungen, die hauptsdchlich von der Stichzahl/
min und der jeweiligen Stichlinge bestimmt werden.
Sie betragen bei einer mittleren Stichzahl von 1000
Stich/min zwischen 90 und 240 m/h. Dabei kommen
Stichlangen von 1,5 bis 4,0 mm zur Anwendung. Nach
vielfdltigen Untersuchungen haben sich drei Grund-
richtungen von Né&hwirkverfahren herausgebildet, fiir
die jeweils ein besonderer Maschinentyp entstand. Es
sind dies folgende Maschinen:

Faservlies-Ndhwirkmaschine Typ ,Maliwatt"

Arbeitsprinzip:

Das zugefiihrte Faservlies wird durch eine Vielzahl
paralleler Lingsndhte mechanisch verfestigt. Es lassen
sich aber auch Faservliese mit bestehenden Flédchen-
gebilden vereinigen und durch Nahte verbinden.

Fadenlagen-Ndahwirkmaschine Typ ,,Malimo*

Arbeitsprinzip:
Aufeinandergelegte Kett- und Schufifaiden werden
durch parallele Néhte miteinander verbunden.

Polfaden-Ndhwirkmaschine Typ ,Malipol”

Arbeitsprinzip:

Eine zugefiihrte Grundware wird mit einer Vielzahl
paralleler Langsnéhte versehen, die auf einer Waren-
seite Polhenkel oder -schlingen bilden kdnnen.

Die N&hte werden bei allen Né&hwirkmaschinen
nach dem Kettenstichprinzip gebildet, weil sich ledig-
lich nach diesem die Naht nur aus einem einzigen
Faden herstellen 1dBt, den man kontinuierlich zufiihren
kann. Im wesentlichen werden zwei Nahtarten ange-
wendet. Die einfache Kettenstichnaht entspricht der
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iiblichen Naht von der bekannten Kettenstich-Ndhma-
schine. Bei der verriegelten Kettenstichnaht kann man
dagegen von einer im Zick-Zack verlaufenden ein-
fachen Kettenstichnaht sprechen, wobei die einzelnen
Né&hte seitlich miteinander durch jeden zweiten Stich
verbunden werden und wodurch die Naht auBerdem
abgeriegelt wird. Diese Naht besitzt gegeniiber der
einfachen Kettenstichnaht den Vorteil, daB sie sich
nicht mehr aufziehen 1&Bt. Da die verriegelte Ketten-
stichnaht in der Technologie der Né&herei noch nicht
enthalten war, beide Nahtarten der Ndhwirkmaschi-
nen auflerdem fiir sich betrachtet, identisch mit Bin-
dungen der Kettenwirkerei sind, wurden dafiir die
Bindungsbezeichnungen der Kettenwirkerei verwendet.
So wird die einfache Kettenstichnaht als Fransenbin-
dung, die verriegelte Kettenstichnaht als Trikotbin-
dung bezeichnet, was vielen Fachexperten leichter
verstidndlich erscheint. Fiir die beim N&hen ibliche
Ohrnadel wird beim Nahwirken eine Schiebernadel
mit Spitze zum Durchstechen verwendet, die mit einem
Schliefdraht zusammenarbeitet. Beide gemeinsam bil-
den die iibliche Ohrnadel, bei der eine Seite des Na-
delohrs beliebig gedffnet oder geschlossen werden
kann. Dadurch ist es moglich, mit der Schiebernadel,
ohne daB sich ein Faden im Néahgut befindet, das
Néhgut zu durchstechen. Lediglich vor dem Ricklauf
der Schiebernadel durch das Nahgut wird der Nahfa-
den in das geodffnete Nadelthr eingelegt und durch
die Einstichdffnung gezogen. Dadurch ergeben sich
entscheidende Vorteile gegeniliber der Verwendung
von Uhrnadeln. Beim Durchstechen des Nahgutes wird
der Nahfaden nicht beansprucht, und wéhrend bei den
liblichen Ohrnadeln das Nadeléhr als Knotenfanger
wirkt, schliipfen bei der Schiebernadel fast alle Fa-
denungleichméfigkeiten durch, ohne daB der Faden
reifit. Es konnen daher als Nahfaden selbst einfache
Garne verarbeitet werden, die normal gesponnen
wurden und Knoten aufweisen. Das Einlegen des
Ndhfadens in die Schiebernadeln wird durch ibliche
Lochnadeln, wie sie bei Kettenwirkmaschinen ver-
wendet werden, ausgefiihrt, sodaS der Faden von den
Schiebernadeln erfafit, durch das Nahgut gezogen und
zu Nahten, die aus Maschen bestehen, verarbeitet wer-
den kann. Das Ndhgut wird dabei zwischen Abschlag-
platinen und Gegenhaltern gefiihrt, die die Funktion
des Nahfiichens und der Stichplatte tibernehmen.

Alle diese Nahwirkwerkzeuge sind in Bleie von
25 mm Breite eingeschmolzen. Durch die Anzahl der
in einem Blei befindlichen Né&hwirkwerkzeuge ist die
Feinheit des entsprechenden Bleies festgelegt. Die
Feinheit der Néhwirkmaschine wird aber immer von
der Feinheit des Schiebernadelbleies abgeleitet. Die
Feinheit bestimmt die Teilung {Abstand) der einzelnen
Schiebernadeln und Néhte untereinander.

Die Né&hfaden werden von Spulen oder vom Kett-
baum zugefiihrt. Fiir eine Verarbeitung von Kettfdden
sind die gleichen Moglichkeiten gegeben. Der Abzug
von Spulen oder Kettbdumen richtet sich nach der je-
weils bendétigten Fadenzahl in Verbindung mit dem
Fadenquerschnitt. Bei hohen Fadenzahlen und verhélt-
nismdBig feinen Fdden ist aus Griinden des Platzbe-
darfs das Abarbeiten von Kettbaumen vorteilhafter.
Die SchuBfaden fiir die Malimo werden in allen Fillen
von groBen Kreuzspulen aus Spulengattern zugefiihrt,
die gewdhnlich links und rechts neben der Malimo

stehen. Das SchuBlspulen wie bei Webautomaten ent-
fallt daher.

Nihwirktechnologie der Maliwatt

Zur Verarbeitung auf der Maliwatt mit 2500 mm
Arbeitsbreite kénnen sowohl Vliese mit liberwiegen-
der Léangsfaserlage als auch mit Querfaserlage vorge-
legt werden. Auch Kombinationen von Léangs- und
Querfaserlage sind moglich. Gleichfalls lassen sich
auch Wirrvliese mit nichtorientierten Fasern gut ver-
arbeiten. Allgemein werden der Maliwatt Faservlies-
wickel vorgelegt, die abgerollt und den Né&hwirk-
werkzeugen zum Verfestigen zugefithrt werden. Bei
der mechanischen Verfestigung mittels Ndhfaden durch
den Nédhwirkvorgang bleibt die den Fasern eigene
Bauschelastizitit sowie das Volumen der Faservliese
im Vliesstoff weitgehend erhalten. Dadurch ergeben
sich die natiirlichen guten Eigenschaften der Maliwatt-
Vliesstoffe in bezug auf Temperaturisolierung und
Schallabsorption. Bei einer relativ geringen Masse
(p/m?)} ist ihre Wirkung hervorragend und hebt sich
gegeniiber den bekannten klassischen Erzeugnissen
heraus.

Zu Beginn fanden Maliwatt-Vliesstoffe mit unter-
schiedlicher Fldchenmasse (p/m? tiberall dort in der
Konfektion fiir Mantel, Anzlige, Morgenrocke, Leder-
und Pelzbekleidung, Camping- und Sportjacken sowie
wattierte Arbeitsschutzbekleidung Verwendung, wo
bisher gewirkte Watteline eingesetzt wurde.

Zur Schallabsorption werden derartige Vliesstoffe
vom Karosseriebau und als Schallschluckmittel von In-

- Optimalwerte fiir jedes Austausch-Problem
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nenarchitekten benutzt. Der Flugzeug- und Schiffbau
setzt Maliwatt-Vliesstoffe fir Temperaturisolierung
und Schallabsorption gleichfalls ein, jedoch bestehen
die Faservliese aus Glas oder Asbest sowie aus de-
ren Mischungen. Fiir Verpackungszwecke, um Trans-
portschaden vorzubeugen — bei Radio- und Fernseh-
gerdten — eignen sich derartige Vliesstoffe gleich-
falls, des weiteren als Streichgrund fiir einzelne Kunst-
lederarten sowie in der Hausschuh- und Pantoffelindu-
strie, fir Taschnerwaren usw. Diese Aufzdhlung a8t
sich noch erweitern.

Die Technologie derartiger Vliesstoffe forderte eine
verhdltnisméBig grobe Feinheit der Maliwatt. Im An-
fang fand dafiir ausschlieBlich die Feinheit 3,5 Anwen-
dung, wobei hauptsdchlich mit Baumwoll- oder Zell-
wollgarnen als Ndhfaden in der Nm 20 bis 34 (50 bis
29,4 tex) gearbeitet wurde. Sie wurde jedoch bald
durch die Feinheit 7 erweitert.

Damit konnten bereits verschiedene Arten von
Schuhfutterstoffen erzeugt werden, fiir die sich Faser-
vliese aus einer Mischung von 50 :50 Triazetat- und
Viskosefasern als sehr geeignet erwiesen. Als Nah-
faden kam eine hochreiBfeste Viskoseseide in Nm 34
(29,4 tex) zum Einsatz. Die Feinheit 7 erwies sich
gleichfalls ideal fiir spezielle Oberbekleidungsstoffe.
Effektvolle Gewebe in einer flichtigen Einstellung
mit einem gewilnschten Muster werden mit einem Fa-
servlies auf der Maliwatt durch Ndhwirken vereinigt.
Da das Faservlies bei der fliichtigen Einstellung der

)4

Gewebeoberseite durchscheint, kann durch Wechsel
der Farbe des Faservlieses jede Farbdessinierung
erreicht werden. Der geeignetste Ndhfaden ist Chemie-
seide in Nm 75 (13,3 tex). Diese Stoffe sind sehr leicht
und tibertreffen durch ihr Warmeriickhaltevermégen
reine Gewebe gleicher Materialzusammensetzung in
hohem MaSBe.

Die Verfestigung der Faservliese auf der Maliwatt
kann sowohl in Fransen- wie auch Trikotbindung er-
folgen, wobei fiir die Trikotbindung etwas mehr Fa-
denmeter benodtigt werden. Die Anwendung héngt von
den Forderungen ab, die an den jeweiligen Vliesstoff
gestellt werden. Wird ein Faservlies mit sehr geringer
Querorientierung oder aus kurzen Fasern verarbeitet,
ist die Querfestigkeit des Vliesstoffes hoher bei An-
wendung der Trikotbindung, weil dabei eine seitliche
Verbindung zwischen den Ndhfdden besteht. Die Fe-
stigkeit des Vliesstoffes in beiden Richtungen wird
dabei wesentlich von den N&hfdden bestimmt., Gegen-
iiber der Trikotbindung ist der Fransenbindung eine
festere Einbindung der Fasern zu eigen. Bei Faser-
vliesen, die aus langen Fasern bestehen, die nahe-
zu querorientiert sind, 1dBt sich das nutzen, um aus-
reichende Festigkeit zu erlangen. Wé&hrend die Nah-
fiden die Léngsfestigkeit bestimmen, hdngt die Quer-
festigkeit vom Faservlies ab.

Die Weiterentwidcklung der Nahwirktechnologie ge-
stattet jedoch in der Maliwatt noch héhere Feinheiten,
um die Festigkeit derartiger Vliesstoffe steigern zu
konnen. Gedacht ist dabei im wesentlichen daran, Ge-
webe als Schichttrdger fiir die Kunstlederherstellung
abzulosen. Es lassen sich damit gleichfalls verschie-
dene gerauhte Futterstoffe und Oberbekleidungsstoffe
herstellen. Mit feineren Schiebernadeln wurden die
Feinheiten 10 und 14 auf der Maliwatt erreicht. Da fir
die Festigkeit der Maliwatt-Vliesstoffe eine Querorien-
tierung der Faservliese von ausschlaggebender Bedeu-
tung ist, wurde die Entwicklung eines Quertéflers auf-
genommen, der eine kontinuierliche Lieferung derar-
tiger Vliese zur Maliwatt gestattet. Eine Maliwatt-
Vliesstrae mit kontinuierlicher Vlieserzeugung und
-zufithrung fiir Vliesstoffe von 700 bis 1000 p/m? pro-
duziert bereits seit mehreren Jahren zufriedenstellend.
Eine Maliwatt mit 1000 mm Arbeitsbreite ist dazu mit
einem Wirrvliesbildner gekoppelt, der die Verarbei-
tung von Natur-, Chemie- und Mineralfasern gestat-
tet.

Die Weiterentwicklung der Maliwatt zieht die gleich-
zeitige Anwendung von zwei Lochnadelbarren vor.
Damit lassen sich Vliesstoffe in Fransen- und Trikot-
bindung herstellen, wodurch die Stabilitdt und Festig-
keit gesteigert werden kann. Dem gleichen Zweck
dient eine zuséatzliche Zufiihrung von Kettfdden, wenn
nur in Trikotbindung gearbeitet wird. Die Festigkeit
in Querrichtung des Vliesstoffes 1a83t sich dabei durch
zusétzliches Einlegen von Querfiden mit Hilfe eines
dafiir entwickelten Anbau-Querfadenlegers erzielen.

Nidhwirktechnologie der Malimo

Nach diesem Verfahren werden auf der Malimo
fortlaufend Schufifiden, die quer gespannt gehalten
werden, zur Arbeitsstelle transportiert und bei Ein-
tritt in deren Bereich in nahezu rechtem Winkel mit
Kettfdden belegt. Bei Passieren der Arbeitsstelle er-
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folgt die mechanische Verbindung der Fadenlagen mit
Hilfe von Schieber- und Lochnadeln durch die N&h-
fdden. Es ist gleichfalls méglich, nur SchuBfdden ohne
Kettfdden allein durch die Né&hfdden zu verbinden.
Auch kénnen neben den Fadenlagen die verschieden-
sten Flachengebilde mit zugefihrt werden, wie Ge-
webe, Malimo- oder Maliwatt-Stoffe, Faservliese, Fo-
lien und dergleichen mehr. Das Fldchengebilde kann
dabei in Abhidngigkeit von der Zufithrung die Stoff-
riickseite bilden oder zwischen Kett- und SchuBfdden
eingebettet werden.

Es gibt die Malimo zur Zeit in zwei Ausfiihrungen.
Die ,Malimo 500" gestattet Arbeitsbreiten bis zu
700 mm, wdéhrend die ,Malimo 1600" eine Arbeits-
breite bis 1600 mm zulaBt.

Seit dem Jahre 1958, in dem die erste Malimo in
der Textilindustrie eingesetzt wurde, hat sich in den
technologischen Erkenntnissen ein groBer Wandel voll-
zogen. Mit der urspriinglichen Feinheit 14 wurden zu-
nédchst hauptsdchlich Baumwollgarne,

Né&hfaden Nm 20, 28, 34 und 40 (50, 35, 30 und 25 tex)
Kettfaden Nm 12, 14, 20 und 40 (84, 70, 50 und 25 tex)
SchuBlfaden Nm 12, 20 und 50 {84, 50 und 20 tex)

verarbeitet. Das damit produzierte Stoffsortiment lieB
sich in der Hauptsache zu folgenden Artikeln ver-
wenden:

Hand-, Geschirr-, Staub- und Netz- oder Spiiltiicher
Molton-Unterlagen fiir Kleinstkinder

Schuh- und Futterstoffe

Widkeltiicher und Decken

Bade- oder Strandbekleidung

Windeln

Technische Binden

SchichtpreBstoffe

Das sind alles ausgesprochene Massenbedarfsartikel,
fiir deren Produktion sich der Einsatz der Malimo mit
ihren auBerordentlich hohen Leistungen lohnt.

Haargarneinlagestoffe fiir die Konfektionsindustrie,
die mit der gleichen Feinheit nach dieser Technologie
gefertigt werden, besitzen eine sehr gute Sprungela-
stizitdat in SchuBirichtung. In Trikotbindung gearbeitet,
wird als Néihfaden Viskosekunstseide Nm 60 (17 tex)
und als SchuBfaden Haargarn Nm 7,8 (130 tex) ein-
gesetzt. Wird dabei mit Kettfaden gearbeitet, ist die-
ser aus Baumwolle der Nm 34 (30 tex). Derartige Haar-
garn-Finlagestoffe sind leicht, haben eine geringe
Dicke und weisen keine Krumpfung auf.

Es lassen sich mit der Malimo in der Feinheit 14 be-
reits die verschiedensten Oberbekleidungsstoffe her-
stellen. Dafiir werden Woll-, Wollmisch- sowie sonstige
Mischgarne eingesetzt. Wéahrend fiir den Ndhfaden we-
gen der FadengleichméaBigkeit vorzugsweise Kamm-
garne gewdhlt werden, sind fiir die SchuB- und Ketten-
faden auch Streichgarne gleichgut geeignet. Die iblichen
Garneinsatze sind:

Nahfaden Woll-Kammgarn 50/50 Nm 48/2 (21 tex
X 2)

Kettfaden Woll-Streichgarn 50/50 Nm 12 oder 16
(84 oder 64 tex)

SchuBfaden Woll-Streichgarn 50/50 Nm 16 (64 tex)
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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.

Derartige Stoffe lassen sich uni, mit Léngsstreifen
oder einer speziellen SchuBfadenmusterung herstellen.
Die Veredlung geschieht mit dem iiblichen bekannten
Maschinenpark. So hergestellte Kleider-, Kostiim- und
Mantelstoffe besitzen eine Fldachenmasse von etwa
280 bis 300 p/m? und zeichnen sich durch ihre geringe
Knitterneigung sowie durch ein gutes Warmeriick-
haltevermogen auf Grund ihres Volumens aus. Selbst
nach mehrmaliger Wésche verlieren daraus herge-
stellte Kinder- und Damenkleider ihre PaBform nicht
und die Krumpfung liegt in den Grenzen, wie man sie
auch bei Webwaren hat. DaB dabei Materialeinsatz
und Ausriistung wesentliche Einfliisse besitzen, muf
immer wieder festgestellt werden. Wihrend man sich
bisher hauptsdchlich der Verarbeitung von Woll- und
Wollmischgarnen zugewandt hatte, beginnt man in
zunehmendem MafBe die verschiedensten Mischungen
zu untersuchen. DaB dabei bereits recht gute Ergeb-
nisse vorliegen, beweisen einige der daraus herge-
stellten und gezeigten Kleidermodelle anléBlich der
vorjahrigen Herbstmesse. Dal der Weg richtig ist,
zeigen gleichfalls viele vorliegende Muster aus den
USA, die wir kennengelernt haben.

Mit der gleichen, fiir die Feinheit 14 eingesetzten
Schiebernadel sind auch noch andere Feinheiten ent-
widkelt worden. So werden in der Feinheit 2,5 oder
5 Mehrzwecksdcke (fur Zitrusfriichte, Frithkartoffeln,
sonstige Gemiise, auch fiir spezielle Backwaren) zu-
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meist nur aus N&h- und SchuBfdden hergestellt, die
den bekannten Erzeugnissen, die in Dreherbindung
gewebt wurden, &hneln, aber viel preiswerter herge-
stellt werden koénnen. Maschinen dieser Art laufen
bereits in Viermaschinen-Bedienung.

Fiir die Verarbeitung sehr starker Garne ist eine
grobe Schiebernadel entwickelt worden, die hiefiir in
der Feinheit 3 eingesetzt ist. Die urspriingliche Schieber-
nadel gestattet eine sichere Verarbeitung von Nah-
fédden bis etwa zu Nm 6; mit der groBen Schiebernadel
lassen sich Garne bis zu Nm 3 noch gut verarbeiten.
Mit der Malimo in der Feinheit 3 werden so Grob-
garne —

Nahfaden Nm 4 (250 tex)
Kettfaden Nm 1,4 (720 tex)
SchuBfaden Nm 1,4 (720 tex)

zu Scheuertiichern verarbeitet, deren Flachenmasse
etwa 510 p/m? betrdgt. Diese Scheuertiicher besit-
zen den Vorzug grofter Saugfdhigkeit und haben eine
gute Haltbarkeit. Dem Wunsch nach héheren Feinhei-
ten wurde durch die gleichzeitige Entwicklung einer
feinen Schiebernadel entsprochen, die fiir die Malimo
die Feinheit 18 gestattet. Damit lassen sich unter Ver-
wendung feinerer Faden weitere Artikelsortimente
bei Senkung der Quadratmetermasse (p/m?®) herstel-
len. Das zur Zeit produzierte Sortiment wird im we-
sentlichen aus Baumwoll- und Baumwollmischgarnen
sowie Zellwolle gearbeitet, woflir als:

56

Néhfaden Nm 34 und 40
Kettfaden Nm 34 und 40
SchuBfaden Nm 20

eingesetzt wird, wobel sich Flachenmassen von etwa
200 bis 280 p/m? ergeben.

Das Sortiment besteht im wesentlichen aus:

verschiedenen Qualitdten Streichgrund fiir Kunst-
leder

Bettlaken

Molton

Deko-Druckgrund

und dem Sortiment der Feinheit 14,

Es lassen sich jedoch mit dieser Feinheit auch die
verschiedenen Grundwaren herstellen, wie sie zur
Weiterverarbeitung auf der Malipol bendétigt werden.

Bis hieher handelt es sich im wesentlichen um die
Nahwirktechnologien der Malimo, die bereits in der
Produktion genutzt werden. Dabei sind einige all-
gemeingiiltige Erfahrungen gesammelt worden, die fiir
alle Nahwirktechnologien zutreffend sind und deshalb
hier kurz erwdahnt werden sollen. Die Malimo besitzt,
wie alle Ndhwirkmaschinen, eine auBergewdhnliche
Produktionsleistung, die jedoch nur dann eine hohe
Produktivitdt ergibt, wenn gewisse Spielregeln befolgt
werden. Die Bezeichnung ,Spielregeln” bezieht sich
hier im wesentlichen auf die gesamte Fadenvorberei-
tung und die Art des verwendeten Fadenmaterials.
Wie jede andere Textilmaschine zur Stoffherstellung
sind auch die Ndhwirkmaschinen davon abhéangig. So
konnte durch Untersuchungen festgestellt werden, daB
der Nutzeffekt II, durch die Faktoren beeinfluit, bei
40 Prozent, aber auch bei 70 Prozent liegen kann.
Daraus ergibt sich, daf} es nicht geniigt, eine Maschine
mit hoher Produktionsleistung zu besitzen, um mit
hoher Produktivitdt arbeiten zu koénnen, wenn alle
anderen Voraussetzungen fehlen.

Die Forschung und Entwicklung, die laufend weiter-
betrieben wird, hat fiir die Ndhwirktechnologen der
Malimo einige neue Erkenntnisse gebracht, deren
Einfiihrung in die Produktion der Zukunft vorbehal-
ten bleibt.

Schon vor einigen Jahren wurde erkannt, dafl die
Malimo die Moglichkeit bietet, Chenille-Vorware her-
zustellen, wie man sie bisher durch Weben fertigte.
Derartige Vorware dient zur Chenilleherstellung, die
von der Teppichweberei fiir Axminsterteppiche beno-
tigt wird. Chenille wird aber, wie bekannt, noch fiir
viele weitere Textilerzeugnisse verarbeitet. Derartige
Vorware zur Herstellung von Chenille nach der Né&h-
wirktechnologie 1d8t sich mit der Malimo erzeugen,
wenn lediglich SchuBfadenlagen in Kettrichtung in be-
stimmbaren Abstdnden durch Nahfdden wverbunden
werden. Das Schneiden der Vorware geschieht mit den
ublichen Maschinen, wie sie sonst zum Schneiden von
Chenille benutzt werden. Dabei kdnnen Musterungen
durch farbige SchuBifdden erreicht werden, die entspre-
chend der Breite des SchuBfadenlegers — bis zu 144
Faden — rapportmdBig eingezogen werden. Durch
ombrierte oder bedruckte Fdden lassen sich weitere
bestimmbare Musterungen erreichen. In Versuchen
konnte nachgewiesen werden, dafl gewebte Teppiche
mit derartiger Chenille von der Malimo eine sehr an-
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sprechende Qualitdt besitzen. So lassen sich auf der
Malimo auch Stoffe herstellen, die einseitig Polhenkel
oder -schlingen aufweisen, wie man sie von bekannten
Geweben kennt. Die Einbindung der Polhenkel ist so
gut, daf sich diese nicht herausziehen lassen. Fiir
Frottierstoffe setzt man dazu auf der Malimo als
Nah-, Kett- und SchuBfaden vorzugsweise Baumwoll-
garne oder -zwirne ein. Die Polhenkel werden beim
Nahwirkvorgang dabei aus jedem zweiten Né&hfaden
gebildet, wéhrend der restliche Teil der Nahfdaden die
Kett- und SchuBfdden verbindet wie bisher. Es kommt
ausschlieBlich die Trikotbindung zur Anwendung. Die
Polhenkel werden dabei iber Polplatinen gebildet,
die zwischen die Schiebernadeln gestellt sind und die
Hohe der Polhenkel bestimmen. Die Néahfdaden fiir die
Polhenkel sind in der Regel stdrker als jene, die fiir
die Bindung der Kett- und SchuBfdden eingesetzt wer-
den. Thre Einarbeitung ist gleichfalls gréBer und rich-
tet sich nach der Polplatinenhohe. Durch Auswahl der
Faserstoffe fir die Ndhfaden der Polhenkel und geeig-
nete Veredlungsprozesse ist es mdglich, auBler Frot-
tierstoffen die unterschiedlichsten Erzeugnisse herzu-
stellen. Genannt seien: Diverse Futterstoffe, Pelzimi-
tationen und Oberbekleidungsstoffe.

Wird auf der Malimo neben den Fadenlagen noch
eine Grundware zugefiihrt, soda Fadenlagen mit der
Grundware durch die Né&hfdden beim Nd&hwirkvor-
gang vereinigt werden, erhdlt man eine weitere
Gruppe von Erzeugnissen. Sie werden als Nghflortex-
tilien bezeichnet und versprechen dort Bedeutung zu
erlangen, wo sie klassische Gewebe mit sehr hohen
Schufldichten ersetzen. Vorzugsweise werden auf der
Malimo lediglich SchuBifadenlagen gebildet, deren Ver-
einigung mit der Grundware in Fransenbindung er-
folgt. Als Grundware lassen sich Gewebe, Malimo,
Schaumstoffe, Vliesstoffe und Gewirke einsetzen. Fiir
den SchuBfaden, mit dem durch den Veredlungsprozef
zumeist die Stoffoberflache bestimmt wird, werden
Garnnummern im Bereich von Nm 1,4 (720 tex) bis
Nm 50 (20 tex) unterschiedlichster Materialzusammen-
setzung verwendet. Da der Né&hfaden lediglich die
Fadenlagen mit der Grundware fest verbinden soll,
ohne daB er auf der Stoffoberflache erscheint, wahlt
man dafiir zumeist Chemieseiden mit ausreichender
Festigkeit. Durch entsprechende Bremsung bei der
Verarbeitung schneidet er dabei so in die Fadenlagen
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ein, daB er bei der nachfolgenden Veredlung nicht
stort und an der Oberflache unsichtbar ist. Als inter-
essanteste Stoffqualitdten hieraus seien

Sealskin {pelzdhnlicher Stoff)
flauschige Mantelstoffe und Schuhfutter
Velveton
Kordsamt
Moébbelbezugstoffe

genannt,

Es ist gleichfalls moglich, der Malimo neben den
Fadenlagen noch ein Faservlies zuzufiilhren und alles
durch Néahfdden zu verbinden. Werden dabei fiir alle
Fadensysteme feinste Féden, z.B. Chemieseiden ver-
wendet, kénnte man mit gewisser Berechtigung diese
Erzeugnisse als Vliesstoffe ansprechen. Der Anteil des
Vlieses kann dabei bis etwa 75 Prozent betragen. Der-
artige Vliesstoffe besitzen auf Grund des Kett- und
SchuBfadengerippes eine bessere Stabilitdt der Flache
in beiden Richtungen, als wenn sie in gleicher Fein-
heit mit Trikot- und Fransenbindung gleichzeitig auf
einer Maliwatt verfestigt worden wéren. Vor allen
Dingen kann dieser Effekt auch mit niedrigeren Ma-
schinenfeinheiten erreicht werden. Die Festigkeiten
werden dann neben dem verfestigten Faservlies we-
sentlich von den Kett- und SchuBfaden bestimmt. Fiir
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Klimaaufgaben.
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spezielle Vliesstoffe, die Verwendung als Beschich-
tungsgrund fiir hochwertige Kunstlederqualitédten,
Oberbekleidungs- und Dekorstoffe finden sollen, kann
die Malimo so gleichfalls eingesetzt werden.

Nahwirktechnologie der Malipol

Hier haben wir es mit Verfahren zu tun, bei denen
im eigentlichen Sinne keine textilen Fldchengebilde
hergestellt werden. Der Malipol muB in jedem Fall eine
Grundware zugefiihrt werden, in die die Nihfdiden
beim N&hwirkvorgang eingezogen werden. Die
schmale ,Malipol 500" hat eine groéBte Arbeitsbreite
von 750 mm, wogegen die ,Malipol 1600 eine Ar-
beitsbreite bis 1700 mm zuldBt. Bei den Grundwaren
kann es sich um Gewebe, Malimo, Gewirke, Vlies-
stoffe oder Folien handeln, die durch den N&hwirk-
vorgang in eine wertvollere Qualitat iiberfithrt werden.
Die Grundware dient dabei lediglich als tragendes
Skelett, das als solches unsichtbar bleibt, Es lassen
sich somit durch Auswahl des Ndhfadens, der die
Grundware meistens beiderseitig abdeckt, Material-
kombinationen treffen, die nach den klassischen Stoff-
herstellungsverfahren nur schwer und oftmals unmdég-
lich zu verwirklichen sind. So wird eine zellwollene
Grundware durch das Bendhen unsichtbar gemacht. Sie
spart aber wertvolle Wolle ohne Nachteil fiir den
Kéaufer ein. Wie die zweite Silbe ,,pol” der Maschinen-
bezeichnung Malipol es bereits ausdriickt, lassen sich
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durch den Néhfaden Polhenkel oder -schlingen bilden,
die den Charakter der erzeugten Stoffe bestimmen.
An Mustermoglichkeiten werden Langsstreifen durch
Verwendung verschiedener farbiger N&hfaden erzielt.
Durch zwei- oder mehrfarbige Zwirne erhalt man
Melangen. Stiickfarbung, sowie Garn- und Flédchen-
druck werden gleichfalls angewendet.

Frottierstoffe entstehen, wenn Baumwollgrundwa-
ren vorzugsweise in Koper- oder Atlasbindung mit
160 bis 180 p/m? Flichenmasse eingesetzt werden, in
die der Ndhfaden in Trikotbindung gendht wird. Durch
Polplatinen von 4 mm Hohe, die zwischen den Schie-
bernadeln stehen, werden auf einer Warenseite Pol-
henkel gebildet. Es wird allgemein die Feinheit 10
angewendet. Als Ndhfaden werden vorwiegend Baum-
wollzwirne Nm 24/2 (42 tex X 2), Nm 34/2 (30 tex
X 2), Nm 40/2 (25 tex X 2) oder entsprechend
starke Garne verarbeitet. Die so hergestellten Frot-
tierstoffe werden zu Bademdnteln und -jacken fiir Da-
men, Herren und Kinder, Campinghemden, Waschlap-
pen, Heizkissenbeziigen und Badematten verarbeitet.
Die Fldachenmasse derartiger Frottierstoffe liegt zwi-
schen 320 und 400 p/m2.

Nach dem gleichen Prinzip werden auf der Malipol
verschiedene Oberbekleidungsstoffe fiir Mintel, Ko-
stiime, Jacken und dergleichen mit 3 bis 5 mm hohen
Polplatinen hergestellt. Von den Frottierstoffen unter-
scheiden sie sich durch das Einsatzmaterial und nach-
folgende Veredlung. Die Grundware kann hier aus
Viskosefdden bestehen, da sie gleichfalls nicht in Er-
scheinung tritt und somit keine Qualitdtsminderung
mit ihr verbunden ist. Als N&hfaden werden Kamm-
oder Streichgarnzwirne aus Wolle oder Wollmischun-
gen zwischen Nm 12/2 (84 tex X 2) und 28/2 (36
tex X 2) benutzt. Die hauptsdchlichsten Arbeitsginge
des Veredlungsprozesses sind Walken, Rauhen und
Scheren. Die MaBé&nderungen beim Walken sind durch
das nicht walkende Viskoseskelett (Grundware) na-
turgemdf sehr gering. Das Rauhen und Scheren bezieht
sich auf die Polhenkelseite, die die rechte Warenseite
bildet. Das Warmeriickhaltevermdgen derartiger Stoffe
ist hoher als bei Geweben gleicher Masse und Ma-
terialzusammensetzung. Durch eine beiderseitige Ver-
edlung lassen sich so Schlafdecken herstellen, die hin-
sichtlich Oberfliche, Wéarmerickhaltung und Schmieg-
samkeit gewebten Erzeugnissen in keiner Weise nach-
stehen. Mit FO-Fasergarnen als Né&hfaden lassen sich
so ausgezeichnete Rheumadedken herstellen.

Neben Futterstoffen fiir Konfektion und Schuhwerk
und Moébelbezugstoffen lassen sich auch Teppich- und
Lauferstoffe herstellen, wozu jeweils die Grundware
und die Nahfdden wechseln. Die bisher allgemein
hiefiir verwendete Feinheit 10 ist durch die Nadelform
vorgezeichnet, die keine wesentlich hoéhere Feinheit
gestattet, da sonst die Grundware beim Durchstechen
zerstort wirde und keine Reififestigkeit mehr besdBe.
Seit der Entwicklung der feineren Nadel fiir die
Malimo-Feinheit 18 besteht auch fiir die Malipol die
Méglichkeit, die Feinheit erhéhen zu kénnen. Es wurde
mit der Feinheit 14 bereits erfolgreich gearbeitet.

In den meisten Féllen hat man bei Malipol-Stoffen
bisher die Polhenkelseite als rechte Warenseite ver-
edelt. Die linke Stoffseite, die in jedem Fall von
Maschen abgedeckt ist, hat dabei kaum Interesse ge-
funden. Es 148t sich aber auch diese Seite als Ober-
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seite benutzen, wobei mit erheblich niedrigeren Néh-
fadenmengen auszukommen ist, da die Polhenkel ent-
fallen. Gleichfalls kann dann auBier in Trikot- auch in
Fransenbindung gearbeitet werden. Die Maschenseite
kann dabei so, wie sie von Natur aus ist, an- oder
aufgerauht als Oberseite Anklang finden.

Auf Versuchsanlagen bis 700 mm Arbeitsbreite ist
die Technologie der Pliischherstellung, wie auch von
Pelzimitationen, untersucht worden. Dabei wurden mit
hoéheren Polplatinen bei gesteigertem Schiebernadel-
schub Polhenkel bis 10 mm Hoéhe erzeugt. Durch Aus-
wahl entsprechender Faserstoffe fiir den N&hfaden
und geeignete Veredlungsprozesse konnten sehr an-
sprechende Erzeugnisse in Richtung Zottelpelz oder
Eisbdrimitation entwickelt werden. Mdéglichkeiten zum
Aufschneiden der Polhenkel wurden gleichfalls unter-
sucht, die ausgezeichnete Pliischqualitdten ergaben.

Gleichfalls konnte im Versuch die Herstellbarkeit
von Doppelware nach der Néahwirktechnik auf einer
Malipol nachgewiesen werden. Dazu wurden zwei

Grundwarenbahnen zugefithrt, die durch dazwischen-
gestellte Polplatinen voneinander abstandsméfig ge-
trennt waren. Durch den Ndhwirkvorgang miteinander
verbunden, ergab sich so eine Doppelware, die mit ge-
bréuchlichen Maschinen getrennt werden kann. Weiter
ausgebaut, ergeben sich so weitere Moglichkeiten,
Pliischstoffe fiir die verschiedensten Anwendungsge-
biete mit noch gréBerer Produktivitdt auf der Malipol
herstellen zu kénnen.

Schlufbemerkungen:

Die Ndhwirkverfahren haben sich mit den genann-
ten Moglichkeiten beiweitem noch nicht erschopft. Es
ist bisher Ilediglich eine Entwicklungsstufe erreicht
worden. Man sollte jedoch fiir die Zukunft bedenken,
ob es fiir die Warenentwicklung nach dieser Techno-
logie nicht foérderlicher wére, das Arteigene der Néh-
gewirke herauszustellen, anstatt wie bisher klassische
Erzeugnisse naturgetreu kopieren zu wollen.

CIBA a5 men

WIEN VII, NEUSTIFTGASSE 11

Beillante Geiin- und Tickistone

auf allen Kunstseide- und Zellwollmaterialien in jedem

Verarbeitungsstadium erzielt man mit

chocosntochstollen’

S

Hochste Echtheiten und gute fdrberische Eigenschaften

- TEL. 93 55 05, FS 1923

59



FOLGE 16

LENZINGER BERICHTE AUGUST 1964

Bekleidungsphysiologie und Chemiefasern

Prof. Dipl.-Ing. Wilhelm Herzog, Wien

Die moderne Entwicklung der Technik, die es ermdglicht, innerhalb von Stunden aus dem gewohnten
Klima in ein davon véllig verschiedenes ohne Zeit zur Anpassung zu gelangen, hat den Problemen
und Aufgaben der Bekleidungsphysiologie hdchste Wichtigkeit gegeben. Der Autor bespricht zundchst
den Temperaturregelungsmechanismus des Korpers und leitet aus diesen Gegebenheiten die physiolo-
gischen und hygienischen Anforderungen ab, die an die Bekleidung zu stellen sind. Neben der Wir-
mehaltung ist dabei die Feuchtigkeitsabfuhr nach auBlen von besonderer Bedeutung.

Beziiglich der Wdrmeisolation ist die Wirmeleitidhigkeit des verwendelen Fasermaterials von ne-
bensdchlicher Bedeutung. Entscheidend hingegen ist das Porenvolumen, das heiBit der Luftinhalt des
Gewebes in Abhdngigkeit von der Gewebekonstruktion. Fiir die dauernde Aufrechterhaltung eines
hohen Luftvolumens aber sind die elastischen Erholungseigenschaften der verwendeten Fasergatiung
wichtig.

Beziiglich des Feuchtigkeitshaushaltes spielt die Faserart neben der sehr unterschiedlichen Wasser-
aufnahmefihigkeit eine wesentliche Rolle. Am gilinstigsten fiir der Haut direkt anliegende Klei-
dungsstiicke ist die Viskoselaser, die unter allen natiirlichen und kiinstlichen Faserarten die hochste
Quellfdhigkeit aufweist.

The present high level of practical engineering providing means for rapid change of location from
customary surroundings to contrasting climates, without adequate time for physical adjustment.
physiological properties of garments have gained vital importance. Author starts out discussi’

temperature control mechanisms of the human system and goes on to deduct physiological an

hygienic requirements to be met by clothing. Besides heat retention, moisture discharge is of
essential importance.

With regard to heat insulation, thermal conductivity of fibres used is of secondary consequence as
compared to pore size, i. e., air content of fabrics construction. Elasiic recovery of fibres used, in
turn, is of significance in maintaining high air content.

Fibre type, besides widely differing water absorbencies, has a major influence on moisture balance.
Optimum hygienic properties of garments for direct skin contact are ensured by viscose fibres,

which have a higher swelling capacity than any other fibre, native or man-made.

Die Bekleidungsphysiologie befaBt sich mit den phy-
siologischen und biologischen Zusammenhédngen des
menschlichen Organismus mit den physikalischen Eigen-
schaften der Bekleidung.

Hervorgegangen aus dem medizinischen Wissensge-
biet der Hygiene ist die Bekleidungsphysiologie eng
verbunden mit der Bekleidungshygiene und der Derma-
tologie und Bakteriologie.

Die Bekleidung hat neben ihrem repréasentativen
Zweck die ureigentliche Aufgabe, den Menschen vor
den &uBeren Einflissen des Klimas und der Witterung
zu schiitzen.

Die Natur hat den menschlichen Organismus mit einer
genialen Fahigkeit ausgestattet, die duBeren Einflisse
des Klimas und der Witterung auf den Korper sofort
zu erkennen und entsprechend wirksame Reaktionen in
der Art eines Regelsystems einzuleiten.

Die fortschreitende Zivilisation und Technisierung
bringen es mit sich, daB die Widerstandsfahigkeit des
Menschen gegeniiber diesen duBeren Einfliissen gerin-
ger wird und nicht mehr in dem MaBe vorhanden ist
wie bei den Naturvolkern.

Die technische Eniwicklung gibt dem Menschen die
Moglichkeit, in kiirzester Zeit in Erdteile mit stark
unterschiedlichen Klimabedingungen, an die er nicht
gewohnt ist und fiir die die Reaktionsfahigkeit seines
Korpers nicht mehr ausreicht, zu gelangen. An die Be-
kleidung werden daher in dieser Hinsicht immer hohere
Anforderungen gestellt.

Als sinnvoll und gesund ist eine Kleidung dann anzu-
sehen, wenn sie das Regelsystem des menschlichen
Organismus gegen Klimawechsel und gegen Verénde-
rungen in der Leistungabgabe des Korpers unterstiitzt
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und ergénzt, ohne es zu behindern oder ihm entgegen-
zuwirken.

Immer wieder haben Physiologen und Hygieniker
darauf hingewiesen, daB die eigentliche Funktion der
Bekleidung zu beachten und die Mode so zu gestalten
sei, daB diese Funktion erhalten bleibt. Gemessen an
der Mode der vergangenen Jahrhunderte kann in dieser
Hinsicht, im groflen und ganzen gesehen, ein Fortschritt
verzeichnet werden. Trotzdem erscheinen die Probleme
und Aufgaben der Bekleidungsmedizin aktueller als je
ZUuvor.

Die Zivilisation und die Technik haben sich in den
letzten Jahrzehnten progressiv entwickelt. Zu den tra-
ditionellen Naturrohstoffen fiir die Bekleidung sind
neue kiinstliche Faserstoffe hinzugekommen, deren Ent-
wicklung und Verbreitung eine enorme Expansion auf-
weisen.

Bei der Auswahl der Bekleidung sind auch heute
noch die reprdsentativen und modischen Aspekte die
wesentlichsten Faktoren. Hinzu kommt aber mit immer
stirker werdendem EinfluB die Beachtung der Pflege-
eigenschaften der Kleidungsstiicke.

Zu der Gefahr, daB die modischen Belange die be-
kleidungsphysiologischen Forderungen verdrdngen,
kommt somit heute noch die Gefahr einer zu einseitigen
Forderung nach leichten Pflegeeigenschaften, Das soll
nicht bedeuten, daB glnstige Pflegeeigenschaften unbe-
dingt giinstige bekleidungsphysiologische Eigenschaf-
ten ausschlieBen miissen. Ebenso wie das modische
Verlangen kann auch das Verlangen nach gilinstigen
Pflegeeigenschaften mit den bekleidungsphysiologi-
schen Eigenschaften harmonieren, oder es kann zumin-
dest ein giinstiger Kompromiff gefunden werden.
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Die Anpreisung der Pflegeleichteigenschaften ist ein
wirksames Werbemittel und hat zu einem hohen Umsatz
gewisser Textilrohstoffe und der daraus gefertigten Be-
kleidungsstiicke gefithrt. Es erscheint jedoch an der
Zeit, daB sich die hiedurch belebien Industriezweige
sehr eingehend und kritisch mit den bekleidungsphysio-
logischen Eigenschaiten ihrer Produkte befassen, da
nach bekannter Art das Pendel wieder nach der anderen
Richtung ausschlagen wird und der Verbraucher bei
seiner Kleidung mehr die Behaglichkeit als die Pflege-
leichteigenschaften suchen wird.

Dieses schwer zu definierende Gefiihl der Behaglich-
keit ist es, welches uns anzeigt, daB eine Bekleidung
den physiologischen Anforderungen entspricht.

Das Regelsystem im menschlichen Organismus:

Durch den chemischen Abbau der Nahrungsmittel
erhalt der menschliche Organismus seine Energie. Hie-
durch wird auch eine Warmeenergie frei, welche dem
Korper eine Temperatur von ca. 37° C gibt. Diese Tem-

krratur, welche fiir das harmonische Zusammenspiel
aller Lebensfunktionen wichtig ist, wird durch ein Regel-
system im menschlichen Korper konstant gehalten.
Dabei schwanken sowohl die erzeugte Warmeenergie
durch die Leistungsabgabe des Korpers wie auch die
Wairmeabgabe des Korpers durch die Haut sehr be-
trachtlich.

Die Hauptschichte bildet eine gewisse Wérmeisola-
tionsschichte, wobei der Isolationswert durch verschie-
dene Durchblutung der Haut oder durch verschiedene
SchweiBausscheidung entsprechend der AuBentempera-
tur verdandert werden kann.

Auch das Muskelzittern ist ein Reguliervorgang des
menschlichen Kérpers als Reaktion auf Kalte.

Alle diese Regulationsvorgdnge verlangen dem
menschlichen Organismus Leistung ab und beanspru-
chen somit den Organismus.

Im extremen Bereich oder bei ldnger andauernden
Regulationsvorgdngen wirkt sich eine derartige Bean-
spruchung des menschlichen Organismus schédlich aus,

L(’tZt die kérperliche Leistungsfdhigkeit herab und
wann, besonders bei weniger abgehérteten Menschen,
Krankheit zur Folge haben.

Es ist daher Aufgabe der Bekleidung, die Regula-
tionsvorginge des Organismus nicht zu stéren, sondern
im Gegenteil, sie wirksam zu unterstiatzen.

Schematisch kann man folgende Zonen angeben:

C

A....Die Zone, innerhalb der der Kérper ohne Scha-
digung auch iiber langere Zeit &duBere Klima-
schwankungen und Schwankungen in der War-
meerzeugung durch verschiedene Korperarbeit

reguliert.
B....Die sogenannte Behaglichkeitszone, in der der
Mensch sich noch ,behaglich” fiihlt.
C....Regulierzone des menschlichen Koérpers, welche

jedoch auBerhalb der Zone A bei ldngerer Dauer

zu einer Uberbeanspruchung des Organismus
und schlieBlich zu Krankheiten fiihrt.

Ob man in der freien Natur wandert, ob man sich
durch die StraBen einer Stadt bewegt, im Auto fahrt
oder in einer Wohnung oder im Biiro aufhdlt, standig
wird sich das Klima kurzzeitig éndern. Man geht von
der Sonne in den Schatten, steigt im Winter von der
kalten StraBe in die geheizte StraBenbahn, geht vom
geheizten Zimmer auf den kalten Gang, ohne dall man
dabei stindig seine Kleidung wechselt oder verandert.

Den gleichen kurzzeitigen Schwankungen ist die Ar-
beitsleistung des Korpers und damit die Warmeabgabe
im Kérper unterworfen. Im verstdrkten MaB gilt dies
fiir die manueile Berufsarbeit. Aber auch im taglichen
Leben ist die Korperarbeit stdndigen kurzzeitigen
Schwankungen unterworfen, und es wird niemandem
einfallen, seine Kleidung diesen kurzzeitigen Schwan-
kungen immer wieder anzugleichen. Somit bleibt trotz
unserer Bekleidung dem Korper noch immer ein sehr
grofer Spielraum von Schwankungen des AuBlenklimas
und der inneren Wéarmeerzeugung, welche durch das
Regulationssystem ausgeglichen werden miissen.

Die oben schematisiert gezeichneten Zonen um einen
Zentralwert M wurden absichtlich unsymmetrisch ge-
zeichnet, wobei rechts vom Zentralwert ausgehend die
Waiarmezone und links die Kaéltezone gedacht sind.
Durch die Asymmetrie soll zum Ausdruck gebracht
werden, daB das Reguliersystem eine grofiere Wirk-
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samkeit gegen Wirme als gegen Kailte zur Verfiigung
hat.

Dem Rechnung tragend, stimmt man iblicherweise
die gewdhlte Bekleidung auf einen Wert, der nahe den
zu erwartenden Extremwerten in der Kiltezone liegt,
ab. Das heibt, man verwendet eine Arbeitskleidung,
mit der man auch in Arbeitspausen nicht friert, oder
eine Wanderkleidung, mit der man auch dann nicht
friert, wenn man langere Zeit im Schatten bergab wan-
dert, oder eine StraBenkleidung, bei der man auch
dann moglichst nicht friert, wenn man langere Zeit auf
die StraBenbahn warten muB. Die Bekleidung wird
beibehalten, wenn nach der Arbeitspause kurzzeitig
groflere Arbeitsleistungen vollbracht werden, wenn
man kurzzeitig in der Sonne bergaul wandert oder
kurze Strecken in der beheizten Straenbahn fahrt.

Die hiebei kurzzeitig auftretende zusétzliche Warme
wird vom Korper durch erhéhte Hautwasserausschei-
dung regulierl. Diese Hautwasserausscheidung ver-
dampft, entziehl dem Korper die Verdampfungswirme
und bewirkt so eine Kiihlung des Korpers.

Die Verdampfung oder die Abfihrung der ausge-
schiedenen Hautwassermenge muB hiebei so rasch als
moglich vor sich gehen, da der Korper die Kihlung im
Augenblick der erhohten Hautwasserausscheidung
braucht. Im nachsten Augenblick kann ndmlich wieder
die AuBentemperatur sinken oder die abgegebene Ar-
beitsleistung gering sein, und der Kérper braucht keine
Kiihlung mehr.

Ist daher die Verdampfung oder die Abfiihrung der
Hautwasserausscheidung stark verzdgert, so wird jetzt,
da der Korper keine Kiihlung mehr braucht, der Korper
gekiihlt, die Warmeisolation verringert, man friert und
fihlt sich unbehaglich.

Die Haulwasserausscheidung, welche beim Menschen
normalerweise 20 cm® pro Stunde betrédgt, kann bei
hohen AuBentemperaturen oder groBer Korperarbeit
bis iiber 1000 cm?® pro Stunde steigen.

Aus diesen Uberlegungen koénnen die physiologi-
schen Forderungen, die an eine Kleidung zu stellen
sind, erkannt werden.

Die eingesetzten Faserstoffe, die Art der Gewebe
und Gewirke und die Ausfiihrung der Kleidung sollen
aber nicht nur den physiologischen Forderungen ge-
recht werden, sondern auch eine reprédsentative und
strapazfahige Bekleidung mit guten Gebrauchs- und
Pflegeeigenschaften ergeben.

Es ist daher ein KompromiB} anzustreben, der je nach
der Art der Bekleidung der einen oder der anderen
Forderung mebr Gewicht zuerkennt.

Im Zusammenhang mit den physiologischen Forde-
rungen, die man an eine Bekleidung stellt, erscheint
es notwendig, die Bekleidung zu unterteilen in:

Kleidungsstiicke, die fast iberall direkt mit der Haut

in Beriihrung kommen (Unterwédsche, Hemden etc.),

Kleidungsstiicke, die an einigen Stellen mit der Haut

direkt in Berihrung kommen (Damenkleider etc.)

und in

Kleidungssticke, die nicht oder nur an wenigen

Stellen mit der Haut direkt in Beriihrung kommen

(Herrenanziige, Damenkostiime, Méntel etc.).

Die Aufgaben einer Kleidung sind sehr vielfaltig.
Abgesehen von den Aufgaben einer speziellen Arbeits-
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schutzkleidung, soll die Kleidung den Kérper gegen
duBere mechanische Einfliisse, gegen Sonnenbestrah-
lung, gegen Wind und als Regenschutzkleidung gegen
Regen schiitzen.

Sieht man von diesen Aufgaben der Bekleidung vor-
laufig ab, so kann die Erfilllung der bekleidungsphy-
siologischen Forderungen allein in Abhéngigkeit vom
AuBenklima und der Korperarbeit betrachtet werden.
Reduziert man das Aullenklima lediglich auf die Aufien-
temperatur, ohne zu vergessen, daBl die Luftfeuchtigkeit
die physikalischen Vorgénge, welche sich in der Beklei-
dung abspielen, stark beeinflussen kann, so hat man es
nur mehr mit duBeren und inneren Warmeeinflissen zu
tun. Auf diese einfache Form gebracht, kénnen die
Funktionen der Bekleidung durch nachfolgende Sche-
men dargestellt werden:

Kleidung, welche direkt mit der Haut in Beriihrung
kommt (Unterwédsche, Hemden etc.):

Wdrme oder

Kélte oder . N
ethdhte Korperarbeit

geringe Koérperarbeit

Warmehaltung Rasche Abfihrung

Hautwasseraysscheidung

Beglinstigung der Hautwasserverdampfung

Kleidung, welche nur an wenigen Stellen mit der
Haut in Beriihrung kommt (Herrenanziige, Damen-
kostiime, Mantel etc.):

Kdlte oder
geringe Korperarbeit

Wdrme oder
erhdhte Kérperarbeit

Warmehaltung

Die schematische Darstellung soll aufzeigen, daB
Kleidung, welche direkt mit der Haut in Beriihrung
kommt, auch bei Kélte Hautwasserausscheidungen ab-
fiihren k6énnen mu8.

Der Kleidung, welche nur an wenigen Stellen mit der
Haut in Berithrung kommt, wurde in dem Schema n
die Funktion der Wérmehaltung zugeordnet. Hiezu isT
allerdings zu vermerken, daB diese Kleidung, wenn sie
selbst auch das Hautwasser nicht direkt von der Haut
entfernt, das verdunstete Hautwasser nach auBlen ab-
fihren muB.

Nicht beriicksichtigt wurde bei diesem Schema die
Liftung der Haut, welche die Bekleidung erméglichen
muB. Die Liiftung steht in engem Zusammenhang mit
der Abfiihrung des verdampften Hautwassers, sie ist
aber allein schon aus hygienischen Griinden eine wich-
tige Forderung an die Bekleidung.

Fiir Kleidungsstiicke, welche an einigen Stellen mit
der Haut direkt in Berithrung kommen (Damenkleidung
etc.), ergibt sich bei der schematischen Darstellung der
physiologischen Forderungen eine Kombination der
aufgezeigten Verhéltnisse.

Fir das bekleidungsphysiologische Verhalten wer-
den somit drei Merkmale von entscheidender Bedeu-
tung sein:

Der Transport des ausgeschiedenen Hautwassers
(SchweibBtransport),
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die Wérmehaltung und
die Liftung.

Je nachdem, um welche Art von Kleidung es sich
handelt, ist den drei Merkmalen ein verschiedenes
Gewicht zuzuordnen.

Insbesondere wird der Transport des ausgeschiede-
nen Hautwassers bei den einzelnen Arten der Beklei-
dung nicht nur unterschiedliche Bedeutung haben, son-
dern auch in verschiedener Form erfolgen.

Die Wirmehaltung:

Eine Warmeiibertragung kann allgemein durch Strah-
lung, Leitung und Konvektion erfolgen. Bei der War-
meibertragung vom Korper durch die Bekleidung an
die AuBenluft ist die Ubertragung durch die Leitung
entscheidend, widhrend die Ubertragung durch Strah-
lung und Konvektion unbedeutend ist.

Als MaB fiir den Warmeaustausch kann die in der
Zeiteinheit pro Fldcheneinheit durch die Bekleidung
durchgehende Wéarmemenge angesehen werden. Die
Féahigkeit, Warme durch Leitung zu iibertragen, wird
durch die Warmeleitzahl ausgedriidkt.

Im nachfolgenden sind die Warmeleitzahlen von
Luft, Wasser und einigen wichtigen Textilfaserstoffen
angefiihrt. Bei den Textilfaserstoffen verstehen sich
diese Zahlen fiir die trockene Substanz. Aus der Ta-
belle ist zu ersehen, daBl Luft eine geringe Warmeleit-
fdahigkeit, also eine gute Warmeisolierwirkung, aufweist.
Die einzelnen Textilrohstoffe unterscheiden sich in der
Warmeleitidhigkeit nicht besonders stark. Eine wesent-
lich hohere Warmeleitfdhigkeit hat dagegen Wasser.

Die hohe Wérmeleitfahigkeit des Wassers hat zur
Folge, daB ein feuchter oder gar nasser Stoff in der Be-

.\Néirmeleitzagll 1})21:;19%1:1526311‘;1

in kcal/m H°C Luft
Luft 20° C 0,021 1
Naturseide 0,043 2,0
Schafwolle 0,047 2,2
Viskosefaser 0,054 2,6
Baumwolle 0,061 29
Polyester 0,072 34
Wasser 20°C 0,506 24,1

kleidung eine bedeutend hohere Warmeleitfdhigkeit
aufweist als ein trockener Stoff. Dies gilt sowohl fiir
den Wirmedurchgang durch die mehr oder weniger
feuchte Fasersubstanz als auch fiir die Wairmeiiber-
tragung durch die mehr oder weniger feuchte Luft in
den Poren des Stoffes. Im extremen Fall wird die Wir-
me durch das an der Faser haftende Wasser oder das
in den Poren befindliche Wasser abgeleitet.

Daraus geht hervor, daB die Warmehaltung in engem
Kontakt mit dem SchweiBtransport steht und eine
moglichst rasche Abfilhrung des Hautwassers auch vom
Gesichtspunkt der Wéarmehaltung verlangt wird. Der
Warmedurchgang durch die Bekleidung wird in star-
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kem MaB auch durch die Luftbewegung in der Klei-
dung und an der AuBenseite der Kleidung beeinfluBt.

Stoffe, welche fiir Bekleidungszwedcke verwendet
werden, haben, je nach Art und Konstruktion, ein Po-
renvolumen von 50 bis 90 %, Durch abstehende Fasern,
z. B. bei Rauhwaren, oder durch besondere Bausch-
effekte kann dieser Luftgehalt noch stark vergroBert
werden. AuBerdem befinden sich zwischen den Beklei-
dungsschichten (Unter- und Oberbekleidung, Futter
etc.) und zwischen der Haut und der Bekleidung noch
Luftschichten.

Der Anteil der Fasersubstanz an der Wéarmeisolier-
schichte fallt daher gegeniiber der Luftmenge fiir die
Wirmeleitung kaum ins Gewicht. Dagegen werden sich
der Wassergehalt, der in der Faser absorbiert ist, der
‘Wasserdampf, der durch die Poren hindurchgeht, und
das an der Faser von der Hautwasserausscheidung
kondensierte oder in den Poren befindliche Wasser fir
den Warmedurchgang sehr wesentlich auswirken.

Die Wiarmehaltung unserer Bekleidung ist daher im
wesentlichen von der absoluten Grofie des Luftgehal’
in und zwischen den Bekleidungsschichten abhdngy
und kann durch Feuchtigkeit und Wasser betrdchtlich
vermindert werden.

Wird ein Bekleidungsstoff so gestaltet, daB er viel
Luft einschlieft, so erscheint es wichtig, daf} dieser Stoff
nicht nur im neuen Zustand eine gute Warmehaltung
aufweist, sondern auch nach langerem Gebrauch von
dieser Wéarmehaltung, also vom Luftgehalt, moglichst
wenig einbiiBt. Je besser die elastischen Erholungs-
eigenschaften des Faserstoffes sind, umso bestdndiger
wird die Wéarmehaltung sein,

Transport und Hautwasserausscheidung:

Es wurde bereits erwahnt, da der Koérper auch dann,
wenn er keine erhdhte Arbeitsleistung vollbringt,
20 cm?® Hautwasser pro Stunde ausscheidet. Diese Haut-
wasserausscheidung kann sich bei erhohter Arbeits-
leistung oder hohen Aufientemperaturen bis dber das
50fache steigern.

Der Sinn der erhéhten Hautwasserausscheidung ist .
dem Korper durch die Verdampfung des Hautwassers
Verdampfungswdarme zu entziehen und dadurch zu
kihlen.

Das Hautwasser soll so rasch als moéglich von der
Haut weggebracht, durch die Bekleidung transportiert
und an die AuBenluft abgegeben werden, damit die
Kiihlung zum richtigen Zeitpunkt erfolgt und die Ver-
minderung der Warmeisolation durch das in der Klei-
dung befindliche Hautwasser so rasch als mdéglich
wieder beseitigt wird.

Fiir den Transport des Hautwassers durch die Klei-
dungsstoffe kénnen folgende drei Arten unterschieden
werden:

T =
1.)]Il 2-)% 3)

Kondensation
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1. Das Hautwasser wird von der Fasersubstanz ab-
sorbiert, es diffundiert durch die Substanz und de-
sorbiert wieder an der AufBlenluft.

. Durch die Kapillarkrafte bei hydrophilen Faserstof-
fen wird das Hautwasser angesaugt, an andere Ka-
pillaren weitergegeben von dem Faserstoff aus den
Kapillaren absorbiert oder an die AuBenluft ver-
dampft.

. Das verdampfte Hautwasser diffundiert durch die
Kapillarrdaume zwischen den Fasern bzw. zwischen
den Garnen.

Fiir eine Bekleidung, welche intensiv mit der Haut in
direkte Beriihrung kommt, wie Leibwésche, Strimpfe,
Damenkleider etc., wird der Hautwassertransport im-
mer nach allen drei aufgezeigten Arten erfolgen. Fir
Kleidungsstiicke, welche mit der Haut nur wenig in
Bertihrung kommen, wird vorwiegend der Fall der
Wasserdampfdiffusion durch die Poren von Bedeu-
tung sein.

‘Wasserabsorption:

Die von einem Faserstoff durch Absorption maximal
aufnehmbare Wassermenge 1aft sich durch die Wasser-
absorption bei 100 %o relativer Luftfeuchtigkeit fiir eine
bestimmte Temperatur bestimmen.

Fir die Wasseraufnahme steht allerdings nur die Dif-
ferenz zwischen der Aufnahmefdhigkeit bei 100 %
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relativer Luftfeuchte und bei der Luftfeuchte des je-
weiligen Klimas zur Verfiigung.

In der nachfolgenden Aufstellung sind hiefiir Zah-
lenwerte angegeben, die jedoch bei den einzelnen
Faserstoffen, je nach ihrem Zustand und ihrer Vorbe-
handlung, schwanken.

Wasseraufnahme in % des Trockengewichtes bei
20° C:

relative Luftfeuchte
Faserstoff:
100 %/ 40 % 65 %0

Schafwolle 25—40 %0 8—12 9 13—17 %%
Baumwolle 20—30 %0 ca. 6% ca. 85%
Viskosefaser ca. 35% ca. F75% | 12—139%,
Naturseide ca. 25% ca. 7% ca. 11 %
Polyamid ca. 9% ca. 3% ca. 4%
Polyester ca. 0,5% ca. 0,3% ca. 0,4%

Wasseraufnahme bei 100 %o rel. Luftfeuchtigkeit h\/
%o des Feuchtgewichtes bei 40 %o und 65 % rel. Luft-
feuchte:

bezogen auf Luftfeuchtigkeit

Faserstoff: 40 %% 65 %/
(Richtwerte)

Schafwolle 20,5 %0 15,2 %%
Baumwolle 17,9 %0 15,2 %%
Viskosefaser 25,6 %0 20,0 %0
Naturseide 16,8 %o 12,6 %0
Polyamid 587% 4,8 %
Polyester 0,2°%% 0,1 %

Zur besseren Veranschaulichung ist im nachfolgenden
errechnet, welche Mengen Wasser z. B. ein Herren-
hemd mit 400 g, ausgehend von einem Klima mit 20° C
und 40 %o bzw. 65 % rel. Luftfeuchte, absorbieren kann.

et

bezogen auf Luftfeuchtigkeit

Faserstoff:
4079 65 %0

Schafwolle 82 cm3 61 cm3
Baumwolle 72 cm3 61 cm3
Viskosefaser 102 cm3 80 cm3
Naturseide 67 cm3 50 cm3
Polyamid 23 cm3 19 cm3
Polyester 1 cm3 0 cm3

Die einzelnen Faserstoffarten zeigen betrédchtliche
Unterschiede im Wasserabsorptionsvermdgen, wobei
die Viskosefaser imstande ist, die gréBte Menge an
Wasser zu absorbieren.

Durch die kurzzeitigen Schwankungen der AuBen-
temperatur und der Korperarbeit und den damit ver-
bundenen Schwankungen der Menge der Hautwasser-
ausscheidung und durch das wechselweise Anliegen
und Abheben des Kleidungsstoffes von der Haut wer-
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den die Wasserabsorption und Desorption teils gleich-
zeitig und teils abwechselnd stattfinden.

Die Bedeutung des Wasserabsorptionsvermégens
eines Faserstoffes auf den Hautwassertransport und
damit auf die physiologischen Eigenschaften ist sehr be-
tréchtlich.

Bei einem Waéschestoff aus Viskosefasern wird das
Absorptionsvermogen weitgehend ausreichen, das aus-
geschiedene Hautwasser in den Faserstoff aufzunehmen
und an die AuBenluft abzugeben.

Aus den Poren zwischen den Fasern wird das Was-
ser aufgenommen, es kommt nicht zu einer erhéhten
Wirmeleitung durch das an der Faser haftende Wasser,
und die Poren bleiben fiir die ungehinderte Wasser-
dampfdiffusion frei.

Bei Stoffen, welche rein oder iiberwiegend aus
synthetischen Faserstoffen bestehen, liegen in dieser
Hinsicht die Verhéltnisse bedeutend ungiinstiger. Hier
muB die gesamte Wasserabfithrung durch die Kapillar-
wirkung und durch die Wasserdampfdiffusion erfolgen.

Kapillarer Wassertransport:

Die Saugkraft einer Kapillare hdngt neben ihrem
Querschnitt von der Grenzflachenspannung zwischen
dem Faserstoff und dem Wasser ab. Leicht netzbare
oder hydrophile Faserstoffe ergeben als Kapillare eine
groBe Saugwirkung, wéahrend schwer netzbare oder

leicht netzbar

hydrophil « < 90°
f/ Wasser

Faserstoff

schwer netzbar

hyrdophob /“ > 90°

Wasser

Faserstoff

saugt saugt nicht

hydrophobe Faserstoffe keine Saugwirkung, sondern
en gegenteiligen Effekt zeigen.

Die Netzbarkeit und damit die Saugféhigkeit der
Faserstoffe hdngt im starken MaB davon ab, ob sie
noch mit Fett (Schafwolle) oder Wachs (Baumwolle)
oder mit einer Spinnprédparation (Chemiefasern) ver-
sehen sind und welche Behandlungen sie bereits durch-
gemacht haben (Fédrben, Bleichen, Appretieren etc.).

Im allgemeinen kann jedoch ungefdhr folgende Rei-
hung fiir die Benetzbarkeit und damit fiir die Saug-
fahigkeit fiir die einzelnen Faserstoffe angegeben wer-
den:

Saugfahigkeit Faserstoff:
gering Schafwolle
Naturseide
mittel Polyamid
Polyester
Baumwolle
hoch Viskosefaser

Sinnvolle Automatisierung

@

Die Textil-Industrie rechnet mit jedem Mann und jeder Minute.
Deshalb spielt die Automation in allen Produktionsphasen eine
entscheidende Rolle. Ein Beispiel dafir liefert das Pressen von
Ballen aus Zellwolle und vollsynthetischen Fasern mit der
olhydraulischen LINDEMANN-Ballenpresse Typ BUKEL 62. Ihre
sinnvoll automatisierte Arbeitsweise bietet den Vorteil, daB ein
Mann die Pressen mehrerer FaserstraBen bedienen kann. Folgende
Arbeitsgidnge werden vollautomatisch durchgefihrt:

beim Ballenpressen!

Faser-Zufiihrung;
Fiillen der Vorpresse;
Bestimmung des Ballengewichtes in der Presse;

Drehen des gefiiliten Kastens in die Nachpresse
und gleichzeitiges Drehen des leeren Kastens in
die Vorpresse;

Fertigpressen des Ballens;

UOffnen des hydraulischen Tiirverschlusses.

Weitere Einzelheiten iber den Aufbau der 6lhydraulischen
LINDEMANN-Ballenpresse Typ BUKEL 62 werden Sie interessieren.
Schreiben Sie deshalb an

LINDEMANN KG HYDRAULISCHE PRESSEN-DUSSELDORF
67
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Somit zeigt auch beim kapillaren Wassertransport
die Viskosefaser das giinstigste Verhalten. Durch die
allen anderen Faserstoffen {iiberlegene grofie Saug-
wirkung der Viskosefaser wird das meist nur iiber
kleinere Flachen (z. B. Achselhthlen) in erhéhten Men-
gen ausgeschiedene Hautwasser rasch iiber eine grofie
Flache des Stoffes ausgebreitet. Es gelangt so zu vielen
Fasern, welche einen grofien Teil des Wassers absor-
bieren. Die groBe Flache bewirkt eine rasche Ver-
dampfung des nicht absorbierten Wassers.

Bringt man vergleichsweise einen Wassertropfen
auf ein Schafwoligewebe, auf ein Gewebe aus Viskose-
fasern und auf ein Gewebe aus synthetischen Fasern,
so zeigt sich anschaulich die unterschiedliche Gréfle
der Flachen, iiber die das Wasser durch die verschie-
dene Saugwirkung der Faserstoffe verbreitet wird.

Vielfach wird das hydrophobe Verhalten der Schaf-
wolle als Vorteil hingestellt, da trotz Hautwasseraus-
scheidung de:r Stoff trocken bleibt und die Warme-
haltung nicht vermindert wird. Hiezu ist zu bemer-
ken, daB der Korper nur dann Hautwasser im er-
hohten MaB ausscheidet, wenn er nach Kiihlung ver-
langt. Er sollte daher diese Kiihlung so rasch als még-
lich erhalten, und zwar an jenem Teil des Korpers, der
dieses Hautwasser ausscheidet. Wenn dieses Wasser
von dem anliegenden Stoff nicht aufgenommen wird,
so rinnt es den Korper entlang und wird schlieBlich,
abgesehen davon, daBl es an Temperatur verliert, an
einer Stelle des Korpers verdampfen, die nach keiner
Kihlung verlangt.

‘Wasserdampfdiffusion:

Ein Teil des von der Haut ausgeschiedenen Wassers
wird in Form von Wasserdampf entweder direkt von
der Haut durch Unter- und Oberbekleidung oder von
der Unterkleidung weg durch die Oberbekleidung dif-
fundieren.

Damit der Wasserdampf frei und rasch durch die
Poren zwischen den Fasern und den Garnen diffun-
dieren kann, ist es notwendig, daB einerseits die Poren
frei von Wasser sind und anderseits das Dampfdruck-
gefélle nicht durch abgelagertes Wasser an den Fasern
verringert wird. Durch die hohe Warmeleitfahigkeit
des Wassers besteht die Gefahr, da an der Faser-
oberfliche haftendes Wasser mit geringerer Tempe-
ratur eine Kondensation des diffundierenden Wasser-
dampfes bewirkt. Je groBer die Flache ist, auf die sich
das ausgeschiedene Hautwasser verbreitet, und je
hoher das Absorptionsvermdégen des Faserstoffes ist,
um so weniger wird eine Behinderung der Wasser-
dampfdiffusion erfolgen.

Wieder wird sich auch in dieser Hinsicht die Viskose-
faser fiir Stoffe, welche direkt mit der Haut in Beriihrung
kommen, am giinstigsten erweisen. Bei einer Beklei-
dung, welche mit der Haut nur wenig in Beriihrung
kommi und unter der eine Leibwésche aus Baumwolle
oder Viskosefasern getragen wird, sind die Gefahren
fiir eine Behinderung der Wasserdampfdiffusion ge-
ringer, und es werden sich daher auch Kleidungsstiicke
aus synthetischen Faserstoffen, aus physiologischer
Sicht gesehen, bewdhren.

Durch die Herstellung sehr pordser und weitma-
schiger Waischestoffe kann die Moglichkeit fiir eine
Behinderung der Hautwasserverdampfung weitgehend
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ausgeschaltet werden. Solche Stoffe besitzen dann prak-
tisch keine Wérmehaltung mehr, da die in ihnen ein-
geschlossene Luft rasch ausgetauscht wird. Sie kénnten
daher nur als Waschestoffe an heiBen Tagen getragen
werden. Hier reicht aber die Verdampfung allein zur
geforderten raschen Abfiihrung des Hautwassers nicht
aus, so daB sie sich auch hierfiir physiologisch nicht
bewdhren.

Liftung:

Die Liiftung steht in engem Zusammenhang mit der
Wasserdampfdiffusion. Durch die Bewegung entsteht
zwischen dem Korper und der Bekleidung eine Pump-
wirkung, deren Effekt von der Luftdurchlassigkeit der
Kleidungsstiicke abhédngig ist. Eine Liiftung der Haut
wird auch aus hygienischen Griinden verlangt.

Man sieht also, daB es Chemiefaserstoffe gibt, die,
von bekleidungsphysiologischer Sicht gesehen, sehr
gunstige Eigenschaften aufweisen, wédhrend andere
sich in dieser Hinsicht, zumindest als Bekleidur
stoffe, welche direkt mit der Haut in Beriihrung kom-
men, sehr ungiinstig verhalten.

Die physiologischen Eigenschaften sind jedoch nur
eine Gruppe der Eigenschaften, welche fiir die Wahl
eines Faserstoffes maBgebend sind. Andere Eigenschaf-
ten, vor allem die Strapazfahigkeit, die Pflegeeigen-
schaften und die Gebrauchseigenschaften, wie Knitter-
verhalten etc., treten meist in den Vordergrund.

Die Textilindustrie hat es jedoch in der Hand, durch
den Einsatz von Mischungen aus verschiedenen Che-
miefaserstoffen oder von Mischungen von Chemiefa-
serstoffen mit Naturfaserstoffen die verschiedenen
Eigenschaften sozusagen zu dosieren.

Das Verlangen nach bestimmten Eigenschaften &n-
dert sich mit der Zeit, wobei dieses Verlangen natiir-
lich auch sehr stark von der Werbung beeinflufit wird.

In der letzten Zeit war z. B. bei Hemdenstoffen das
Verlangen nach giinstigen Pflegeeigenschaften (biigel-
frei, rasch trocknend etc.) und nach Gebrauchseigen-
schaften im Vordergrund. Um das Maximum an dies_yJ
Eigenschaften herauszuholen, wurden unginstige
physiologische Eigenschaften gerne in Kauf genommen.

Derzeit zeichnet sich jedoch schon die Tendenz ab,
lieber fiir die Pflege etwas mehr Zeit und Miihe aufzu-
wenden, dafiir aber ein Hemd zu haben, in dem man sich
behaglich fihlt.

Eine Mischung, der man z. B. in dieser Hinsicht eine
grofe Zukunft voraussagen kann, wird in einer Kom-
bination einer verbesserten Viskosefaser und der
Polyesterfaser in einem Verhdltnis um 60/40 oder
50/50 liegen.

Die zunehmende Bedeutung der bekleidungsphysio-
logischen Eigenschaften geht schon daraus hervor, dafl
sich die Arbeiten auf diesem Gebiet mehren und groBe
Laboratorien der Chemiefaserindustrie und -institute
sich mit einschlagigen Messungen und Beobachtungen
befassen. Diese Entwicklung ist zu begriiBen, denn sie
tragt diesmal nicht nur zu einer Steigerung des Um-
satzes, sondern auch zur Forderung der Gesundheit
und zu einer physischen und damit auch zu einer
psychischen Ausgeglichenheit der Menschen bei.
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C/aemz}zfmem m der Herzc/ozmrgzé

Dipl.-Ing. Otto Engelhard, New York

Wiederholt gingen auch durch die ewropdische Presse Nachrichten Uber den geglitckien Brsatz schad-
haft gewordener lebenswichilger Teile des menschlicher KOrpers, vor allem des Kreisicufsystems,
durch kidnstliche Situkiuren aus Chemiefasern. Es mag fUr den textfiorientierten LeSer interessant
seln, Uber dieses Grenzgebiet der so vielgesialiigen Textikunst aus berufenem Mund néheres zu

erfahren.

In Europe, oo, the sucgessiul use of man-made fibre structures te replace diseased organs of ihe
human body, mainly o ihe eireulatory System, kas repeatedty been tre subject of press publicaiions.
Textil-minded readers may welcome an auiheniic repert on that borderline Heid 0four diversifled art.

Uber 50 Jahre lang hat die medizinische Wissen-
Schaft nach Materialien gesucht, die geeignet sind, um
lebenswichtige und funktionell notwendige Teile des
menschlichen Korpers mit ihnen im Bedarfsfall wieder-
herstellen zu kénnen. Bevor die modernen syntheti-
schen Fasern bekannt wurden, waren die Chirurgen
darauf beschrénkt, fir diesen Zwedk Gewebe aus fei-
nen Metallfdden heranzuziehen.

Gewisse Nebenwirkungen begrenzten jedoch srnst-
tich die Verwendung von Metallgeweben, Diese starren
Strukturen waren schwer in die Unzahl verschiedener
Formen zu bringen, die innarhalb der komplizierten

Abb. 1 Einer der Verwendungszwecke von Trikot im
menschlichen Karper ist der Ersatz der Aoriaklappea, Die
$kizze zeigt die Operationstechnik am gedffnetenHerzen und
den Vorgang des Binsetzens dor kinstlichen Aortaklappe,
Donnelte” Nahifaden sind durch den verdickten Rand der
Aorta und dann durch den gendhten Tefion-Ring der Starr-
Edwards-Aortaklappen (siche Photo Abb. 2j gézogen. Die
Néhte werden in 2mm Abstand angebracht, Sobald die
Klappe eingesetzt ist. werden die Nahfaden verknipft und
abgeschritten. Das Tefion-Trikotmus sich mit jedem ,Schlag”
der Klappe biegen — ungeféhr 4tmiilionenmal im Jahr.
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Maschinerie des mensdulichen Korpers vorhanden sind.
Darliberhinaus bURten die Metallfaden nach der Ein-
pflanzung in den Kérper manchmal ihre Festigkeit ein,
zerbrachen oftmals und verursachten Schmerzen und
Geschwire, die unter Umsténden sogar durch die Haut
nach auBen durchbrachen.

Die medizinischen Wissenschaftler wandten sich des-
halb hoffnungsvoli den synthetischen Fasern zu, die
wegen ikirer neuartigen Eigenschaften groRere Aussicht
auf Erfolg verhieBen. Doch unter allen den vielen
Paserarten, die sorgféltigsten laborméisigen und kli-
nischen Priifungen unterzogen worden waren, erwiesen
sich nur DACRON*) und TEFLON*) als den Anfor-
derungen entsprechend. Alle anderen waren unbrauch-
bar, hauptsichlich wegen ihrer Unvertraglichkeit mit
dem lebenden Korpergewebe und wegen zu geringer
Dauerbiegefestigkeit.

Notwendige Fasereigénschatten

Um sich innerhalb des menschlichen Korpers zufrie-
denstellend bewdhren zu kdnnen, mu5 eine Faser eine
Reihe von bestimmten Eigenschaften aufweisen. Wie
wir sehen werden, sind einige davon bei gewissen
chirurgischen Verwendungszwedien von ausschilagge-
bender Wichtigkeit. Hauptséchlich sind dies die fol-
genden Eigensrhaften: Ungiftigkeit und Fehlen krebs-
erregender Eigenschaften bei degenerativen Verénde-
rungen im mensctilichen Korper, Widerstandsfahigkeit
gegeniiber biologischem Abbau, ein hohes Mal von
Biegsamkeit und Gesduneidigkeit. Dauerhaftigkeit un-
ter stdndiger Drudrbeansprudiung. keine Feuchtigkeits-
aufnahme (Um Quellung zu vermeiden) und dauerbe-
stdndige Festigkeit. Das in den Korper verpflanzte
Material muf auch tatséchlich oroRere Festigkeit und
Dauerhaftigkeit aufweisen als''das lebende Gewebe,
welches es ersetzt, denn es fehlt ihm ja die Féhigkeit
des lebenden Korpers, abgenitztes Zellengewebe durdi
neue Zellen zu regenerieren.

Warum gewirkte Strukturen?

Von Anbeginn unserer Anstrengungen chirurgische
Textilien zu entwidreln war es klar, da5 gewirkte

*} Markenbezeichnung der Polyesterfaser VON DuPoxnt,

) Marksnbézeichaung der Tetrafluordthylenfaser VvON
DuPent,
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Abb. 2 Die Starr_—Edwards—Aortak_Iapgemacht sinnreichen
Gebrauch vom Prinzip des Kugelventils. Sie besteht aus einem
festen, aus einem einzigen Stiick bestehenden Kaéiig aus
zdhem Nichteisenmetail, an welchem der Nahnng aus Teflon-
Trikot befestigt ist. Innerhalb des Kéfigs befindet siai eine
Kugel aus silikon-Kautschuk. Bei Versuchen widerstand diese
Vorrichtung ohne Zeichen einer Abnitzung der Beanspru-
aiung von 41 Jahren Herzschlag,

Strukturen einige sehr ins Gewidit fallende Vorteile
vor ihren gewebten Gegenstiicken bieten. Vor allem
die dem Trikot zukommende Elastizitdt kann sehr
prazise dem jeweiligen Zweck angepalit werden: und
seine Biegsamkeit macht die Formgebung unvergleich-
lich leichter, Eine hervorragende Schiebefestigkeit und

Abb. 3 Eine andere Aortakla&){pe, die heute bereits allge-
mein verwendet wird, ist die Muller-Littlefield-Klappe. Sie
leknt siai in Form und Aussehen eng an die naturlichen
Herzklappen an.

Bestandigkeit gegeniiber Ausfransen madit es dem
Chirurgen dartberhinaus mdglidi, haltbare Nahte blof3
1mm von der Schnittkante entfernt anzubringen.

Eine auf entsprediende Weise hergestellte Trikot-
ware kann auch in dreidimensionale Gebilde heif ver-
formt werden, um zuBergewdéhnlichen Ansprilchen zu
genugen. Um jedoctk gewebte Stoffe bestdndig gegen
das Ausfransen der Kanten zu machen, mussen diese
vom Chirurgen wahrend der Operation verschmolzen
werden. Bei kritisdien Operationen wiirde das einen
unerwiinschten Zeitverlust bedeuten und damit das
Leben des Patienten gefahrden.

Nadchtelle von Teflon

Obwohl Teflon fiur chirurgische Zwecke ideal geeig-
net ist, gibt es doch einige schwer zu beherrschende
technische Probleme. Teflon ist auf dem Kettstuhl
schwierig zu verarbeiten, und es bedarf grof3er Erfah-
rung hinsichtlich des Waschverfahrens '), um alle an-
haftendien Verunreimigungen vollstandig zu entfernen.

wbb, 4 Die Art des Gewirkes. aus dem die drei Segmente
Muller-Littlefield-Klappe bestehen. ist in der “linken
Lite des Mikrophotos gezeigt. Das Gewirke auf der reaiten
iite des Bildes wird ebenfalls fur diesen zweadk verwendet.
de sind sehr dicht aus 168 den-Teflon gewirkt, sind aber
i dinn {0,25—0,30 mm).

Wegen der hohen Materialkosten und des geringen
jéhrlichen Produktionsvolumens ist Teflon aber auch
eine besonders kostspielige Faser. Das 100-den Garn
kostet rund 75 Dollar pro Pfund, das 50 den-Garn sogar
25 Dollar.

Anforderangen an chirurgische Gewebe

Es ist nicht Uberraschend, daB die Anforderungen an
chirurgisches Material in weiteren Grenzen auBeror-

%) Teflon wird einem Reinigungsverfahren unterzogen, um
einen hohen weifgrad und absolute Sauberkeit zu erlangen.
Es besteht in einer Kodibehandlung in Schwefel- und Salpe-
tersdure Und nachfoligender Neutralisation und Spiilung.
Diese wird in einer getrennten Anlage der Fabrik ausgefuhrt,
die dafur eingerichiet sein mug, die bei dieser Bshandlung
entstehenden 1&stigen Gertiche und giftigen Dampfe abzu-
saugen.
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Abb. 5, 6 In diesem Hundeherz (Abb. 5) wurde ein Gewirk aus 200 den-Teflon verwendet. um die Ausflufiseite der
rechten Herzkammer wiederherzustellen, Das hiezu verwendete didit eingestellte Gewirke ist im Mikrophoto 6 gezeigt.
Es besteht ebenfalls aus 200 den-Teflon und wurde zum Versanluf von Defekten der Herzkammarwand und fiir die allge-
meine Herzchirurgie entwickelt. Als Beispiel fur sine Gruppe von QGewirkkonstruktionen, die in Porositit #nd Dicke
(von 0,37—1,00 mm) variieren, ist dieses Material biegsam, dabei aber fest genug, um leicht verarbeitet werden zu konnen.
Es kann leicht in jeder gewiinschten Form zugesdinitten werden, franst beim Nahen nicht aus und heilt rasch ein. Einige
dieser Gewirke werden steif hergestellt, um die Handhabung und das Né&hen zu erleiditern. Andere wieder sind weidi.
um leicht geformt werden zu konnen. Wenngleidi Porositdt und Steifheit weitgehend von der Art des Wirkens bestimmt
werden. so konnen diese Eigensdiaften auch noch durch Imprégnieren der Wirkware mit Teflonlosung beeinfluft werden.

dentlich verschieden sind. Im Grund genommen ver-
langt jede Funktion, die von einem Bestandteil der
menschlichen Maschine ausgefiihrt wird, eine ganz
bestimmte gewirkte Struktur, wobei hauptséchlich Po-
rositat, Dicke, Gewicht und Elastizitat variieren. Des-
halb wurde im Verlauf der Entwiddtung chirurgischer
Textilien enger Kontakt mit medizinischen Wissen-
schaftlern und Technologen gepflogen, die iber die
Erfordernisse jeder Art von Verwendung genaue
Kenntnisse besaRen. Jedes neu entwickelte Versuchs-
gewebe wurde nach ailen Richtungen hin erprobt.
Wenn das betreffende Material als erfolgverheif3end
befunden worden war, wurde es zunéchst einem Tier
eingepflanzt und genau und sorgfaltig iberwadht, wozu
oft nicht weniger als drei Jahre aufgewendet wurden,

o

bevor es schliel3lich im menschlichen Korper Verwen-
dung fand.

Chirurgische Textilien sind dazu bestimmt, eine von
zwei verschiedenen Aufgaben zu erflllen, wie die Be-
trachtung der photographischen Abbildungen erkennen
1aRt. Sie kdnnen eine passive Rolle spielen; zum Bei-
spiel als Verstarkung bei der Wiederherstellung einer
Bauchdecke oder als ¥ersc¢hlulifledk, um Briiche zu be-
heben und dergleichen. Oder — viel wichtiger — sie
konnen als Ersatz fiir lebenswichtige Organe dienen.
Das grolartigste Beispiel dieser Art ist die Verwen-
dung derartige Gewirke als funktioneller Bestandteil
der Herzklappen. Diese Operationsmeihode wurde ent-
wickelt, nachdem mit Erfolg dieses Material in Arte-
rien eingepflanzt, und als die Herzchirurgie eine Tat-
sache geworden war.

Abb. 7, & Dieses in dex bseiden Mikrophotos gezeigte didit gewirkte Teflenmaterial wird als VerschluBmaterial verwen-
det. Die eine Seite (links) ist glatt und undurchldssig. Sie widersteht dem Zesammenwadisen mit lebendem Gewebe und
bleibt unverdndert Die andere Seite (rechts) hat eine neuartige Obterflache, die mit zahlreichen sehr kleinen und tiir das
unbewaffnete Auge unsiditharen Sdilingen besetzt ist. Die Sculingen erleiclitem das Einwaclsen und die Ausbildung einer
festen Verbindung mit dem lebenden Gewebe.
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Abb. 9 Ein Teflongewirke, thermoplastisch in halbkugelige
Form gebracht. Das Gebilde dient als Gleitpolster fiir ein
Hiiftgelenk, nachdem die rauhen Stellen am Gelenkskopf vom
Chirurgen operativ entfernt worden sind. Dieses Beispiel
unterstreicht die Angaben des Autors, wie sehr verschieden
die Anforderungen an das Material in Abhdngigkeit von
dem jeweiligen klinischen Fall sind.

Verwendung fiir Herzklappen

Es lage auBerhalb des Rahmens dieses Berichtes und
auch auBerhalb des Wissens des Verfassers, die Funk-
tion der Herzklappen vom Gesichtspunkt des Medi-
ziners zu beschreiben. Diese kurze Abhandlung muf}
sich auf die Konstruktion der verschiedenen gewirkten
Strukturen und auf deren Verwendung beschrdnken,
die wahrlich die enorme Abwandlungsfahigkeit von
Kettenwirkmaschinen unter Beweis stellen.

Die Entwicklung der kiinstlichen Herzklappen ver-
langte tatsédchlich die verschiedenen Geschicklichkeiten
und Erfahrungen eines Hydraulikingenieurs, eigfs Er-
finders von Préazisionswerkzeugen, eines medizinischen
Wissenschaftlers und eines hervorragenden Chirurgen,
ganz abgesehen von einer langen Reihe von Techni-
kern und Laboratoriumsassistenten. Und schlieBlich er-
forderte das Vorhaben die Dienste eines erfinderisch
begabten Textilingenieurs samt Mitarbeitern und den
benoétigten Produktionsméglichkeiten.

Fiir die Herzchirurgie stehen jetzt zwei Arten von
kinstlichen Herzklappen fiir den allgemeinen Gebrauch
zur Verfiigung. Die eine ist von Dr. Albert Starr an der
Universitat von Oregon entwickelt worden und wurde
in Zusammenarbeit mit den Edwards Laboratories, Inc.
bis zur praktischen Verwendbarkeit gebracht; die an-
dere ist die Muller-Littlefield-Klappe, eine gemeinsame
Entwicklung der beiden Arzte W. H. Muller und J. B.
Littlefield an der Universitit von Virginia. Jede der
beiden Prothesen erforderte ein Gewirke von spezi-
fischer Konstruktion (siehe die Photos und die Beschrei-
bungen dazu) und stellte enorme Anforderungen an
bestimmte Eigenschaften, wie Dauerhaftigkeit und
Biegebestindigkeit. Nach Angabe der Mediziner macht
das Herz annidhernd 40 Millionen Schidge in einem
Jahr. Somit wird auch das Gewirke ebensoviele Male
hin- und hergebogen werden; und, dariiberhinaus, muf}
es eine enorme Lebensdauer haben. GroBe Fortschritte
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Warum neue Wege
in der Fasertrocknung?

Ganz einfach. Um wirtschaftlicher zu arbeiten. Also
um mehr zu produzieren — bei weniger Kraft- und
Raumbedarf. Um Arbeitskréfte einzusparen, und um
nicht stdndig und mihselig den Trockner reinigen
zu miissen. SchlieBlich: um noch besser und noch
gleichméBiger zu trocknen, mittels wechselseitiger
Beliiftung, mal von unten, mal von oben. Um das
Fasergut aufzulockern und Volumen und ,Griff“ zu
verbessern.

Das alles sind — einige der vielen — Vorteile, die
den groBen Erfolg des neuen Haas-Sinus-Trockners
ausmachen. Vor einem Jahr wurde er entwickelt
— schon jetzt arbeitet er in vielen namhaften Textil-
betrieben des In- und Auslandes. — Bitte Druck-
schriften und Referenzen anfordern.

Wir laden Sie zu einer Besichtigung des neuen
Haas-Sinus-Trockners ein. Auch Versuchstrocknun-
gen mit lhrer Ware sind moglich. Bitte nennen Sie
uns einen Termin.

Maschinenfabrik

Friedrich Haas GmbH. & Co. KG.
563 Remscheid-Lennep

Leverkuser Strafle 67

Telefon 6§ 2063 - Telex 08 513 826
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sind durch die Verwendung synthetischer Fasern und
durch die Vervollkommnung ingenidser Mechanismen
zwedks Aufrechterhaitung lebenswichtiger Funktionen
innerhalb der menschlichen Maschine erzielt worden.
Das Wissen und die Erfahrungen, die dabei bisher ge-
sammelt werden konnten, helfen der medizinischen
Wissenschaft weiter vorwarts auf dem Wege ZU nod
hoherer Vollendung, alles zu dem Zweck, das Leben
des Menschen zu verlangern.

Der Autor dankt an dieser Stelle ergebenst:

1. Prasident Mathew Birnbaum, Native Laces &Tex-
tiles Company, einem Zweigunterneiunen der Indian
Head Mills, fiir die volle Unterstitzung des Ent-
widklungsprogramms, wodurch bereits zahlreiche
besondere textile Strukturen im Dienst des Men-

Abb. 10 Die Chirurgen verwenden diese weitmaschigen schen geschaffen werden konnten.

Teflongewirke bei Operationen von Briihen und bei Defek- 2. Norman Jeckel, U.S. Catheter and Instrument Corp.,
ten, die von zerstérenden Verwundungen verursaht wurden, Clen Falis. N.Y. fir seine Richtlinien zur Entwick-
bei Operationen an der Bauchdacke, bei Krebs und in der | dieser besond ili

plastischen Chirurgie. Diese Art von Gewirken mit einer ung dieser besonderen Art von Textilien.
Maschenweite von 0,8—1,2 mm und Dicken von 9,37%-—07 mm, 3. Den Edwards Laboratories, Inc., Santa Ana. Cali-
aus Garn von 100—400 denier wurde vom Autor_in Zusam-

melnarbeiémit Dr. Jlk}{lamsolnhan ?erdEﬁ‘o[{y Universitat in fornia, fir die Beistellung einiger der Photos.

tlanta. Ga., entwickelt. welcher fand, dal¥ eine porés ge- iginal lisch.
wirkte Konstruktion wesentlich widerstandsfahiger gegen (Original eng %Sdl
Infektion ist als eine engmaschige. Ubersetzung: Dr. K. Herrmann, Lenzing.)

ROST FRISST EISEN

BESTER UND SICHERSTER
ROSTSCHUTZ

BLEIWEISS AUF
BLEIMINIUM
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Hundert Jabre badeanzug

Lucie Hampel, Wien

Vorliegende Arbeit ist ein Uberblick tber die historische Entwicklung des Badeanzugs in Abhiingigkeit
vom jeweiligen Stand der Textiltechnik und der Mode. Der Autorin, am Hislorischen Museum der
Stadt Wien tdtig, standen fiir diese krilische Belrachtung die Bestinde der Modesammlungen dieses

Museums zur Verfligung.

The present paper gives a survey of the hislorical evolution of swimwear as prompted by the
respective stages of textile progress and fashior development. Author has had the privilege to base
her analysis on fashion collections in the possession of the Historical Museum of the City of Vienna,

with which she is connected.

Der Badeanzug beginnt erst zu dem Zeitpunkt
eine Rolle zu spielen, da die Bevodlkerung der Gro8-
stddte die Natur wiederentdeckt hatte, und als es zu-
nachst einzelne ganz Verwegene, spdter immer mehr,
gewagt hatten, unter freiem Himmel im Meer, in Fliis-
sen und Seen zu baden. Der Sommerreiseverkehr und
der Landaufenthalt der Stddter war erst seit dem Aus-
bau des Eisenbahnnetzes um die Mitte des vorigen
Jahrhunderts moglich geworden, Die Entwicklung der
Sommerfrischen, die damals meist noch im engeren Um-
kreis der Grofistddte an Fllissen oder Seen gelegen
waren, fiihrte dazu, daB man an seinem Badeplatz nicht
mehr fiir sich allein war, sondern in Gesellschaft an-
derer Erholungsuchender. Ein typisches Beispiel dieser
Art bildet das bekannte Wiener Strandbad ,Génse-
haufel”, welches in kaum mehr als einem halben Jahr-
hundert aus einer menschenleeren Aulandschaft zum
Massenbad geworden ist. Dies fithrte zwangslédufig da-
zu, daB die Badebekleidung nicht nur dem eigentlichen
Zweck entsprechen mufite, sondern aufBerdem auch
noch hiibsch sein sollte. So wurde sie sehr bald Gegen-
stand der Mode, doch mufiten verschiedene Vorschriften
eingehalten werden.

Wie sich der Badeanzug von den ersten Anfdngen
zur heutigen Bademode entwickelt hat, spiegelt sich
deutlich in den zeitgenotssischen Modejournalen wider.
Die erste Nachricht dariiber findet sich in der seinerzeit
populdren Modezeitschrift Bazar’. Diese Nachricht be-
weist, daB, wer sich's leisten konnte, schon damals an
die See gereist ist. Im Jahre 1863 schreibt der ,Bazar’
liber ein Badekostiim:

»~Obgleich dieses Bild nicht in die Kategorie der
Modebilder zu gehdren scheint, so griindet sich dasselbe
doch auf eine, wenn auch exclusive Toilettenfrage, wel-
che fiir viele unserer Leserinnen von Interesse sein
diirfte. Das originelle Bildchen zeigt ndmlich ein Co-
stum, beim Gebrauch der Seebdder zu tragen, beste-
hend in Beinkleid und Bluse aus schwarzem, gekoper-
ten Halbwollen-Stoff (Berkan) sowie dem Netzhdubchen
aus feinem Wachskattun. Letzterer ist bedeutend wei-
cher als der bisher gebrduchlichere Wachstaffet und
wird diesem, als vorteilhafter fiir das Haar, vorge-
zogen.”

Die Verzierung fiir diesen Badeanzug war ein kariert
gewebtes Band aus Wolle {Abb, 1a). Damals war man
noch unsicher, ob ein Badeanzug zur Mode gehdrt oder
nicht, Die Damen, die ein Seebad besuchen wollten,
muBten bisher ihre eigene Phantasie walten lassen.

Abgehértet war man nicht, daher empfahl sich eine
warme Kopfumhiillung, die auch fiir die Promenade ge-
braucht werden konnte. Badeanziige fiir Herren waren
um diese Zeit in den Modezeitschriften Giberhaupt nicht
erwdhnt, allerdings gab es stati dessen eine besondere
Verbreitung: die Herren erlernten das Schwimmen in
der Regel beim Militdr und trugen dazu die vorgeschrie-
bene ,Badeuniform'.

0
»,
7

Abb. 1a Bazar 1863 Abb. 1b Bazar 1876

Erst drei Jahre spater, 1866, wird wieder iiber einen
Schwimmanzug fiir Damen berichtet. Das Beinkleid, des-
sen Beine wie Gamaschen endigten, war eine Neuheit.
Der Schwimmanzug war aus cremefarbigem Flanell
gearbeitet und mit weiflen Litzen verziert. Dazu trug
man ein Jackchen aus lichtblauem Flanell (dieser war
aus Wolle und nur wenig gewalkt). Es gab auch den
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sogenannten ,Gesundheitsflanell’, der glatt war, auBer-
dem den gekodperten und den bunten Flanell, der ent-
weder eingewebte Streifen hatte oder mit Mustern be-
druckt wurde. Allerdings waren die Farben damals
noch nicht wasserbestandig. Diese Gewebe trockneten
sehr langsam. Im Jahre 1867 schuf man zum Schwimm-
anzug den dazupassenden Bademantel, meist aus rotem
Flanell mit einer weiBen Einfassung. Die Badekappe
war aus ,Wachstaffet’. Im Jahre 1872 wurde der Bade-
anzug aus rot- und weigemustertem Flanell gerne ge-
tragen, Es gab auch Badeanziige aus hellgrauem Fla-
nell. Diese Farben waren bereits so weit entwickelt ge-
wesen, dafl sie dem EinfluB des Wassers sowie dem
Licht eine Badesaison lang schon gut standhalten konn-
ten. Echtfarbig nach unseren heutigen Begriffen waren
diese Farben aber nicht.

Zum Badeanzug hatte man den Beutel fiir die nétigen
Utensilien. Der untere Teil desselben war aus ecru-
farbigem Java-Canevas, der obere Teil aus dem glei-
chen Material wie das des Badeanzugs. Schon seit ldn-
gerer Zeit hat es gestrickte Badeschuhe gegeben, denn
im Jahre 1875 berichtet der Bazar':

«Der Badeschuh ist aus ecru-farbenem Segeltuch her-
gestellt, welches in Spangen ausgeschnitten wird; letz-
tere sind oberhalb des FuBblattes mit Knépfen und
Knopfléchern geschlossen. Die diinne Sohle aus Leder
ist auf der AuBenseite mit Messingblech beschlagen,
welches mit Ledertheilen umrandet ist; innen hat man
die Sohle mit Drahtgeflecht und einer Einlage von Le-
dertuch ausgestattet; simmtliche Sohlentheile sind mit
Léchern versehen, welche das Ablaufen des Wassers
ermdglichen. Am AuBenrand ist der Schuh mit rothem
Wollenband eingefaBt; das Vorderblatt ziert eine
Schleife aus gleichem Band.”

Diese Badeschuhe wurden wie die Tanzschuhe der
Biedermeierzeit auf das Bein gebunden. In den Seebé-
dern trug man beim Baden sogar Strimpfe und Schuhe
zum Badekostiim.

Im Jahre 1876 war der Badeanzug aus Perkal. Der
Stil war verspielter geworden, die Dame, die ihn trug,
wirkte kokett (Abb. 1b). Diese Form hielt sich sehr
lange. Um 1883 kam die Badekappe aus ,Gummistoff'
oder aus dem ,Transparentleinen’ auf.

Man suchte am Meer Erholung, aber die meiste Zeit
verbrachten die Badenden im Strandkorb und trugen
dabei Strandkleidung. Sie war wie die Tageskleidung,
nur etwas einfacher gearbeitet. Die Strandtoilette wur-
de meist aus Foulard gearbeitet, natiirlich gehorten
dazu der Hut, die Handschuhe und der Schirm. Letzte-
rer war meist aus dem gleichen Material wie die Klei-
dung. Wie sehr das Bad modern war, zeigt uns folgen-
der Bericht:

»Nirgends und niemals vielleicht documentiert sich
die Mode freier, ungebundener als zur Badesaison, zu-
mal in den Seebddern. Ob es der beireiende EinfluB
des heiter bewegten kosmopolitischen Treibens, ob es
die tiber alle enge Schranken weghebende Einwirkung
der freien, groBartigen Natur ist, die solche hervor-
ruten, wer kann es sagen?”

Die Form der Badeanziige fiir die Damen hat sich nur
wenig verdndert, man trug weiterhin das Beinkleid
und dazu den ,Blusenkittel' oder das ,Blusenbeinkleid’.
Letzteres war ein zusammengearbeitetes Kleidungs-
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Abb. 1c Bazar 1888

stlick. Diese Badeanziige bestanden aus farbigem Per-
kal, Flanell (Wolle und Baumwolle), Serge oder Crepe.
Der Bademantel und die Pantoffel waren aus ,engli-
schem Rubberstoff' oder aus ,Schwanboy’ oder aus Fla-
nell oder aus Barchent. Die Rander dieser Artikel wur-
den mit Kettstichen oder Fischgrétstichen verziert.
Borten, Litzen oder Schrédgstreifen konnten aufgendht
sein. Als Schutz fiir die Haare diente die Badekappe
aus dem ,Transparentleinen’ oder der Badehut aus
Schilf- oder Strohgeflecht. Nach dem Bade kam die
Mode zu ihrem Recht. Bei der Mittagstafel trug die
Dame schéne Toiletten. Am Nachmittag ging man ru-
dern oder betrieb einen anderen Sport. Es gab beson-
dere Ruderanziige. Sie waren ebenfalls im Stil der Ta-
geskleidung, meist aus rot-weifigestreiftem Creton ge-
arbeitet. Im Jahre 1887 wurde fiir das junge Méadchen
der Badeanzug mit Matrosenkragen vorgeschlagen. Im
Jahre 1888 kommt Tegetthoffblau fir die Badeanziige
auf. Die Schwimmbhose fiir die Dame hatte an der Seite
eine Linge von 70 cm, die Jacke zu diesem Schwimm-
kostiim war meist 85 bis 90 cm lang (Abb. 1c). In die-
sem Jahre gab es einige Neuheiten, So schlug man ein
Schwimmkostiim aus cremefarbigem Loden und ein
anderes aus gestreiftem Croisé vor. Der Bademantel
war aus Velourstoff. In der ndchsten Saison wurde ein
Badeanzug fiir Damen aus cremefarbigem Crepe mit
eingewebten tegetthoffblauen Ankern modern (Abb.
2a). Das Beinkleid hatte am oberen Rande einen Zug.
Der Oberteil hatte den Matrosenkragen und ein Pla-
stron.

Damals ging die Dame gerne rudern. Sie schiirzte ihr
Kleid, so daB der spitzenbesetzte Unterrock sichtbar
wurde. Zuerst erfolgte dies aus ZwedkmaiBigkeitsgriin-
den, dann wurde eine Mode daraus. Passionierte Kahn-
fahrerinnen trugen gestreifte Trikotleibchen, kurze
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Abb. 2a Wiener Mode 1889

Rocke, gestreifte Striimpfe und kleine Miitzen, welche
aus Segeltuch angefertigt waren. Nach dem Sport
schiitzte der ,Flottenrock’ die erhitzte Ruderin vor einer
Erkéltung. Der Herr, der dem Rudersport huldigte,
trug ein gestreiftes Ruderleibchen, eine weiBe, knie-
lange Hose und gestreift gearbeitete Striimpfe. Sie
konnten quer- oder ldngsgestreift sein (Abb. 2b). Auch
fiir das Schwimmen kamen neue Modelle auf. Solche
Badeanzilige waren aus rotem, cremefarbigem, tegett-
hoffblauem oder breitgestreiftem Serge gearbeitet. Die-
ses Material hatte den Vorteil, im Wasser nicht einzu-
gehen und sich naBl nicht an den Kérper zu legen. Die
Bademantel waren bunter geworden, trotzdem waren
zarte Farben beliebt. Im Jahre 1891 wurde fiir den
Badeanzug der Dame dunkelblauer Creton bevorzugt.
Die Jacke hatte breite Revers, vorne ein Plastron und
wurde seitwdrts geknopft. Der Giirtel wurde mit
Haken geschlossen. Das Beinkleid hatte die bisherige
Form, nur war ein Gummizug eingearbeitet. Der Bade-
mantel war entweder aus weilem englischem Frottier-
stoff und hatte am Rand eine bunte Bordiire eingewebt;
oder er war aus farbigem Frottee, dann bevorzugte
man aufgendhte Zierstreifen (Abb.2c). Wie das Bild
zeigt, hatte der bunte Badeanzug bereits Kimonoar-
mel, diese waren damals eine Modeneuheit. Es gab
auch einen Badeanzug, der eine russische Bluse mit
kleinen Puffdrmeln hatte. Man verwendete glatten oder
karierten Wollstoff, roten Croisé oder dunkelblauen
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Serge. Die Matrosenbluse zum Beinkleid war eben-
falls noch modern. In der Zeitschrift ,Wiener Mode’
steht zu lesen:

~Eine Wienerin, die fiir das Meer schwdrmt, ist eine
80 groBe Seltenheit wie eine Pariserin, die mit Begei-
sterung vom Gebirge spricht.”

Im Jahre 1892 wies man in der ,Wiener Mode' aber-
mals darauf hin, daB das Schwimmkostiim der Dame
keine wesentlichen Verdnderungen aufzuweisen hitte.
‘Wihrend fiir das Bad der Badeanzug seine Vorschriften
hatte, konnte die Dame um 1893 fiir das Rudern voll-
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Abb. 2b Wiener
Mode 1889

Abb. 2c Wiener Mode 1891

kommen frei ihre Kleidung wdhlen. In der ,Wiener
Mode' findet sich folgender Vermerk:

~Dall man es immer vorzieht, seiner Toilette annd-
hernd den Charakter eines Costumes zu geben und
wenn dies auch nur durch gestickie Embleme oder die
Art des Stoffes geschieht, ist umso begreiflicher, als
jedes Costume gewisse Etiquettenriicksichten aufhebt
und mehr Ungezwungenheit erlaubt.”

Damit ist ein Wesentliches erklart. Was immer in
der damaligen Zeit als ,Kostiim' (sei es Ballkostiim
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oder Touristenkostiim, oder Badekostiim usw.) eigen-
artig, ja fast theatermaBig anmutet, hat nach dieser
Erklarung den Zweck verfolgt: Frei zu sein. Man wollte
ohne Riicksicht auf die Vorschriften leben diirfen. Wie
leicht haben wir es doch heute dagegen!

Das Schwimmen erforderte nach der Ansicht der
Menschen der Jahrhundertwende wenig Toilette, doch
gab es in jeder Saison neue Vorschldge fiir diese Zweck-
kleidung. Um 1893 trugen die Damen die Schwimm-
hauben nicht mehr aus Wachstuch, sondern aus im-
pragnierten Seidenstoffen. Die Form war zwar gra-
zioser, aber unpraktischer geworden. Man stellte die
Schwimmhauben aus schottischem Seidenstoff her und
faBte ihre riickwarts ausgehenden Falten vorne mit
einer gepufften Rosette zusammen.

Eine Rundstrickmaschine stellte nach dem Verfahren
von C. Terrot ,Doppelplisch’ her. Dieser war wie
Frottee auf der Vorder- wie auf der Rickseite gleich
gearbeitet. Diesen Pliisch bevorzugte man fiir Tiicher,
Bademintel, Waschhandschuhe (Waschlappen), Hand-
tiicher und anderes mehr. Damit tritt zum ersten Mal
statt den gewebten Stoffen ein gewirktes Material im
Zusammenhang mit der Bademode in Erscheinung,
wenngleich noch nicht fiir die Badebekleidung selbst.

Im Jahre 1894 war das Beinkleid des Schwimman-
zugs fiir Damen zu beiden Seiten geschlossen. Die
Bluse hatte lange SchofBteile und konnte am Riicken
eine Watteaufalte haben. Es gab auch einen Badean-
zug aus weilem ,Alpakka’. Nun bestand schon die
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Abb. 3a

Wiener Mode 1894

Abb. 3¢ Wiener Mode 1898
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Badehaube aus Kautschuk.
Die Strandtoilette (Abb. 3a)
war um diese Zeit aus Satin,
Leinwand oder Taft. Sie hatte
riesengrofie Ballondrmel. Das
,Ruderkostiim’ aus hellblauer
Leinwand war auch als Gar-
tenkleid zu verwenden und
konnte zu Landpartien getra-
gen werden. Die ,Ruder- und
Spielkostiime’ waren aus dun-
kelblayem Kammgarn und
meist mit blau-weifl gestreif-
tem Voile verziert. In der dar-
auffolgenden Saison waren
die Badeanziige aus karier-
tem ,Alpakka’, oder aus wei-
Bem Cheviot, oder aus rotem
,Cashemire’ gearbeitet. Die
SchoBiteile des Badeanzuges
waren zum separaten Anle-
gen gearbeitet und wurden
mit einem Giirtel festgehal-
ten. Man liebte grofie, deko-
rative Kragen und kurze Puff-
armel (Abb. 3b). Die Hose des
Badeanzuges war glatt oder
gepufft und reichte bis unter
das Knie. In der Zeitschrift
+Wiener Mode' des Jahres
1900 wird nochmals berichtet,
daB die Schwimmkostiime fast
nicht der Mode unterliegen.
Nur das Material verénderte
sich. Man verwendete Képer,
Englisch-Leder und ,Lustre’.
Man verzierte das Badekostiim jetzt mit Streifen in ab-
stechenden Farben. Das Beinkleid hatte nun Trikotan-
sdtze erhalten und wurde mit der Schofijacke getragen.
Schlanke Damen trugen die Jacke und das SchoBteil im
Ganzen gearbeitet. Stirkere Damen trugen dieselbe
Form, jedoch legten sie die Bluse an und trugen dariiber
den Giirtel mit dem daran angearbeiteten SchofBteil. Die
Badehiite und Hauben waren aus farbig geblumtem
Wachstuch oder Wachstaffet, oder aus glattem Oltuch
und mit Bortchenbesatz verziert.

Es gab auch eine Badehaube mit Nackenschiitzer. Der
Badeanzug (Abb. 3c) des Jahres 1898 war aus schwar-
Zem ,Lustre’ und hatte eine Hohlfaltenpasse. Der Stil
dieses Badeanzugs wurde spéter das Vorbild der Stra-
Benbekleidung. Es war dieser Anzug ein Badekleid
und reichte bis zum Knie. Das Beinkleid war nicht sicht-
bar. Der SchoBteil der Badejacke konnte separat an-
gelegt werden.

In einem Seebad war man genétigt, mehr Toilette zu
machen. Fiir den Aufenthalt am Strande eigneten sich
am besten weiBe Kleider, da die Seeluft auf farbige
Kleider schddigend einwirkte, denn wirklich lichtechte
Farben gab es noch kaum. Flanelle, leichtere Sommer-
tuche, die Lawn-Tennis-Stoffe, Kammgarn und der eng-
lische Mohair und Moiré waren die geeigneten Ma-
terialien hiefiir. Es wurde dariiber in der Zeitschrift
.Wiener Mode' erklart:

~Gewebe, die durch die Einwirkungen der feuchten
Luft leicht an schénem Aussehen verlieren, sich zer-

Abb. 3b
Wiener Mode 1894
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knittern und zusammenfallen, sind zu vermeiden, so
alle sehr leichten Seiden und Schafwollstoffe, vorzugs-
weise Battist.”

Die Bootfahrerin trug um 1900 ein Sommerkleid aus
gestreiftem Tennisstoff. WeiB und Blau waren als Far-
ben sehr beliebt.

Herr H. Schramm, der um die Jahrhundertwende fiir
den ,Guten Ton' als maBgeblich galt, war der Meinung,
daB das Schwimmen fir die ,Regel der Wohlanstdndig-
keit gefdhrlich sei’, Herr Schramm berichtet:

»Mit dem Zartgefiihl und der Schamhaftigkeit er-
scheint es uns unverantwortlich, wenn Damen im of-
fenen Wasser umherschwimmen fiir jedermann zur
gefdlligen Ansicht.”

Was allerdings wiirde Herr Schramm heute sagen?

Neu war 1900 der Badeanzug aus getupftem Creton
(Abb. 4a). Der lange SchoSBteil war unpraktisch und
unbequem, aber modern, und wurde deshalb getragen.
Die Badehauben waren wieder aus gedltem Wachstuch.
Sie konnten eine Bé&ndcheneinfassung und einen dra-
pierten Kappenteil haben. Es gab auch Badehiite aus
gemustertem gedlten Wachstuch. Man wuBite zwar um
die gesunde Wirkung des Zusammenspiels von Wasser,
Luft und Sonne, bevorzugte aber dennoch die hochge-
schlossene Badebekleidung. Die Modefarben fiir Bade-
anzige waren: wei}, rot, blau, grau und drap. Die
Badeanziige muBten die Knie bedecken und mindestens
kurze Armel haben. Uber den Badeanzug des Herrn
wird in der Literatur nichts berichtet, doch in den
Modesammlungen des Historischen Museums der Stadt
Wien sind aus dieser Zeit Badeanziige in kurzer, wie
in ganzer Form (Hose und Ruderleibchen in einem)

Abb. 4c Wiener
Mode 1909

Abb. 4a Wiener Mode 1900
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aufbewahrt. Das Material ist gestreifter Trikot. Der
Strandanzug des Herrn war aus Cheviot und war leicht
und ohne Futter gearbeitet. Um 1901 wurden zarte,
hellgraue Téne bevorzugt. Der Herr trug ein einreihi-
ges Sakko, welches unten scharf abgekantet war. Die
Westen waren hochgeschlossen, die Hosen méaBig weit.
Im Jahre 1902 waren ,Strand- und Curorte-Anzige’
sogar aus weillem Leder.

Im Jahre 1903 gab es in der ,Wiener Mode' einen
ausflihrlichen Bericht liber die Kleidung fiir das Bad.
Das Strandleben am Meer stellte mehr Anspriiche an
die Toilette als die iibliche Sommerfrische. Am Strand
trug die Dame mit Vorliebe WeiB, diese Farbe hatte
sich als praktisch erwiesen, da damals erst sehr wenige
Farben luft-, licht- und wasserbestandig waren. Diese
Strandkleider schmiickte man mit farbigen Effekten.
Die Schuhe dazu bestanden aus hellem Leder. Um diese
Zeit wurde auch der bunte Sonnenschirm modern. Die
Lichtreflexe wirkten zum WeiB der Kleidung wie auch
zum Teint der Dame vorteilhaft. Man trug den groBen,
breitrandigen Hut zum Taffetmantel. Jedoch, wer im-
mer eine Reise in ein Seebad plante, der brauchte
einen praktischen und kleidsamen Badeanzug. Wollte
man doch auch beim Baden gut aussehen, zumal es nie
an Zuschauern fehlte. In vielen Seebddern war um diese
Zeit bereits das gemeinsame Baden von Damen und
Herren iiblich geworden. In der ,Wiener Mode' steht:

«Flir den Badeanzug ist es nicht leicht, das Praktische
mit dem Schénen und vor allem Dezenten zu verbinden.
Am praktischesten sind Badeanziige aus feinem Woll-
oder Baumwollirikot ohne jeden tiberiliissigen Aui-
puiz, der nur die Bewegungen im Wasser hindert und
den Anzug schwer macht. Sie kleiden auch vorziiglich,
aber nur schlanke Figuren, wer nur einigermaBen zur
Fille neigt, sieht nicht gut darin aus, denn sie geben
jede Kdrperform unbarmherzig her.”

Das klingt schon ganz modern! Man hat die Eignung
des Trikots fiir den Badeanzug entdeckt, der eng an-
liegt, und braucht nun auch seine schlanke Figur nicht
mehr langer zu verbergen.

Wer auf das Schwimmen verzichtete, der wihlte
jedoch Badeanziige aus Satin. Neu war damals die
japanische Form mit dem herzférmigen Halsausschnitt.
Bei diesem Schnitt wédhlte man als Stoff Liberty Satin'’
mit groBen japanischen Blumenmustern. Die Besatz-
streifen waren in moéglichst dunklen Farben. Die Bade-
hose war etwas weiter geworden und meist unter dem
Knie geschlossen. Bei Badeanziigen im japanischen
Stil trug man Kopfticher aus dem gleichen Stoff. Die
bisher bekannten Badehiite waren zwar hiibsch, boten
aber gegen das Salzwasser keinen Schutz. Die ;Wiener
Mode' des Jahres 1903 berichtet:

»Die zweckmdBige Kopfbedeckung fiir's Seebad ist
eine Kappe aus dem diinnen, sich enganschmiegenden,
braunen, japanischen Gummi, aber kleidsam ist sie
nicht, sondern sie verunstaltet die Trdgerin und wird
deshalb nur im Zellenbade, wo man von niemandem
gesehen wird, getragen, oder von dlteren Damen, die
den Ehrgeiz, auch im Wasser schén zu sein, aufgege-
ben haben. Dennoch It sich das hddBliche Praktische
mit dem schénen Unpraktischen leicht verbinden.”

Man trug in Befolgung dieses Ratschlags zwar die
entstellende Gummikappe, drapierte aber dariiber ein
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Satin- oder Seidentuch. Das sah sehr gut aus. Wollte
man noch praktischer sein, dann lieB man dieses Tuch
impragnieren. Wenn sich der zweckméBigen, aber we-
nig schonen Badehaube aus Gummi nicht zunichst die
dlleren, erfahreneren und praktischen Damen ange-
nommen hétten, wéare diese Badehaube niemals Mode
geworden. Dies ist ein Beispiel dafiir, daB Mode von
allen Altersschichten beniitzt und geférdert werden
kann.

Im Jahre 1904 trugen die Middchen von 4 bis etwa
12 Jahren Schwimmanziige aus Satin, Cheviot, Liister
oder Kreton, genau wie die Mama. Der Liister konnte
Tupfen als Muster haben. Als Aufputz dienten weile,
schmale Tressen. Fiir die Damen gab es das ,Schifi-
kleid" aus grauem Lister mit Bortenbesatz (Abb. 4b).
Es gab auch einen ,Jachtanzug’ aus dunkelblauer Lein-
wand mit eingesetzten Blenden. Ein anderer war aus
weibem Leinen mit einem Besatz aus schottischer Lein-
wand. Immer wieder wurde betont, daf diese Kleidung
auch fiir stirkere Damen geeignet sei. Im Jahre 1905
trug der Herr einen Strandanzug aus weiiem Cheviot.
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Abb. 4b Wiener Mode 1904
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Dies war der Beginn des Modewandels bei der Tages-
mode des Herrn. Nicht allein der Schnitt wurde jetzt
verandert, sondern es kam neues Material zur Ver-
wendung. Die Herren wollten sich in ihrer Bekleidung
unbehindert bewegen konnen.

Abb. 5a Wiener Mode 1911

Im Jahre 1906 wird in der ,Wiener Mode' berichtet,
dafl fiir die groBen Seebdder besondere Modevor-
schldge bestehen. Die Dame bevorzugte Einfachheit,
verbunden mit Eleganz. Ein Strandkleid mubte fiir die
Morgenpromenade wie fiir die groBe ,Toilettenrevue’,
die| am Nachmittag abgehalten wurde, Verwendung
finden. Das Jachtkleid wurde aus dunkelblauem Liister,
Cheviot oder Leinen gewdhlt. Bevorzugt wurde ein
Kostiim aus dunkelblauem Lister mit einer gestreiften
Seidenbluse. Die Badeanziige fiir die Damen hatten nun
bereits knallige Farben und waren mit Applikationen
aller Art verziert. Es gab Badeanziige aus weiBem
Lister mit farbigen Blenden. Ein anderer Badeanzug
war aus hellblauem Liister und hatte rote Bénder
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durchgezogen. Dekorativ war auch ein weiBler Giirtel.
Ein weiterer Badeanzug war aus rotem Kreton und
hatte als Verzierung gestickte Sternchen und Bordiiren.
Es gab die verschiedensten Badekostiime, aber alle
hatten Hose und Jacke. Ein Badeanzug wurde ,Alt
Wien' genannt (Abb. 4¢). Im allgemeinen gab es keine
neue Form, eine einzige Ausnahme machte eine
Schwimmkleidung, bestehend aus einem sackartigen
Gewand, das mit einem Giirtelsch6Bchen verziert war.
Diese Badebekleidung war zum Uberziehen gedacht
und hatte einen Achselverschluf. Da diese Kleidung
in der Taille nicht einengte, war sie bequem und konn-
te auBerdem im offenen Zustand gut zusammengelegt
werden. Im Jahre 1911 gab es eine besondere Neuheit,
den Badeanzug aus Baumwolltrikot oder aus Fil
d'Ecosse’ (Abb. 5a). Die Wiener Schwimmerinnen trugen
bei einem Wettbewerb in Stockholm schwarze Bade-
anziige aus Trikot. Dieselbe Art gab es auBerdem auch
in Dunkelblau oder Mittelblau, Bordeaux und Schwarz.
Das Badetrikot setzte sich somit mehr und mehr durch.
Die Rénder dieser Badeanzlige waren mit creme Schaf-
wollborten bendht. Dazu trug man eine Schwimmhaube
aus tlirkischem Foulard. Es gab daneben allerdings
immer noch Badeanziige aus Zephir, Foulard, Cretonne,
Lister, Satin, ,Taffet’ und ,Rouge' (dies muB ein be-
stimmter roter Stoff gewesen sein, denn diese Bezeich-
nung findet sich oft). Die fiir das Seebad bestimmten
Badekostiime, auch ,Wasserkostime' genannt, waren
eleganter als die fiir die Sommerfrischen bestimmten.
Fir die Herren waren damals gestreifte Badekostiime
aus Trikotstoff modern. Hose und Leibchen waren aus
einem Stiick, die Rédnder hatten einen breiten, dunklen
Besatz. Nur die Perlenfischer sind auf zeitgendssischen
Bildern mit der kurzen gestreiften Badehose gezeigt.
In der Folge wurde diese Arbeitskleidung der Perlenfi-
scher zum allgemein beliebten Badeanzug fiir den Herrn.

Man kannte auch einen Strand- und Badeanzug aus
blau-weiBem Doubléstoff. Dieser Anzug konnte auf
beiden Seiten getragen werden. Die Abbildung zeigt
beide Méglichkeiten (Abb. 5b). Der Badeanzug konnte
gestreift sein, mit Kragen und Giirtel in abstechenden
Farben getragen werden oder auch glatt und mit ge-
streifter Blendengarnitur verziert sein. Man beginnt
nun auch fiir das Bad Modelle fiir verschiedene Mdog-
lichkeiten zu schaffen. Die Mehrzweckbekleidung ist
flir den Sport ja immer aktuell gewesen. Trotzdem war
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man um 1911 der Meinung, daB ,allzu braun’ unge-
sund oder zumindest unvornehm sei. Deshalb trug die
Dame einen Sonnenschirm.

Ein Jahr spiter, 1912, trugen die Damen zum Schwim-
men schon ganz enganliegende Trikots, eine Kleidung,
die frither nur fir Artistinnen zuléssig war. Dazu wird
in der ,Wiener Mode' erklért:

«Sie (die Badeanziige) haben sich im Bad eingebiir-
gert, weil die strenge Vorschrift der groBen interna-
tionalen Féderation aller Schwimmverbdnde im Sport-
betrieb andere nicht gestattet. Sie sind auch sehr kleid-
sam, inshesondere fiir schlanke Gesialten.”
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Abb. S5b Wiener Mode 1911

Bereits vor dem Ersten Weltkrieg trug die Dame
allgemein das ,Schwimmtrikot'. In vielen Badern muBte
aber noch der Rock dariiber getragen werden. Damals
war man Uberzeugt, daB jeder Wassersport eine gute
Wirkung auf die Vollendung des Korpers ausiibe.
Fir Frauen hielt man das Schwimmen als die beste
aller Sportarten. Der Korper hatte Spielfreiheit, die
leidenschaftlichen Schwimm-Meisterinnen sollten, wie
es hieB, die schonsten Gestalten haben. Aber es gab
neben dem Trikot flir alle nicht so modern denkenden
oder nicht gut gebauten Damen noch immer die tra-
ditionellen Badekleider, fiir die die Anregungen aus
der Tagesmode geholt wurden. Noch 1918 findet man

sie annehmbar und in den Modezeitschriften als ,at-
traktive Badekleider' angepriesen. Das Weif und
Schwarz, welches lange Zeit bei der Badekleidung do-
minierte, war kraftigeren Farben wie Blau, Gelb, Griin,
Lila und Rot gewichen. Eine neue Lebenslust und eine
neue Geselligkeit war nach dem Kriege erwacht. Man
tanzte auch im Luft- und Seebad. In den am Strand er-
richteten Tanzschulen tanzte man entweder in einem
Badepyjama oder in einem Badekleid. Im Jahre 1922
war es vor allem in Chikago, aber auch andernorts ver-
pont, wenn eine Badenixe den formlosen Trikot und
die Striimpfe unter dem Knie eingerollt trug. So ge-
kleidet am Strand zu spazieren, erregte o6ffentliches
Argernis. Um 1924 begann man, die Erfordernisse
zweckmédBiger Badebekleidung systematisch zu er-
forschen. Uberlegungen iiber die Wahl der richtigen
Stoffe zeigten den Weg. Um 1930 fing man an, den
Ricken und die Achselpartien des Badekostiims des
Herren tief auszuschneiden, um mehr Bewegungsirei-
heit zu schaffen. Dann kamen bei den Damen und Her-
ren die zweifarbigen Badeanziige auf. Diese waren
Ton in Ton gehalten und wurden mit einem Giirtel
getragen. Am unteren Rand der Hose war eine schmiik-
kende Figur angebracht. Die hygienische Seite trat nun
in den Vordergrund. Das Material muBite licht- und
luftdurchléssig sein. Es sollte wasserabweisend sein,
damit der Badeanzug rasch trocknet. Nach dem zwei-
ten Weltkrieg kam der Bikini auf, der auf das Aller-
nétigste reduzierte Badeanzug fiir Damen. Leuchtende
Farben und modische Dessinierung waren beliebt.
Meist aus dem gleichen Stoff gab es fiir den Strand
die zum Badeanzug passenden Jacken, die wie Her-
renhemden gearbeitet waren. Diese Mode beeinfluBte
die zur Badebekleidung gehérenden Frottéméntel, die
seit 1950 modern wurden. Eine internationale Bade-
mcde hatte sich herauskristallisiert. Es gibt Lander wie
zum Beispiel Amerika, Frankreich, Italien, wo die ele-
gante Frau von heute auch bei der Bademode die
Tageszeit beachten mufB. Die Dame trdgt vormittags
und nachmittags leicht abzulegende Kleider und paBt
sich abends mit dem Abendkleid der Badesaison an.
Modegewerbe und Industrie 16sen jedoch alle Proble-
me. Die neuen synthetischen Chemiefasern verdnderten
die Anforderungen, die man an die Bekleidung fir
das Bad stellen kann, in weitem MaBe, weil sie un-
geahnte neue Moglichkeiten auf Grund ihrer textilen
und physikalischen Eigenschaften schufen. Doch sei
dieses Thema einer weiteren Betrachtung vorbehalten.

Zeichnungen: Margarete Gréf,
Wien, nach Vorlagen der Modesamm-
lungen des Historischen Museums der
Stadt Wien
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Als Ergebnis einer erfolgreichen Weiterentwiddung
der 1,5 den-Faser, die bisher unter den Bezeichnungen
BNg als glanzende Faser und BNm als mattierte Faser
in Baumwollspinnereien neben anderen Schnittléngen
hauptsachlich mit den Stapeln 40, 38, 34 und 30 mm zur
Reinverspinnungbzw. fiir Mischungen Zellwotle/Baum-
wolle eingesetzt worden war, wird eine Faser mit
etwas angehobener Festigkeit unter dem Namen . Visce-
len" hergestellt.

Die Erhohung der Festigkeit betragt ca. 15% trodcen
bzw. 20% nal. seda3 sich daraus ein Anstieg der
relativen NafRfestigkeit um ca. 6 %o ergibt.

Textile Bigenschatten:

Stapel: Das Stapeldiagramm zeigt die Gleichmifig-
keit des 40 mm-Schnittes.

Titer: Die GleichméBigkeit der Faserfeinheit liegt mit
50%s innerhalb eines Abweichungshereidies von 0
bis 50 %/e; der Anteil der Abweichung von 50 bis 100%/o
ist &ulRerst gering; eine Abweichung Uber 100% fehlt
vollkommen.

Avivage: Die Avivage sichert auch neh bei gewissen
Klimaschwankungen der Verarbeitungsraume gleich-
mallige Verzugseigenschaften. Sie ist unabhangig von
der Wasserharte und inisige ihrer leichten Léslichkeit
vollkommen auswaschbar.

Reilfestigkeit trodcen 24-25km
ReilRfestigkeit nald T4—1{5km
relative Nalifestigkeit ca. 59%
Bruchdehnung trocken ca, 16%
Bruchdehnung nald ca. 19%
Schlingenfestigkeit ca. 30

Polymerisationsgrad 300

Die Erhohung der Festigkeit der Viscolen-Typen ist
von einer (angestrebten) Herabsetzung der Dehnung
begleitet.
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ABWEICHUNG N ¢

Fiir die Anfarn richen

Verwendungsgeblete:

Sie liegen bei allen Waren, die weichen Griff ver-
langen, wie Blusenstoffe, leichte Damenklelderstoffe,
bunte Freizeithemden, oder die schénen Fall und Fal-

Krauselung Querschnitt | :1500



FOLGE I6

LENZINCER BERICHTE

AUGUST 1964

tenwurf erfordern, wie Dekorationsstoffe und derglei-
chen. Ob glénzende oder spinnmattierte Typen ge-
wdahlt werden, ist individuell und modisch bedingt.
Die Glanzfaser unterstiitzt die Leuchtkraft der Farben,
insbesondere bei Druckstoffen, die Mattfaser hingegen
die Pastelltdne. Fiir Vorhangstoffe und andere dauernd
dem direkten Sonnenlicht ausgesetzte Gewebe emp-
fehlen wir, der gegeniiber Lichtschadigung wesentlich
widerstandsfdhigeren Glanzfaser den Vorzug vor der
Mattfaser zu geben.

Richtlinien fiir die Verarbeitung:

Die spinntechnischen Eigenschaften der Viscolen-
Typen gestatten es, diesen Rohstoff ohne Schwierig-
keiten auf allen gebréduchlichen Maschinen in der Drei-
zylinderspinnerei zu verarbeiten.

Die nachfolgenden Hinweise haben sich in der Praxis
bewdhrt und sollen ein Ubriges fir eine zufrieden-
stellende Verarbeitung beitragen.

Maschineneinstellungen

Schlagmaschine:

Ein Offnersatz, bestehend aus Doppelkastenspeiser
und angebauter Schlagmaschine ist ausreichend bei
Verwendung eines Kirschnerfliigels mit ca. 850 U/min.
Der Abstand zwischen Einzugsklemmpunkt und Schlag-
kreis des Fliigels soll nicht unter 16 mm gewdahlt wer-
den. Ca. 20—22 Schldge pro Faser geniligen und sollen
besser nicht iiberschritten werden.

Gut kardiert ist halb gesponnen! Gute Garnituren
sind dazu notwendige Voraussetzung. Verwendet man
an Stelle der heute fast schon uberall eingefiihrten
Ganzstahl- noch flexible Garnituren, dann sind fir
diese Garniturtype folgende Garniturnummern zu emp-
fehlen:

Fir Tambour 100—110
Far Deckel und Abnehmer 110—120
Kardeneinstellung:
Mulde zu VorreiBer 12/1000”
Messer I zu VorreiBer 10/1000”
Messer II zu Tambour 20/1000”
Tambour zu VorreiBer 7/1000”
Tambour zu Abnehmer 6/1000”
Tambour zu Deckel 12-11-10-8-7/1000"
Hacker zu Abnehmer 12/1000”

Abdeckbleche Einlaufseite oben 10/1000”
Abdeckbleche Einlaufseite unten 40/1000”

VorreiBerrost 20/1000”
Tambourrost Einlaufseite 40/1000”
Tambourrost Auslaufseite 80/1000”

Tambour 170 Touren/min.
VorreiBer 210 Touren/min.
Abnehmer 10—14 Touren/min.

Deckelgeschwindigkeit 21 mm/min.
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Strecken:

Zwei Streckenpassagen mit je 6facher Doublierung
reichen fir diese Fasertypen aus. Die Vorderzylinder-
ablieferungen sind weniger vom Rohstoff, vielmehr da-
gegen vom Alter, Zustand und der Bauart der Strecke
abhéngig.

Flyer:

Es sind fast alle gebrauchlichen Hochverzugsflyer-
typen geeignet. Werden Verzugseinrichtungen mit
Zweiriemchenstreckwerken benitzt, ist darauf zu ach-
ten, daB man gerade in diesen speziellen Féllen nicht
in einen zu niederen Verzugsbereich kommt. Die Vor-
derzylinderlieferungen sollen bei ca. 25 m/min. liegen.

Ringspinnmaschine:

Bei Hoch- und Hochstverzugstreckwerken liegt der
glnstigste Verzugsbereich zwischen einem 15- bis 40-
fachen Verzug. Als Richtlinie fiir die Garndrehungen
empfehlen wir fiir mittlere Garnnummern ein « engl.
zwischen 3,2 und 3/4.

Spinnpléine:

‘Wie bekannt, ist die Beschaffenheit des Maschinen-
parks in den verschiedenen Spinnereien sehr unter-
schiedlich. Deshalb kénnen wir hier nur Richtlinien fir
die Erstellung des Spinnplanes geben.

Karden 95—100facher Verzug
Strecke bei 6facher Doublierung ca. 6 facher Verzug
Strecke bei 8facher Doublierung ca. 8 facher Verzug
Hochverzugsflyer 9— 12facher Verzug

Ringspinnmaschine 15— 40facher Verzug

je nach Bauart des Streckwerks

Beim Spinnen groberer Garnnummern ist es beson-
ders empfehlenswert, Verzugsbereiche unter 15fach
nach Moglichkeit zu vermeiden.

Richtlinien fiir die klimatischen Verhiltisse in der
Spinnerei

Vorwerk: Relative Luftfeuchtigkeit nicht unter 50 %o
bei einer Temperatur von 22 bis 24° C.

Ringspinnerei: Ca. 55°% relative Luftfeuchtigkeit bei
einer Temperatur von ebenfalls 22 bis 24° C.

Bei Einhaltung dieser Richtlinien, die aus den bis-
herigen Erfahrungen heraus zusammengestellt wurden,
sind alle Voraussetzungen gegeben, um einwandfreie
Gespinste aus Viscolen zu erzeugen.



INSERENTENVERZEICHNIS

Seite
Alpine Chemische Aktiengesellschaft,
Kufstein/Tirol . . . . . . . . . .. 37
Avenarius-Agro-Fattinger,
Wien-Wels-Graz . . . . . . ... 55

Barmag, Barmer Maschinenfabrik
Aktiengesellschaft, Remscheid-Lennep . 79

H. F. Baumann G. m. b. H., Mechanische-
Kratzen-Fabrik, Calvo/Wiirttemberg . 32

Farbenfabriken Bayer AG, Leverkusen . 63

Usterreichische Brown-Boveri-Werke

AG,Lnz . ... ... ... ... 77
Ciba Ges. m. b. H, Wien VII . . . . . 59
Diirener Metalltuch, Schoeller,

Hoesch & Co., Diiren/Rheinland . . . 77
Ebenseer Solvay-Werke, Wien1 . . . . 63
Eichmann KG, Wien IX . . . . . . . . 37
Elin-Union . . . . . . . . . . . ... 69

Karl Frank GmbH., Mannheim-Rheinau . 58
Theodolf Fritsche, Helmbrechts/Bayern . 56
J.R. Geigy A.G,,Basel . . . . . . .. 13

Maschinenfabrik Friedrich Haas
GmbH. & Co. KG., Remscheid-Lennep . 73

Ing. R. Hiebel, Wien XIV . . . . . . . 57
Korrosionsschutz Héhnel, Linz/Donau. . 55

Holler-Eisen, Inhaber Max Léberbauer,

Gmunden - Salzburg . . . . . . . . . 45
W. E. Huth, Siiddeutsche Asbest- und

Packungsfabrik, Starnberg . . . . . . 57
Lindemann KG., Diisseldorf . . . . . . 67

Seite
Loher & Sohne GmbH., Ruhstorf/Rott . . 39
Metall- und Farben-AG, Wien I . 74
Dynamit-Nobel Aktiengesellschaft,

Abteilung Kunststoff-Verkauf,

Troisdor{/Koéln e e e 21
QOel-Chemie, Rud. E. H. Tullmann OHG,,

Diisseldorf-Oberkassel . 18
Persil-Gesellschaft m. b. H., Wien 9
Alfred Petzsche, Weinheim/Bergstrafie 66
A. Porr Aktiengesellschaft, Wien IIT . . 45
Dr. Quehl & Co. GmbH., Speyer . 29
Konrad Rosenbauer KG., Linz/Donau . . 54
G. Rumpel Aktiengesellschaft, Wien1. . 61
Sandvik in Austria Ges. m. b. H,,

Wien III . 25
Dr. Schliebs & Co.,

Baumbach/Westerwald 53
W. Schlafhorst & Co., Moénchen - Gladbach 41!
Semperit . . . . . . ... 2. Umschlagseite
Deutscher Spinnereimaschinenbau,

Ingolstadt . . . . . . . .. 43
Deutsche Steinzeug- und Kunststoft-

warenfabrik, Mannheim-Friedrichsfeld . 3
Robert Streit, Linz - Amstetten - Wien 83
Siid-Chemie A. G., Miinchen . 19
Unichema, Wien XI . 33
Ernst Vogel, Stockerau 81
Zellweger AG., Uster/Ziirich . . 49

@iff laden nur jene Firmen ein, in dieser Hauszeitschrift zu inserseren,

die wir duf Grund jabrelan ger Zusammenarbert mit unserem Unternehmen unseren

Freunden und Lesern gewissenbaft wezferemp/e/o]en kinnen,

DIE REDAKTION




