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Herstellung, Eigenschaften und Verwendung von Fibrids

Professor Dr. Hermann Mark, New York

Der Autor befafit sich nach kurzem Bericht iiber bisherige Anwendungsméglichkeiten organi-
nischer Polymerer als faser- bzw. folienbildender Substanz eingehend mit der Méglichkeit der
Herstellung eines Produktes, welches eine Stellung zwischen Faser und Folie einnimmt. Dieses
reprisentiert einen ganz neuen Zustand in der Welt der Kolloide und wird als Fibrid bezeichnet.
Ausfiithrlich werden die wichtigsten Herstellungsverfahren von Fibrids aus verschzedenen Poly-
meren, ihre charakteristischen Eigenschaften, ihr Verhalten und ihre Verwendbarkeit bei der
Produktion von Nonwovens oder von papierartigen Stoffen besprochen.

Following a brief report on the various possibilities of using organic polymers as fiber- -forming
and film-forming substances to date, author dwells on the practicability of making an product oc-
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cupying an interim position between fiber and sheeting. Thzs product represents an unprecedented
development in the colloidal field and is referred to by the term of fibrid. The different processes
employed in making fibrids of various polymers, their characteristics, their behavior, and their

use in the production of non-wovens and paper-type fabrics are closely described.

Seit vielen Jahren werden organische Polymere,
wie Polyolefine, Polyacryle, Polyvinyle, Polyester und
Polyamide, mit groflem Erfolg zur Herstellung von
feinen, gleichmifBigen, festen und elastischen Fasern
verwendet, die in der Textilindustrie und in den ihr
verwandten Industriezweigen etwa fir Reifenkord,
Transportbénder, Schliuche und Gurten Einsatz ge-
funden haben. In derselben Zeit wurden aus den
gleichen Polymeren auch diinne, transparente und
zdhe Folien fiir die Verpackungs-, Elektro- und Photo-
industrie erfolgreich gegossen. Je nach dem vorge-
sehenen Einsatzgebiet variiert der Titer der Fasern
zwischen 1,0 und 15,0 den, der Querschnitt von rund
bis hantelformig, die Bruchfestigkeit von 2,5 bis
10,5 p/den und die Bruchdehnung von 6,0 bis 35 %,
wogegen bei den Folien die Dicke einen Bereich von
15 bis 50 p {berstreicht, sie klar durchsichtig bis
schwach opak sind und bezlglich ihrer Bruch-, Ein-
reifi- und Durchschlagfestigkeit mit den Werten der
besten Papiersorten konkurrieren kénnen.

Wenn man die Vielseitigkeit und hohe Produktivi-
tdt der Spinn- und GieBverfahren fiir Polymere in
Betracht zieht, so gewann der Versuch an Interesse,
ob man ein Produkt, das eine Stellung zwischen Faser
und Folie einnimmt, herstellen konnte, etwa einen
kontinuierlichen Strang (Band) von miteinander ver-
bundenen Segmenten feiner Fasern und diinner
Folien, welche ein unregelmiBiges, dreidimensionales
Netzwerk von Fasergewirr und béndchenartigen Be-
standteilen bilden und wirklich einen neuen Zustand
in der Welt der Kolloide reprisentieren. Da solche
Systeme Hybride zwischen Faser und Folie darstellen,
wurden sie Fibrids genannt. Diese allgemeine Bezeich-
nung ist nicht an irgendein spezifisches Material
gebunden, sondern charakterisiert — wie fliissig oder
fest — einen bestimmten Aggregatzustand, der eine
sehr grofle Oberfliche pro Gewichtseinheit besitzt. In
diesem Sinne und von diesem Standpunkt sind Fibrids
faserartige und béndchenférmige Kolloide im trocke-
nen Zustand. Tatsdchlich ist die spezifische Ober-
flache, wie spéter noch eingehend besprochen werden
soll, mit der von typischen kolloidalen Suspensionen
von Ruf}, Siliziumdioxyd oder Aluminiumoxyd ver-
gleichbar.

Diese Eigenschaften pradestinieren die Fibrids als
besonders interessante und wirksame Bindemittel in
textilen Flachenstrukturen aller Arten. Tatsidchlich
werden sie auch dafiir verwendet und fiir den ge-
meinsamen Einsatz mit normalen Fasern — natiir-
lichen und synthetischen -— fiir Papier, Gewebe und
lederartige Stoffe entwickelt. Sie kénnen auf einer
Standardtypen-Papiermaschine oder, wie es in letzter
Zeit gemacht wird, durch direktes Aufbringen des
Vlieses in trockenem Zustand auf ein Transportband
und Verfestigung durch Heif3siegeln verarbeitet wer-
den, wobei die einzelnen Elemente des Stoffes nicht
sorgfiltig in Fibrillen aufgespalten werden miissen,
und auch das Verdampfen grofler Wassermengen zur
Erzeugung polarer oder Wasserstoffbriickenbindung
zwischen den fibrillierten Elementen entfillt.

Dieser Bericht befaBit sich mit folgenden Punkten:

-— den wichtigsten Verfahren zur Herstellung von
Fibrids

— den charakteristischen Eigenschaften von Fibrids

-— Fibrids in der Produktion von Nonwovens und

-— Fibrids in-der Produktion papierartiger Stoffe.

Verfahren fiir die Herstellung von Fibrids

Die wichtigsten Methoden fiir die labormiBige und
technische Herstellung von Fibrids sind folgende:

1. Zwischenphasenpolymerisation

Die allgemeinen Gesichtspunkte und Merkmale der
Zwischenphasenpolymerisation sind in dem Buch von
P. W. Morgan ,Kondensationspolymere®, Band 10,
der Polymer-Review-Serie genau beschrieben. Dem-
nach koénnen alle denkbaren Polykondensationspro-
dukte nach dieser Methode erhalten werden. In allen
Fillen wird das Polymere in Form einer diinnen
Folie oder eines diinnwandigen Schlauches ausgefillt
und kann leicht durch Zerreien der verstreckten
Elemente in Fibrids desintegriert werden. Wenn hoch-
schmelzende und steife Ketten im Verlauf der Reak-
tion gebildet werden, erhidlt man sogenannte harte
Fibrids, wenn das Polymere niedrig schmelzend und
eher gummiartig ist, weiche Fibrids.
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Harte Fibrids mit hervorragenden Eigenschaften
werden besonders aus Polyamiden des Typs 66, 6,
610 und 6 I und Polyestern des Typs 2 GT, 3 GT und
2 GI hergestellt. Vliesstoffe aus diesen Fibrids haben
einen hohen Erweichungspunkt, sind gegen alle
iiblichen Lésungsmittel bestindig und zeigen einen
hohen EinreiBwiderstand sowie hohe Abriebresistenz.
Diese Fibrids werden als Bindemittel fiir Polyamide,
Polyester- und Cellulosefasern oder deren Mischun-
gen im Einsatz auf der Papiermaschine bevorzugt.
Die Fibrids 101 (Polyamid) und 201 (Polyester) von
DuPont sind bereits im Handel erhiltlich.

Weiche Fibrids werden aus Polymersystemen mit
niedrigerem Schmelzpunkt, wie methoxylierten Poly-
amiden, aliphatischen Polyestern, aliphatischen Poly-
urethanen und deren Copolymeren, hergestellt. Sie
dienen als niederschmelzende Binder in hochschmel-
zenden Fasermassen und werden zu diesem Zweck
der Fasermasse in der Papiermaschinenbiitte zuge-
mischt.

Eine besonders interessante Kombination von har-
ten und weichen Fibrids filhrt zur Produktion relativ
dicker Flichengebilde (1,6 bis 3,2 mm) mit vielschich-
tiger Struktur, wovon einige lederartige Eigenschaf-
ten besitzen, die jenen von natiirlichem Leder iiber-
legen sind. In diesem Verbundsystem, bekannt unter
dem Namen Corfam, ist ein Vlies aus weichen Fibrids
mit einer Dicke von 0,8 bis 1,0 mm zwischen zwei
Vliese dhnlicher Dicke aus harten Fibrids eingebettet,
wodurch man ein weiches, atmungsfahiges und poro-
ses Material erhilt, das abriebfest, elastisch und sehr
gleichméBig ist, in Wasser nicht aufweicht und beim
Trocknen nicht hart wird. Die GleichméBigkeit dieser
Verbundmaterialien und die praktisch unbegrenzte
Variationsfihigkeit ihrer Eigenschaften machen sie
zu einem kommerziell duBlerst attraktiven Objekt.

2. Nafispinnen von Polymerldsungen unter Riihren

Fibrids kénnen auch erzeugt werden, indem man
Polymerlosungen mittlerer Konzentration (etwa 5-
bis 15prozentig) rasch durch eine diinne Diise unter
heftigem Riihren in ein Fillbad auspre8t. Nach die-
sem einfachen und billigen Verfahren kdnnen alle
18slichen Polymeren zu Fibrids verarbeitet werden.

Als spezielle Beispiele sollen angefiihrt werden:
Fibrids aus Polyvinylchlorid, welche vorteilhaft als
harte, abriebfeste Komponente in corfamartigen Ver-
bundmaterialien verwendet werden kénnen. Sie haben
im wesentlichen die gleichen Eigenschaften wie
Polyester- und Polyamidvliese, sind aber viel billiger.

Fibrids aus Polyvinylalkohol, mit welchen man sehr
diinne, in Wasser stark quellbare und wasserldsliche
Bindeschichten, besonders fiir sehr durchscheinende-
Stoffe und Spitzen, schaffen kann.

Fibrids aus Celluloseacetat, die durch Ausspritzen
der Acetonldsung in Wasser erzeugt werden und die
bereits einen sehr groBSen Einsatz als Zigarettenfilter
gefunden haben.

Man kann daraus leicht ersehen, daBl viele Vinyl-
und Acrylpolymere in Form von Fibrids als Binde-
mittel fiir Papiermassen Verwendung finden werden,
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sobald die Verbesserung von Eigenschaften wie Di-
mensionsstabilitdt, Bruch-, Einrei- und Berstfestig-
keit im trockenen und nassen Zustand von Bedeutung
ist.

Auch Cellulosexanthatlésungen koénnen leicht auf
Fibrids verarbeitet werden, indem man sie rasch in
ein saures Bad auspreBt und dabei heftig riihrt. Die
resultierende weiBe Fasermasse weist ein extrem
hohes Absorptionsvermégen fiir Wasser auf und ergibt
in Form von Blittern beispielsweise sehr wirksames
Chromatographierpapier, kann aber auch fiir andere
Vliesstoffe eingesetzt werden..

3. Verspinnen von Polymeren in Gegenwart von
Treibmitteln

Ein anderes, sehr wirtschaftliches Verfahren fir die
Fibridherstellung stellt eine rasche Extrusion von
Schmelzen oder Polymerlésungen in Gegenwart von
Treibmitteln dar. Es kann praktisch bei allen Poly-
meren zur Anwendung kommen und wurde fiir
Polyithylen bereits bis zu einem hohen Wirtschaft-
lichkeitsgrad entwickelt. Beispielsweise wird lineares
Polyidthylen in Dichlordthylen unter Druck geldst und
durch kleine Diisenéffnungen bei einer Geschwindig-
keit von 5000 Meter pro Minute versponnen. Dies
bewirkt die Bildung von Kapillaren mit sehr diinner
Wand, welche durch das explosionsartig verdampfende
Lésungsmittel in schmale Streifen gerissen werden.
Aus der Spinndiise wird eine weille Masse von extrem
feinen Polyithylenfibrids geblasen, die auf einem
Forderband gesammelt werden, wéhrend das ver-
dampfte Ldsungsmittel kondensiert und riickgefiihrt
wird.

In entsprechender Weise werden auch Fibrids aus
Polypropylen hergestellt und mit ebenso guter Aus-
beute aus Copolymeren von Athylen mit Vinylacetat,
Vinylchlorid, Acrylsdure und vielen anderen Vinyl-
und Acrylmonomeren. Alle diese Produkte sind sehr
wirksame Bindemittel fiir Matten und Vliese aus
steiferen Fasern — natiirlichen und synthetischen —

sowie fiir den Aufbau von mehrschichtigen Materia-

lien. Wenn keine polaren Gruppen vorliegen, wird
die Bindung im wesentlichen durch HeiBsiegelung der
niedrigschmelzenden Polyolefine bewerkstelligt; in
Gegenwart von Hydroxyl-, Carboxyl-, Cyanid- oder
Sdureamidgruppen tritt durch die polaren Krifte oder
durch Wasserstoffbindungen eine zusitzliche Adh#-
sion und Kohésion ein.

4. Hohe Verstreckung diinner Polymerfolien und
Zerfaserung

Noch eine andere, einfache und manchmal sehr
wirtschaftliche Methode zur Erzeugung fibridartiger
Strukturen besteht darin, aus einer Polymerschmelze
oder -18sung ein diinnes, schmales Band zu giefen,
welches durch Verstreckung auf ein Vielfaches seiner
urspriinglichen Linge hoch orientiert und sofort dar-
auf in ein unregelmiBiges, faserartiges Produkt auf-
gespalten wird, indem man es iiber eine Karde oder
durch einen Zerfaserer laufen 1dBt. Man erhilt ein
Band aus zusammenhingenden, feinen Fidden und
diinnen Folien, welches entweder zu einem Garn
gedreht oder auf ein zweidimensionales Vlies ver-
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arbeitet werden kann. Nahezu jedes Polymere, wel-
ches schmelzbar oder lé6slich ist, ist dieser Methode
zuginglich. In den letzten Jahren wurden auch eine
Reihe von Herstellungsverfahren patentrechtlich ge-
schiitzt.

EIGENSCHAFTEN VON FIBRIDS
UND TEXTRYLEN

1. Allgemeine Eigenschaften von Fibrids

In Anbetracht des zweckentsprechend ungeordneten
und .unregelméaBigen Charakters von Fibrids ist es
relativ schwierig, sie in bezug auf ihre Struktur und
ihr geometrisches Aussehen exakt zu beschreiben. Es
ist jedoch méglich, bestimmte Messungen an Fibrids
aus verschiedenen Materialien und in verschiedenen
ProzeBstadien durchzufithren und reproduzierbare
Werte von bestimmten bedeutenden Eigenschaften zu
erhalten.

Bei qualitativer Betrachtung sind Fibrids eine lose,
flaumige Masse, die in WeiBigehalt, Absorptionsfihig-
keit und Bausch an medizinische Baumwollwatte
erinnern. Je nach dem Kompressionsgrad iiberstreicht
das spezifische Gewicht einen Bereich von 0,2 bis 1,5,
wobei an der unteren Grenze zerfaserter Polyithylen-
und Polystyrolschaum liegt und an der oberen Fibrids
aus einer im wesentlichen homogenen Polyvinylchlo-
ridfolie. Unter dem Mikroskop findet man, daB3 die
durchschnittliche Linge der Faserteile der meisten
Fibrids zwischen 0,5 bis 2,0 cm und der Titer zwischen
0,1 und 1,2 den liegt; die bindchenartigen Anteile sind
ebenfalls zwischen 0,5 und 2,0 cm lang und haben eine
Dicke zwischen 3 bis 13 p.

Mit einem Instron-Faserfestigkeitspriifer kann auch
von Fibridbindern die Kraft-Dehnungskurve ermit-
telt werden. Im nichtorientierten Zustand sind alle
Fibrids relativ weich und haben eine geringe Reif3-
festigkeit und Bruchfestigkeit. Tabelle 1 enthilt einige
charakteristische Daten. Die Verstreckung bewirkt
eine merkliche Anderung ihrer Eigenschaften, wie
aus den Werten in Tabelle 2 hervorgeht, welche nach
vier- bis achtfacher Verstreckung aufgenommen wur-
den.

KORROSIONSSCHUTZ

W. HOHNEL KG.

Sandstrahl-, Flammstrah!-, mechanische Entrostung,
staubfreies Sandstrahlen mit Vacu-Blast,
NaBstrah!en, Schutz- und Industrieanstriche aller Art,
Behélterauskleidungen mit Iésungsmittelfreiem
Kunststoff,

Holzschutz, !solierungen und Streichgummierungen,
Metallspritzen von Zink, Aluminium und Aluminium-
legierungen, kathodischer Korrosionsschutz,
Klimatisierung zur Trockenlegung von
schwitzwasserfeuchten Anlageteilen.

4021 LINZ/DONAU, BISCHOFSTRASSE 5
TELEFON 22101, 22102, 281 74, FS 02 1469
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Tabelle 1
Kraft-Dehnungscharakteristik
von nichtorientierten Fibrids

Anfangs- Bruch- Bruch-
Material modul festigkeit dehnung

in g/den in g/den in %
Cellulose 20 2,0 45
Celluloseacetat 8 1,8 60
Nylon 66 6 35 5
Polyathylenterephthalat 15 3,6 62
Polyvinylalkohol 10 2,8 71
Polystyrol 30 2,2 30
Polyvinylchlorid 15 2,6 43
Polyacrylnitril 25 3,1 38
Polyiathylen 5 2,2 110
(mit niederer Dichte)
Polyidthylen 10 2,8 80
(mit hoher Dichte)
Polypropylen 12 3,1 76

Das Ziel bei der Herstellung der Fibridmasse be-
steht darin, ein optimales Verhalten bei der Verarbei-
tung auf der Papiermaschine sicherzustellen und die
erwiinschten physikalischen Eigenschaften im End-
produkt zu gewéhrleisten.

Tabelle 2

Kraft-Dehnungscharakteristik
von orientierten Fibrids

Anfangs- Bruch- Bruch-

Material modul festigkeit dehnung
in g/den in g/den in®%

Cellulose 100 7,5 6
Celluloseacetat 60 5,2 6
Nylon 66 35 9,8 12
Polyédthylenterephthalat 58 10,1 10
Polyvinylalkohol 50 8,7 12
Polystyrol 85 3,8 5
Polyvinylchlorid 55 5,9 11
Polyacrylnitril 76 8,1 10
Polyidthylen 35 12,2 18
(mit niederer Dichte)
Polyidthylen 48 15,4 12
(mit hoher Dichte)
Polypropylen 67 11,2 9

2. Eigenschaften der Fibridmasse

Die Fibridmasse wird vor dem Vermischen mit den
Stapelfasern immer gesondert. dispergiert. Sie kann
»gedffnet” 'sein und in Wasser bei einer Konsistenz
bis zu drei Prozent durch Zentrifugalpumpen gefor-
dert werden. Bei dieser hohen Konsistenz sind jedoch
die Fibrids nicht gut dispergiert. Versuche, Dispersio-
nen mit dieser hohen Konsistenz in konventionellen
Anlagen (Hollinder, Scheibenmiihle, Jordan-Miihle)
ohne weitere Verdiinnung zu verbessern, sind fehl-
geschlagen. Eine derartige Behandlung bewirkt, daB
sich die Fibrids gleichsam verschmieren und Agglo-
merationen bilden.
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Folgende Methode wurde in groBem Umfang und
mit Erfolg in den Laboratorien von DuPont fiir das
Dispergieren von Fibrids angewandt:

Der Fibridbrei wurde auf eine Konsistenz von 1 bis
39 verdiinnt und entweder in einem Mischer mit
Propellerrithrer oder einem Hydrapulper heftig auf-
geschlagen. Dabei wird praktisch die ganze Fibrid-
masse gedffnet und fein dispergiert. Die restlichen,
nicht dispergierten Fibridagglomerate erfordern eine
zusétzliche Behandlung. Fiir eine vollstindige Disper-
sion von Fibrids hat sich eine 8 Zoll-Bauer-Scheiben-
miihle mit einer Plattenvorrichtung # 6946 als wirt-

schaftlich erwiesen. Eine Aufstellung des Mahlgrades
und der TeiichengréBenverteilung, wie sie nach
Durchlauf verschiedener Scheibenmiihlen erhalten
werden, sind in Tabelle 3 angegeben. Demnach bleibt
bei Verarbeitung im Hydrapulper eine betrichtliche
Menge an Teilchen, die so grob sind, daf3 sie auf einem
14 mesh-Sieb gesammelt werden konnen, zuriick.
Diese groben Fibrids werden beim Durchgang. durch
die Scheibenmiihle reduziert, wobei auch die ganze
Teilchengréfenverteilung gegen feinere Teilchen ver-
schoben wird.

Tabelle 3

Typische Teilchengrofienverteilung und Mahlgrad des Fibridbreies

R Teilchengrofe **
Disc Standard - s
. ¢ oo Riickstand in %o Durchgang
Vorrichtung le;gﬁg‘ce Kan?g}‘f’,‘:he’ auf Sieben Nr. durch Sieb
14 30 80 150 Nr. 150
Hydrapulper - 396 8,2 453 394 7,0
Bauer Disc Mill 0,015 345 45 346 48,0 11,7 1,2
0,005 222 3,1 193 595 158 2,3
0,002 206 0,8 82 59,0 271 49

** Die Werte wurden mit dem Clark-Zellstoffklassiergerdt unter Verwendung
einer 3 g-Probe bei einem Wasserdurchflul von 61/min. wihrend dreier

Minuten ermittelt.

Die Auswirkungen durch die Reduktion der Teil-
chengréfie sind mannigfaltig. Wie aus Tabelle 4
ersichtlich ist, wird der Mahlgrad und somit die Ent-
wisserungsgeschwindigkeit vermindert.

Tabelle 4

Annihernde Maximalkonsistenz, bei welcher
verschiedene Faserlingen und Titer dispergiert
werden konnen

Faserlénge und Titer | 0,1 %o 0,08 % 0,05 %

Konsistenz 6den, /4" | 3den, /4" | 1,5den,/s"
| 6den,%s” |6 den,2”
|

Bei leichten Textrylen (0,50z./yd.? und darunter)
erlaubt ein niedrigerer Mahlgrad héhere Maschin-
geschwindigkeiten, da die Festigkeit des Wasserpapie-
res sowohl naf3 als trocken besser ist.

Fiir schwerere Textryle werden vorteilhaft steifere
Fibrids eingesetzt. Gute Blattbildung ist leichter
erreichbar, die Festigkeit des nassen Vlieses ist aus-
gezeichnet, die Entwisserung erfolgt wegen des hohe-
ren Mahlgrades rascher und die Maschingeschwindig-
keit kann erhéht werden. Der EinfluB der Teilchen-
gréBe auf die physikalischen Eigenschaften des
Textryls werden genauer in dem Abschnitt iiber die
physikalischen und chemischen Eigenschaften von
Textrylen besprochen.

3. Untersuchungen der Fibridmasse

Aus keinem Einzeltest wird man mit absoluter
Sicherheit vorhersagen koénnen, wie sich eine be-
stimmte Fibridmasse auf der Papiermaschine verhilt.

Eine Anzahl von Untersuchungen zusammen hat sich
jedoch als gilinstig erwiesen; sie werden nachstehend
beschrieben:

Visuelle Priifung: Eine visuelle Beobachtung der
verdiinnten (0,01 %) Fibridaufschlimmung vermittelt
sofort einen Uberblick, ob mehr grébere oder feinere
Fibrids vorliegen, und gibt so einen ungefihren
Anhaltspunkt liber die TeilchengréBenverteilung. Fiir
den erfahrenen Fachmann ist dies die rascheste
Methode, welche Schliisse beziiglich der Verarbeit-
barkeit auf einer Papiermaschine zuldft.

Blattbildungstest: Der aufschluBreichste und griind-
lichste Test fiir Fibrid- und Faseraufschldmmungen
ist der, ein handgegossenes Blatt aus dem Brei her-
zustellen. Wenn das Blatt von der Siebform nach dem
Gautschen leicht abgestreift werden kann, so ist die
NaBfestigkeit fiir den Maschinenprozefl ausreichend.
Die Festigkeit nach dem Trocknen des Blattes gibt
einen Hinweis auf die zu erwartende Trockenfestig-
keit. Eine genaue visuelle Beobachtung des getrock-
neten Blattes vermittelt auch einen Begriff von der
Qualitdt der Fibriddispersion. Einen Vergleich der
physikalischen Eigenschaften eines handgegossenen
Blattes mit jenen eines maschinell hergestellten Tex-
tryls aus der gleichen Faseraufschldmmung zeigt Ta-
belle 5.

Mahlgrad-Test: Der kanadische Standard-Mahl-
grad-Test gibt eine qualitative Aussage iiber die
Fibriddispersion und die Verarbeitbarkeit der Faser-
aufschlaimmung auf der Papiermaschine. Obwohl es
sich beim Mahlgrad-Test um eine rein empirische
Untersuchung handelt, hat er sich doch fiir eine rasche
Kontrolle in Kombination mit visueller Beobachtung
als duBerst brauchbar erwiesen. Im allgemeinen sollte

9
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Tabelle 5

Vergleich der physikalischen Eigenschaften von verschiedenen Textrylen vor dem Sintern
oder Kalandern (Maschinprodukte gegeniiber handgegossenen Vliesen)

Fager Fibrids Flachengewicht ReiBfestigkeit (Lbs./In) Fldchengewicht ReiBfestigkeit
(0z./Yd.?) M X (0z./Yd.?) (Lbs./In.)

75°% Dacron  25°% 1

1,5den, Ys” 201 1,2 0,7 0,5 13 0,6

70 %/o Nylon 30 %

3den,¥s” 101 1,3 0,9 0,8 1.2 1,0

Maschinrichtung = M

Querrichtung =X

der Mahlgrad einer Fibridaufschldmmung, gemessen
nach TAPPI-Standard, unter 500 ml fir die Herstel-
lung von Textrylen mit weniger als 2 oz./yd.? liegen;
je niedriger der Mahlgrad, desto besser kénnen Tex-
tryle mit leichterem Flichengewicht hergestellt wer-
den.

Klassifiziertest: Das Clark-Zellstoffklassiergerit
wurde zur Bestimmung der Teilchengréfienverteilung
in dispergierten Fibridaufschlimmungen herangezo-
gen. Diese Bestimmung ist fiir die Voraussage der
Qualitdit und der GleichmiBigkeit des maschinell
hergestellten Textryles von groBem Wert. Allerdings
sind Klassierteste zeitaufwendig und von der ange-
wandten Methode stark abhidngig. Sie geben auch
keine exakten Zahlen liber Verluste an feinen Fibrid-
anteilen, da diese zusitzlich von anderen Faktoren,
wie Dispersionsgrad der Fibrids, dem Herstellprozef3
fiir das Textryl, der Riickfiihrung des Siebwassers
u. a., abhéngen.

SCHEIREN —
WASSERZUFUHR MUHRLE

FIBRID-
ZUFUHR

FIBRID-
AUFSCHL.
BEHALTER

oD.

HYDRA-
PULVER

4. Die Fasermasse

Da zusammen mit Fibrids auch Synthesefasern fiir
Textryle eingesetzt werden, sollen auch deren Cha-
rakteristika kurz gestreift werden. Sie werden unter
der Bezeichnung ,Kurzfasern fiir Papiermacher“ her-
gestellt. Thre Stapellinge und ihr Titer sind so abge-
stimmt, daB sie sich in Wasser gut dispergieren lassen.
Die optimale Schnittlinge ist deshalb besonders wich-
tig, weil kiirzere Fasern zwar leichter dispergierbar
sind, lingere jedoch die physikalischen Eigenschaften
des Textryls giinstig beeinflussen. Tabelle 5 gibt einen
Uberblick tiber die gebriuchlichsten Titer und Stapel-
lingen.

5. Herstellung von Textrylen

Der Transport von Faser- und Fibridaufschldm-
mungen zur Biitte wurde mit Erfolg in einem konti-
nuierlichen System, wie es das FlieBschema (Abb. 1)

BEREITUNG DER FIBRID- AUFSCHLAMMUNG

FIBRID-
DURCHFLUS S-
ANZEIGER

e

ELEKTR I ' ZUR

WASSERZUFUHR
SIEBWASSER )
(SIEBWASSER )

|
|
|

AUSSCHUSS

VERDUNNUNGSWASSER

UMDISPERGIERTER
VERDUNNUNGSWASSER

FASER- TROCKENFASER
ZUFUHR

AUS SPEICHER

WASSERZUFUHR

. " MA G| ‘\ MASCHINBUTTE
VENTIL DUEHFLU SS- STUCK

MESSER FUR " MISCHUNG

VENTIL

FASER - AUFSCHLAMM-
BEHALTER

PUMPE
FASERDURCHFLUSS:

DURCHFLUSS-
ANZEIGER

2

I ELEKTR. I

| MAGNET. I

DURCHFLUSS-
MESSER

SIGNAL FUR
KONTROLLVENTIL

f
|

VERDUNNUNGSWASSER
( SIEBWASSER )

KONTROLLVENTIL

ABB. 1 KONTINUIERLICHES SYSTEM ZUR BEREITUNG DER AUFSCHLAMMUNG

10



APRIL 1967

LENZINGER BERICHTE

FOLGE 23

zeigt, bewerkstelligt. Zwei getrennt hergestellte Auf-
schlimmungen werden mittels elektromagnetischem
DurchfluBmesser eindosiert, auf die entsprechende
Konsistenz verdiinnt und in dem T-Stiick vor Einlauf
in die Biitte vermischt. Um die Einheitlichkeit sowohl
des Fliachengewichts als auch der Zusammensetzung
des Textryls sicherzustellen, ist eine gleichméiBige
AusflieBgeschwindigkeit und eine exakte Kontrolle
derselben sehr wichtig.

Durch die Mischung im T-Stiick ist eine gute Ver-
mischung der beiden Aufschlimmungen gewéhrleistet,
ohne daB Agglomeration oder andere Verschlechte-
rungen der Dispersionen eintreten. Grundsitzlich
sollen beim Mischen im T-Stiick folgende Richtlinien
eingehalten werden:

1. Die Geschwindigkeit der beiden Teilstrome soll bei
Eintritt in das T-Stlick etwa gleich sein; Geschwin-
digkeitsverhiltnisse von mehr als 3 :1 sollten ver-
mieden werden.

2. Das Material mit der hoheren VolumsflieB-
geschwindigkeit, (iblicherweise die Faseraufschlam-
mung, sollte von unten in das T-Stiick einstrémen,
wihrend die andere Dispersion das T-Stiick kreu-
zen sollte.

3. Der Rohrdurchmesser sollte so gewihlt werden,
daB die Eintrittsgeschwindigkeiten im Bereich von
10 bis 20 ft/sec. und die Austrittsgeschwindigkeiten
zwischen 15 bis 30 ft/sec. liegen. Der Rohrdurch-
messer vor der Austrittséffnung sollte mindestens
liber eine Léinge, die dem Zehnfachen des Durch-
messers nach der Mischzone entspricht, konstant
gehalten werden, um eine hohe Geschwindigkeit

" zu gewihrleisten und eine vo6llige Durchmischung
zu sichern. Um diese Bedingungen zusammen mit
der ersten Forderung einhalten zu kénnen, kann
gleichzeitig Verdiinnungswasser zugesetzt werden.

Die Mischung von Fibrid- und Faseraufschlimmung
kann auch an einem von der Biitte entfernten Punkt
erfolgen. Die Erfolgschancen fiir dieses Verfahren sind
allerdings nicht so gut wie bei der Verwendung von
T-Stiicken. Es sind verdiinnte Faserdispersionen in
der Biitte erforderlich und, da die Fibrids gegen
erhohte Wassertemperaturen empfindlich sind, kann
es zur Bildung von Agglomeraten mit den Fasern
kommen. Als zufriedenstellend hat sich ein Verdiin-

SEITENPLATTEN
1

nen der Fibridaufschlimmung auf etwa 0,1 % nach
Dispersion in der Scheibenmiihle erwiesen. Die trok-
kenen Fasern werden dann der Fibriddispersion zu-
gesetzt und die Masse auf 0,025 % auf ihrem Weg in
die Biitte verdiinnt. Diese niedrigeren Konzentratio-
nen sind flir eine zufriedenstellende Bildung des
Textryls und dessen physikalische Eigenschaften
notwendig.

Nafteil: Wegen der sehr verdiinnten Faserdisper-
sionen, welche fiir eine gute Textrylbildung benétigt
werden, ist ein NaBteil bei der Maschine erforderlich,
mit dem ein groBes Volumen einer extrem leicht ent-
wisserungsfihigen Aufschlimmung verarbeitet wer-
den kann. Dies kann durch eine Fourdrinier-Papier-
maschine mit ansteigendem Sieb erreicht werden. Die
konventionellen ebenen Fourdrinier-Anlagen wurden
bisher nur mit begrenztem Erfolg eingesetzt.

Modifizierte Biitten, wie sie in Abbildung 2 und 3
dargestellt sind, besitzen eine uniibliche Auftrags-
zone und sind so konstruiert, daB die lineare Ge-
schwindigkeit der Aufschlimmung reduziert wird,
ohne daB dabei eine Verringerung der Turbulenz,
welche zur Aufrechterhaltung einer guten Dispersion
erforderlich ist, eintritt.

ABB. 2 PERSPEKTIVE  DARSTELLUNG EINER MASCHINENBUTTE
FUR EIN-SCHICHT -TEXTRYL
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Neue Strukturen konnen durch Verwendung von
mehreren Biitten produziert werden, so daB zwei oder
auch mehrere Lagen auf demselben Sieb abgesetzt
werden. Laminierte Strukturen aus Lagen mit ver-
schiedenen Komponentenverhiltnissen von Fibrids

OBERE

und Fasern in jeder einzelnen kénnen mittels dieser
Technik hergestellt wérden. Eine Biitte fiir solch ein
3-Lagen-Textryl wird schematisch in Abbildung 4
gezeigt.

TEXTRYL
DREI-LAGEN

AUFSCHLAMMUNG

BRUSTWALZE

MITTLERE
AUFSCHLAMMUNG

UNTERE PRGN s - o
AUFSCHLAMMUNG

ABB. 4 MASCHINENBUTTE FUR DREI-SCHICHT-TEXTRYL

Besondere Sorgfalt und genaue Kontrolle ist vor
allem dann erforderlich, wenn man Textryle herstel-
len will, bei denen in der Grundschicht der Fibrid-
anteil vorherrscht, da hier die Gefahr besteht, daf3
die Schicht auf dem Sieb kleben bleibt und es bei
der Abnahme zu Briichen der Faserlage kommen
kann. Ein Sieb, wie es fiir die Herstellung von Ziga-
rettenpapier verwendet wird, hat sich fiir die Pro-
duktion von Textrylen ausgezeichnet bewihrt. Der
Neigungswinkel der ansteigenden Siebzone kann zwi-
schen 20 und 45 Grad variiert werden. Die Eigenschaf-
ten des Textryls in Produktionsrichtung kénnen durch
Anderung dieses Neigungswinkels beeinfluft werden.

Die Vorbereitung der Fasermasse ist der wichtigste
Faktor fiir eine gute Textrylverbindung. Allerdings
kann man trotz ausgezeichneter Dispersionen Textryle
von minderer Qualitdt erhalten, wenn bei der Blatt-
bildung nicht genau gearbeitet wird. Das Niveau der
physikalischen Eigenschaften eines Textryls und be-
sonders die richtungsgebundenen Eigenschaften sind
von der exakten Einhaltung der Bedingungen beim
Produktionsprozefl abhingig.

TEXTRYL
et —— ity ~ =
L - ==y
FLACHE
ABSAUGKAMMERN
VAKUUM —
GAUTSCHWALZE

—————
/ ~ —
\ —
SIEBBAND é ~NL———"

ABB.5
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Kontrolle der richtungsgebundenen Eigenschaften:

Die Richtungsabhingigkeit kann durch Variation
des Neigungswinkels der ansteigenden Siebzone, die
Konsistenz oder die Entwisserungsgeschwindigkeit
der Fibrid-Faseraufschlimmung sowie durch das
UberflieBenlassen der Aufschlimmung auf die ebene
Siebzone und den Absetzkasten eingestellt werden.

Die folgenden Beobachtungen kénnen fiir die Ein-
stellung der richtungsgebundenen Eigenschaften von
Textrylen als Richtlinien gelten:

a) Mit Abnahme des Anstiegswinkels der geneigten
Siebzone steigt die Richtungsgebundenheit an.
Experimentell wurde ermittelt, da bei einem
Textryl, welches bei einem Neigungswinkel des
Siebes von 45 Grad hergestellt wurde und ein Ver-
hiltnis von Maschin- zu Querrichtung von 0,95 :1,1
hatte, dieses Verhéltnis durch Verwendung eines
20 Grad-Winkels auf 1,1:1 verdndert werden
konnte, wiewohl alle anderen Bedingungen gleich
gehalten wurden.

TEF LON-BESCHICHTETE
PRESSWALZE

4

D D

x——FI LZTUCH
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b)Die Maschinrichtung kann betont werden, indem
man den Mahlgrad herabsetzt. Dies kann durch
Erh6hung der Konsistenz der Masse oder Vermin-
derung der TeilchengréBe der Fibrids erreicht
werden. Durch Herabsetzung der Entwisserungs-
geschwindigkeit haben die Fasern mehr Zeit, sich
zu orientieren. :

c)Eine Betonung der Maschinrichtung ist auch da-
durch moéglich, da man das Siebleder auf ein
Niveau anhebt, so dafl die Blattbildung erst in der
horizontalen Siebzone vollendet wird.

d)Durch Verwendung von Saugkisten unter der
Bildungszone wird die Ausrichtung der Fasern in
Maschinrichtung geférdert.

In Richtung der Faserorientierung weist das Textryl
die hochste ZugreiBifestigkeit und die geringste Ein-
reiflfestigkeit auf. Versuche haben gezeigt, daB man
durch Anderung der oben beschriebenen Variablen
ein Verhéiltnis der Zugreififestigkeiten von Maschin-
zu Querrichtung von 4,0 : 1 bis 0,8 : 1 einstellen kann.

Die Entwisserung erfolgt durch Saugkiisten, und
man kann den Feuchtigkeitsgehalt des Textryls nach
der Gautschwalze so einstellen, daBl er mindestens so
tief wie bei Cellulosepapieren liegt. Abbildung 5
zeigt salch eine Entwisserungs- und Abnehmvorrich-

tung vom Sieb, die sich als zufriedenstellend erwiesen
hat.

Eine normale Fourdrinier-NaBprezone mit einem
Wollfilz lieferte gute Produkte. Um ein Ankleben der
feuchten Fasern an der oberen PreBwalze zu verhin-
dern, war ein Tefloniiberzug auf der Stahlwalze
erforderlich.

Trocknen: Wenn man das nasse Textryl Tempera-
turen um 100 Grad aussetzt, zeigen manche Fibrids
die Tendenz zu erweichen, und es tritt eine Schrump-
fung auf. Wird nun das Textryl unter diesen Bedin-
gungen auf Zug beansprucht, so kann es reilen. Daher
sollte nach der Naflpresse unter milden Bedingungen
auf einen Feuchtigkeitsgehalt von 5 bis 10 %0 getrock-
net werden, wonach keine merkliche Schrumpfung
mehr eintritt. Die Verwendung von Stiitzbahnen ist
nicht nétig.

Verbund: Nach der Papiermaschine mufl die Tem-
peratur des Vlieses {iber die Schmelztemperatur der
Fibrids erhéht werden, um die Fasern zu verbinden.
Beim Erhitzen zerflieBen die Fibrids entlang der
Fasern bis zu den Kreuzungsstellen und bewirken
beim Verfestigen die Verbindung der Fasern.

Hochfeste papierartige Stoffe kénnen unter Ein-
wirkung von Wirme und Druck mittels Superkalan-
der hergestellt werden. Weiche textilartige Struktu-
ren konnen durch Anwendung von Hitze ohne Druck
produziert werden. Dieses Verfahren wird als ,,Sin-
tern® bezeichnet und ist noch nicht soweit entwickelt
wie die Kalandrierung.

Die einfachste Kalanderanlage (Abb. 6) besteht aus
einer Stahlwalze, welche einer Walze aus weicherem
Material entgegenliduft, wobei die Stahlwalze auf eine
Temperatur von 170 bis 200 Grad erhitzt ist, um die
Fibrids aufzuschmelzen. Die genaue Temperatur, die
erforderlich ist, hingt vom Typ der verwendeten
Fibrids ab. Die Hiirte der gegenldufigen Papierkalan-

Sinnvolle Automatisierung

®

Die Textil-Industrie rechnet mit jedem Mann und jeder Minute.
Deshalb spielt die Automation in allen Produktionsphasen eine
entscheidende Rolle. Ein Beispiel dafur liefert das Pressen
von Ballen aus Zellwolle und vollsynthetischen Fasern mit der
6lhydraulischen LINDEMANN Ballenpresse Typ BUKEL. lhre
sinnvoll automatisierte Arbeitsweise bietet den Vorteil, daB
ein Mann die Pressen mehrerer FaserstraBen bedienen kann.

beim Ballenpressen!

Folgende Arbeitsgiange werden vollautomatisch durchgefihrt:

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;

Uffnen des hydraulischen Tiirverschlusses.

Weitere Einzelheiten Uber den Aufbau der oinydraulischen
LINDEMANN Ballenpresse Typ BUKEL werden Sie interessieren.
Schreiben Sie deshalb an

LINDEMANN KG HYDRAULISCHE PRESSEN . DUSSELDORF
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derwalze sollte etwa der einer normalen Superkalan-
derwalze entsprechen, also 60 bis 85 Shore-Hirte-
grade haben. Fiir das Kalandrieren der Vliese wird
die Kombination von Stahl- und Papierkalanderwalze
bevorzugt. Durch Verwendung von zwei harten Wal-
zen erhidlt man ein meliertes Papier mit einem eher
pergamentartigen Griff.

ERHITZTE - STAHLWALZ

(TEFLON- BESCHICHTET /TEFLON - SCHABERKLINGE

TEXTRYL 2ZU

PAPIERKASCHIER
WALZE

TEXTRYL WEG

ABB.6 EINFACH KALANDER

Besondere VorsichtsmaBnahmen sind notwendig,
um zu verhindern, da8 Fibrids an den Stahl- oder
Papierkalanderwalzen haften bleiben. Das Ankleben
kann vermieden werden, wenn man eine mit Teflon
iiberzogene Stahlwalze verwendet, gegen welche eine
1/g Zoll dicke Teflonplatte als Schabklinge in einem
Winkel von etwa 20 Grad schwach abgedriickt wird.
Bei der Papierkalanderwalze konnen geschmolzene
Fibrids, die in die relativ weiche Walzenoberfldche
eindringen, wo sie sich verfestigen, ein Anhaften des
Vlieses an der Walze verursachen.

Fiir die optimale ReiBlfestigkeit des Textryls sind
zwei Durchlidufe durch einen Einfach-Kalander erfor-
derlich, sie kann aber auch auf einmal mit einem
Zweifach-Kalander (Abb. 7) erreicht werden. Aller-
dings muB3 dann die Geschwindigkeit jedes Walzen-
paares unabhingig einstellbar sein, um eine eventuelle
Schrumpfung oder Lingung des Vlieses kompensieren

 ZAHLE

. e

DANUBIA A.G.; WIEN XIX.

WIEN XIX, KROTTENBACHSTRASSE 82-88 s TEL. 361256
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zu konnen. Bei Durchlaufgeschwindigkeiten iiber
15 ft./min. muB3 das Vlies vor dem Eintritt in den-
Kalander erhitzt werden, um zufriedenstellende
Eigenschaften zu erzielen.

ERHITZTE-STAHLWALZE
(TEFLON BESCH.)

/TEFLON - SCHABERKLINGE

TEXTRYL ZU

PAPIERKASCHIER
WALZE

ERHITZTE STAHLWALZE ™ TEFLON SCHABERKLINGE

(TEFLON - BESCHICHTET)

ABB.7 ZWEIFACH KALANDER

FIBRIDS FUR DIE HERSTELLUNG
VON NONWOVENS

Das Gebiet der Nonwovens ist in steter Ausdehnung
begriffen und sie haben sich fiir verschiedene Ein-
satzzwecke, wie Futter- und Einlagestoffe, Unter-
lagen, Polsterungen und Tapeten bewihrt.

Von mehreren amerikanischen Firmen werden
solche Nonwovens in unterschiedlicher Dicke und aus
verschiedenen Faserrohstoffen bereits auf den Markt
gebracht. Es gibt Nonwovens mit einer zufdlligen
Faserverteilung, beispielsweise aus Baumwolle, Cel-
luloseregenerat-, Polyester-, Polyamid- oder Acryl-
fasern, die mit Polyédthylenfibrids durch ein HeiB-
kalanderverfahren verbunden sind. Als Bindemittel
kénnen auch gemischte Polyithylen/Polycarbonat-
fibrids herangezogen werden. Je nach ihrer Struktur
kénnen diese Nonwovens einen eher weichen, saug-
fihigen oder einen glatten Charakter aufweisen.
Dementsprechend sind auch ihre Eigenschaften und
Einsatzgebieté verschieden.

Die weichen Nonwovens zeichnen sich durch hohe
Absorption, Saugfidhigkeit sowie Luft- und Flissig-
keitsdurchlissigkeit — also ausgezeichnete Filtra-
tionscharakteristika — aus. Sie sind heifisiegelfihig,
naBlfest und chemisch weitgehend resistent. Dement-
sprechend werden sie fiir Filtrations- und Verpak-
kungszwecke, als Isolationsmaterial und gls Wandver-
kleidung verwendet.
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Die hervorstechenden Eigenschaften der mehr glat-
ten Nonwovens auf dieser Basis sind deren hohe
Dauerhaftigkeit und Abriebresistenz, ihre ausgezeich-
nete Zugreii- und EinreiBfestigkeit, ihr besseres
Erholvermdgen nach dem Dehnen sowie ihre gute
Waschbarkeit. Sie werden vor allem fiir beschichtete
Gewebe, Futter- und Einlagstoffe, Teppichriicken,
Tapeten sowie fiir Verpackungszwecke eingesetzt.

Bei der anderen Gruppe der Nonwovens sind die
Fasern im orientierten Zustand mit Hilfe der Fibrids
verbunden. Auch hiefiir konnen alle Arten von natiir-
lichen und synthetischen Fasern, inklusive Glas-,
Polyvinylchlorid-, Polypropylen- und Saranfasern
verwendet werden. Sie werden speziell dann einge-
setzt, wenn hohe Festigkeit in einer Richtung erfor-
derlich ist.

Zuséatzlich zu den Fibrids kénnen auch normale
Harze als Bindemittel verwendet werden.

Fibrids fiir papierartige Stoffe

Die Beziehung zwischen Struktur und Eigenschaf-
ten von Papieren aus verschiedenen Fasern mit diver-
sen Bindemitteln sind in der Literatur ausfiihrlich
beschrieben. Daraus ergibt sich, dal bei normalem
Papier aus Cellulosefasern, welches hauptséchlich
durch Wasserstoffbriickenbindungen zusammenhiilt,
die Blattfestigkeit immer wesentlich geringer ist als
die Einzelfaserfestigkeit. Bei Verwendung normaler
Bindemittel wird zwar die Bruchfestigkeit wesentlich
erhéht, es nehmen jedoch Bruchdehnung, EinreiB-,
Berst- und Biegefestigkeit merklich ab. Neuere Unter-
suchungen haben nun gezeigt, daB bei Einsatz von
Fibrids als Bindemittel ein besserer Kompromi3 zwi-
schen Bruch-, EinreiB-, Berst- und Biegefestigkeit
sowie Bruchdehnung dadurch erzielt wird, da3 zuséitz-
lich zur Wasserstoffbriickenbindung zwischen den

einzelnen Cellulosefasern die Heisiegelung durch die
Fibrids kommt. In Tabelle 6 ist die Verbesserung der
einzelnen Eigenschaften eines Papieres durch Zusatz
von etwa 12 % Polyithylenfibrids angegeben. Je nach
dem gewiinschten Grad dieser Eigenschaften kénnen
Zusdtze von 5 bis 20 % Polyathylenfibrids erfolgen,
aber auch Fibrids aus anderen Polymeren, wie dem
Copolymeren aus Athylen- und Vinylacetat, erwiesen
sich als sehr wirksam.

Tabelle 6
Bruchfestigkeit 60 %o Erhéhung
Bruchdehnung 420 % Erh6hung
EinreiBfestigkeit 200 %/¢ Erhohung
Berstfestigkeit 200 % Erhéhung
Biegefestigkeit 350 %o Erhéhung

Natiirlich wirken sich die Fibridzugaben auf die
diversen Eigenschaften verschieden aus. Zusitzliche
Vorteile bei der Verwendung von Fibrids fiir papier-
artige Stoffe sind die erhdhte NaBfestigkeit, sowohl
gegeniiber normalen als auch harzausgeriisteten
Papieren, die verbesserte Dimensionsstabilitit und
daB man fiir denselben Einsatzzweck Papiere mit
wesentlich geringerem Flichengewicht verwenden
kann, wodurch eine derart groBe Kostenersparnis ein-
tritt, daB meist sogar die durch den Einsatz von
Fibrids erhShten Kosten {iiberkompensiert werden.
Wenn man alle gegenwirtig greifbaren Informationen
in Betracht zieht, so scheint ein Zusatz von 10 bis 15
Gewichtsprozenten Polydthylenfibrids die besten
Kombinationen der optimalen Eigenschaften zu bie-
ten, ohne daBl negative Einfliisse auf Bedruckbarkeit,
Weifigehalt, Glanz, Oberflichengliitte etc. zu beob-
achten sind.

Seit 40 Jahren
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Krinselungseigenschaften von Spinnfasern

Prof. Dipl.-Ing. Wilhelm Herzog, Wien, und
Ing. Heinz Trautenberger, Lenzing

Diese Arbeit behandelt das Gebiet der Krduselung an Spinnfasern. Das Ziel dieser Arbeit war,
den Effekt einer Faserkrduselung entsprechend einem bestimmten Einsatzgebiet zu definieren und
Mefimethoden zu finden, die Kennzahlen der Krduselungseigenschaften liefern, die die Eignung
eines gezielten Krduselungseffektes charakterisieren. Als Kennzeichen der Krduselung an Spinn-
fasern wurden die Bogenzahl, die Einkrduselung, die Krduselungsbestindigkeit und die Entkriu-
selungskraft herangezogen. An Hand einer Modellvorstellung wurden jene Faktoren analysiert und
berechnet, welche auf die Entkrduselungskraft Einflufl ausiiben. Hiebei wurde festgestellt, daf die
Entkriduselungskraft von der Biegesteifheit (Anfangszugsteifheit, Quadrat der Faserfeinheit, Quer~
schnittsform und spezifisches Gewicht der Faser) und der geometrischen Kriuselstruktur (Kriusel-
grad, Quadrat der Bogenzahl) abhingig ist.

Als Beispiel dieser theoretischen Uberlegungen wurden an einer Nylon 6-Faser praktische
Messungen durchgefiihrt und die Entkrduselungskraft bei einem definierten Krduselungsdurch-
messer berechnet. An verschiedenen Fasertypen wurde auch die Krduselungsbestindigkeit nach
verschiedenen Behandlungen der Fasern praktisch gemessen und ausgewertet.

The article deals with the subject of imparting crimp to staple fibers. The study was aimed at
determining the effect of crimp tailored to meet the requirements of a given field of application,
and at finding test methods capable of yielding characteristics defining the efficiency of a prede-
termined type of crimp. Number of undulations, crimp content, crimp stability and strength of
crimp removal were used as characteristic values in defining the crimp in staple fibers. Models
were used in analyzing and calculating the factors influencing the strength required to remove
crimp. The strength of crimp removal was found to depend on bending stiffness (initial tensile
stiffness, square of fiber fineness, cross sectional shape and specific gravity of fiber) and on
geometric crimp structure (degree of crimp, square of number of undulations).

Practical measurements were conducted on a nylon 6 sample with a view to exemplifying these
theoretical considerations, and the strength required to remove a crimp of known diameter was
calculated. Crimp stability in various types of fibers was measured and evaluated, in addition,
upon subjecting the fibers to different kinds of treatment.

- Die Kréuselung ist eine der wichtigsten Eigen-
schaften einer Spinnfaser. Sie ist die Voraussetzung
fiir die Mboglichkeit, aus Spinnfasern ein Vlies zu
bilden, ‘welches durch die Haftung der Fasern seinen
Zusammenhang erhilt. Die Kriuselung ist gleichzeitig
einerseits dafiif ' verantwortlich, daB die Fasern im
Vlies durch eine gegenseitige Verschlingung haften,
anderseits aber auch dafiir verantwortlich, daB zwi-
schen den mehr oder weniger wirr liegenden Fasern
groBe Zwischenrdume entstehen und das Vlies hie-
durch ein sehr voluminédses Gebilde wird. Bei den
konventionellen Spinnverfahren fiir Stapelfasern
werden aus dem Vlies, unter weitgehender Orientie-
rung der Fasern, Faserbinder gebildet. Fiir den
Zusammenhalt dieser Binder und fiir ihre volumingse
Gestalt (Porenvolumen etwa 90 — 98 %/o) zeichnet wie-
der in erster Linie die Kriduselung der Spinnfasern
verantwortlich.

Im fertigen Garn liegen die Fasern schon weit-
gehend orientiert und die &uBeren Faserlagen iiben
infolge der Garndrehung einen Druck auf die inneren
Faserlagen des Garnes aus. Diesem &duBeren Druck
wirkt der durch die Einengung der Faserkriuselung
hervorgerufene elastische Gegendruck entgegen. Hie-
durch erhilt das Garn sein Volumen (Porenvolumen
etwa 50 — 70 %), seine Gestalt und schliefllich auch
seine wesentlichen Eigenschaften. Die Eigenschaften
des Garnes werden sich, iliberlagert durch den Ein-
fluB der Gewebestruktur, auf das fertige Gewebe
ibertragen. Bei Geweben, welche eine Rauhdecke

erhalten, wie zum Beispiel Schlafdecken, ist es wieder
in erster Linie die Faserkriduselung, welche diese
pordse Schichte auf dem Gewebe bildet. Durch die
Elastizitit der Faserkrduselung soll das Porenvolu-
men dieser Schicht, entgegen den &ufleren Beanspru-
chungen, weitgehend aufrecht erhalten bleiben. Ahn-
lich liegen die Verhiltnisse bei- Teppichen, wo die
pordse Gehschicht, in Form von Garnschlingen oder
in Form eines Flores, der von den aufgeschnittenen
Garnen herriihrt, durch die Faserkrduselung seine
Fiilligkeit erhidlt. Auch hier ist es wichtig, daB die
Fiilligkeit der Gehschicht bei Beanspruchung weit-
gehend erhalten bleibt.

Bei Vliesstoffen, Schlafdecken und Teppichen sind
die Auswirkungen der Faserkriuselung sehr offen-
sichtlich. Bei allen anderen Geweben und Gewirken
aus Spinnfasern werden die Auswirkungen der Faser-
krduselung auf die Eigenschaften der Fertigware von
anderen Daten weitgehend iberlagert, doch bleiben
sie nach wie vor stark einfluBgebend. Vor allem kén-
nen folgende Eigenschaften der Fertigware in einen
engen Zusammenhang mit der Krduselung der Spinn-
fasern gebracht werden:

Griff

Fall
Wiarmehaltigkeit
Knittererholung
Deckfihigkeit.

Die Kriuselung von Chemiespinnfasern findet be-

17



FOLGE 23

LENZINGER BERICHTE

APRIL 1967

sonders in jenen Einsatzgebieten Beachtung, in denen
frither ausschlieBlich Schafwolle und andere Tier-
haare, welche hervorragende Kriuselungseigenschaf-
ten aufweisen, eingesetzt wurden. In diesen Einsatz-
gebieten ist eine entsprechende Kréuselung der Spinn-

faser notwendig, um den gewohnten Charakter und

die gewiinschten Eigenschaften der Fertigware zu
bekommen. Bei Chemiespinnfasern werden daher
Kréuselungspriifungen vorwiegend an den sogenann-
ten Wolltypen und Grobtypen, wie sie fiir wollartige
Gewebe, Schlafdecken, Teppiche und als Fiillmaterial
eingesetzt werden, vorgenommen. Hiebei sollte jedoch
nicht iibersehen werden, welch grofle Bedeutung die
Kriuselungseigenschaften auch bei Chemiespinnfasern
der sogenannten Baumwolltypen haben.

Obwohl i{iber die Kriuselung von Spinnfasern
bereits zahlreiche Abhandlungen in der Literatur
erschienen sind, ist es doch wichtig, sich immer wie-
der mit diesen wichtigen Eigenschaften der Spinn-
fasern auseinanderzusetzen und neue Erkenntnisse zu
erarbeiten. Die vorliegende Arbeit befaBt sich mit
den Kriuselungseigenschaften von Spinnfasern und
deren Priifung und will unter anderem auch an Hand
einer Modellvorstellung einen Beitrag zur Erarbei-
tung neuer Erkenntnisse leisten.

Unter der ,Kriuselung® einer Spinnfaser versteht
man ganz allgemein die Erscheinung, daB eine Spinn-
faser unter der Einwirkung einer sehr geringen Zug-
kraft keine gestreckte Lage einnimmt. Fiir die Erfas-
sung der Kriuselungseigenschaften ist es notwendig,
die Abhingigkeit zwischen der geometrischen Struk-
tur der Kriuselung und der gegen die Kréuselung
wirkenden Beanspruchung zu erfassen. Zu den Kriu-
selungseigenschaften gehdrt auch die Besténdigkeit
der Kriuselung bei verschiedenen Beanspruchungen
und Einwirkungen.

Die Anforderungen, welche man an die Krduselung
einer Spinnfaser stellt, und damit die Beurteilung der
Kriuselungseigenschaften sind von dem vorgesehenen
Einsatzgebiet der Spinnfaser abhingig.

Auch bei der mefitechnischen Erfassung der Krau-
selungseigenschaften stimmt man die Priifmethode
auf den Verwendungszweck ab. Bei Fasern, welche
zu Vliesstoffen fiir Fiillzwecke (zum Beispiel Stepp-
artikel) verarbeitet werden, ist es iiblich, die Krduse-
lungseigenschaften durch Druckmessungen an einem
Faserpelz zu messen. Hiebei wird der Zusammenhang
zwischen der Druckbeanspruchung und dem Volumen
des Faserpelzes vor und nach verschiedenen Einwir-
kungen bestimmt. Diese Art der Priifung kommt den
Verhiltnissen im Einsatz nahe und hat weiters den
Vorteil, daB der gepriifte Faserpelz eine sehr repra-
sentative Stichprobe ist, in der sich die schwankenden
Eigenschaften der Einzelfasern ausgleichend summie-
ren. Ein groBer Nachteil dieser Priifmethode ist, daf3
es fast unméglich erscheint, einen in Aufldsungsgrad
und Faserorientierung definierten Faserpelz herzu-
stellen. Die Reproduzierbarkeit derartiger Messungen
ist daher oft sehr fraglich.

Die Kriuselungseigenschaften an der Einzelfaser
kénnen unterteilt werden in:

Die geometrische Kriuselstruktur

Die Kraft und die Energie zur Entkréduselung
der Faser

Die Kriuselungsbestindigkeit

18

Die geometrische Kriuselstruktur

Die gekriduselte Gestalt einer Spinnfaser ist im all-
gemeinen sehr unregelmiBig. Die Bogen, welche sich
bei der Kriuselung aneinanderreihen, kénnen inner-
halb einer Faser verschiedene Formen haben und in
ihrer Auslenkung und in ihrer Weite sehr unter-
schiedlich sein. Eine Beschreibung der geometrischen
Form der Kriuselung ist daher nur annihernd mog-
lich. Ublicherweise geht man bei der Beschreibung
der geometrischen Kriuselstruktur so vor, daB man
an der Faser zwei Kennwerte,

die Bogenzahl pro Lingeneinheit und
den Kriuselgrad oder die Einkrduselung,

bestimmt und sich fiir die weiteren Uberlegungen und
Berechnungen eine dquivalente regelmisige Kriusel-
form vorstellt, welche in Bogenzahl und Kriuselgrad
mit der gepriiften Kréuselform tibereinstimmt.

Sowohl fiir die Bestimmung der Bogenzahl pro
Lingeneinheit als auch fiir die Bestimmung des
Kriuselgrades bzw. der Einkriuselung ist die Fest-
legung bestimmter Lingen erforderlich.

Um an einer gekriuselten Faser Lingenmessungen
vornehmen zu konnen, ist es notwendig, die beiden
Enden der Faser in eine solche Lage zu bringen, da8
sich ein kurzes Stiick der beiden Faserenden auf einer
gemeinsamen Achse befindet (Abb. 1). Nimmt man an,

Abb. 1
a
a
gekriuselte Faserenden Faserenden
Lage auf gemeinsamer in_Klemmen
Achse a-a eingesponnt

daBl durch dieses Ausrichten der Faserenden genau
jene Lage der Faser geschaffen wurde, bei der noch
keine Zugkrifte in der Achsrichtung wirken, so kann
diese Lage als eine Ausgangslage angesehen werden.
Spannt man die Faserenden in zwei Klemmenpaare
einer Zugpriifeinrichtung ein, so ist die Ausgangslage
der gekriuselten Faser durch den Abstand 1, der bei-
den Klemmenpaare gegeben. Jede Vergroflerung der
Klemmenentfernung 1, ruft iliber der eingespannten
Faser eine Zugkraft P hervor.

Die Bogenzahl b, in cm™ fiir die Ausgangslage 0
wiirde sich aus der Anzahl der Bogen B iiber die
Linge 1,, dividiert durch die Lénge 1,, ergeben.

by~ B

Io
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Abb. 2
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Als Bogenzahl ldBt sich, wie in Abbildung 2 dar-
gestellt, die Anzahl der Auslenkungen (1) oder die
Anzahl der Bogen (analog den Perioden einer Sinus-
schwingung) angeben.

Geht man von der Voraussetzung aus, da die geo-
metrische Kriuselform der Faser eine ebene Kurve
ist, so tritt beim Entkriuselvorgang, zufolge der an
" den Faserenden einwirkenden Zugkraft, an K jeder
Stelle der gekréduselten Faser eine Biegebeanspru-

chung M, = P.y und eine Zugbeanspruchung ¢ = “1;‘
auf (Abb. 3).

Abb. 3

; )
A/ iy _P
NS
X

Die Zunahme A1 der Ausgangslinge 1,, das heifit
die Verformung der Faser in Richtung der Zug-
kraft P, setzt sich zusammen aus der Verformung

Alg = 1g—1, zufolge der Biegebeanspruchung und
der Verformung A 1, zufolge der Zugbeanspruchung.
Die Abbildung 4 zeigt den Verlauf der Zugkraft P
iiber der Lingenidnderung A1l von der Ausgangs-
linge 1, ausgehend. '

Geht man von der Voraussetzung aus, daB der
anfidngliche Teil der Zugkraft-Lingendnderungskurve
fiir die reine Zugbeanspruchung linear ist, so 148t sich
die Wendetangente im Zugkraft-Lingendnderungs-
verlauf des Entkriuselungsvorganges legen, wie dies
in Abbildung 4 dargestellt ist, und man erhilt fiir

Abb. 4
U lem(
{ £ Lm0,
IBlml { Igm lam
{
T

jeden Punkt A durch eine Parallele zu dieser Wende-
tangente die Lingeninderung A 1; zufolge der Biege-
beanspruchung und die Lingeninderung A 1, zufolge
der Zugbeanspruchung.

Durch den Schnittpunkt der Tangente mit der
Abszissenachse erhélt man die Linge lgmax, welche
als die Linge der entkrduselten Faser angesehen
werden kann.

Der Kriuselgrad K, fiir den Ausgangszustand O
der Faser ergibt sich dann aus

lB max (1 )
ly

Die Einkrduselung EK, fiir den Ausgangszustand O
wire dann

K0=

IB max

EK, = a £ 100 = (1 — L) - 100 0/0 (2)
Ky

1B max

Wird die Faser unter einer bestimmten Vorspan-
nung P, in die Klemmen der Zugpriifeinrichtung ein-
gespannt, so ergibt sich unter der Zugkraft P; eine
Lénge 1; und damit eine Bogenzahl by, welche mit
der Bogenzahl b, in folgender Beziehung steht:

by = b0 7 @)

Ebenso ergibt sich ein anderer Kréiuselgréd K,, der
mit dem Kriuselgrad K, in folgender Beziehung steht:

1
K, = K, —1—‘:— @
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Neben der Bogenzahl und dem Kriuselgrad wurde
der Vorschlag gemacht (2) (3), auch die radiale Aus-
lenkung, die Dimension senkrecht zur Zugkraftrich-
tung, zu messen, doch erscheinen derartige Messungen
sehr aufwendig.

Mit Hilfe der Bogenzahl und des Kriuselgrades
1dBt sich nun eine dquivalente, regelmiBige Kriusel-
kurve mit gleicher Bogenzahl und gleichem
Kriuselgrad annehmen. Fiir solche #quivalente Kriu-
selformen kommen Aneinanderreihungen von Kreis-
segmenten, Parabelbigen, eine Zickzacklinie und eine
Sinuslinie in Frage. Als rdumliche Kriuselform bietet
sich die Schraubenlinie an. An Hand dieser dquiva-
lenten Kriuselkurven lassen sich fiir die Auslenkung
weitere Kennwerte der geometrischen Kriuselstruk-
tur errechnen.

Diese Kennwerte sind:
»Der Kriuseldurchmesser d

Der Kriuseldurchmesser d stellt die maximale
Dimension der dquivalenten Kriuselkurve senkrecht
zur Richtung der Zugkraft dar.

,Der mittlere Kriuseldurchmesser D*

Der mittlere Kriduseldurchmesser D stellt das Mittel
der Dimensionen der é&quivalenten Kréuselkurve
senkrecht zur Richtung der Zugkraft dar:

Iy
D=%fy.dl (5)
0

Im nachfolgenden wird die Berechnung der Kenn-
werte an den dquivalenten Kriuselformen: Zickzack-
linie, Sinuslinie und Schraubenlinie vorgenommen.

1. Zickzacklinie:

Kriuseldurchmesser:

1
d=—‘5—l/K2—1 (6)

Mittlerer Krduseldurchmesser:

p- 4 _1

—_ — 2
: "z |/ ! @

2. Sinuslinie (Abb. 5):

Abb. 5

1
v
v

20

Aus der Sinuslinie y=a.sin(x.b.x) )
errechnet sich die Bogenlinge s fiir einen Bogen
(halbe Periode) aus

1
B
s=f L Gl ax ®
0

Mit Gleichung 9 ergibt sich

1
b
s = fl/l 4+ (r.b.a)?cos2(n.b.x) . dx
0

1

Setzt man n.b.x = @, so ist dx = FR
Setzt man weiters
a.n.b
p = —=%:0
V@.m. bp+1

so wird

=
s = f—f I/ 1 —p%.sin2¢p . do .
P
0
n —_——
fl/l—pz.sinzw . do = E(p)
0

ist ein elliptisches Integral,
das sich durch eine Reihenentwicklung des Integran-
ten nach der binomischen Reihe berechnen 148t.-

. _ o 1 2 32 p4 -
Ep=rQ— o P 5 —)
. _ K . .
mit s = 3 ergibt sich
§=%-E (» (10)

Den Kriuseldurchmesser d = 2.a in Abhingigkeit
von der Bogenzahl b und dem Kriuselgrad K gibt die
Kurvenschar in Abbildung 6.

o for]
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Der mittlere Kriuseldurchmesser errechnet sich aus

D =2.b a.sin (m.b;.x).dx

°\
o=

woraus sich schlieBllich ergibt:

4
D=—.a
T

3. Schraubenlinie:

1
Die Ganghthe der Schraubenlinie ist 3 und die
K
Linge der Schraubenlinie ist

Die Linge der Schraubenlinie ist anderseits

K _ 2 (1

woraus sich der Kriuseldurchmesser d, der fiir diesen
Fall gleich dem mittleren Kriuseldurchmesser D ist,

errechnet
! VKZ -1
b. =

Wie aus Abbildung 4 hervorgeht, ist der einleitende
Zugkraftmodul beim Entkréuselvorgang sehr gering.
Daraus folgt, daB geringe Unterschiede in der Vor-
spannung P; zu sehr stark voneinander abweichenden
Lingen 1; und damit zu sehr unterschiedlichen Bogen-
zahlen by und Kréuselgraden K; fiihren.

D=d=

Die Kraft und die Energie zur Entkréuselung
der Faser

An die gekréduselte Faser wird die Forderung ge-
stellt, daB sie einer Entkriuselung einen mdglichst
hohen Widerstand entgegensetzt.

Um zu untersuchen, von welchen Eigenschaften die
Héhe des Entkriuselungswiderstandes abhéngig ist,
mufl man wieder auf eine #quivalente, regelmiBige
Kriuselform zuriickgreifen. Leider ergeben die Be-
rechnungen mit Hilfe der Sinuslinie oder mit Hilfe
aneinandergereihter Parabel- oder Kreisbégen keine
anschaulichen Resultate, sondern fiihren zu Funktio-
nen hoéherer Ordnung und uniibersichtlichen ellipti-
schen Integralen.

Um zu einer anschaulichen Darstellung zu gelangen,
wurde daher fiir die &dquivalente Kréuselform die
Zickzacklinie gewihlt und fiir den Entkréuselungs-
vorgang eine sehr vereinfachte Modellvorstellung
(Abb. 7) angenommen, welche nur die Léingeninde-
rung Alg zufolge der Biegebeanspruchung demon-
striert.

22

Abb. 7

=<0
<0

<

. S

Starre, nicht dehnbare und biegsame Hebel sind
an ihren Enden durch Gelenke verbunden. Wird diese
Hebelkette, von der ein halbes Glied in Abbildung 7
gesondert dargestellt ist, aus ihrer Ausgangslage mit
den Maflen X, und y, durch zwei an den Enden der
Kette angreifende Krifte herausgebracht, so wirken
der Aufbiegung in den Gelenken Momente entgegen,
welche einer VergriBerung des reziproken Abstan-
des r proportional sind. (Bei einer gekriimmten Kriu-

selform wiirde lr die Kriimmung darstellen.) Fiir das
Gelenk als Bezugspunkt ergibt sich folgende Gleich-

gewichtsbedingung:
= 1 1
P.y=B ( T ) (11)

Mitr,=LX und r=L2 sowie mit
° Yo y’

und y= |/ 12— ist:

P at B. ———1————___(—]—'-]/[_2_,(02__1_]/1‘2_,(2 )(12)
. ' X x
L.l/Lz—x2

% ist gleich dem Kriuselgrad K, und x, ergibt sich

aus der Bogenzahl b, mit

%= 2 b,

"
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Ist 1, die Ausgangslinge oder die Einspannlinge
und 1z die jeweilige Linge zwischen den Einspann-
klemmen bei der Zugkraft P, so wird

_ 1 - K
X—TborundL—

Nach Einsetzen in die Gleichung 12 ist

=
_(
]// Ko? "('f—)

Geht man von einer anderen Ausgangslage aus, bei
der die Zugkraft P = P, 5= 0 ist und bestimmt man bei
dieser Ausgangslénge by, und 1p, so wird

2.by

P=B.4.b2.

1
- 1) @)

1 1
P.y—Pl.y1=B.(‘_—1 — 7 ) und damit

Vxlz_l Vxlz_l
b, 1
Al O .

Iy 2 Kl Iz lg
—_—(— K,2— 2
V ( ) ]/ 1 ( 181)2 (14)

Die Konstante B reprisentiert die Biegesteifheit
der Faser. So wie die Zugsteifheit das Verhiltnis von
Zugspannung zu Léngenidnderung (bzw. Dehnung) ist,
so ist die Biegesteifheit das Verhiltnis von Biege-
moment zu Kriimmungsénderung.

P=P,

Fiir den behandelten Modellfall soll angenommen
werden, daB die Biegesteiftheit B konstant ist.

Die Biegesteifheit kann gleich dem Produkt aus
der Zugsteifheit st und dem Trédgheitsmoment I der
Faserquerschnittsfliche, bezogen auf die neutrale
Biegeachse gesetzt werden. Da fiir deh behandelten
Modellfall die Biegesteifheit als konstant angenom-
men wird, so muB auch die Zugsteifheit als konstant

1
P=st —¢ .Td*. .p.8,85.10%.4.b2 ,

P—st_o tex?, sp810'74b2 KO(I/ Iy

Aus den Gleichungen 17 und 18 erkennt man deut-
lich die Einfliisse, welche die fiir die Entkrduselung
der Faser notwendige Zugkraft bestimmen. Es sind
dies:

st e_o die Anfangszugsteifheit

Td?, tex?® das Quadrat der Faserfeinheit

P die Querschnittsform der Faser

s das spezifische Gewicht der Faser

Der Ausdruck

2—1 L
7_4b2'K (VKO __ﬁ)
- (—)

19)
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angenommen werden. Fiir die Zugsteifheit soll daher
die Anfangszugsteifheit st e oeingesetzt werden (4).

Fir das Trégheitsmoment der Faserquerschnitts-
flache 14Bt sich fiir die meisten Fasern folgender Aus-
druck verwenden:

1=F.

.p.8.F2.p.102

p ist hiebei ein Formfaktor, der die Abweichung der
Faserquerschnittsfliche von der Kreisform berlick-
sichtigt.

Faserart: Formfaktor p:
Viskose 0,7— 0,8
Wolle ca. 0,8
Polyamid ca. 0,9
Glas 1,0

Fiihrt man an Stelle der Faserquerschnittsfliche F
die Faserfeinheit in Td oder tex ein, so ergibt sich:

Td? 1
=7 .p. . 1.7 . 10710 [cm?]
tex2 "
I=—g .p. ¢ 7 -10° [cm‘]
s . . . spezifisches Gewicht der Faser in.p.cm™
Setzt man die Anfangszugsteifheit st e—oin p/den
ein, so ist die Biegesteifheit
B=st,_o .Td*. -+ .p.885.10®* [p cm? (15)
Setzt man die Anfangszugsteifheit st e=Q In p/tex
ein, so ist die Biegesteifheit
1
B=st _qo-tex’. 5 .p.8.107 [p.cm?] '(16)

Setzt man nunmehr die Biegesteifheit in die Glei~
chung 13 ein, so erhilt man

- 1 1
(VKO - 1(;)
“(“*) :

Kt =1 by

(17)

(18)
- (T)

stellt den EinfluB der geometrischen Krauselstruktur
dar, die in ihrer Ausgangslage durch die Gréfen K,
(Kriuselgrad) und b, (Bogenzahl) gegeben ist. Hiebei
wirkt sich die Bogenzahl quadratisch direkt auf die
Entkrauselkraft aus.

Der angestrebte Effekt der Faserkriduselung ist,
wie schon eingangs erwihnt, je nach dem Einsatz-
zweck der Faser verschieden. Eine Fiillfaser kann
und soll im Faservlies eine méglichst starke Kréu-
selung aufweisen, das heifit eine Gestalt haben, welche
von der gestreckten geraden Lage méglichst stark ab-
weicht. Eine Spinnfaser, welche zu einem Garn ver-
sponnen wird, kann im Garn nur eine miBig gekriu-
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selte Lage einnehmen, da ihr im Garn hiefiir der
Raum fehlt. Fiir beide Einsatzgebiete gemeinsam be-
steht jedoch die Forderung, daB8 die Faser einer Ver-
&nderung ihrer gekrduselten Gestalt einen méglichst
groBen Widerstand entgegensetzen soll.

Als Ma8 fiir die GroBe der seitlichen Ausdehnung
der Kriduselung kann der Kriuseldurchmesser d bei
der jeweiligen Lingendnderung lz — 1, angesehen
werden.

Fiir den angenommenen Modellfall ist der Kréusel-
durchmesser d als Funktion von I

a= L ke— 2 (20)
= R ) TG,

800 A
700 -

600 ~ d

A\
Bk sal

"

NS

500 {

s

~ o
N

400 4
300 4
200 A -

-
100 A = -

— —
e it

bezichungsweise

(1)

In Abbildung 8 sind aus der Gleichung 19 die Gréfie
z, welche proportional der Entkriuselkraft P ist, und
der Kriuseldurchmesser d nach Gleichung 20 fiir je
zwei extreme Werte von K, und b, dargestellt. Man
erkennt hieraus deutlich den Einflul der geometri-
schen Kriuselstruktur (gegeben durch K, und b))
auf die Entkréiuselungskraft.

1
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I 1
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|
/ l’// k;ls

T T T T T T
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Um den Verlauf der Entkriduselungskraft und des
Kriuseldurchmessers vor der Entkriduselung besser
vergleichen zu kénnen, sind die Kurven in Abbil-
dung 9 nochmals, jedoch {iber dem gemeinsamen
Entkriuselungspunkt, der der  Lénge lp,,, ent-
spricht, aufgetragen. Folgende Zusammenhinge las-
sen sich aus der Darstellung erkennen: Die Entkriu-

aly =

selungskraft ist um so grofer, je gréBer der Kriusel-
grad K, und je groBer die Bogenzahl b, ist. Die
Bogenzahl b, iibt einen stirkeren EinfluB (propor-
tional dem Quadrat der Bogenzahl) aus als der Kréu-
selgrad. Mit zunehmender Hohe der Bogenzahl b,
und des Kriuselgrades K, sinkt der Kriuseldurch-
messer d.
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Den Zusammenhang zwischen der Entkriuselkraft 4.by,1 —
und dem Kriuseldurchmesser d erhilt man fiir die P =B g (El/ K —1 ~— = ) (22)
Ausgangslage O aus folgender Gleichung: % — d2
0
Fiir die Ausgangslage 1 erhilt man:
_ 1 —_— 4.b, .1
P=P g gl—1+8 ¢ (VK1 - ) @3)

Die Gleichung 22 ist fiir extreme Werte von K, und
b, in Abbildung 10 dargestellt. Man erkennt,
daB auch; auf den Kriuseldurchmesser d bezogen,der
hohere Kréuselgrad K, und die hohere Bogenzahl b,
zu einer hoéheren Entkrduselkraft fithren. Man er-
kennt aber auch, daB die Unterschiede in der Hohe

26

der Entkriduselkraft bezogen auf den Kriuseldurch-
messer nicht so groB sind, wie die Unterschiede in
der H6he der Entkréuselkraft bezogen auf die Léingen-
dnderung. Daraus folgt aber wieder die groBe Bedeu-
tung der Biegesteifheit und damit der Zugsteifheit,
der Faserfeinheit und der Querschnittsform.
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Aus den Darstellungen der Abbildungen 8 bis 10
erkennt man, daB fir lIg = lg ma,, das heifit fiir die
vollkommene Entkrduselung, eine unendlich groBe
Kraft notwendig ist.

Neben der reinen Biegebeanspruchung tritt schon
wéahrend des Entkriduselungsvorganges durch die Ein-
wirkung der Zugkraft in der Faser auch eine Zug-
beanspruchung auf, die zu einer Léngendnderung der
Faser und damit zu einer zusiitzlichen Anderung der
Ausgangslédnge 1, fithrt. In Abbildung 11 ist dar-

Abb. 1

reine Zugbeanspruchung

' Zug und Biegebeonspruchung

gestellt, wie sich die Anderungen der Ausgangslinge
1, infolge der reinen Biegebeanspruchung und infolge
der reinen Zugbeanspruchung zusammensetzen. Es
kann angenommen werden, daf sich der wesentliche
und meBbare Teil der Liéngendnderung A ly = 1lg—1,
zufolge der reinen Biegebeanspruchung in einem
Kraftbereich abspielt, in dem fiir die reine Zugbean-
spruchung ein linearer Zugkraft-Lingeninderungs-
verlauf vorausgesetzt werden kann. Die Berechtigung
dieser Annahme ergibt sich aus der Aufnahme von
Zugkraft-Langenénderungskurven von gekriuselten
Fasern. Bei all diesen Kurven 148t sich nach dem Ent-
kréuselungsvorgang und vor dem Einsetzen des deut-
lich meBbaren FlieBvorganges ein linearer Teil des
Zugkraft-Lingeninderungsverlaufes feststellen.

In den Abbildungen 12 bis 16 sind derartige Zug-
kraft-Lingenédnderungskurven von verschiedenen ge-
kréuselten Fasern dargestellt. Unterhalb ist jeweils
auch der Verlauf der ersten Ableitung der Kraft liber
der Lingeninderung gezeichnet. Mit guter Niéherung
kann die Steigung der Wendetangente an die Zug-
kraft-Lingeninderungskurve als Anfangszugsteifheit
der reinen Zugbeanspruchung angenommen werden.
Den Zusammenhang zwischen der Zugkraft und der
jeweiligen Léngenénderung zufolge der reinen Biege-
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Viskosefaser Schafwolle
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beanspruchung erhilt man, wie in Abbildung 17 dar-
gestellt, aus dem schiefwinkeligen Koordinatensystem,
wobei die Ordinatenachse (Kraftachse) gegeniiber der
Abszissenachse (Ldngenianderungsachse) einen Winkel
einschliefit, der sich aus der Anfangszugsteifheit er-
gibt. Fiir einen beliebigen Punkt A wihrend der Ent-
kriduselung 14Bt sich somit die gesamte Lingeninde-

Abb 17

& [p/den]
2 (Stg.o = 7000 p/lex , tex 20 )

’itex I
R O
!
o ' & %
0.5% 1.7%
0.1%

T T T T T T T T

rung aufteilen in eine Lingen#dnderung zufolge der
reinen Biegebeanspruchung A 1z und in eine Lingen-
énderung zufolge der reinen Zugbeanspruchung A 1,.

Die Vorspannung

Bei jeder Zugpriifung, durch die der Zusammen-
hang zwischen der Zugkraft und der durch die Zug-
kraft hervorgerufenen Léngendnderung (Dehnung)
erfat werden soll, muB8 man den Priifling, zum Bei-
spiel die Einzelfaser, unter einer gewissen Vorspan-
nung-in die Klemmen des Zugpriifgerdtes einspannen.
Diese Vorspannung ist einerseits notwendig, um den
Einspannvorgang zu ermdglichen, und anderseits, um
einen definierten Ausgangspunkt im Léngendnde-
rungsverlauf zu erhalten. Da es nicht méglich ist, am
Beginn des Zugversuches genau jene Ausgangslage
der Faser (oder des Garnes) zu erfassen, bei der die
Zugkraft und die Lingeninderung genau Null sind,
wihlt man eine andere Ausgangslage, welche man
durch die Vorspannung P, erhilt. Bei der Zugpriifung
an Fasern und Garnen ist es iiblich, eine von der Fein-
heit (tex) der Probe abhidngige Vorspannung P, zu
wihlen. Die DIN 53 834 schreibt eine Vorspannkraft
vor, welche dem 500 m-Gewicht des Priiflings ent-
spricht (= 0,5 p/tex).

29
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In Abbildung 17 ist der als linear angenommene
Anfangsbereich zweier Zugkraft-Lingeninderungs-
kurven aufgezeichnet. Der Punkt O stellt den theore-
tischen Ausgangspunkt fiir beide Kurven dar, in dem
sowohl die Zugkraft P als auch die Dehnung ¢ genau
Null sind.

Die beiden im Anfangsbereich linearen Kurven
haben eine wunterschiedliche Anfangszugsteifheit

ste=o

Der Verlauf der beiden Kurven kann im linearen
Anfangsteil durch folgende Gleichungen ausgedriickt
werden:

a [p/tex] =st , _ 0, [p/tex] . € [*/o] . 10-2

o [p/tex] = st e~ 0, [p/tex] . € [*%o] . 102

Nach der Norm wire die zu wéihlende Vorspann-
kraft:

1:,vl [p] =C. texl
P, [p] = C.tex,
wobei C = 0,5 p/tex ist.

Die hiebei auftretenden Verhé&ltnisse lassen sich am
besten an Hand eines Beispiels demonstrieren.

Der Priifling 1 sei ein Polyamidfaden und der Priif-
ling 2 ein Polyesterfaden mit folgenden Daten:

Polyamid: tex10, st . _ o, = 300 p/tex

Polyester: tex 20, st = 1000 p/tex

e =0,
Die zu wihlende Vorspannkraft nach DIN wiére:

P, =05.10= 5p
P,, =05.20=10p

Durch diese Vorspannung wiirden die beiden Faden
folgende Dehnung erleiden:

100 . P, 100 . 5
= L = . = 0
&1 tex; . stz _ O, 10 . 300 0,17%
100 . P, 100 . 10
= 2 = . = 0
7 tegosto_o, | 20.1000 _ %05%

Daraus folgt, daB am Ausgangspunkt der Lingen-
dnderungsmessung, den man durch die Vorspannung
festlegt, ein Fehler in der Dehnungsmessung vorliegt,
der fiir die beiden Materialien in seinem Absolut-
betrag verschieden groB ist. Der Unterschied im Deh-
nungsfehler ist um so gréfer, je stirker die Anfangs-
zugsteifheiten der gepriiften Materialien differieren.
Auf den durch die hohe Vorspannung entstehenden
Dehnungsfehler hat J. Juilfs (5) bereits hingewie-
sen. Um den Unterschied im Dehnungsfehler zu ver-
meiden, das heifit, um tatséchlich zu einem gemein-
samen Ausgangspunkt fiir die Léingenidnderungs-
messung beim Zugversuch zu kommen, ist es notwen-
dig, die Vorspannung in Abhingigkeit von der Zug-
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steifheit zu wihlen. Die Vorspannung wire demnach:

P.. ' = C‘. st

1 e=0; " tex;

P, =C’'.st

va e=0," tex,

Fiir das gewidhlte Beispiel wire die Vorspannung,
wenn man zum Beispiel C’ = 10-% wihlt:

Pv,” =10, 300.10 = 3p
Pv,’=10"*.1000.20 = 20 p

Die durch die Vorspannung hervorgerufene Deh-
nung ist dann fiir beide Fille gleich.

, 3. 100

= 227" _01%
8 =10 300"
e 20100 o
201000

Mit diesen Vorspannungen ergibt sich somit die
gleiche Ausgangsbasis fiir die Messung der Lingen-
dnderung (Dehnung) beim Zugversuch.

Fiir die Priifung der ReiBdehnung hat die Wahl
einer Vorspannung unabhéngig von der Anfangszug-
steifheit des Materials teilweise ihre Berechtigung.
Macht man die etwas fragliche Annahme, da3 Fasern
und Garne mit hoher Anfangszugsteifheit eine nied-
rige Reildehnung und umgekehrt Fasern und Garne
mit niedriger Anfangszugsteifheit eine hohe ReiBdeh-
nung aufweisen, so konnte der relative Dehnungs-
fehler fiir beide Materialien etwa gleich sein.

Fir Messungen im Anfangsbereich des Zugkraft-
Dehnungsverlaufes, zum Beispiel fiir Messungen der
elastischen Eigenschaften bei geringen Dehnungen,
kann die Anwendung von Vorspannungen, welche die
Anfangszugsteifheit nicht berticksichtigen, zu schwer-
wiegenden Fehlern fiihren.

Bei der Bestimmung der geometrischen Kriusel-
struktur, das hei8t bei der Bestimmung der Bogen-
zahl und des Kriuselgrades bzw. der Einkriuselung,
geht es ebenfalls um Messungen von Lingenénderun-
gen durch die Einwirkung einer Zugkraft. Auch hier
1aBt. sich der theoretische Ausgangspunkt mit der
Ausgangslénge 1,, bei dem die Zugkraft gerade Null
ist, bei der Messung nicht festlegen. Man mufB3 daher
wieder mit einer Vorspannung P; arbeiten, bei der
sich die Ausgangslinge 1; ergibt.

Entgegen dem Zugversuch mit reiner Zugbeanspru-
chung, wo die durch die verschiedene Zugsteifheit
entstehenden Dehnungsfehlerdifferenzen im allgemei-
nen vernachlissigbar klein sind, wirkt sich die Wahl
der Vorspannung auf die Bestimmung der Bogenzahl
und des Kriuselgrades entscheidend aus.

Fiir die zu wihlende Vorspannung ist die Forderung
zu stellen, daB die unter der Vorspannung P; bestimm-
ten Kennwerte der XKré#uselstruktur (Bogenzahl b,
und Kriauselgrad K;) mit den Kennwerten der Kriu-
selstruktur unter der Zugkraft Null (Bogenzahl b, und
Kriuselgrad K,) in einer eindeutigen Relation stehen.
Dies wiirde bedeuten, dal zum Beispiel zwei Fasern
mit unterschiedlicher Biegesteifheit, welche unter der
Zugkraft P = O die gleichen Kennwerte der geometri-
schen Kréuselstruktur (b, und K,) haben, auch unter



APRIL 1967

LENZINGER BERICHTE

FOLGE 23

der Vorspannung P, die gleichen Kennwerte der geo-
metrischen Kriuselstruktur aufweisen. Es soll also
fiir zwei verschiedene Faserarten immer die gleiche
Ausgangsbasis fiir die Lingenmessung gelten.

Vernachlidssigt man im Anfangsteil des Entkréduse-
lungsvorganges den EinfluB der reinen Zugbeanspru-
chung, das heifit, geht man nur von der reinen Biege-
beanspruchung aus, so ist die Vorspannung P;, welche
beim Zugversuch proportional der Zugsteifheit ge-

wihlt werden soll, beim Entkriduselvorgang pro-
portional der Biegesteifheit B zu wéhlen.

P,=C.B (24)
Ist by die unter dieser Vorspannung bestimmte Bo-
genzahl und K, der mit dieser Vorspannung bestimmte
Kriuselgrad, so wird nach der Modellvorstellung der
Entkrduselwiderstand aus der Gleichung 14:

1 S .
- s 2
P=B. I:C bod V=1 + g

In den Gleichungen 25 und 26 stellt der Klammer-
ausdruck den EinfluB der Kriuselstruktur auf den
Entkrauselungswiderstand dar und die Biegesteifheit
B den EinfluB der Faserfeinheit, der Zugsteifheit und
der Querschnittsform.

Die Messung der Kriuselungseigenschaften

In den vorangegangenen Ausfiihrungen wurde fest-
gestellt, daB die Vorspannung P;, unter der die Bo-
genzahl b, und die Ausgangsliinge 1, fiir den Krausel-
grad K; bestimmt werden, einen entscheidenden Ein-
flufl ausiibt. Es wurde weiter aufgezeigt, dal zwischen
Fasern verschiedener Feinheit und Querschnittsform
und unterschiedlicher Zugsteifheit nur dann ver-
gleichbare Ergebnisse fiir die Bogenzahl und den
Kriuselgrad erhalten werden kdnnen, wenn die Vor-
spannung proportional der Biegesteifheit der Faser
gewihlt wird.

Um diese Voraussetzungen erfilllen zu konnen,
wire es notwendig, von der Faser den Zugkraft-
Lingenidnderungsverlauf wihrend der Entkréduselung
und bis weit hinein in den Kraft-Lingenfnderungs-
verlauf der reinen Zugbeanspruchung aufzunehmen.
Dies wiirde jedoch eine Zugpriifeinrichtung erfordern,
welche im Anfangsbereich die Zugkraft mit einer Ge-
nauigkeit von etwa 0,1 mp mift und imstande wire,
Zugkrifte bis 10 oder 50 p (je nach Faserfeinheit) zu
messen. Eine derartige Zugpriifeinrichtung gibt es
jedoch nicht, und man muB sich daher mit Kom-
promissen zufrieden geben.

b,

Vk12_1 1
( -2y ] e
L/Kf - ( B)
1 - 1
(?]/K1 -1 — ) (26)
df.

Die Messung der geometrischen Kriusel-
struktur

Fiir die Messung der Bogenzahl und des Kréausel-
grades kommt folgender MeBvorgang in Frage:

Durch Vorversuche wird von mehreren Fasern der
Priifprobe die Faserfeinheit und die Anfangszugsteif-
heit bestimmt. Aus den Mittelwerten dieser Vorver-
suche errechnet man die Biegesteifheit und wihlt eine
Vorspannung, welche dieser Biegesteifheit proportio-
nal ist. Diese Vorspannung wird nun bei allen Einzel-
versuchen der Probe konstant gehalten. Unter dieser
Vorspannung ergibt sich die Lénge 1;, bei der man die
Bogenzahl by bestimmt. Die fiir die Errechnung des
Kriuselgrades oder der Einkrduselung bendtigte
Linge Lg y,, erhilt man am besten aus einer Auf-
nahme des Zugkraft-Lingenidnderungsverlaufes mit
einem entsprechenden Zugpriifgerédt. Im einzelnen ist
hiebei der Vorgang so, daB man die gekrduselte Faser
in die obere Klemme des Zugpriifgerédtes einspannt
und am unteren Ende der Faser ein Gewicht befestigt,

“das gleich der gewdhlten Vorspannung ist. Nun wird

die untere Klemme geschlossen und die Zahl der Bo-
gen iiber der Einspannlinge 1, bestimmt. AnschlieBend
fihrt man mit der unteren Klemme nach abwirts und
zeichnet den Zugkraft-Léngenidnderungsverlauf bis
tber den Wendepunkt auf. Wie in Abbildung 4 er-
sichtlich, erhidlt man durch Einzeichnen der Wende-
tangente die Linge lp 04.
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Will man fiir die Messung des Kriuselgrades keine
Zugpriifeinrichtung verwenden, so 148t sich aus Vor-
versuchen eine gilinstige Zugkraft P, finden, unter der
sich die Linge 1, ergibt (Abb. 18). Die Linge lp pax

Abb 18
P
/
/
BT /
/
P g
.
lsa
lv
iayg
lax
{8max
L2
errechnet sich dann aus der Linge 1; nach
sta __ O - tex
Ip max = Ig stz _ O.tex + Py 27

Mit 1,53 oo 1 ergibt sich der Kriuselgrad

1B max
K=
oder die Einkrauselung
EK, = Fmx 000,
1 1B max )

Da bei diesen Versuchen innerhalb einer Faserprobe
mit gleichbleibender Vorspannung gearbeitet wird,
die Faserfeinheit und die Anfangszugsteifheit und da-
mit die Biegesteifheit von Faser zu Faser jedoch stark
streuen kann (z. B. bei Schafwolle), ist mit grofien
Streuungen und Ungenauigkeiten bei der Bestimmung
der Bogenzahl und des Kriuselgrades zu rechnen.

Hat man Fasern zur Verfligung, welche sehr lang
(liber 80 mm) sind, so hilft folgender Weg, um zu ge-
naueren Werten zu gelangen: Man teilt die Faser in
zwei Teile. An einem Teil bestimmt man die Feinheit
(z. B. Vibroskop) und die Anfangszugsteifheit. Hier-
aus errechnet man die Biegesteifheit und damit die
Vorspannung. Mit dieser Vorspannung priift man am
zweiten Teil der Faser die Bogenzahl und den Kriu-
selgrad.
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Die Messung des Entkréuselwiderstandes

In den vorangegangenen Ausfiihrungen (Gleichun-
gen 25 und 26) wurde festgestellt, daB sich die Hoéhe
der Entkrauselkraft bei einer beliebigen Lénge lg
oder bei einem beliebigen Krauseldurchmesser d aus
dem Produkt der Biegesteifheit und einer GrifBe er-
gibt, welche von der geometrischen Kriuselstruktur
abhingig ist.

Der theoretische Entkréuselwiderstand nach der
Modellvorstellung 148t sich aus Gleichung 25 oder 26
errechnen. Als Bezugspunkt fiir den Kréuselwider-
stand wihlt man am besten einen oder zwei be-
stimmte Kriduseldurchmesser d; und dj;. Fiir Spinn-
fasern, welche zu Garnen fiir wollartige Fertigwaren
eingesetzt werden, erscheint es sinnvoll, einen von
der Faserfeinheit abhingigen Kriuseldurchmesser zu
wihlen. Ist 8 der Durchmesser der dquivalenten kreis-
férmigen Faserquerschnittsoberfliche,

Td
12 |

so kann zum Beispiel d;=4.% und d; =8.8% als
BezugsgroBe gewdhlt werden.

Die vorhin erwiihnten Ungenauigkeiten bei der Be-
stimmung der Bogenzahl und des Kriuseldurchmes-
sers tlibertragen sich hier auf den errechneten Ent-
krauselwiderstand.

Die direkte Messung des Entkriduselwiderstandes
fiir einen bestimmten Kréuseldurchmesser d; erfolgt
in der Weise, da man die zu d; gehdrende Linge
151 aus Gleichung 21 wie folgt errechnet:

1B[ = 11 VK12—d12 . b12

Aus dem Zugkraft-Liangenénderungsverlauf erhilt
man, wie in Abbildung 18 aufgezeigt, die Entkréuse-
lungskraft P; bzw. Py;. Die schraffierte Fliche stellt
die Entkrduselungsenergie zur Verminderung des
Kriuseldurchmesser d; auf djj dar.

10-3 [em] (28)

29

Der nach der Modellvorstellung errechnete Entkridu-~
selwiderstand muB niedrigere Werte ergeben als der
tatsdchliche Entkriauselwiderstand, da die Auslenkung
y (oder der Kriuseldurchmesser d) fiir die Zickzack-
linie groBer ist als fiir die tatsidchliche Form der Kréau-
selung. Der Unterschied in der Auslenkung ist umso
groBer, je mehr die Kriuselform einer Sinuskurve
niher kommt. Bei manchen thermoplastischen Fasern
ist die Kriuselform der Zickzacklinie niher als der
Sinuslinie (Abb. 19 u. 20).

Der nach der Modellvorstellung errechnete theo-
retische Entkriuselungswiderstand kann daher dem
tatsichlichen Entkrduselwiderstand nicht gleichkom-
men, er kann aber, unter Beriicksichtigung der Kriu-
selform, als guter Ersatzwert oder Kennwert fiir den
Entkriuselwiderstand angesehen werden.
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Abbildung 19: Verdnderung der Kréauselstruktur einer
Viskosefaser mit steigender Vorspannung.

Uberlegungen iiber die giinstigste Hohe
der Vorspannkraft

In den vorangegangenen Uberlegungen wurde auf-
gezeigt, daB die Vorspannung einen entscheidenden
Einflu8 auf die gemessenen Kréuseldaten ausiibt. Es
wurde weiter festgestellt, daB es sinngemiB richtig
erscheint, die Vorspannkraft proportional der Biege-
steifheit zu wéhlen. Nun erhebt sich die Frage {iber
die Hohe der Vorspannkraft, das heiit die Frage tiber
die GréBe des Proportionalitdtsfaktors C (Gleichung
24) zwischen Biegesteifheit und Vorspannkraft.

Die Abbildungen 19 und 20 zeigen gekriuselte Tep-
pichfasertypen aus Viskose und aus Nylon 6 unter ver-
schiedenen Vorspannungen. Man erkennt, daB bei ge-
ringerer Vorspannung den eigentlichen Kriuselbdgen
Bogen mit groBerer Weite liberlagert sind. An einigen
Fasern bemerkt man, daB sich bei der geringen Vor-
spannung Faserschlingen noch nicht ge6ffnet haben.

Aus den Bildern ersieht man auch die hohe Un-
gleichméBigkeit der geometrischen Kréduselstruktur.
Je nach Faserart und je nach der Methode der Kriu-
selung bei kiinstlichen Fasern ist mit einer mehr oder
weniger ungleichmiBigen Kréduselung zwischen den
einzelnen Fasern und innerhalb einer Faser zu rech-
nen.

Die der eigentlichen Kriuselung eventuell iiber-
lagerten groB8en Bogen werden iiblicherweise bei der
Bestimmung der Bogenzahl nicht beriicksichtigt. Um
die Anzahl der gezédhlten Bdgen auf die richtige Lénge
zu beziehen, ist es notwendig, der Faser eine so hohe
Vorspannkraft zu geben, daB sowohl die groBen Bogen
als auch eventuelle Schlingen in der Faser verschwin-
den.

Die Abbildungen 19 b und 20 b zeigen die Fasern
unter einer Vorspannung, welche iiberlagerte Bigen
und Schlingen bereits zum Verschwinden gebracht
hat. Trotzdem sind auch bei dieser Vorspannung die
Auslenkungen der einzelnen Kriuselbdgen zum Teil
sehr verschieden.
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Abbildung 20: Verinderung der Kriuselstruktur einer
Nylon 6-Faser mit steigender Vorspannung.

Um die Auswirkungen der ungleichmiBigen Bogen-
form innerhalb einer Faser auf den Entkriuselungs-
vorgang zu demonstrieren, ist in Abbildung 21 eine

A B

Abb 21

Modellvorstellung von zwei Fasern dargestellt. Die
Faser A weist iiber die ganze Lénge 1, eine regel-
méBige Kriuselform auf. Die Faser B besitzt zwar
insgesamt iiber die Linge 1, die gleiche Bogenzahl
und den gleichen Kriuselgrad wie die Faser A, doch
ist die eine Hilfte der Faser enger gekriuselt als die
andere Hilfte. Der Verlauf der Entkrduselungskraft,
ausgehend von der Linge 1, (Zugkraft P = O), ist in
Abbildung 22 fiir diese beiden Fasern dargestellt.
Trotz gleicher Bogenzahl und gleichen Kréuselgrades
iiber die Einspannlinge ergeben die Fasern mit der
ungleichmiBigen Kriuselung einen wesentlich flache-
ren Verlauf der Entkrduselungskraft. Wihlt man eine
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. Abb 22

2y

aly = dy - 4, fem]

der Biegesteifheit proportionale Vorspannung (ent-
sprechend dem Wert z;), so erhdlt man unter dieser
Vorspannung zwei verschiedene Lingen 1, , und 1, ;.
Der Unterschied zwischen diesen beiden Léngen ist
umso groBer, je geringer die Vorspannung gewihlt
wurde. Der Léngenunterschied fithrt zu einem Fehler
bei der Bestimmung der Bogenzahl.

Fir die Bestimmung des Kriduselgrades wird die
Linge 1; als Ausgangslinge genommen. Der Entkriu-

auch einen Fehler bei der Bestimmung des Kriusel-
grades. Der filir die geometrische Kriuselstruktur er-
rechnete Kurvenverlauf nach A ergibt fiir eine Linge
Ig 1 eine niedrigere Entkriuselungskraft als der Kur-
venverlauf B’ der ungleichmiBig gekriuselten Faser.

Zusammenfassend kann somit festgestellt werden,
daBl die UngleichmiBigkeit der geometrischen Kriu-
selstruktur zu einer Verringerung der Bogenzahl, zu
einer Verringerung des Kriduselgrades und zu einer
Verringerung des Entkriuselungswiderstandes fiihrt.
Der Abfall wirkt umso gréfer, je hoher die Ungleich-
miéfigkeit in der Auslenkung der Kriuselbdgen inner-
halb einer Faser ist und je geringer die Vorspannung
gewihlt wurde. Eine geringe Vorspannung fiihrt zwar
zu hohen Werfen fiir die Bogenzahl und fiir den
Kréuselgrad, aber sie fiihrt auch zu gro8en Unge-
nauigkeiten bei der Bestimmung dieser Daten. Nach
unseren Erfahrungen hat sich eine Vorspannkraft von

P[p] = 400.B [p.cm?

als gilinstig erwiesen.

In Tabelle I sind als Beispiel einer Messung der
Kriuseleigenschaften die Zahlenwerte einer MeBreihe

von 10 Einzelwerten, welche an einer Nylon 6 Tep-
n]ﬁhfncnrfvnn 12 den 'hnqhmmf wurden. angefiihrt. Als

pPRlilastCiny A& RATIL AMATS LAY WY maAtil, QIApTatasia v. Las

Bezugskrauseldurchmesser, fiir den die Entkriusel-
kriafte P, und Pp bestimmt wurden, wurde d; =
0,3 mm und d; = 0,15 mm gewihlt. Der Proportio-

selvorgang verlauft nunmehr nach Kurve B’, und man nalititsfaktor fiir die Vorspannkraft war C =
erhélt durch die UngleichmiBigkeit der Kriuselung 400 cm—2
Tabelle 1
Bestimmung der Kriuselungsbestiindigkeit an einer Teppichfasertype - Nylon 6, 12 den, 120 mm
b, 1B max. k) Ig 1 lpg Py Py Td ste=0 B..10-5
(em-1) (em) (cm) (cm) (p) )] (p/den) (p . cm?
9,7 3,32 1,105 3,195 3,28 0,21 0,70 13,0 10,8 12,6
10,0 3,30 1,10 3,182 3,27 0,17 0,50 13,8 9,4 12,4
10,7 3,33 1,105 3,13 3,27 0,13 0,46 14,6 9,6 14,2
20,3 3,90 1,30 3,44 3,78 0,19 0,92 14,3 6,3 8,9
9,7 3,35 1,115 3,225 3,331 0,20 0.90 12,0 10,8 10,8
12,7 3,54 1,18 3,345 3,495 0,24 0,94 13,1 8.0 9,5
13,7 3,57 1,19 3,345 3,515 0,18 0,60 11,7 9,8 9,3
18,0 3,62 1,205 3,23 3,515 0,14 0,72 12,1 8,4 8,6
12,0 3,55 1,18 3,37 3,50 0,36 1,00 15,6 11,5 19,4
13,4 3,60 1,20 3,39 3,55 0,33 1,10 11,5 13,5 12,4
13,02 1,168 0,215 0,784 13,17 9,82 11,81 = Mittel .

Die Kriuselungsbestiindigkeit

Eine Spinnfaser ist widhrend ihrer Verarbeitung
und schliefllich im fertigen Produkt widhrend des Ge-
brauches verschiedenen mechanischen Beanspruchun-
gen und dufleren Einfliissen ausgesetzt. Eine Spinn-
faser besitzt nur dann gute Kriuseleigenschaften,
wenn sie eine entsprechende Kriuselstruktur auf-
weist, einer Entkriduselung einen hohen Widerstand
entgegensetzt und wenn Kréiuselstruktur und Ent-
krauselungswiderstand trotz duBeren Beanspruchun-
gen und Einwirkungen weitgehend erhalten bleiben
oder sich durch bestimmte Einfliisse regenerieren.

Schon im Verlauf der Verarbeitung in der Spinne-
rei wird die Faser auf verschiedene klimatische Ver-
hiltnisse treffen. In der Férberei und in der Aus-
rliistung wird die Faser genidfBt, getrocknet und die
mechanischen Beanspruchungen kombinieren sich mit
diesen Einfliissen in verschiedener Art.

Wie sich die Verdnderung der geometrischen Kriu-
selstruktur auf den Zugkraft-Lingendnderungsver-
lauf des Entkrduselvorganges auswirkt, zeigen die
Abbildungen 23 und 24. In der Darstellung der Ab-
bildung 23 wurde von der gleichen Ausgangslinge 1,
und in der Abbildung 24 von der gleichen gestreckten
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Abb. 23 Abb. 24
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Linge Lg ., vOr und nach der Verdnderung der Pro- entlastet Dbelastet Dbelastet entlasten entlasten
Kriuselung ausgegangen. gramm (erholen)
Die Bezugsldnge 1 fiir einen bestimmten Kriusel- g’f:;if: &)
durchmesser d (Gleichung 29) reduziert sich im Falle Zeit t Zeit te
der gleichen Ausgangslinge von lz auf
‘ 1 kond. kond. kond. kond. kond.
lB max’
I =1z 7 2 kond.- naB naB nafl naf}-
B max naB trocken-
Als Maf fiir die Veridnderung der Kriuseleigen- kond.
scl}aften bzw. als' Maf .fﬁr flie Kr'éuselungsbestﬁnd:.ig— 3 kond.- naB naB- kond. kond.
keit kann man einerseits die Verdnderung des Krau- naB trocken-
selgrades und der Bogenzahl kond.
KB = K/ - by’ 4 kond. kond. kond. kond. naSB-
K, b, trocken-
o , < kond.
und anderseits die Verdnderung des Entkrauselungs-
widerstandes und der Entkriuselungsenergie fiir 5 kond. kond. naB- kond.  kond.
einen bestimmten Kr#iuseldurchmesser d angeben. trocken-
kond.

Um einen RiickschluB8 von den Kriuseleigenschaften
und im besonderen von der Kriuselungsbestindigkeit
einer Faser auf das Verhalten bei der Verarbeitung
und im Gebrauch machen zu konnen, erscheint es
notwendig, mehrere Kombinationen von Beanspru-
chungen und Einwirkungen zu untersuchen. Fiir die
wichtigsten Kombinationen 148t sich folgendes Schema
angeben:

kond ... Normalklima 65% rel. LF 20° C

Die Programme 1 bis 5 beginnen im konditionierten
Zustand und enden im konditionierten Zustand. Das
Verhiltnis des Kréduselgrades und des Entkriuse-
lungswiderstandes vor und nach der Durchfiihrung

Tabelle II
Die Kriiuselungsbestindigkeit an Fasern bei verschiedenen Beanspruchungen.
Probenbezeichnung Programm 1 Programm II Programm III Programm IV
Viscose 58 %o 40 %, 1579 89 %o
Schafwolle 87 %, 92 % 56 %o 100 %o
PAN-Faser 359 40 %o 38 % 52 %%
Polyester 67 %o 66 %/o 62 %/ 68 %o

der Programme gibt die Kriuselungsbestindigkeit fiir
das jeweilige Programm. Die Programme 2 bis 5
haben vor allem den Zweck, die Einfliisse und Bean-
spruchungen, wie sie bei der Verarbeitung der Faser
in der Férberei und in der Ausriistung auftreten, zu
erfassen. Besonders bei quellfihigen Fasern fiihren
die einzelnen Programme zu sehr anschaulichen Er-
gebnissen.

Werden die Kriuselungseigenschaften auf einer
Zugpriifmaschine gepriift, so ist es fiir die rasche Prii-
fung bei kurzfristigen Belastungseinwirkungen vor-
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teilhaft, nicht auf eine wahrend der Zeit t; konstante
Zugkraft, sondern auf eine wihrend der Zeit t, kon-
stante Dehnung ¢, zu gehen. (Die Zugkraft P féllt hie-
bei ab.) Natiirlich sind mit diesen fiinf Programmen
noch lange nicht alle interessanten Prufvarianten zur
Charakterisierung der Kréuselbestindigkeit erfafit.
Fiir Synthesefasern wire insbesondere noch der Ein-
fluB hoherer Temperaturen wihrend der Belastung
und wiahrend der Entlastung von Interesse.

In der Tabelle 1I sind die Ergebnisse einer Versuchs-
reihe Gber die Kriduselbestindigkeit von verschiede-
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nen Faserarten angefithrt. Es wurden die Pro-
gramme 1 bis 4 durchgefiihrt. Die Belastung (Zug-
kraft P) betrug 0,3 p/den. Die Belastungszeit t; war
15 Minuten, die Entlastungszeit t, war 30 Minuten.

Folgerungen

Durch die theoretischen Uberlegungen an Hand der
Modellvorstellung erscheinen viele Erkenntnisse,
welche aus der praktischen Erfahrung stammen, theo-
retisch untermauert. Aus den Ableitungen geht der
starke EinfluB der Faserfeinheit hervor. Die Tatsache,
daB grobere Fasern auch bei geringerer Kriuselstruk-
tur eine bessere Fiilligkeit ergeben als feinere Fasern,
wird hiedurch bestitigt. Der aus den Ableitungen her-
vorgehende EinfluB der Anfangszugsteifheit ist be-
sonders bei Chemiefasern wichtig, wo man verfah-
renstechnisch eine Verédnderung der Anfangszugsteif-
heit in der Hand hat. Vergleichende Messungen an
Viskosefasern und an Acrylfasern mit verschiedenen
Anfangszugsteifheiten und gleichen Werten der
Bogenzahl und der Einkrduselung zeigen eindeutig
bessere Kriuseleigenschaften der Fasern mit héherer
Steifheit.

Die deutlichen Unterschiede im Krauselverhalten
der Polyamid- und der Polyesterfasern sind letztlich
auf die groBen Unterschiede in der Anfangszugsteif-
heit zuriickzufiithren. Auch der Einflul der Faserquer-
schnittsform auf die Kriduseleigenschaften ist bei so
mancher Faserart im Einsatz deutlich zu bemerken.
Als giinstigste Krduselform kann jene angesehen wer-
den, welche bei eciner bestimmten Bogenzahl und
einem bestimmten Kriuselgrad die kleinste Auslen-
kung ergibt. Demnach ist eine sinusférmige Kriuse-
lung wesentlich gilinstiger als eine zickzackférmige
Kriuselung. Die UngleichméaBigkeit einer Kriuselung
in Form einzelner weniger, groBer Bdgen in einer
Faser wirkt sich auf die Kriauselungseigenschaften
ungiinstig aus. Die grofie Bedeutung der Kréusel-
eigenschaften von Spinnfasern berechtigt dazu, sich
eingehend damit zu befassen. Nicht zuletzt verdankt
die Schafwolle und die Baumwolle den hervorragen-
den, sich immer wieder regenerierenden Kréusel-
eigenschaften ihre Bewidhrung. Es wire von Vorteil,
wenn es zu einer Diskussion iiber die Kriuseleigen-
schaften von Spinnfasern und deren Messung kommt.

Eine einheitliche Auffassung iiber die glinstigste Art

der MeBmethode wire erstrebenswert. Ein kurzer
Blick in die Literatur zeigt, wie unterschiedlich allein
die Auffassungen {iber die zu wihlende Vorspannung
bei der Bestimmung des Kriuselgrades sind. So wird
zum Beispiel in den Normen der Schweizer Normen-
vereinigung SNV 96 418 eine Vorspannung von 10 mg,
unabhingig von der Faserfeinheit und der Biegesteif-
heit, angegeben. In der FACHEMA-Priifvorschrift (1)
y,Bestimmung der Kriuseleigenschaften von Spinn-
fasern“ wird fiir die Messung der ,Linge im gekriu-
selten Zustand“ eine Vorspannkraft angegeben,
welche dem 2,5fachen Fasermetergewicht (= 2,5 mp/
tex) entspricht. A. Zart (6) verwendet bei seinen
Untersuchungen der Faserkrduselung fiir die Be-
stimmung der , Linge im gekriuselten Zustand“ eben-

falls eine Zugkraft, welche dem 2,5fachen Fasermeter-
gewicht entspricht. K. TheiBen (7) verwendet bei
seinen Untersuchungen iiber das Verhalten der Kriu-
selung verschiedener Zellwollen fiir die ,,Lénge im ge-
krauselten Zustand“ eine Zugkraft, welche dem acht-
fachen Fasermetergewicht (= 8mp/tex) entspricht. Bei
dieser Art der Vorspannung erhilt man bei groberen
Fasern und bei zugsteiferen Fasern hohere Werte fiir
die Bogenzahl und fiir den Kréuselgrad.

Literatur iiber Kriuseleigenschaften von
Spinnfasern

Wie bereits anfangs erwihnt, sind die fiir die Kriuse-
lungseigenschaften von Spinnfasern verotffentlichten Ar-
beiten in der Literatur sehr zahlreich, so daB es kaum
moglich ist, hieriiber auch nur eine halbwegs vollsténdige
Ubersicht zu geben.

Viele dieser Arbeiten befassen sich mit den Kréduselungs-
eigenschaften von Viskosespinnfasern (Zellwolle) (8 — 16)
oder Acetatspinnfasern,der Schafwolle (18 — 24) oder ganz
allgemein mit den Kriuselungseigenschaften und deren
Messung (25 u. 26). Es existieren auch etliche Untersuchun-
gen iiber die Abnahme der Kréuselung bei der Verarbei-
tung in der Spinnerei (7, 27), jedoch wurde hiebei eine
etwaige Erholung der Kriuselung durch die Einwirkung
von Feuchtigkeit nicht untersucht. H B6hringer wies
bereits sehr frith auf die Bedeutung des Kriuseldurch-
messers hin und gab hiefiir auch ein MeB3verfahren an
2, 28). Er verwies in seinen Arbeiten auch bereits auf die
Biegesteifheit (29). C. M. van Wy k und J.J. Venter (30)
sowie F. Frank (31) fiihrten Berechnungen iber die
Initial Resistance fiir verschiedene Kriuselformen durch.
Weitere Berechnungen an #quivalenten Kréuselkurven
wurden von E. Alexander, M. Lewin, H V. Muh-
sam und M. Shilah durchgefiihrt (3).
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Der Zusammenhang 3wischen der Zugfestigkeit und der
GarngleichmafSigkeit bei Garnen aus Spinnfasern

Professor Dipl.-Ing. Wilhelm Herzog, Wien

Ein aus Fasern gesponnenes Garn ergibt bei der Priifung eine um so geringere Zugfestigkeit,
je hoher die Einspannlinge ist, bei der man die Zugpriifung durchfiihrt. Die Ursache hiefiir liegt
in der Ungleichmdfligkeit des Garnes. Je héher die Ungleichmdfigkeit des Garnes ist, um so
grofier ist der Festigkeitsabfall und um so niedriger wird der Ausniitzungsgrad zwischen
Garnfestigkeit und Faserfestigkeit mit zunehmender Einspannldnge. Vorliegende Arbeit zeigt
durch eine theoretische Betrachtung auf, wie sich die Ungleichmdpfigkeit der Masseverteilung
oder die Ungleichmdfigkeit der Zugfestigkeit auf die Garnfestigkeit und damit auf den Aus-
niitzungsgrad auswirken.

The tensile strength of spun yarns under test will be found to decrease with growing distance
between grips on the tensile tester. This is due to irregularities present in the yarns. The higher
the degree of yarn irregularity, the greater will be the loss in strength and the more will the
degree of utilization of fiber strength in favor of yarn strength fall off with increasing distance
between grips. The present paper contains a theoretical discussion explaining how irregularities in
mass distribution or non-uniformity of tensile strength will affect yarn strength and, consequently,

the degree of utilization.

Die Zugfestigkeit eines Garnes aus Spinnfasern
stellt ein wichtiges Qualitdtsmerkmal des Garnes dar.
Der Verarbeiter erwartet von einem Garn mit héherer
Zugfestigkeit, daB er auch bei hohen Verarbeitungs-
geschwindigkeiten eine geringere Fadenbruchzahl er-
hilt. Dieser Riickschlufl von der Garnzugfestigkeit auf
die Fadenbruchzahlen ist nur bedingt richtig, da
Fadenbruchzahlen, soweit sie mit dem Garn in Zu-
sammenhang stehen, auf einzelne schwache Stellen im
Garn, das heiBt Stellen mit extrem niedriger Zug-
festigkeit, zuriickzufithren sind. Diese vereinzelt vor-
kommenden Stellen sind sogenannte ,seltene Fehler*
im Garn. Durch die an einer Stichprobe von iiblicher-
weise 50 bis 100 m Garn vorgenommene Zugfestig-
keitspriifung 148t sich daher kein theoretisch fun-
dierter Riickschlul von den Ergebnissen der Garn-
festigkeitspriifung auf die Fadenbruchzahlen bei der
Verarbeitung machen.

Im groBien gesehen stimmt aber trotzdem die prak-
tische Erfahrung, dafl ein Garn mit hoher Zugfestigkeit
weniger Fadenbriiche bei der Verarbeitung ergibt.
SchlieBllich wird noch seitens der Verarbeiter der ein-
fache SchluB3 gezogen, dal ein Gewebe aus einem Garn
hoher Zugfestigkeit strapazierfghiger ist als ein Ge-
webe aus einem Garn mit geringerer Zugfestigkeit.
Der Versuch, diesen allgemein angewandten Schluf3
fiir sehr viele Fille als TrugschluB3 aufzuklédren, hilft
in den meisten Fillen kaum, und so bleibt eben die
Garnfestigkeit ein wichtiges, kommerziell verwert-
bares Qualitdtsargument.

Wird von dem Spinner ein Garn mit hoher Zug-
festigkeit verlangt, so libertridgt er von sich aus diese
Forderung auf den Faserproduzenten und verlangt
eine Spinnfaser, aus welcher er ein Garn mit hoher
Zugfestigkeit erspinnen kann. Als Kriterium hiefiir
ist es seit langem iiblich, die mit einer Spinnfaser
erreichte Garnfestigkeit jener der Faserfestigkeit
gegeniiberzustellen. Diesen perzentuellen Verhéltnis-
wert nennt man dann den ,,Ausnutzungsgrad“. Da sich

die Zugfestigkeit eines Spinnfasergarnes mit der
Garndrehung &ndert, gilt der sogenannte ,Aus-
nutzungsgrad“ naturgemiB nur fiir eine bestimmte
Garndrehung. '

Die vorliegende Arbeit will durch eine theoretische
Betrachtung aufzeigen, wie sich’ die Garnungleich-
miBigkeit, das heifit die UngleichméBigkeit der Masse-
verteilung iiber die Garnlidnge, wie sie zum Beispiel
durch die Priifung mit den iiblichen kapazitiven Garn-
gleichmiBigkeitspriifgeriten erfaBt wird, oder die
UngleichmiBigkeit der Zugfestigkeit auf die Garn-
festigkeit und damit auf den ,Ausnutzungsgrad®
auswirkt.

Die Zugfestigkeit einer Spinnfaser .wird iiblicher-
weise bei einer Einspannlinge von 10 oder 20 mm
geprift. Fur die Prifung der Zugfestigkeit eines
Garnes ist dagegen eine Einspannlidnge von 500 mm
gebriuchlich. Die GroBe dieser Einspannlidnge bei der
Prifung der Garnfestigkeit hat einen sehr bedeuten-
den EinfluB auf die Ergebnisse der Priifung. Durch
die bei den traditionellen Spinnverfahren gegebene
zufillige Anordnung der Spinnfasern im gesponnenen
Garn ergibt sich bei jedem Garn eine gewisse Un-
gleichmiBigkeit der Faserzahl im Garnquerschnitt,
welche auch unter den besten Voraussetzungen nicht
unterschritten werden kann. Von der Poissonschen
Verteilung ausgehend, hat J. G. Martindale?) die
Gleichung fiir die GrenzungleichmiBigkeit von
Stapelfasergarnen abgeleitet. M. W. Townsed und
D. R. Cox?) haben die Lingenvariationskurven fiir
die GrenzungleichméfBigkeit innerhalb einer be-
stimmten Priiflinge aufgestellt.

Wenn man annimmt, daBl die auf die Faserzahl im
Garnquerschnitt bzw. auf die Garnstirke, von der
Punkt des Garnes konstant ist, so ergibt sich die Ver-
teilung der Garnfestigkeit allein aus der Léngen-
variationskurve der Masseverteilung im Garn. ¢ be-
deutet die Zugfestigkeit des Garnes, bezogen auf den
Garnstirke innerhalb der Einspannldnge L ist CV (L).
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angenommen wird, daB sie an jeder Stelle des Garnes
konstant ist. Die freie Einspannlénge bei der Priifung
der Garnfestigkeit ist L. Die mittlere quadratische
UngleichméBigkeit (der Variationskoeffizient) der
Garnquerschnitt bezogene Garnfestigkeit in jedem
Zwischen dem Variationskoeffizienten und der Va-
riationsbreite (Range) wird ein linearer Zusammen-
hang angenommen.

RL)=k.CV(LY)

Die mittlere Garnstirke (Garnnummer) tliber die
Einspannlidnge ist Fj (L). Die dlinnste Garnstelle
innerhalb der Lénge L ist Fp;, (L). Vereinfacht 148t
sich nun folgender Zusammenhang annehmen:

1 Fn(L)
Fin(L) = F(L) — 5 R (L) - 7o
- L CVm ]
bzw. Fain ) = F (L) - | 1— 5 k- 5= |

Die ReiBkraft des Garnes bei der Einspannlidnge
L ist P (L). Unter der Annahme, dal das Garn an der
diinnsten Stelle reiBt, ist

P(L)=o6"F L).

min(
Der Mittelwert der Reiflkraft aus N Priifungen bei
der Einspannlinge L ist:

%Z Frnin(L);

i=1

P 1 N
P(L)=ﬁ-z P(L)j=0
i=s1

1 < T cvL) |
=6.N..i21{pm(L)i. 1_5.](. 00 |

N :
1
Setzt man ﬁ-iZIFm(L)i =F,(N.L) ~F_ (=),
W Thl . VO]
50 ist P(L)=0 F (=) \1 PR ‘ )

Bei der Garnfestigkeitspriifung ist es iiblich, den
Mittelwert der ReiBkraft auf die durchschnittliche
Garnnummer, welche iliber eine gréBere Lénge erhalten
wurde, zu beziehen. Die so errechnete Garnzugfestig-
keit ¢* (L) ergibt sich daher aus

P (L)
F () 2)

oX (L) =

wenn man die iiber eine gréflere Garnlénge erhaltene
Garnnummer mit F , (oc) bezeichnet.
Aus Gleichung 1 und 2 ergibt sich:

6*(L) - F(®)=0"F (=) 1—%-k-ci‘g(on
o¥(L) ___ 1, CVO)
s 2 100 3)

Die Gleichung 3 gibt den Zusammenhang zwischen
dem Verhiltnis der bei der Priifung erhaltenen Garn-
festigkeit und der als konstant angenommenen Garn-
festigkeit sowie der UngleichmiBigkeit des Garnes
innerhalb der Einspannldnge L.
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Um aufzuzeigen, von welchen EinfluBgréfien die
Verdnderung der Garnfestigkeit mit der Einspann-
linge abhingig ist, wurden in die Gleichung 3 die
Naherungsgleichung fiir die Léngenvariationskurve

PUUNLINPR B

CV(L) = CV (=) - Ltip

und die Gleichung fiir die GrenzungleichméaBigkeit

CV(w) =1 100 1+(Vf )2
Vn 100

100
eingesetzt.
o* (L) 1 1 / Ve 1,12
=1—=.k.I.—- )2, —_
¢ T2 Jn \1+(1oo) =g+

Hierin bedeuten:

1 = mittlere Faserldnge

n = Anzahl der Fasern im Garnquerschnitt
Vyp = Variationskoeffizient der Faserfeinheit

I = UngleichmiBigkeitsindex des Garnes.

Aus der Gleichung 4 sind die EinflugréBen auf den
Ausnutzungsgrad deutlich zu erkennen. Man erkennt
folgende Zusammenhinge:

Der Ausnutzungsgrad wird um so schlechter,

je groBer die Einspannlénge ist, bei der die Garn~

festigkeit gepriift wurde,

je groBer der GarnungleichméBigkeitsindex ist (das

heiBit, je schlechter die GarnungleichmiBigkeit ist,

die der Spinner bei dem vorgegebenen Material
erreicht hat),

je weniger Fasern im Garnquerschnitt sind, das

heifit, je ndher man der Grenzausspinnung bei dem

vorgegebenen Fasermaterial kommt,

je kleiner die Faserlidnge ist und

je stirker die Faserfeinheit der verarbeiteten Fasern

schwankt.

CV (») = 0%

1.00
CV (=) = EX 095
v () = 0% 0%0
LV (=) = 15% o
CV (=) = 20%

o7e
CV (=) = 25%

071

Einspannlinge in mm

00 200 200 a0 500
Abb.1. Abnahme der Garnfestigkeit mit zunehmender

Einspannliinge

In Abbildung 1 ist die Verdnderung der Garnfestig-
keit mit der Einspannlinge fiir verschiedene Werte
von CV (L) der GarnungleichméBigkeit dargestellt.

Diese Uberlegungen wurden unter der Annahme
gemacht, daB3 die Garnfestigkeit ¢ an jeder Stelle des
Garnes gleich groB ist. Eine weitere Annahme bestand
darin, daB die Ungleichmé&Bigkeit und die Range inner-
halb eines Garnabschnittes von der Liénge L {iber alle
Abschnitte der Linge L gleich sind.
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Unter diesen Voraussetzungen wire der Korrela-
tionskoeffizient zwischen der ReiBkraft bei der Ein-
spannlinge L und der mittleren Garnstirke iiber der
Linge L gleich 1.

In Wirklichkeit haben unsere Messungen an Garnen
aus Baumwolle und Viskosefasern ergeben, daf der
Variationskoeffizient der Range zwischen 8 und 5 %
und der Korrelationskoeffizient zwischen Reifkraft
und Garnstidrke zwischen 0,7 und 0,9 liegen. Es er-
scheint naheliegend, daB durch Ungleichmifigkeiten
in der Garnstruktur eine UngleichmiBigkeit der Garn-
festigkeit auftritt, welche sich jener UngleichmiBig-
keit {iberlagert, die von der UngleichmifBigkeit der
Garnstédrke herriihrt.

Eine Moglichkeit, direkt von der Garnfestigkeit aus-
gehend den EinfluB der Einspannlinge auf die Garn-
festigkeit aufzuzeigen, gibt die statistische Bruch-
theorie, wie sie von F. T. Peirce? und W. A.
Weibull? aufgestelit und von F. Winkler?¥)
durch Beispiele demonstriert wurde.

Ist von einem Garn, welches mit der Einspann-
linge L auf Festigkeit gepriift wurde, die kumulative
Verteilung der Festigkeitswerte bekannt, so stellt die
Summenhiufigkeit die Wahrscheinlichkeit W; dafiir
dar, daB3 das Garn der Lénge L bei der Zugfestigkeit
reifit. Die Gegenwahrscheinlichkeit fiir das Nichtreien

ist dann (1—Wp). Priift man die Festigkeit eines Garnes
bei der Linge r.L, das heiBit, verindert man die Ein-
spannldnge von L auf r.L, so hat jeder Abschnitt L
des Garnes die gleiche Wahrscheinlichkeit Wy, bei der
Zugfestigkeit ¢ zu reiflen und die gleiche Gegenwahr-
scheinlichkeit (1-Wy) bei der Zugfestigkeit ¢ nicht zu
reiBen. Die Gegenwahrscheinlichkeit, daB keiner der
r Lidngenabschnitte L reifit, ist wie in Gleichung 5
angegeben.

(1 - W; . 1_) = (1 - W]_)r (5)

Unter Zugrundelegung dieses Zusammenhanges 14Bt
sich die Summenhé&ufigkeitsverteilung fiir die Ein-
spannlidnge r.L aus der Summenhiufigkeitsverteilung
fiir die Einspannlinge L und umgekehrt errechnen.

Aus dem Zusammenhang, der durch die Gleichung 5
gegeben ist, geht hervor, dafl sich bei jeder Einspann-
linge eine andere Form der Verteilung der Festig-
keitswerte ergibt und daher keine Normalverteilung
der Festigkeitswerte bei verschiedenen Einspann-
langen moglich ist. So wie der Ursprung der Bruch-
spannungsverteilungen bei einem einheitlichen Kérper
in der Mikrostruktur zu suchen ist, so kann beim Garn
aus Stapelfasern der Ursprung der Festigkeitsver-
teilung in der Garnstruktur gesucht werden.

ALLGEMEINE BAUGESELLSCHAFT - A. PORR
AKTIENGESELLSCHAFT ENGELSBERGGASSE 4 - WIEN 3

HOCHBAU - TIEFBAU - BETONFERTIGTEILE - SPEZIALAUSFUHRUNGEN
BRUCK/MUR - INNSBRUCK - LINZ - SALZBURG

41



FOLGE 23

LENZINGER BERICHTE

APRIL 1967

%
99.98

99.95

298 GRGE LENGTH IN MM : 500

100 50 20

99.8 /’ /'

05 4

/K S

0.1

005
002 z

-26,, -

Abb. 2: Ubertragung der Verteilungskurven im Wahrscheinlichkeitsnetz

Um die Art und die GroBe des Einflusses der Ein-
spannlinge auf die Garnfestigkeit niherungsweise zu
untersuchen, wurde in Abbildung 2, von einer Nor-
malverteilung der Garnfestigkeit bei einer Einspann-
lainge von 20 mm ausgehend, die Verteilung bei
anderen Einspannldngen errechnet. Man erkennt aus
der Darstellung der errechneten Verteilungen in dem
Diagramm, dessen Ordinate nach dem GauBlschen
Integral geteilt ist, wie die Verteilung der Garnfestig-
keitswerte mit zu- bzw. abnehmender Einspannlinge
immer mehr von der Normalverteilung abweicht. Von

St

Veoo= G %

09 |
Veoo= 5%

085

08
Voo = 10%
[

07 4 Voo~ 15%
066

Vaoo = 20%
06 |
059

05

100 00
Abb. 3: Einspannlinge in mm
Abnahme der Garnfestigkeit mit zunehmender Einspannléinge
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H +G,, +26,, +36,, +46,,

Einspannlinge in mm

den errechneten Verteilungen wurden die Mittelwerte
und die Streuungen bestimmt. Die zu diesen Mittel-
werten und Streuungen gehdrigen Normalverteilun-
gen sind in die Abbildung eingezeichnet. In die Ab-
bildung 3 wurde die Abnahme der Garnfestigkeit mit
zunehmender Einspannldnge filir verschiedene Va-
riationskoeffizienten der Zugfestigkeit eingezeichnet.
In gleicher Weise 148t sich auch die Abnahme der
mittleren quadratischen Streuung der Zugfestigkeit
mit groBer werdender Einspannlidnge darstellen, wie

.dies in Abbildung 4 geschah.

20 |

Einspanniinge in mm

100 200 300 400 500
’ Abb. 4: Abnahme der
mittleren quadratischen Abweichung mit zunehmender Einspannléinge
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Um zu sehen, wie weit die theoretischen Uber-
legungen mit den Ergebnissen der praktischen Priifung
iibereinstimmen, wurde ein Garn aus Viskose-Hoch-
modulfasern gesponnen und auf Reififestigkeit gepriift.
Die Faser- und Garndaten des gepriiften Garnes sind
aus der Tabelle zu entnehmen. Die Garnfestigkeit
wurde unter sonst gleichen Priifbedingungen bei ver-
schiedenen Einspannlingen gepriift. Die Ergebnisse
dieser Priifung wurden in die theoretisch errechneten
Kurven eingezeichnet (Abb. 5). Man erkennt eine sehr
gute Ubereinstimmung. Bei Garnen mit einer sehr
stark ausgeprédgten periodischen UngleichmiBigkeit
der Masseverteilung war die Ubereinstimmung der
praktischen Priifergebnisse mit der von der Lingen-
variationskurve abgeleiteten Kurve schlechter.

[hi(N]
]

10

09 | \x
V)= 165%

08 |

07 | 072

Einspannlinge in mn

T —T

T
200 500

gt

15

T — T

200 300 400 500
Einspannlinge in mm

Abb. 5: HWM-Faser

Im allgemeinen konnte festgestellt werden, daBl die
praktischen Werte mit dem aus der Léngenvariations-
kurve abgeleiteten Kurvenverlauf besser iiberein-
stimmten als mit jenem Kurvenverlauf, der aus der
statistischen Bruchtheorie abgeleitet wurde.

Interessant ist, daB8 bei den Viskosefasergarnen,
welche aus Fasern einheitlicher Schnittlinge herge-
stellt worden waren, der Festigkeitsverlauf bei Ein-
spannlidngen in der Ndhe der Schnittlinge keine Un-
stetigkeit zeigte. Dies beweist, daf die Haftlinge der
Fasern, welche zur Ubertragung der ReiBkraft not-
wendig ist, unter 10 mm liegt. Das gilt bereits fiir
Garndrehungen von ca. ap = 75 ab. M. M. Platt®)
hat bei seinen Untersuchungen {iber die Festigkeit von
Stapelfasergarnen schon darauf hingewiesen.

Die gute Ubereinstimmung des theoretisch errech-
neten Verlaufs f{fiir die mittlere quadratische Ab-
weichung der ReiBfestigkeit mit den Ergebnissen der
praktischen Priifung zeigt Abbildung 6.

Nach dem angegebenen Verfahren ldBt sich nun,
beispielsweise ausgehend von der Garnfestigkeit bei
500 mm Einspannlidnge, die Garnfestigkeit zum Bei-
spiel bei einer Einspannlinge von 20 mm errechnen.
Die Garnfestigkeit bei 20 mm Einspannldnge kann
man nun der Faserfestigkeit, gepriift bei 20 mm Ein-
spannlinge, gegeniiberstellen. Die Errechnung der
Garnfestigkeit auf die andere Einspannlinge kann

SiLl
S500

20

T

T - T T T T

200 300 400 500

Einspannlinge in mm
Abb. 6: HWM-Faser

10 -

hiebei durch den aufgezeigten Weg iiber die Garn-
gleichmaéBigkeit oder iiber den Variationskoeffizienten
der Garnfestigkeit erfolgen.

Spinnfasergarn
aus
Viskose-Modalfasern 1,5 den, 40 mm
Garnnummer: Nm 49,6 tex 20,1
Garndrehung: a,, = 105
USTER-Wert: CV (o0) = 16,5 %

Garnfestigkeit:
Einspannlinge Mittelwert Variationskoeffizient
in mm in p/den in%
500 2,21 9,5
100 2,35 10,7
60 2,45 12,1
20 2,77 14,1
10 3,01 14,6

Faserfestigkeit bei Einspannlinge 20 mm:
Mittelwert: 4,45 p/den
Variationskoeffizient: 8,8 %o

-Dem Spinner zeigt diese Abhandlung, in welchem
Ma8 er durch die Auswahl der Rohstofftype und durch
die Egalitit der Ausspinnung die Hohe der erreichten
Garnfestigkeit und damit die Hohe des Ausnutzungs-
grades in der Hand hat.
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Neue Miglichkeiten der Hochveredlung von Geweben

ans Regeneratcellulosefasern

Dipl.-Ing. Tibor Robinson, Zilina

Trotz der enormen Ausbreitung der Synthesefasern stehen heute doch die Celluloseregenerat-
fasern mengenmifig an erster Stelle. Industrie und Forschung sind unentwegt bestrebt, die
charakteristischen Nachteile der Viskosefasern immer mehr zu beseitigen. Es werden Wege zur
Verbesserung der Gebrauchswerte von Zellwollgeweben besprochen, wie zum Beispiel die bis
heute am hdufigsten angewendete chemische Modifikation dieser Faserstoffgruppe, die Knitter-
echtausriistung mit ithren Vor- und Nachteilen. Die weitere Entwicklung fiithrt iiber die Pflege-
leichtausriistung zu hochveredelten Zellwollgeweben mit ,Formgedichinis“. Das neue, in der
Tschechoslowakei patentierte Permafix-Verfahren zur Hochveredlung von Zellwollgeweben wird
ebenfalls eingehend erldutert.

Die bisher erreichten Ergebnisse erlauben die Folgerung, daf die Viskosefasern noch immer
entwicklungsfihig sind und sich auch weiterhin neben den Synthesefasern behaupten kinnen.

Notwithstandig the tremendous popularity synthetics have attained, regenerated cellulose fibers
still rank first as regards quantities consumed. Both industry and research are constantly striving
to overcome most of the characteristic disadvantages attached to viscose fibers. Ways of improving
the utility value of rayon staple fabrics are discussed, such as chemical modification of this fiber
category, which is most frequently employed nowadays, and crease resistant finishes together with
their merits and shortcomings. Further ddvances include easy-care finishes and high-grade finishes
imparting superior shape retention to rayon staple fabrics. The new Permafix process for use in
high-grade finishing of rayon staple fabrics, which has recently been patented in Czechoslovakia,

is described in detail.

Trotz der groBen Entwicklung und des riesigen Pro-
duktionsanstieges der synthetischen Fasern in den
letzten Jahren gehoéren die regenerierten Cellulose-
fasern und vor allem die Zellwolle mengenmiBig zu
den wichtigsten Faserstoffen. Nach den letzten stati-
stischen Angaben stieg der Verbrauch an Chemiefasern
im Jahre 1965 auf 30 % des Gesamtverbrauchs, wovon
die Cellulosefasern 19 %/ und alle Synthesefasern zu-
sammengerechnet nur 11°%o ausmachten. Wenn wir
bedenken, dal der Verbrauch von Wolle 8 % betrug,
so sehen wir die€ wirtschaftliche Bedeutung dieser
Faserstoffklasse und da88 es sich wirklich lohnt, sich
auch weiterhin mit ihr eingehend zu befassen.

Die angefiihrten Zahlen unterstreichen die Wich-
tigkeit der regenerierten Cellulosefasern, hauptsich-
lich der Viskosefasern, fiir die Textilindustrie sowie
fiir unsere ganze Wirtschaft. Die Bedeutung der
Viskosefasern wurde auch in den letzten Jahren nicht
durch die Entwicklung der Synthesefasern beeintréich-
tigt, und es werden auch heute noch mengenmaifig
mehr Viskosefasern hergestellt als alle synthetischen
Fasern zusammengenommen.

Eigenschaften der Viskosefasern, Vor- und Nachteile

Wo liegen die Griinde dieser Verbreitung der
Viskosefasern? Wir glauben, daB wir sie in einigen
Punkten nachfolgend zusammenfassen kénnen:

1. Geschichtliche Griinde

2. Rohstoffe fiir die Herstellung
3. Technologische und

4. Okonomische Griinde.

1) Vortrag, gehalten anléfllich der ersten Fachtagung des
Industriezweigverbandes ,,Wolle und Seide“ am 16. Sep-
tember 1966 in Reichenbach (DDR).

Vom geschichtlichen Standpunkt aus konnen wir
sagen, daBB es sich bei den Viskosefasern um die
dltesten heute noch verwendeten Kunstfasern handelt.
Daraus folgt, daB man mit diesem Rohstoff die
reichsten Erfahrungen in der Verarbeitung hat, die
Betriebe flir deren Verarbeitung maschinell gut aus-
geriistet sind und lber gut ausgebildete Fachleute
verfligen, die geniigend Erfahrungen haben, alle auf-
kommenden Probleme bei diesen wohlbekannten
Fasern zu lésen.

Was die Rohstoffe fiir die Viskoseherstellung be-
trifft, so haben wir hier einen uniibersehbaren Reich-
tum an cellulosehaltigem Material, der sich in der
Natur immer wieder ergénzt. Die Ergebnisse der
Forschung ermdglichen es nun, auch Laubcellulose,
Stroh, Schilf und &hnliches Material zu verarbeiten.
Technologisch gesehen, ist die Verarbeitung der
Viskosefasern und Zellwolle in den Textilbetrieben
kein Problem, und wir koénnen praktisch alle klassi-
schen Maschinen der Wollindustrie normal anwenden,
ohne Spezialmaschinen fiir die Verarbeitung oder Ver-
edlung heranziehen zu miissen, wie es oft bei den
synthetischen Fasern der Fall ist. Dazu kommen noch
die Vorteile der niedrigen Preise und der einhei-
mischen, leicht zugénglichen Rohstoffe, die dann den
niedrigen Preis der Viskosefasern bestimmen, welche
heute bei uns zu den billigsten Fasern gehoren.

Als Vorteile der Viskosefasern kénnen wir also den
verhiltnisméBig niedrigen Preis, die leicht zuging-
lichen Rohstoffe, -die den Forderungen der Woll-
industrie entsprechende Festigkeit der Fasern, deren
GleichméBigkeit, den angenehmen Griff, die gute
Saugfihigkeit sowie ihre leichte Anfirbbarkeit, die
leichte Verspinnbarkeit und sonstige gute textile Ver-
arbeitbarkeit anfithren. Hinzu kommt noch die geringe
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Neigung zu elektrostatischer Aufladung und Pilling-
bildung, die bei den Synthesefasern stets beanstandet
wird.

Zu den Nachteilen rechnen wir folgende Eigen-
schaften, die aus der chemischen Zusammensetzung
und morphologischen Struktur der Viskosefasern
resultieren:

1. Niedrige NaBfestigkeit

2. Hohe Knitterneigung im trockenen, besonders
aber im nassen Zustand

. Das Schrumpfen in wifirigen Medien

. Die ungeniigende Formstabilitit

Das hohe Quellvermégen im Wasser und

Die langen Trocknungszeiten.

Als Hauptgrund fiir die ungeniigende Formstabilitit

im feuchten bzw. nassen Zustand betrachten wir die

hohe Hygroplastizitit der regenerierten Cellulose-

fasern.

Die hohe Trocken- und NaBknitterneigung sowie das
Schrumpfen bei nassen Operationen und die unge-
niigende Formstabilitdt gehéren zu den Eigenschaften
der Viskosefasern, die den Gebrauchswert der daraus
hergestellten Erzeugnisse merklich herabsetzen. Es ist
daher sicher, daBl ohne Verbesserung dieser Nachteile
diese Fasern schon ldngst vom Markt verdringt
worden wiren.

Die Arbeiten zur Verbesserung der Gebrauchseigen-
schaften der Viskosefasern und der daraus herge-
stellten Textilien verlaufen in folgenden Hauptrich-
tungen:

Bei der Faserherstellung:

1. Arbeiten zur Herstellung von hochfesten und hoch-
naBfesten Fasern durch Modifikation der Zusam-
mensetzung der Viskose und der Spinnbider

2. Herstellung neuer Typen von vernetzten und che-
misch modifizierten Viskosefasern und

3. Entwicklung der Modalfasern (Hochmodul- und
polynosische Fasern).

Durch Modifikation der bereits hergestellten Fasern:

1. Krduselung und Anderung der glatten Faser-
oberfliache

2. Entwicklung von profilierten Fasern

3. Herstellung von Fasern mit stabilisierten Effekten,
wie zum Beispiel nachgebleichte Fasern, hydro-
phobierte Fasern, Fasern mit verminderter Quellung,
spinngefirbte Fasern usw.

In der Textilfabrikation:

1. Durch chemische Modifikationen und Verbesserun-
gen der charakteristischen Eigenschaften der
Viskosefasern, und zwar
1.1 durch vernetzend wirkende harzfreie Substanzen
1.2 durch wiarmehértbare Kunstharze
1.3 durch Kombination von Hydrophobierungs-

mitteln mit thermoplastischen und wéirme-
hirtbaren Harzen,

2. durch Kombination der mechanischen Ausriistung
und chemischer Hochveredlung.

Im weiteren werde ich mich mit den Problemen der
neueren Moglichkeiten bei der Hochveredlung von
Zellwollgeweben befassen, und zwar hauptsichlich
vom Standpunkt der Wollindustrie aus gesehen, wobei
selbstverstindlich die Ergebnisse auch in den iibrigen
Textilsektoren angewendet werden kénnen.

> o oo
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Wege zur Verbesserung der Gebrauchswerte
von Zellwollgeweben

. Die chemischen Modifikationsméglichkeiten der
Cellulose- und daher auch der Viskosefasern lassen
sich aus der chemischen Zusammensetzung der Cellulose
ableiten, die durch drei Hydroxylgruppen charakte-
risiert ist. Die eigentliche chemische Modifikation kann
man entweder mit monofunktionellen oder mit poly-
funktionellen Substanzen durchfithren. Zu den in
Frage kommenden monofunktionellen Reaktionen ge-
héren unter anderem die Cyanoithylierung, Acetylie-
rung, Atherifikation und die Bildung von Urethanen.
Diese Reaktionen setzen zwar meistens das Quellver-
moégen der Cellulose herab, haben jedoch keinen
merkbaren Einflul auf die {iberméBige Knitterneigung
dieser Fasern. Die Modifikationen mit monofunktio-
nellen Derivaten, wie zum Beispiel mit Acrylnitril,
Acetylchlorid, Athylenimin und seinen Derivaten, mit
Toluolsulfochlorid, Alkoxypyridiniumchlorid, Alkyliso-
cyanaten usw. beeinflussen wesentlich nachfolgende
Eigenschaften der Cellulosefasern, ohne jedoch, wie
gesagt, die Knitterneigung zu vermindern:

— hemmen die Fiulnis und Verrottungsneigung der
Cellulosefasern,

— verbessern die thermische Resistenz,
— verbessern die Scheuerechtheit der Gewebe,

— erhdhen die Affinitdt der Cellulosefasern zu sauren
Wollfarbstoffen,

— ermoglichen eine permanente Hydrophobierung,

— kénnen den Fasern eine Immunitit gegen Anfirbung
mit substantiven Farbstoffen verleihen,

— kénnen als Weichmacher dienen,

— vermindern die Quellung und das Wasserriickhalte-
vermdégen der Viskosefasern.

Die polyfunktionell wirkenden Produkte haben vor
allem einen giinstigen Einflu8 auf die Knitterechtheit,
und wir konnen bei richtiger Auswahl der Reaktant-
typen sowie durch Kombination geeigneter mono- und
polyfunktionell wirkender Préiparate alle vorher be-
schriebenen Effekte nebst der verlangten guten
Knitterechtheit erreichen.

Die heute gangbarsten Produkte, die eine poly-
funktionelle Vernetzung der Cellulosefasern ermog-
lichen, teilen wir grundsitzlich in folgende zwej
Gruppen ein:

1. Stickstofffreie (harzfreie) Produkte und
2. Stickstoffhaltige Praparate.

Zur Gruppe der stickstofffreien Produkte gehéren
die Aldehyde und ihre harzfreien Abkémmlinge, wie
zum Beispiel die viel verwendeten Acetale, weiter
Produkte, die von Chlorhydrin, Diepoxyden, Diglycidyl-
dther und in letzter Zeit von den Sulfonen und Vinyl-
derivaten abgeleitet werden.

Die zur Modifizierung der Viskosefasern und auch
der tiibrigen Cellulosefasern am hiufigsten verwen-
deten Produkte gehdren zur Gruppe der stickstoff-
haltigen Kunstharze. Zu den bekanntesten zihlen
solche, die von Harnstoff, Melamin, Athylenharnstoff,
Triazon, Propylenharnstoff, den Uronen und von stick-
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stoffhaltigen Produkten abgeleitet werden, welche mit
Formaldehyd oder anderen Aldehyden unter Bildung
von Préparaten reagieren, die eine, zwei oder mehrere
Methylolgruppen enthalten.

Es zeigte sich, dafl die Bindung zwischen der
Cellulose und den stickstoffhaltigen Derivaten des
Formaldehyds eben durch die Reaktion der Methylol-
gruppen des vorerst wasserlslichen Prdparates mit
den OH-Gruppen der Cellulose verursacht wird. Aus
der Zahl der Methylolgruppen im reagierenden Vor-
kondensat und deren Bindungskraft mit den OH-
Gruppen der Cellulose kénnen wir auf die Stabilitat
und Permanenz der erreichten Ausriistung schliefien.

Eine weitere Erkenntnis ist die Tatsache, dal ver-
schiedene, Methylolgruppen enthaltende Préparate
entweder miteinander, oder mit der Cellulose, oder
mit beiden, das heifit, mit der Cellulose und auch
untereinander, reagieren kénnen. Je nachdem, welche
Reaktion im Reaktionsmechanismus vorherrscht,
konnen wir diese Pridparate in zwei grofie Gruppen
einteilen:

1. In Produkte, die hauptsidchlich mit sich selber
reagieren und wasserunlésliche Harze in der Faser
bilden, wobei gleichzeitig, wenn auch in kleinerem
MaBe, eine Reaktion mit den OH-Gruppen der
Cellulose und eine Vernetzung stattfindet;

2. In Produkte, die mit sich selber nur sehr schwer,
mit den OH-Gruppen der Cellulose aber leicht
reagieren.

Zu dieser zweiten Gruppe gehorende Produkte
werden als sogenannte ,reaktive Harze“ bezeichnet.
Hieher gehoéren die Derivate des cyclischen Harn-
stoffes, wie zum Beispiel Dimethylolathylenharnstoff
(DMEU), Dimethyloldihydroxy&dthylenharnstoff, Di-
methyloltriazinon usw.

Man kann aber nicht behaupten, daf3 die Produkte
der ersten Gruppe, zu der die bekannten Methylol-
harnstoff- und Methylolmelamin-Priaparate gehoren,
nicht mit der Cellulose reagieren, wie es manchmal
falschlich ausgelegt und bei der kommerziellen Pro-
pagierung gewisser Produkte noch besonders unter-
strichen wird. Auch hier findet eine Reaktion zwischen
den Methylolgruppen des Produktes und den OH-
Gruppen der Cellulose statt.

WASSERAUFBEREI
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Knitterechtausriistung von Zellwollgeweben

Die Knitterechtausriistung von Geweben aus 100 %o
Viskosefasern ist bis heute noch immer in der Praxis
die verbreitetste chemische Modifikation dieser Faser-
stoffgruppe. Die Mdéglichkeiten der chemischen Modi-
fizierung der Cellulose wurde schon vorher kurz be-
sprochen. Wir kennen heute eine groBe Reihe ver-
schiedener Verfahren, die regenerierten Cellulose-
fasern Knitterechtheit verleihen. Es ist selbstver-
stiandlich, daB fiir die Praxis nur solche Verfahren in
Frage kommen, die folgenden Anforderungen ent-
sprechen:

1. Leichte Anschaffungsmoglichkeit der verwendeten

Chemikalien
. Einfache Anwendungsvorschriften
. Gegebener Maschinenpark in den Betrieben
. Niedrige Kosten
. Merkbare Verbesserung der Qualitdt nach der Ver-

edlung, die sich eindeutig durch eine Erhohung des

Gebrauchswertes sowie durch verbesserte Absatz-

méglichkeiten der ausgerlisteten Ware technisch

und 6konomisch beweisen 1d8t.

Die Knitterechtausriistung von Zellwollgeweben
wird bei uns sowie auch im Ausland hauptséchlich
durch Anwendung von wirmehirtbaren, stickstoff-
haltigen Kunstharzen vorgenommen. Die wichtigsten
sind mengenmiBig die wasserldslichen Harnstoff-

G W N
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Formaldehyd- und Melamin-Formaldehydvorkonden-
sate. Die Applikation der sogenannten Reaktivharze
beschridnkt sich dagegen mehr auf die Hochveredlung
von Baumwollgeweben.

Die eigentliche Knitterechtausriistung von Zellwoll-
geweben kann in den betreffenden Betrieben den
jeweiligen Anforderungen angepaft werden, die von
den zur Verfiigung stehenden Ausriistungsmaschinen,
dem vom Kunden verlangten Endeffekt der Aus-
riistung, den jeweiligen Wiinschen des Exports (zum
Beispiel harter oder weicher Griff, Abperleffekt,
W-W-Effekt usw.) abhéngen. Die Grundprinzipien der
Hochveredlung bleiben aber gleich und sollen zum
gleichen Endeffekt fithren. Als Endergebnis betrachten
wir die chemische Modifikation der Regeneratcellu-
lose, wobei bei richtiger Hochveredlung die Knitter-
echtheit wesentlich verbessert und die Trockenfestig-
keit nicht beeintrachtigt wird, die NaBfestigkeit steigt,
die Quellbarkeit um mindestens 50 Prozent herab-
gesetzt und das Wasserrilickhaltevermégen der Viskose-
faser wesentlich verringert wird, soda wir eine
allgemein bessere Formstabilitdt erhalten.

Eine wirklich gute, knitterechte Zellwollware, die
vom Verbraucher giinstig aufgenommen wird, ist aber
nicht nur von der chemischen Modifikation der Cellu-
lose abhéngig. Nach unseren Erfahrungen spielen hier
die mechanischen Faktoren der auszuriistenden Ge-
webe eine mindestens ebenso wichtige Rolle, und
zwar die optimale Wareneinstellung, die Konstruktion

und Bindung, die verwendeten Garne, der optische
Effekt und nicht zuletzt die Pflege und Konfektio-
nierung des fertigen Gewebes. Hiezu gehéren die
Probleme der richtigen Reinigung, des Waschens,
Biigelns, Ndhens usw., die bei unsachgemifBer An-
wendung auch die beste Hochveredlung beim Ver-
braucher ins schiefe Licht stellen kdnnen. Eine gute
Ausrtlistung mufl gleichzeitig von guter Verarbeitung
und optimalen Pflegevorschriften ' begleitet werden.
Wir hatten zum Beispiel in fritheren Jahren Rekla-
mationen, wonach ein Kunde eine nach unserer
Meinung sehr gut ausgerlistete Ware beanstandete.
Es stellte sich heraus, daB dieser eine Hose aus 100 %o
Zellwolle tdglich tiber ein feuchtes Tuch biigelte und
sofort danach anzog. Selbstverstindlich reklamierte er
cin ilibermiBiges Knittern. Unsere Nachforschungen,
die spdter auch publiziert wurden, ergaben, daf3 die
Knitterechtausriistung allgemein gegen feuchtes
Bligeln sehr empfindlich ist. Ein Stoff fiir Herren-
oberbekleidung, der nach der Ausriistung einen
Knitterwinkel von 140° hatte, zeigte, nach dem Biigeln
gemessen, nur 70°, also weniger als die unausge-
riistete Ware. Der Harzgehalt blieb unveridndert. Nach
drei Tagen hatte der reklamierte Stoff seine Knitter-
echtheit wieder zuriickgewonnen. Unsere Untersuchun-
gen, die wir dann auch auf Woll- und Halbwollgewebe
erweiterten, zeigten, da man den Stoff nach dem
Biigeln mindestens 48 Stunden ruhen lassen muf}, um
seinen vollen Wert zu erhalten.

Tabelle 1

EinfluB des Biigelns auf die Knitterechtheit

Knitterechtheit
Gewebe — : |
vordem ! nachdem 1Tag | 2Tage 3 Tage 4 Tage 5 Tage 6 Tage
Biigeln Biigeln n. d.B. ‘ n.d.B n.d.B. n. d. B. n.d.B. n.d.B
100 %o Zellwolle | l
Permafix 122,4° 80,4° 92,0° 110,0° 120,5° 122;4°
100 %/ Wolle 141,8° 99,9° ‘ 113,0° 128,0° 133,8° 134,4° 136,2° 135,1°
\
Halbwolle 40/60 ’
W/ZW 113,1° 85,1° 98,0° 108,2° 112,9° 124,0° 125,0° 123,0°
Halbwolle 70/30
W/ZW 129,9° 85,9° 105,7° 122,9° 130,4° 126,7° 128,1° 129,9°
Polyester/Wolle }
55/45 148,4° 130,4° ( 136,0° 138,0° 144,1° 144,7° 145,0° 145,1°

Gebligelt wurde durch ein feuchtes Baumwollgewebe (100 %/, Feuchtigkeitszunahme) durch Auflegen des Biigeleisens

bis zum Trocknen.

Die Knitterechtheitswerte wurden nach dem VUZ-Verfahren gemessen. (Muster 40X10 mm gefaltet auf 20X10 mm.

Belastet /2 kg 15 Minuten zwischen Glasplatten. Nach der
5 Minuten bewertet.)

Auf Grund dieser Untersuchungen haben wir dann
in den Pflegevorschriften fiir unsere veredelten Stoffe
diese Erfahrung angefiihrt und hatten seither keine
dhnlichen Reklamationen.

Die Technologie der Knitterechtausriistung von Ge-
weben aus 100 %o Zellwolle besteht im wesentlichen

Entlastung auf einer Rasierklinge aufgehingt und naeh

aus der Imprignierung des Gewebes mit der Ldsung
eines ausgewdhlten Kunstharzvorkondensates, des
optimalen Katalysators, gegebenenfalls eines geeig-
neten Weichmachers und eines thermoplastischen
Harzes zur Griffverbesserung. Dazu kann man noch
Hydrophobierungsmittel und eventuell Schutzkolloide
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zugeben, um den Endeffekt nach Wunsch zu leiten.
Das Gewebe wird abgequetscht, vorgetrocknet und
nachher bei Temperaturen zwischen 100 bis 160° C aus-
kondensiert. Nach der Kondensation sollte man immer
die Reste des Katalysators und der sich bei der Kon-
densation gebildeten Reaktionsnebenprodukte aus-
waschen. Dadurch erhalten wir einen besseren Griff
und schiitzen uns vor spiterer Geruchsbelistigung
beim Lagern.

Die verschiedenen Technologien der Knitterecht-
ausriistung kdénnen sich gegebenenfalls in gewissen
Punkten unterscheiden, wobei es Abweichungen in
folgenden Richtungen geben kann:

1. In der Auswahl des geeigneten Vorkondensates.
2. In der Auswahl des Katalysators.

3. In den Kondensationstemperaturen (wir kennen
heute Verfahren, die mit niedrigen Temperaturen,
zum Beispiel um 100° C, arbeiten, Schockfixierun-
gen bei hohen Temperaturen, NaBkondensierung
usw.).

4. In den Zusétzen zum Impragnierungsbad:
Weichmacher
Thermoplaste und Fiillmittel
Hydrophobisrungsmittel
Farbstoffe und optische Aufheller
Pigmente usw.

WIR PLANEN, LIEFERN UND
MONTIEREN

Rohrleitungen fiir alle Betriebsverhdltnisse,
Wasserversorgungsanlagen fiir Industrien,
Stadte und Gemeinden,
GroBheizungsanlagen,

Tarkanlagen,
Wasseraufbereitungsanlagen

,,System Duper”,

Untersuchungs- und AufschluBbohrungen,
Sprinkleranlagen

G. RUMPEL Aktiengesellschaft

1010 WIEN [, SEILERSTATTE 16
Telephon 521574, 521575, 521576 und 5264 98
Fernschreiber Nr. 01-1429

4600 WELS, 00., DIESELSTRASSE 2
Telephon 5371 und 5372
Fernschreiber Nr. 025-512

5. In den Methoden der Vorbehandlung:
Vorlaugieren der Ware
Erhéhung der Reaktivitdt der Cellulose vor der
Knitterechtausriistung.

6. In den Methoden der Endausriistung:
Waschen nach der Kondensation
Abweichungen in der Endausriistung (Kalander,
Pressen, Dekatieren usw.)
Laugieren der Ware nach der Ausriistung.

Die ersten Forschungen zur Erreichung einer knitter-
echten Zellwollware begniigten sich mit einer ent-
sprechenden Trockenknitterechtheit. Die letzten Jahre
brachten aber parallel zur Entwicklung der Synthese-
fasern auch bei den Cellulosegeweben die Forderung
nach Erreichung einer Pflegeleichtausriistung. Uns
interessierte in der Wollindustrie vor allem wieder
die Zellwolle.

Es wurden nun Versuche unternommen, Zellwoll-
gewebe herzustellen, die neben vorzliglichen Trocken-
knitterechtheiten auch gute NaBknitterechtheiten auf-
weisen und die nach dem Waschen entweder iiber-
haupt nicht oder nur leicht gebiigelt werden miissen,
also eine Ausriistung, die die Zellwollgewebe den
Erzeugnissen aus Synthesefasern annidhert, wobei
diese aber die guten Eigenschaften der Cellulosefasern
beibehalten.

Pflegeleichtausriistung von Zellwollgeweben

Das Bestreben, Gewebe aus 100 %/¢ Zellwolle mit den
vorher angefiihrten Eigenschaften herzustellen, das
heilt waschbare Gewebe, die nachher ohné Knitter
und Falten rasch trocknen, also Gewebe, die man als
pflegeleicht, wash and wear, easy care und &hnlich
bezeichnet, fithrte bei uns zur Entwicklung und Ein-
fihrung des ,Permafix“-Verfahrens. Es handelt sich
hier um ein Verfahren, das den Zellwollgeweben
neben einer Trockenknitterechtheit auch die ange-
strebte Nafiknitterechtheit erteilt. Durch Kombination
beider Eigenschaften erhalten wir Gewebe, die nach
leichter Wische rasch und ohne Knitter trocknen und
entweder iliberhaupt nicht oder nur leicht gebiigelt
werden miissen.

Das rasche Trocknen resultiert aus dem vermin-
derten Wasserriickhaltevermégen der Permafix-
Gewebe. Wie bekannt, bindet unausgeriistete Zellwolle
90 bis 100 %o Quellwasser, nach der Permafix-Aus-
rlistung dagegen nur etwa 25 bis 35 %. Interessant ist,
daB die Scheuerechtheit der Permafix-ausgeriisteten
Gewebe (gemessen auf dem Schopper-Scheuerpriif-
apparat) nicht wesentlich beeinflut wird, was auch
durch Tragversuche bestitigt wurde. Aulerdem erteilt
die Ausrilistung den Zellwollgeweben eine waschechte
Hydrophobierung. Weiters haben wir festgestellt, daf
wir durch das Permafix-Verfahren gleichzeitig eine
bedeutende Verbesserung der NalBlechtheiten substan-
tiver Farbstoffe erhielten. Farbstoffe, die gewdhnlich
nur eine mifige Waschechtheit aufwiesen, hielten nach
der Permafix-Ausriistung auch eine Baumwollwésche
aus.
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Einflu8 des wiederholten Waschens
auf die Farbechtheit
Muster nach dem 5. Waschen

Ohne Spezialausriistung Permafix-ausgeriistet
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Abb. 1

Das Prinzip des Permafix-Verfahrens, das in der
Tschechoslowakei patentrechtlich geschiitzt ist, besteht
in der Kombination wirmehirtbarer Kunstharze mit
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thermoplastischen Harzen, Hydrophobierungspripa-
raten und Schutzmitteln gegen Faserschiédigung, die
zusammen mit einem Metallkatalysator den verlangten
Effekt bewirken.

Zum Vergleich der unterschiedlichen Ausriistungs-
resultate von normaler Knitterechtausriistung und
dem Permafix-Verfahren sind in Tabelle 2 die Aus-
wertungen auf dem gleichen Damenkleiderstoff aus
100 %o Zellwolle angefiihrt.

Tabelle 2

Vergleichende Auswertung
einer Knitterechtausriistung mit dem
Permafix-Verfahren

Knitterecht Permafix-
ausgeritistet ausgeriistet
Festigkeit trocken K 68,1 kg 70,1 kg
S 56,2 kg 63,0 kg
naB K 37,0 kg 41,0 kg
S 31,0 kg 39,0 kg
Dehnung %o trocken K 12,0 %6 12,8 %0
S 15,3 %o 17,0 %
naf3 K 19,1 9% 17,3 %
S 19,0 %/ 20,0 %
Knitterwinkel 5 60’ 5 60
trocken 100—114° 130—149°
(DIN, CSN)
naf 83¢ 100°
(TOOTAL)
Scheuerechtheit 125 147
(Schopper)
Harzgehalt % 9,66 9,55
Harzgehalt nach dem
3. Waschen 6,35 (—34,5%0) | 9,01 (—5,6 %)
Quellung - in Wasser 47,5 %0 38,7 %
in 10 % NaOH gelost 179,3 %/
Hydrophobierung 0] 74 mm
(Wassersédule in mm)
nach 3. Wische (BW60° C) ) 102 mm
nach 3. Wasche (koch) (0] 86 mm

Die Ausrlistungen wurden ayf gleichem Zellwoll-Damen-
kleiderstoff vorgenommen.

In beiden Fillen wurde ein Harnstoff-Formaldehydvor-
kondensat angewendet.

Interessante Moglichkeiten, die Eigenschaften einer
Hochveredlung von Cellulosegeweben zu beurteilen,
haben wir auch in der Auswertung der Quellungs-
differenz in wéBrigem und alkalischem Medium. Be-
kanntlich entsteht bei der Quellung in Wasser eine
intermicellare und in Laugenlésungen von iiber 10 %o
NaOH schon eine intramicellare Quellung. Je stirker
die Cellulose vernetzt ist, um so weniger wird sie
durch die Quellung gespaltet. Auf Grund der Menge
der nach dem Abschleudern gebundenen Quellfliissig-
keit kdénnen wir auf die Stirke der Bindung rlick-
schlieBen. Bild 2 zeigt eine Darstellung des Einflusses
der differenzierten Quellung auf normal-, knitterecht-
und Permafix-veredelte Zellwolle.
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Differenzierte Quellung

EinfluB der Hochveredlung von Zellwolle
auf die innere Bindungskraft der Fasern

Weitere Forschungsarbeiten zur Verbesserung der
Pflegeleichtausriistungen ergaben, dal wir hauptsich-
lich die NaBknitterechtheit verbessern miissen. Auf
diese Eigenschaft hatte eine Erhéhung des Harzgehalts

. .4' y keinen groBlen EinfluB. Unsere Arbeiten in dieser
O-A 1 = normale Zellwolle Richtung zeigten, daB man hier wesentliche Verbes-
3h04 2 = knitterecht serungen durch Kombinationen von Harzen mit harz-
ausgeriistete Zellwolle freien Vernetzungsmitteln erreichen kann. In Zusam-
3 = Permafix menarbeit mit unserer chemischen Industrie ent-
. ickelten wir einen geeigneten Vernetzer, der unter
Gewebe: Buntgefirbter wi . i
300 Dementiotdarceats der Bezeichnung SLOVACET MO-10 erzeugt wird.
Zusitze von 25 bis 50 g/1 ergaben eine Verbesserung
der ‘NaBknitterechtheit von 113° auf 149° bei der
Permafix-Ausriistung, was sich in der Pflegeleicht-
2 behandlung schon deutlich zeigte.
<
o Tabelle 3
o MO0
3 . .
Z a) EinfluB der Konzentration von Harnstoff-
- Formaldehydvorkondensaten (50 % Trockensubstanz)
‘; auf die Knitterechtheiten
e
Knitterechtheit Quellung
42 Konzentration trocken naly in V&;;isser
m (VUZ) (TOOTAL)
T3 50 g/1 81,0° 100° 45,5
100 g/1 89,0° 102° 34,0
200 g/1 91,0° 102° 30,0
300 g/1 113,0° 106° 26,6
Konzentrati NaOH in %
e N b) Einflu von SLOVACET MO-10
0 ' © "y 20 0L ’ auf die Knitterechtheit
0= Q:ili)“nlgogn‘ Wasser Knitterechtheit Quellung
Q= b trocken naf in VZ‘/E‘SS‘EI'
a = Gewicht des Musters nal3 (VUZ) | (DIN) (TOOTAL) '
b = Gewicht des Musters nach dem Trocknen 5 pos
Rohware 68° 73,6— 94,9 96° 90,42
EinfluB der Fasergattung auf die Quellung in Wasser |50/
s . SLOVACET 79° 106,6—115,9 126,5° 69,49
und alkalischem Medium MO-10
Quellung in % Rohware: 100 %/ Zellwolle-Damenkleiderstoff
Gewebe Katalysator: 4 g/l Al-Katalysator
Wasser 10%0 NaOH | 20% NaOH Kondensationstemperatur: 150 ° C, 5 Minuten
100 %o Zellwolle 89,74 zerstort 172,98
100 %o Zellwolle 36,48 159,78 126,63 ¢) Einfluf von SLOVACET MO0-10
Permafix beim Permafix-Verfahren
100 % ﬁglilt‘t?;lelght 43,94 338,71 184,04 Knitterechtheit
100 %o Baumwolle 55,22 154,00 142,50 - trocken nal3
DIN TOOTAL
100 % Polynos. FL. | 34,69 231,27 156,79 vuz) | (DIN) ( )
Hemdenst. Rohware 68 73,6— 94,9 96°
100 %o Duraf}ox 56,47 zerstort 189,08 Permafix 115 102,9—130,9 113°
Popelin Permafix +
100 % Polyflox 47,72 168,47 128,89 23 g/1 SLOVACET 125 123,8—140,7 149,4°
Damen MO-10
Abb. 2
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Die pflegeleicht ausgeriisteten Zeliwollgewebe haben
einen interessanten Absatz hauptsidchlich in der
Kinder- und Jugendbekleidung, wo ein Waschen o6fter
notwendig ist und wo man, durch das Wachstum der
Kinder bedingt, billigere Stoffe mit gutem, &stheti-
schem Aussehen einsetzen sollte.

Hochveredelte Gewebe mit ,,Formgedichtnis*

Die Konkurrenz der Synthesefasern zwingt Erzeuger
und Verarbeiter von Cellulosefasern, die Eigenschaften
ihrer Fabrikate den guten Eigenschaften jener Faser-
gruppen anzupassen. Dazu gehort vor allem das Form-
haltevermogen, das heiflit die Eigenschaft, eingetra-
gene Falten und Plissees auch nach wiederholtem
Waschen dauernd zu halten.

Durch die Entwicklung der Pflegeleichtausriistung
erreichten wir zwar eine grundsitzliche Verbesserung
der Trageigenschaften der ausgeriisteten Gewebe, es
zeigte sich jedoch, daf3 diese Ausriistung einen Nachteil
hat. Das Bestreben nach optimaler Trocken- und NaB3-
knitterechtheit verleiht dem gut ausgeriisteten Gewebe
eine solche Erholungskraft, da auch gewiinschte
Knitter, wie zum Beispiel Biigelfalten und Plissierun-
gen, nach einer nassen Behandlung bald verschwinden.
Anbei eine Illustration dieser Eigenschaft.

Formgedichtnis von Zellwollstoffen
mit Permafix-Ausriistung

(ausgeriistet in voller Breite)

Nach einer Baumwollwische Nach einer Feinwiésche
(3 g/l Seife + 2 g/l kalziniertes (5 g/l Fettalkoholsulfonat,
407 C. 15 Minuten).

Sodu, bei 607 C. 40 Minuten). bei

¢ 8% 4
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Maschinell plissierter Damen-
kleiderstoff aus 100 %/ Zellwolle,
Permafix-ausgeriistet.

T
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Abb. 3

Wir sehen eine Permafix-Pflegeleichtausriistung, die
maschinell plissiert wurde. Nach einer feinen Woll-
wiische bei 40° C und nachherigem Trocknen stellten
wir fest, daf das Gewebe vollkommen glatt, ohne
jedwede Falte blieb. Nachdem die Ausriistung in voller
Breite des Gewebes vorgenommen wurde, bekam das
Gewebe ein ,,Gedédchtnis” fiir den glatten Zustand und
trachtet nun immer diesen Zustand zu erreichen.

Ahnliche Erfahrungen fiihrten bei Baumwollaus-
ristungen in den USA zu Forschungsarbeiten, die die
Entwicklung einer neuen Hochveredlung, das soge-
nannte ,Permanent-Press“-Verfahren mit sich brachten.

Fir die Formgedachtnisausriistung von Cellulose-
fasern werden grundsétzlich zwei Verfahren ange-
wendet:

1. Ein Verfahren, das mit einer verzégerten Konden-
sation arbeitet (Koratron-Verfahren)

2. Verfahren, die eine doppelte Kondensation er-
fordern.

Bei der Ausriistung mit verzégerter Kondensation
wird das Gewebe mit der Harzlosung und dem ge-
eigneten Katalysator samt Zusdtzen imprégniert und
bei moglichst niedriger Temperatur vorgetrocknet.
Dieses Gewebe ist nun auf hoéhere Temperaturen
empfindlich und wird als ,sensibilisiert” bezeichnet.
Die Endkondensation erfolgt nach der Konfektionie-
rung und verleiht dem Kleidungsstiick eine Form-
stabilitdt, die auch wiederholtes Waschen aushalten
soll. Ein Nachteil dieses Verfahrens ist die Forderung,
nur Spezialharze und Katalysatoren zu verwenden,
die zu keiner Selbstkondensation, selbst bei sechs-
monatigen Lagerzeiten der sensibilisierten Ware,
neigen. Weiters benétigt man fiir das Aushérten des
Harzes in der Bekleidungsindustrie Spezialéfen. Da
eine Nachwische nicht in Frage kommt, diirfen nur
solche Chemikalien verwendet werden, die kein freies
Formaldehyd abspalten oder keine Hautreizung ver-
ursachen kénnen.

Verfahren, die mit doppelter Kondensation arbeiten,
kommen in zweierlei Formen zur Anwendung:

Im ersten Fall wird die Ware in der Textilveredlung
normal ausgeriistet. Bei der Konfektionierung werden
dann beim Biigeln oder Pressen die Querverbindungen
der Cellulose durch Dampf oder durch sauer wirkende
Chemikalien aufgespaltet und beim Abkiihlen in der
gewlnschten Form stabil neugebildet. Ein Nachteil
dieses Verfahrens sind die lhohen Temperaturen, die
angewendet werden miissen und die zu Faserschidi-
gungen fiihren koénnen oder unerwiinschte Farbver-
schiebungen verursachen.

Das zweite Verfahren dieser Gruppe arbeitet mit
zwei Harzen, wobei das eine Harz bei niedrigeren
Temperaturen in der Textilindustrie und das zweite
bei  hoheren Temperaturen wihrend des Pressens in
der Bekleidungsindustrie ausgehidrtet wird. Nach
diesem Verfahren arbeitet zum Beispiel das P 2-Ver-
fahren der BASF.

Diese Verfahren werden bisher hauptsichlich in der
Baumwollindustrie angewendet. Wir haben bei uns in
der Wollindustrie in letzter Zeit auch &hnliche Ar-
beiten durchgefiihrt, um neue Moglichkeiten fiir das
Permafix-Verfahren zu suchen und den damit aus-
geriisteten Geweben ein ,Formgedachtnis“ zu geben.
In diesem Sinne wird nun das neue Permafix-Super-
Verfahren ausgearbeitet.
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Bei allen Verfahren, die den Cellulosegeweben ein
~Formgedichtnis“ verleihen wollen, trachten wir das
Vernetzen der Cellulose so zu regulieren, dal wir den
gewiinschten Effekt erhalten, dabei aber keine grofien
Kompromisse beziiglich Festigkeitsverlusten, Griff,
Geruchsbelastigung usw. machen miissen. In dieser
Richtung werden auch Arbeiten ausgefiihrt, die den
verlangten Effekt durch Fasermischungen von Zell-
wolle mit kleineren Mengen von Synthesefasern zu
erreichen trachten, wobei das Gewebe nachtriglich
chemisch hochveredelt wird.

Zusammenfassung

Wenn wir nun die neuesten Entwicklungen der
Chemiefaserindustrie beurteilen, miissen wir konsta-
tieren, daf trotz der groBen Verbreitung der Synthese-
fasern die regenerierten Cellulosefasern und haupt-
sdchlich die Viskosefasern ihre Bedeutung keineswegs
verloren haben. Besonders in der Woll- und Seiden-
industrie bleibt die Regeneratcellulosefaser auch
weiterhin ein wichtiger Rohstoff. Die Bedeutung
dieser Fasern wird vor allem durch den giinstigen
Preis und die leichte Verarbeitbarkeit gegeben. Der

niedrige Rohstoffpreis erméglicht es der Veredlung,
neue Verfahren der Hochveredlung anzuwenden, wo-
durch den Geweben neue Eigenschaften verliehen
werden. Eine wichtige Rolle in der Hochveredlung
spielt die Zusammenarbeit mit der chemischen In-
dustrie, deren neue Produkte viele Anregungen in die
Textilindustrie brachten und bringen. So wurden neue
Verfahren der Pflegeleichtausristung und der ,,Form-
gedichtnis“-Ausriistung ausgearbeitet und in die
Textilindustrie eingefithrt, die den damit veredelten
Zellwollgeweben neue Absatzmiglichkeiten erdffnen.

Wenn wir bedenken, mit welch groiem Aufwand an
Menschen und Mitteln die Synthesefasern geférdert
werden, diirfen wir auch nicht vergessen, unsere men-
genmiBig bedeutendste Kunstfaser, die Zellwolle,
immer weiter zu verbessern und zu veredeln. Ein Weg
dazu ist die enge Zusammenarbeit der Textilindustrie
mit der chemischen Industrie, die Zusammenarbeit der
Textilindustrie mit der Bekleidungsindustrie und dem
Verbraucher.

Die jlingsten Forschungsergebnisse zeigen uns, daBl
die Entwicklung der Viskosefasern durch die chemische
Industrie einen neuen Impuls bekam und die Textil-
hochveredlung neue Moglichkeiten fiir die n#chste
Zukunft in Hinden hat.

CERANIN HCS
CERANIN PNS EXTRA
CERANIN RW
CERANIN SG

CEROL WB
SANDOZIN W

Fir jede Textilfaser den

geeigneten Weichmacher aus

dem bewiahrten SANDOIL-Sortiment

Alleinverkauf fir Usterreich

Vinciguerra & Cie.

Postiach 188, A-1071 Wien
Postfach 3, A-6845 Hohenems

55



FOLGE 23

LENZINGER BERICHTE APRIL 1967

Firben und Ausriisten der ,,Hochmodul 333"

Dr. Viktor Mossmer, Lenzing

Der Verfasser bespricht einleitend die Veredlung von Textilien aus der neuentwickelten
Cellulosefaser ,Hochmodul 333“ und geht besonders auf Firbung und Kunstharzausriistung des
neuen Faserstoffes ein. Mit dieser Faser, die nunmehr der Textilindustrie zur Verfiigung steht,
gelang es, einige Eigenschaften der klassischen Regeneratcellulosefaser entscheidend zu verbessern
und in vielen Belangen die Eigenschaften der Baumwolle zu erreichen bzw. zu iibertreffen. Es
wurde ein neuer Cellulosefasertyp geschaffen, der sowohl in Reinverspinnung als auch in Mischung
mit Natur- und synthetischen Fasern einen echten Fortschritt darstellt und der Textilindustrie
neue Mdglichkeiten ertffnet.

The author begins with a discussion of finishing processes for use on textiles made of the newly
developed cellulosic fiber “High Modulus 333”, with particular emphasis on dyeing and resin
finishing. This fiber, which has nmow been made available to the textile industry, represents a
successful development in that some of its properties have been distinctly improved over those
of the classic types of regenerated cellulosics, and the characteristics of cotton equalled, or even
surpassed, in many respects. A new type of cellulose fiber has been arrived at representing a
genuine advance, both alone and in blends with natural or synthetic fibers, and offering new

aspects to the textile industry.

Mit der Hochmodulfaser 333 hat die Chemiefaser
Lenzing Aktiengesellschaft fiir die Textilindustrie eine
Celluloseregeneratfaser mit einer Reihe bemerkens-
werter neuartiger textiler und chemischer Eigen-
schaften in den Handel gebracht. Der folgende Artikel
soll dazu beitragen, unseren Kunden Hinweise fiir das
Féarben und Ausriisten dieser Faser, sowohl in Rein-
verspinnung als auch in Mischung mit natiirlichen und
synthetischen Fasern, zu geben. Gleich zu Beginn
meiner Ausfithrungen mochte ich bemerken, daB
weder beim Férben noch beim Ausriisten von Erzeug-
nissen aus der neuen Hochmodulfaser 333 besondere
Umstellungen im Hinblick auf Maschinen oder Ver-
fahren erforderlich sind. In diesem kurzen Bericht
sollen vor allem praktische Ratschldge auf Grund der
in unseren Versuchsabteilungen gewonnenen Erfah-
rungen geboten werden.

Schlichten

Beziiglich des Schlichtens von Webketten aus Faser
333 sind keine Schwierigkeiten zu befiirchten. Es
kénnen dieselben Schlichtrezepte wie fiir Viscolen an-
gewendet werden. Wir haben in Lenzing in Zusam-
menarbeit mit den Schlichtemittelherstellern und mit
unseren Flockenabnehmern eine Reihe von Schlicht-
rezepten mit sehr gutem Erfolg angewendet.

Richtrezepturen fiir Ketten aus 100 %0 HWM-Faser,
3280 Faden aus Ne 30 bei einer Blattbreite von 88 cm.

1. 30 g/l Kartoffelmehl!
30 g/1 Noredux 100
5 g/1 Schlichtefett R 308
2. 20 g/l Kartoffelmehl
20 g/1 Noredux 100
20 g/1 Plexileim T
3 g/l Ceranin T
3. 60g/l Noredux 918
5 g/1 Schlichtefett R 308
4. 50 g/l Polyfibron-
schlichte BNT
spez. nieder-
viskose Type 120

(Bohme-Fettchemie)

(Sandoz)

(Farbenfabriken Bayer)
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5. 150 g/1 Texapret A

6. 75 g/l Texapret A
75 g/1 Texapret C neu
7. 75 g/l Texapret A
60 g/1 Schlichte T 8
8. 30 g/l Cellcosan FF 100
60 g/l Plexileim T

9. 25 g/l Cellcosan 101

(BASF)

(Schwedische Cellulose AB.,

Moélnlycke bei Géteborg)
10. 22 g/l Vinarol DST (Farbwerke Hoechst)
11. 20 g/l Vinarol ST (Farbwerke Hoechst)
12. 105 g/l Plexileim AR
55 g/l Plexileim T (R6hm & Haas)

13. 100 g/1 Diazet (Diamalt)

Das Trocknen der geschlichteten Ketten aus Faser 333
geht um ca. 10 % schneller als bei Viscolen vor sich,
weil infolge der geringeren Faserquellung ein besserer
AbpreBeffekt erreicht wird. Wiahrend des Schlicht-
prozesses erleidet die Kette durch den Zug eine
Lingung, die wunter normalen Bedingungen bei
Baumwollketten 4 bis 5% betrdgt; bei Viscolen ist
infolge des geringen NafBmoduls die Lingung wesent-
lich hoher und liegt bei 6 bis 9%, Bei Ketten aus
Faser 333 ist die Liangung praktisch gleich der bei
Baumwollketten.

Mercerisieren, Bleichen, Farben

Das Mercerisieren, Bleichen und Fiarben von Ge-
weben aus Faser 333 kann auf denselben Apparaturen,
die fiir Baumwolle und normale Viskosefasern An-
wendung finden, durchgefiihrt werden. Mercerisieren
von Geweben aus 100 /o Faser 333 ist nicht notwendig,
weil die Glanztype einen ausreichenden Glanz hat.
Mischgewebe aus 67 %0 Baumwolle und 33 %6 Hoch-
modul 333, sowie aus 50 %0 Baumwolle und 50 %¢ Hoch-
modul 333 werden derzeit in der Praxis in groBerem
Umfang mit bestem Erfolg mercerisiert. Der Griff des
mercerisierten Mischgewebes 50/50 bleibt weich und
flieBend.
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Beim Mercerisieren dieser Mischgewebe sind gegen-
iiber Reinbaumwollgeweben keine Anderungen, weder
in der Laugenkonzentration noch in der Apparatur,
notwendig. Die Erfahrungen haben aber gelehrt, dafl
man im Vergleich zu Baumwollgeweben mit der Breit-
spannung je nach dem Mischungsverhidltnis um 3 bis
5 %0 zuriickgehen soll. AuBerdem ist darauf zu achten,
daBl das Auswaschen der Mercerisierlauge bis zum
Neutralpunkt moéglichst rasch durchgefiihrt wird.

Fiir Mischgewebe 67 %o Faser 333 und 33 %0 Baum-
wolle eriibrigt sich ein Mercerisieren, weil der seidige
Glanz der Faser 333 iiberwiegt und diesem Misch-
gewebe ein Aussehen verleiht, das einer Vollmerceri-
sage nahezu gleichkommt. Es ist wegen des Baum-
wollanteils nur eine Bleiche notwendig. Fiir die Vor-
reinigung finden Laugenkonzentrationen Anwendung,
die ein Drittel der fiir die Reinigung von Reinbaum-
wollgeweben angewendeten Konzentrationen betragen.

Am schonendsten ist die Chloritbleiche; sie bewirkt
praktisch keinen Festigkeitsabfall und setzt den Poly-
merisationsgrad der Cellulose nicht herab.: Auch
andere Bleichverfahren, wie Hypochlorit- und Wasser-
stoffsuperoxydbleiche sowie Kombinationen beider
Bleichverfahren, kénnen mit bestem Erfolg ange-
wendet werden.

Fiir die optische Aufhellung kénnen dieselben Pro-
dukte, die fiir die Viscolentypen Verwendung finden,
beniitzt werden; er ergeben sich geringfiigige Konzen-
trationsunterschiede, die durch Vorversuche festgelegt
werden miissen.

Auf das Fiarben der Faser 333 in der Flocke, im Garn
und im Gewebe {ibergehend, méchte ich darauf ver-
weisen, dal} sich ein Vorlaugieren mit ca. 6 ° Bé-starker
Lauge zur Losung der unterschiedlichen Spannungen
in Garh und Gewebe sowie zur Erh6hung der Farb-
affinitdt (Abb.1) und zur Erleichterung der Harzauf-
nahme bestens bewéihrt hat.

nicht mit NaOH nicht mit NaOH 6°Bé&NaCH 6°Bé NaOH 6°B& NaOH
behandelt behandelt behandelt behandelt behandelt
80 abgekocht abgek.u.gebl. abgekocht abgek.u.gebl.
— py
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12345 1 2345 12345 12 345 12345
1 - 100% HWM 4 - 100% Viscolen
2 - 100% Baumwolle 5 - 100% HWM 333
3 - 100% Polynosic

Pérbungen auf dem Praxitest : 2 % Chlorantinlichtblau
15 4 Glaubersalg

Flotte 1 : 30

Abb. 1

Die Vorteile der Faser 333 infolge der niederen
Quellung und der geringen Laugenlgslichkeit machen
sich beim Firben von Wickelkérpern, zum Beispiel
Kettbiaumen, Kreuzspulen, und beim Firben mit
Kiipenfarbstoffen, welche je nach Fiarbeverfahren ge-
ringere oder héhere Laugenkonzentrationen erfordern,
bemerkbar. Bei der NaBkehandlung der Gewebe treten
infolge des hohen NaBmoduls nur geringfiigige Léan-
gendnderungen auf. Die Gewebedehnungswerte be-
wegen sich durchwegs innerhalb der Zahlen, die fir
Baumwolle iiblich sind.

Da die Faser 333 in vielen Fillen dort eingesetzt
wird, wo frither Baumwolle oder die Viscolentype
Verwendung fand, interessiert den Férber, ob er die
fritheren Farbrezepte fiir die neue Faser beibehalten
kann. Diesbeziiglich wurden in Lenzing und von
einigen Farbstoffherstellern ausgedehnte Fiarbever-
suche vorgenommen, die zu der allgemeinen Erkennt-

nis fithrten, daB sich die Faser 333 dhnlich wie Baum-
wolle und heller als Viscolen anfirbt. Die Farbtone
sind in manchen Féllen brillanter, was sie heller er-
scheinen 148t, doch tritt bei einer Anzahl von Farb-
stoffen der umgekehrte Fall ein, da8 sich die Faser 333
heller als Baumwolle oder dunkler als Viscolen an-
farbt. Es ist dies fiir den Fidrber besonders fiir Kom-
binationsrezepte von Wichtigkeit, weil durch die Ver-
wendung einzelner solcher Farbstoffe nicht nur die
Farbtiefe, sondern auch der Farbton nach der Seite
des stirker ziehenden Farbstoffes hin verdandert wird.
Beim Vergleich der Echtheiten der Ausfirbungen bei
Baumwolle, Viscolen und Hochmodul 333 sind nur
geringe Unterschiede fegtzustellen. In einigen Fillen
sind bei Faser 333 geringfiigig bessere Echtheiten
gefunden worden. Die Firbeversuche haben auch
ergeben, dafl in Fillen, wo die Faser 333 beim Ton-in-
Ton-Firben von Baumwollmischgeweben heller an-
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Das Farben von Mischgeweben aus Polyester/Hoch-~
modul 333:

Fir das Firben von Polyester/Hochmodul 333-
Mischungen kénnen die fiir das Farben von Polyester/
Baumwolle bzw. Polyester/Celluloseregeneratfaser be-
kannten Fadrbeverfahren herangezogen werden. Da
Mischgewebe von Polyester mit der hochwertigen
Faser 333 fiir Artikel bestimmt sind, von denen man
sehr gute Trag- und Farbechtheitseigenschaften er-
wartet, finden vorwiegend Kiipen- und sublimierechte
Dispersionsfarbstoffe Einsatz. Neben diesen koénnen
aber ebensogut Dispersions-Reaktiviarbstoffe oder
Dispersions- hochlichtechte Substantivfarbstoffe ver-
wendet werden. Das Firben mit vorgenannten Farb-
stoffklassen kann genauso elegant auf Polyester/
Hochmodul 333-Gewebe wie auf den bereits bekannten
Polyester/Baumwoll-Mischungen erfolgen.

Wo Kontinue-Anlagen fehlen, wird das Zweibad-
Verfahren mit Vorfarbung des Polyesteranteils mit
Dispersionsfarbstoffen erfolgen. AnschlieBend wird
gut zwischengereinigt (eventuell reduktiv) und hierauf
der Hochmodul 333-Anteil mit Direkt-, Reaktiv- oder
Kiipenfarbstoffen nachgefirbt.

Fiir hellere bis mittlere Farbtiefen wird man das
Einbad-Firbeverfahren heranziehen (Dispersions-/
Direktfarbstoffe) im Ausziehverfahren. Oder man wird
nach dem Klotz-Einbad-Verfahren arbeiten, wobei
Dispersions -/ Reaktivfarbstoffe bzw. Dispersions-/
Kiipenfarbstoffe aufgeklotzt werden. Die aufgeklotzten
Farbstoffe werden zwischengetrocknet, die Disper-
sionsfarbstoffe thermofixiert und eventuell die Re-
aktiviarbstoffe mitfixiert oder bei Kiipenfarbstoffen
nachtréglich in einem reduktiven Bad entwickelt.

Neuerdings versucht man Polyester/vegetabilische
Mischmaterialien mit einer Farbstoffgruppe zu farben,
etwa mit Anthrasolen (Hoechst), Cottostrenen (BASF),
Polyestrenen (Cassella) oder Indigosolen (Durand und
Huguenin).

Drucken

Hiefiir stehen eine Reihe von Farbstoffen zur Ver-
fligung, ndmlich:

Direkt- und Sdurefarbstoffe,
Reaktivfarbstoffe,
Kiipenfarbstoffe,
Leukoktipenester (Indigosole).

Daneben gibt es noch die Méglichkeit, Pigmentfarb-
stoffe fiir den Druck heranzuziehen, sowie alle anderen
flir vegetabilische Fasern in Verwendung stehenden
Farbstoffgruppen. Die Applikation kann im Maschinen-
(Rouleaux-) oder Filmdruck erfolgen.

Drucken mit Direkt- und Siurefarbstoffen:

Die Verwendung von sehr lebhaften Sdurefarb-
stoffen ist durch naBechtheitsverbessernde, kationen-
aktivwirkende Korper, die kaum den Griff der Ware
beeintrichtigen, ermdglicht worden. Gegeniiber Re-
aktiv- bzw. Kipenfarbstoffen sind die Direkt- und
Saurefarbstoffe billiger, oft speziell die Siurefarb-
stoffe lebhafter und leicht zu fixieren.
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Beim Bedrucken von Mischgeweben aus Polyester/
Hochmodul 333 kommen im allgemeinen folgende
Druckverfahrenzur Anwendung:

Drucken mit Dispersionsfarbstoffen plus Reaktiv-
farbstoffen,

ausgewahlte Kiipenfarbstoffe,

mit einer Mischung von

Kipen- und Dispersionsfarbstoffen (Cottostrene —
BASF).

Drucken mit Kupenfarbstoffen:

Die echtesten bzw. auszeichnungsfihigsten Farb-
stoffapplikationen auf Hochmodul 333 konnen mit
Kipen- bzw. Leukokiipenestern erfolgen.

| 25 Jahre
= Knitterwinkel-
| messung |
‘ nach Quehl: RN ¢
% . Melliand Textilberichte Qi
| 1937, 241; \
. #1949, 535;

955, 491. DA BN

& ; 4 »
< v
-""‘-f-L., { B

Jahrzehntelange wissenschaftliche und prak-
tische Erfahrungen, gepaari mit moderner
Forschung, fuhrten zur Herstellung von:
QUOFINAL® F4
zur wash-and-wear-Ausristung,
gute RelB- und Scheuerfestigksit;
saugfahig, weich, hautfraundlich,
QUECODUR" B GRANULAT
Harnstoff-Formaldehyd-Vorkondensat,
ausgezeichnete Lager- und Flottenbestér
QUECODUR® R14
Allraund-Reactant.
OUECODUR" HA
veritherte Harnstoff-Formaldehydverbindung
zur Stelfappratur von Synthesefasemn; fllissig.
OUECODUR" DM

varatherte Melamin-Formaldehyd-Verbindung Abb. 7

zur elastischen Steifausrdstung von . . .
Synthesefasern. Klpenfarbstoffe irn Filrndmck

zur Krumpffestausrlistung von Zellulosefasern und auf Kleiderware
Wolle; fliissig. Rongalit-Pottagche-Verfahren
OUECODUR"' ZF

madifiziertes Harnstoff-Formaldehyd-Vorkendensat;
fullt und macht sprungeiastisch; flissig.

672 SPEVER
I  wesTDEUTSCHLAND

DR. QUEHL & CO. PR FEST 018 Die zwei bekanntesten Druckverfahren fir Kupen-
GmbH., .@Jl,i.,,,,;"' farbstoffe sind das klassische Rongalit-Pottasche-Ver-
CHEMISCHE FABRIX : fahren und das Zweiphasen-Kipenverfahren, Ab-

i BUOLLESEN bildung 7 zeigt einen Filmdruck auf Kleiderware nach

dem ersten Verfahren. Daraus ist ersichtlich, daB
Farbtiefe und Brillariz auch hier bei Geweben aus

Verirelung und Auslieferungstagsr for Osterieich: Viscolen und Faser 333 nahezu gleich sind, wogegen

die Drucke auf Reinbaumwoll- bzw. auf dem Misch-

:'::I" ING. RICHARD WAGNER gewebe aus Baumwolie/Hochmodul 333 im Verhaltnis

‘,o,o'::::/‘:'o:::",‘,':,':::::':' SO vHL D 70/30 wesentlich schwacher und nicht so leuchtend
’ ’ ausfal len.

62



APRIL 1967

LENZINGER BERICHTE

FOLGE 23

Die Kiipenfarbstoffe ergeben nach dem Zweiphasen-
Verfahren eine héhere Farbausbeute und brillantere
Téne. Der Druck auf Stoffen aus normalen Viskose-
spinnfasern wie Viscolen f&llt gegeniiber solchen aus
Hochmodul 333 nahezu gleich aus (Abb. 8). Beim Ver-
gleich mehrerer Modalfasertypen, wie Zantrel, Avril
und Faser 333, mit Viscolen, die nach demselben
Druckverfahren, aber mit anderen Farbstoffen (Abb. 9)
behandelt worden sind, ist unsere Faser Hochmodul 333
den Konkurrenztypen gleichwertig, allerdings ist der
Farbdruck darauf geringfiigig schwicher als jener auf
Viscolen. Diese Erscheinung, die wohl immer wieder
auftreten kann, héngt mit der MolekiilgroBe der ein-
gesetzten Farbstoffe zusammen. Es empfiehlt sich
daher, zur Auswahl der geeignetsten Farbstoffe einen
Probeabschlag im Labor durchzufiihren.

Tabelle 1

Der Ausfall der Drucke nach den beiden Verfahren
mit den gleichen Kiipenfarbstoffen auf gleichen Ge-
weben aus 100 % Baumwolle, Viscolen und Hoch-
modul 333 wird auf Abbildung 10 gegeniibergestellt.

AnschlieBend sei noch kurz etwas iiber die Echt-
heiten, besonders iiber die Na3-, Reib- und Lichtecht-
heit gesagt. Die Abbildungen 11a bis 11d vermitteln
einen Eindruck des Wasch- und Reibechtheitsver-
haltens von Geweben aus 100 %o Hochmodul 333, Vis-
colen und Baumwolle, die mit verschiedenen Kiipen-
farbstoffen nach dem Rongalit-Pottasche- bzw. dem
Zweiphasen-Verfahren bedruckt waren. Die NaBecht-
heiten auf Hochmodul 333 sind speziell beim klassi-
schen Rongalit-Pottasche-Verfahren um /2 bis 1 Note
besser als auf Baumwolle. Hingegen zeigt das Zwei-
phasen-Verfahren gleiche Echtheitswerte.

Echtheitstabelle: Druckerei / Kiipenfarbstoffe

HWM 333

Rongalit C-Pottasche-Verfahren
Viscolen

Zweiphasen-Rongalit A-Verfahren

Bw. HWM 333 Viscolen Bw.

Indanthrengelb 5GF Sup. Tg. 2PH
100 g/'kg

Xenotestbelichtung
Fadeometerbelichtung
‘Waschechtheit, Priifung 4
Farbton
Anbluten von
Anbluten von
trocken

nal3

Indanthrenrot FBB Sup. dopp. Tg
100 g/kg

Xenotestbelichtung
Fadeometerbelichtung
Waschechtheit, Priifung 4
Farbton
Anbluten von
Anbluten von
trocken

naf}

Indanthrenblan GCD Sup. Tg. 2PH
100 g/kg

Xenotestbelichtung
Fadeometerbelichtung
Waschechtheit, Prifung 4

Farbton

Anbluten von
Anbluten von
trocken 4
-nafd 2—

Indanthrenbrill. griin FFB extr.
rein Supr. Teig 2PH, 100 g/kg

Xenotestbelichtung
Fadeometerbelichtung
Waschechtheit, Priifung 4
Farbton
Anbluten von
Anbluten von
trocken

nafl

Indanthrenbraun LMG Colloisol
flissig ¢, 80 g/'kg

Xenotestbelichtung
Fadeometerbelichtung

Waschechtheit, Priifung 4

Farbton

Anbluten von
Anbluten von

trocken

nafl ‘
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Zeichenerklarung: B: Baumwolle, V: Viscolen, H: Hochmodul 333
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Priifung der Lichtechtheit nach Xenotest

Rongalit C- Pottasche- Verfahren

100 % HWM 333

100 % Viscolen 100 % Baumwolle

100 % HWM 333

R e e

B

"PIS D68
“Jagun
PIS 068
“ragun
faqun
*[aqun

*faqun

pis
IS B0
‘PIS £08

‘P8 068

PIS LY

Abbildung 12 gibt einen Uberblick Uber die Licht-
achtheiten nach Xenotest-Belichtung mit Angabe des
Ublichen BlaumaRstabes zum Vergleich. Auch hier
zeigen bei einzelnen Farbstoffen (gelb) die Drucke auf
Hochmodul 333 um 1 Note bessere Lichtechtheiten als
auf Baumwolle.

Maschmenclick iimdruck

{0 Baumwels

100 % Viscolen

Zweiphasen- Verfahren

100 % Baumwolle

100 g/kg Indanthrengelb 5GF Sfx. Tg. 2PH

100 g/kg Indanthrenrot FBB Sfx. dp. Tg.

80 g/kg Indanthrenbraun LMG koll.fl.c.

100 g/kg Ind, - Brilliantgran FFB e, r, Sfx, Tg. 2PH

100 g/kg Indanthrenblau GCD Sfx. Tg. 2PH

g
£

‘PiS EOE
‘PIS 088
*[aqun

im allgemeinen kann gesagt werden, daB das Ver-
halten der Kiipenfarbstoffe im Druek auf Hochmodul
333 in der Brillanz der von Baumwolle gleichkommt.

Druckvergleiche von Schwarzdrucken (Abb. 13) mit
Aminosolschwarz M im Film- und Maschinendruck
zeigen nach dem ersten Verfahren durch den plasti-
scheren Druck bessere Farbausbeuten. Das Gewebe
aus Hechmodul 333 zeigt im Vergleich zum Baurmnwoll-
gewebe ein schones Schwarz, wogegen das Schwarz
auf Viscolengewebe schwécher erscheint. im Rouleau-
druck zeigt Hochmodul 333 gegenuber anderen Modal-
fasern ebenfalls gute Druckausfélle, wogegen Baum-
woiie einen etwas roétlicheren Schwarzton aufweist.
Viscolen wird hier weniger tief appliziert.

Ausrustung

Wenn ich nun zur Ausristung von Geweben aus
Cellulosefasern tbergehe, komme ich in ein Gebiet,
das von alien Veredlungsarten am schwierigsten zu
meistern ist, weil, wie allgemein bekannt, durch die
Harzbehandiung, ob es nun Baumwolle oder Rege-
neratcellulosen sind, die textilen Eigenschaften der
Faser zwar hinsichtlich des Knitterwinkels im gun-
stigen Sinne, bezlglich der Scheuerresistenz aber im
unginstigen Sinne beeinfluBt werden.

Die Ursache fir dieses Verhalten ist die Beschran-
kung des Gleitens der Fadenmolekile durch die
Briickenbildungen mit den Hydroxylgnippen der
Cellulose, zusammen mit den priméren kovalenten
Bindungen. Die Herabsetzung des Gleitvermdgens der
Celluiosefadenmolekiille bewirkt eine Quellungser-
niedrigung und einen erhéhten Knitterwiderstand,
gleichzeitig aber auch eine Versprodung durch die
Herabsetzung der Schlingenfestigkeit und der Deh-
nung. Die mit der Harzbehandlung verbundene ver-
sprodung, welche ihre unglnstige Wirkung auf die
Scheuerfestigkeit austibt, 1aRt sich nicht eliminieren
und steht mit der Verbesserung der Knittereigen-
schaften in einem kausalen Zusammenhang. Durch die
Zugabe von geeigneten Dispersionen thermoplastischer
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Kunststoffe kénnen der Nafiknitterwinkel und die
Scheuerfestigkeit etwas angehoben werden. Solche
Produkte sind zum Beispiel Polyacryldispersionen,
Polyidthylen-Kautschuk-Siliconemulsionen u. a.

Es wurde bei der Entwicklung der Faser 333 der
Faserdehnung und der Schlingenfestigkeit besonderes
Augenmerk gewidmet, in der Erkenntnis, daB bei
einem hoheren Anfangsniveau die unvermeidliche
Verschlechterung dieser Eigenschaften durch die Aus-
riistung noch in ertriglichen Grenzen gehalten werden
kann. Dies ist insofern gelungen, als mit Recht be-
hauptet werden kann, dal unter den derzeit bekannten
polynosischen und Hochmodulfasern die Faser 333 in
dieser Beziehung mit an vorderster Stelle steht.

Fiir Artikel, die keine besonderen Anforderungen
an die Waschbestidndigkeit und an das Wash-and-wear-
Verhalten stellen, finden Harnstoff-Formaldehydharze,
ohne und in Mischung mit Melamin, Verwendung.
Werden von den Geweben Wash and wear-Eigen-
schaften verlangt, filhrte die Entwicklung iiber die
Methylolverbindungen des Harnstoffes und Melamins
— nicht modifiziert und modifiziert — zu den Reaktant-
harzen, die mit der Cellulose eine Vernetzung
eingehen. Unter den Reaktantharzen nimmt der
Dimethyloldthylenharnstoff eine hervorragende Stel-
lung ein. Wahrend die Harnstoff-Melaminprodukte die
Tendenz zur Eigenvernetzung und Bildung entspre-
chender Harze in den Hohlrdumen und in den mizel-
laren Zwischenrdumen der Faser zeigen, haben die
Reaktants neben einer geringfiigigen Eigenvernetzung
eine besondere Bereitschaft, mit den Hydroxylgruppen
der Cellulose eine Vernetzung einzugehen. AuBlerdem
ist die Chlorretention gering und die Waschbesténdig-
keit auBerordentlich gut. Gute Erfolge erzielt man
mit Mischkondensaten aus Athylenharnstoff-Triazin.
Durch die Eigenvernetzung der Triazinkomponente

bekommt die Ware einen volleren, ansprechenderen
Griff. Die etwas hohere Chlorretention wirkt sich
beim Biigeln von Geweben aus Faser 333 im Vergleich
zu solchen aus Baumwolle, die empfindlicher gegen
hydrolytische Faserschiddigung sind, kaum aus.

.Bekanntlich benétigt man fiir normale Cellulose-
regeneratfasern 80 bis 100 */o mehr Harz als fiir Baum-
wollfasern, um einen entsprechenden Knittereffekt zu
erzielen. Die Faser 333 hat infolge der hoheren Kri-
stallinitit und des erniedrigten Quellwertes einen
Harzverbauch, der geringer als jener fiir Viscolen
und etwas hoéher als der fiir Baumwolle ist. Man
erzielt bei gleichem Anteil von aufgenommenem Harz
bei Faser 333 einen hoheren Knitterwinkel als bei den
normalen Regeneratfasern. Als Faustregel kann fiir
ein giinstiges Verhiltnis der Harzmengen 1 Teil fiir
Baumwolle, 1,3 Teile fiir Faser 333 und 1,8 Teile fiir
Viscolen gelten. Fiir Mischungen mit Baumwolle 1483t
sich aus dieser Regel die jeweils anzuwendende Harz-
menge leicht errechnen.

Die wechselseitige Beziehung zwischen Harzmenge
und Knitterwinkel einerseits und der Scheuerfestigkeit
anderseits méchte ich zuerst an Hand einer ver-
gleichenden Zusammenstellung von Priifergebnissen
an zwei Baumwollgeweben, die mit unterschiedlichen
Harzkonzentrationen nafBvernetzt wurden, =zeigen
(Tabelle 2). Daraus geht klar hervor, daB die erhéhte
Harzzugabe zu einer Verbesserung des Knitterwinkels
fiihrt, wofiir aber durch eine sichtliche Abnahme der
Scheuerresistenz ein teurer Preis gezahlt wurde.

Zu dem Problem der Trocken-, Feucht- und NaB-
vernetzung sind in Lenzing vergleichende Priifungen
mit Trag- und Waschversuchen an Textilien aus Hoch-
modul 333 in Mischung mit Baumwolle, Verhiltnis
67/33 bzw. 50/50, im Gange, die aber noch nicht voll-
kommen abgeschlossen sind. ‘Nach den bisherigen

Tabelle 2
Kn. tro. na8 Quell. | ReiB-, Festigk.| Accelerotor; Krumpfung Monsanto|
DIN 53890 GUTV | yort | Fest DEMNE: | \pran| Sehewer- | oo g ¢ [Washand
60 min. n.| 3 min. n. : festighkelt wear nach|
Entlastg. | Entlastg. | In % Schopper e | 3000 T/M Wische 5X60° C
K+S K+S s s 2 min. K s Note
522/3 100 °/e BW, Popeline 68 61 48,0 35,0 10,0 2,9 —5,2 ~35 1
unbeh. Nm 65/65 - 53/25 Fdn. _
522/2 135 117 29,0 22,0 5,0 37,1 6,3 +0 —1,0 4
Ausriistung A
60 g/1 Knittex POM 60
15 g/l Knittex everfit CR
10 g/1 Avivan B
20 g/1 Turpex AC spez.
60 g/1 Knit. Kat. MO
522/1 152 144 23,5 21,5 4.0 38,5 14,0 +0 -1,0 4-5
Ausrilistung B
200 g/1 Knit. POM IIIR
15 g/1 Knit. MP 500
30 g/1 Turpex AC spez.
20 mV/1 Kondens. IIIR
512/3 100 % BW Standard 54 63 415 34,5 14,5 4,2 -7,2 -3,7 1
unbeh. Nm 50/50 - 36/26 Fdn.
512/2 132 114 | 255 | 245 90 | 289 6,8 -1,0 -1,2 4
Ausriistung A
512/1 154 138 21,5 20,0 8,0 42,0 17,3 o +0 4-5
Ausriistung B
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Ergebnissen, die auch weitgehend mit den Beobach-
tungen unserer Kunden fibereinstimmen, ist der
Feucht- bzw. NaBvernetzung wegen der etwas besseren
Gebrauchswerteigenschaften der Vorzug zu geben. Die
zahlenmiBigen Ergebnisse, die fiir jedes der drei Ver-
fahren mit denselben Kunstharzmengen ermittelt
wurden, werden wir unseren Interessenten nach Ab-
schluB der Versuche zur Verfiigung stellen.
Vergleichsweise wurden auch NaBvernetzungsver-
suche mit Reaktantharzen an Geweben aus verschie-
denen Rohstoffen und Mischungen durchgefiihrt und

die NaB- und Trockenknitterwinkel, das Monsantobild,
die ReiBfestigkeit, die Scheuerresistenz sowie der
Quellwert an dem nur gewaschenen und an dem aus-
geriisteten Gewebe bestimmt. Die Priifergebnisse
dieser Versuchsreihe sind in Tabelle 3 festgehalten.
Die gesteigerten Anspriiche der Kunden haben dazu
gefiihrt, eine Verbesserung der Scheuerresistenz und
der Wash-and-wear-Eigenschaften, zum Beispiel von
Baumwollhemden, durch Zumischung eines gewissen
Prozentsatzes einer scheuerresistenten Synthesefaser
zu erreichen.

Wir haben aus 100 %o Faser 333 angefertigte Gewebe,
aber auch solche in Mischung mit Baumwolle und
Polyester dem Sanfordienst Osterreichs zur Sanfo-
risierung und Bestimmung des Waschtestes nach dem
SanforisierprozeB3 eingeschickt (Tabelle 4). Der Prii-
fungsbericht fiir simtliche Gewebe war zur Erlangung
des Sanforzeichens positiv.

Ich hoffe, Thnen mit meinen Darlegungen einen
kurzen Einblick in jene Fragen gegeben zu haben, die
bei der Verarbeitung und Veredlung von Geweben
aus Hochmodul 333 und in ihren Mischungen mit
Baumwolle und Polyester auftreten.

Kn. tro. | na8 Quell- |  Reil3-, Dehng Festigk.|Accelerotor Krumpfung Monsanto|
Tabelle 3 DIN 53890 GUTV | Lo | Fest. " | Abgan| Seheuer- |00 5%60° C wash and
60 min. n.| 3 min. n. verl- . wear n.
Entlastg. | Entlastg. | in % Schopper % | 3000 T/M Wische 5X60° C
K+8 K+S s ] s 2 min. K s Note
513/3 100 /0 HM 333 gl. Popel. 85 76 68,0 29,0 10,0 3,4 -6,2 —3,7 1
unbeh. Nm 65/65 - 53/25 Fdn.
513/2 154 143 32,5 27,5 7,0 5,1 15,6 —-15 —-0,4 4
Ausriistung C
300 g/1 Knit. POM IIIR
50 g/1 Turpex AC spez.
40 g/1 Kondens. ITIR
522/3 100 %/ BW-Popeline 5 70 48,0 33,5 8,5 2,9 6,1 —-3,5 1
Nm 65/65 - 53/25 Fdn.
522/2 157 138 25,0 22,1 4,0 34,0 13,5 —0,5 -1,0 4
Ausriistung C
527/3 70 BW/30 HM 333 gl. Popel. 77 72 52,0 28,5 9,0 2,6 -6,2 —-36 1
unbeh.
527/2 159 140 23,0 21,0 5,0 26,3 14,4 -1,0 -0,5 4
Ausrlistung C
506/3 50 BW/50 HM 333 gl. Popel. 80 73 60,0 28,0 8,5 3.3 —6,0 —-3,7 1
unbeh.
506/2 161 142 25,5 21,3 5,0 23,9 14,8 —1,0 —0,4 4
Ausriistung C
476/ 100 /o HM 333 gl. Stand. 89 79 67,0 41,0 33,0 3,7 —5,0 -3.8 1
unbeh. Nm 50/50 - 36/26 Fdn.
476/2 150 138 33,0 38,0 8,5 73 134 -1,0 -1,0 4
Ausriistung C
518/3 100 %/0 Viscolen gl. Stand. 83 7 84,0 35,0 19.0 46 —125 -85 1
unbeh. ’
518/2 138 115 | 360 | 315 11,5 | 100 | 147 —4,0 —32 | 3—4
Ausriistung C
311/3100 % Polynosic I. Stand. 88 74 65,0 42,0 85 3,6 —50 —38 1
unbeh. ’ i
311/2 141 142 31,0 38,5 8,0 8,3 17,4 —-2,0 -1,0 4
Ausristung C
Tabelle 4

Priifungsergebnisse des Sanfordienstes Usterreichs

. Waschtest n. Sanfor
Mischung
Kette Schuf
1. 679/ Trevira/33 % Hochmodul 333 0 +0,1
2. 60 %o Trevira/40 % Hochmodul 333 +0,1 0
3. 40 %0 Trevira/60 °/o Hochmodul 333 0 +0,2
4. 80 %o Baumwolle, gekdmmt/ 0 +0,2
20 °/o Hochmodul 333
5. 70 9%% Baumw./30 %/s Homodul 333, 0 +0,2
glzd., Popel. Nm 65/65 - 53/25 Fdn.
6. 50 % Baumw./50°/ Hochmodul 333 0 +0,2
7. 100 %/o Hochmodul 333, glzd., Popel. 0 +0,7
8. 100 %o Hochmodul 333, matt, Popel. +0,3 +0,3
Nm 65/65 - 53/25 Fiden
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Farbenwahrnehmung

Dipl.-Ing. Kurt Eugen Rossel, Lenzing

Die Textilindustrie hat in fast allen ihren Teilgebieten mit dem Begriff der Farbe zu tun. Jeder-
mann weif zwar, was unter Farbe und Farbigkeit zu verstehen ist, doch kénnten wohl nur wenige
unter jenen, die dauernd berufsmdifiig mit diesem Begriff zu tun haben, auch erkldren, wie es
eigentlich zur Empfindung des Farbensehens kommt. Die Physiker unter uns wissen das zwar
wissenschaftlich exakt zu definieren, jedoch zumeist in einer Weise, die viel zu weitab von den
Bediirfnissen der Textilindustrie liegt und deshalb keinerlei praktische Nutzanwendung daraus zu
ziehen gestattet.

Der Autor vorliegender Arbeit ist zwar Physiker, jedoch in einem Chemiefaserwerk, weshalb
ihm die textilen Belange ebenfalls geldufig sind. Er schligt hier eine Briicke von der Wissenschaft
zur Praxis, indem er die physikalisch-optischen und die physiologischen Zusammenhinge des
Farbensinnes fiir den Nichtphysiker verstindlich darstellt und praktisch anwendbare Hinweise fiir
den textilen Bereich gibt.

Almost all branches of the textile industry are somehow concerned with the concept of color.
While everybody knows what is meant by color and coloration, there are few — even among those
constantly working with these concepts — who can explain the principles on which color vision is
based. The physicists among us are able to give a precise scientific definition which, however, is far
too remote from the requirements of the textile industry to permit practical utilization.

The author of the present articles, while being a physicist himself, is employed in a man-made
fiber plant and thus familiar with textile matters. He bridges the gap between theoretical knowledge
and practical application by describing physico-optical and physiological interrelations obtaining
in color vision in a way comprehensible to non-physicists, as well as by supplying recommendations

of practical value to the textile industry.

Die Farbe entsteht aus dem physikalischen Reiz der
elektromagnetischen Strahlung, der Erregung der
lichtempfindlichen Organe der Netzhaut und der Wei-
terleitung dieser Erregung zum Gehirn, das daraus
die Farbempfindung bzw. Farbwahrnehmung formt.
GesetzmifBigkeiten des Farbsehens und die mefBtech-
nischen Einrichtungen konnen daher nur aus Reiz,
Empfindung und Wahrnehmung heraus verstindlich
werden.

Die Farbforschung wurde von einer Reihe hervor-
ragender Wissenschaftler betrieben, wie Newton,
Goethe, Maxwell, Helmholtz, Ostwald und Schrédin-
ger.

Das Thema ,Farbe“ liegt an der Grenze verschie-
dener exakter und angewandter Wissenschaften: Phy-
sik, Physiologie, Psychologie, Lichttechnik, Chemie —
aber auch Kunst und Asthetik.

Um die Farbwahrnehmung besser verstehen zu
kénnen, miissen wir uns einerseits iiber die physika-
lische Natur der Farbe klar werden und uns ander-
seits fragen, welche besonderen Eigenschaften das
menschliche Auge aufweist, damit das Farbsehen
zustandekommt. Dabei spielt schon die Beleuchtung
eine groBle Rolle. Es ist durchaus verschieden, ob wir
farbige Bilder bei Tageslicht oder im kiinstlichen
Licht betrachten. Die richtige Beurteilung einer Far-
benzusammenstellung ist oft eine Angelegenheit der
Erfahrung. Blau und Schwarz sind bei kiinstlichem
Licht — bei Glithlampen — schwer zu unterscheiden,
wihrend bei Tageslicht kaum ein Zweifel auftreten
kann.

Diese Unterschiede in der Farbwahrnehmung sind
leicht erklarlich, wenn wir uns an einen Versuch von
der Schulzeit her erinnern, némlich die Zerlegung
eines schmalen Sonnenlichtbiindels durch einen pris-
matischen Glaskérper, wodurch das farblose Licht in
ein Band leuchtend reiner Farben, der Spektralfarben,
aufgeféchert wird. Die Anzahl dieser Farbtdone wird
bei giinstigsten Bedingungen mit etwa 160 angegeben,
welche in vier bis sieben Farbbereiche unterteilt
werden. Insbesondere bei der sprachlichen Verstin-
digung erscheint dies wichtig.

Wenn nun das Licht anderer Lichtquellen, etwa von
einer Bogenlampe, Quecksilberdampflampe oder Na-
triumdampflampe, in gleicher Weise zerlegt wird, so
erhdlt man immer wieder ein andersartiges Spektrum.
Es gibt Lichtquellen, bei denen diese Spektralfarben
nicht kontinuierlich wie beim Sonnenlicht ineinander
libergehen, sondern nur in ganz schmalen, zum Teil
weit voneinander getrennten Linien auftreten. Solche
Lichtquellen sind zur Farbbeurteilung praktisch nicht
geeignet.

Aus diesem Zerlegungsvorgang geht hervor, daf
Licht eine elektromagnetische Strahlung, ausgehend
von den Atomen der Lichtquelle, ist. Die Strahlung
erfolgt in Form von Schwingungen, die in einem
Wechsel von elektrischen und magnetischen Feldern
besteht. Wie bei allen anderen Schwingungen spre-
chen wir. von der Wellenlinge und der Amplitude
dieser Schwingungen. Aus der Wellenlénge lesen wir
die Stellung im Spektrum ab, aus der Amplitude die
Intensitdt. Die Wellenldngen des sichtbaren Lichtes
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liegen bei 400 bis 800 myu (Millimikron). Das sichtbare
Spektrum stellt somit nur einen sehr kleinen Aus-

schnitt aus dem gesamten Gebiet der elektromagne-
tischen Wellen dar (Abb. 1).
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r

Abb. 1: Gesamtspektrum der elektromagnetischen Wellen

Somit vermittelt uns das Spektrum einer Licht-
quelle nicht nur eine Aussage iiber die qualitative
Zusammensetzung, sondern auch tiber die quantita-
tiven Verhiltnisse. Diese spektralen Energievertei-
lungskurven sind kennzeichnend fiir alle Lichtquellen.
Bei vielen Lichtquellen sind die Energieverteilungs-
kurven von der Temperatur des leuchtenden Korpers
(Abb. 2) abhingig, jedoch gehen die Farbgebiete ohne

Sichtbarer

Spektralbereich
«— —>
10 000
1000
/ 4000%K
100
2500°K
10 /
1 /
-0
200 400 600 800 1000 1200 1400 mp

Abb. ¢: Energieverteitung von Li

Abb. 2

Liicken mit relativen Hohenunterschieden in der
Stidrke ineinander iiber. Die Sonne sendet mit etwa
6000°C ein im Ultraviclett reicheres Gemisch aus als
eine Gliihlampe. Die Quecksilberdampflampe sendet
ihre Strahlungsenergie nur in einzelnen begrenzten
und weit auseinanderliegenden Wellenldngenkanilen
aus.

Welche Rollz spielt nun das Auge beim Zustande-
kommen von Spektralfarben?

Im Sonnenlichtblindel sind alle ,Schwingungen*
des Sonnenlichtes enthalten. Die Gesamtheit dieser
Schwingungen erzeugt in unserem Auge die Empfin-
dung ,Wei}“. Im Prisma werden diese ungeordneten
Schwingungen der Reihe nach sortiert und in gewisse
»-Kanile“, beliebig fein unterteilt, gefiihrt. Gelangt
nun zum Beispiel die Lichtschwingung aus dem
»Kanal“ 540 my in unser Auge, so erzeugt sie im
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Gehirn die Empfindung ,Blau“, die Lichtschwingung
500 mp ruft den Eindruck ,,Griin“ hervor, usw. Objek-
tiv gesehen gibt es also kein ,rotes“, ,griines“ oder
»blaues“ Licht, sondern erst unser Sehapparat, das
Gehirn und unser subjektives Empfinden machen
Lichtschwingungen ganz bestimmter Wellenlingen zu
Farbwahrnehmungen; wir sprechen aber von rotem,
griinem und blauem Licht. ,

Das Auge und das Gehirn haben nicht die Fahig-
keit, die einzelnen Wellenlingen des Lichts gesondert
zu erkennen, wenn sie erst einmal im Gemisch vor-
liegen. Wir kénnen uns vorstellen, da8 man zwei und
mehr Spektralfarben zu einer Mischfarbe vereinigen
kann, wobei die stufenlose Regelung der Intensitit
einzelner Spektralfarben beispielsweise im Spektral-

Technische GroBhandlung

und Gummihaus

LINZ/DONAUV
SPITTELWIESE 11

Telefon: 2-36-51, 2-36-52
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farbenmischapparat méglieh ist. Wenn wir nun
Licht der Wellenlange 545 mp (grin)und 671 my (rot)
vereinigen, so entsteht in unserem Auge die Empfin-
dung Gelb und wir kdnnen keinen Unterschied zu
dem gelben Spektraliicht der Wellenlinge 589 mp
wahrnehmen. Das Auge kann mehrere Wellenldn-
genbereiche sichtbaren Lichts zu einheitlichen Farb-
empfindungen zusammenfassen, hat aber nicht die
Fahigkeit, die verursachenden Lichtfarben, das heif3t
Wellenidngenbereiche,zu analysieren.

Bei der Mischung mehrerer Farbiichter kdnnen also
Mischfarben entstehen, die von den Ausgangslicht-
farben vollkommen abweichend sind. Wenn wir aber
zwei Substanzen, etwa in Mischfarbe Rot und Misch-
farbe Griin, vereinigen, so konnen wir einen Stoff mit
einem schmutzigen Grau als ,Mischfarbe erhalten. Im
ersten Fall sprechen wir von farbigen Lichtern und
im zweiten Fall von der Mischung farbiger Substan-
zen.

Wenn wir nun beim Mischen zweier Lichtfarben
die eine unverdndert lassen und die zweite stetig
andern, so erhalten wir Mischiichter:

1 Farblicht 2. Farblicht Farbempfindung
rot rot rot
rot gelb orange
rot grun gelb (weiBlich)
rot blaugrin farblos
rot blau blaurot {weiBlich)
rot violett purpur

Mit wachsendem Wellenldingenunterschied der zu
mischenden Spektrallinien wird die resultierende
Farbempfindung auch farbschwécher oder weniger
gesattigt, bis bei einer bestimmten Mischung die
Farbempfindung tberhaupt aufgehoben ist und weil3
resultiert.

Die beiden Farblichter, die sich zur Farblosigkeit

erganzen, nennt man Komplementarfarben oder
Gegenfarben; essind dies:

Rot — Blaugrin

Gelb — Blau

Gelbgrin — Violett

Grin — Purpur

(Mischfarbe von
Rot und Blau)

Blau

Gelb

Abb. 8

Farbstern. .
I Parbstern sind die
addiiven und subtrak-
tiven Grundfarben zu-
sammengefaflt. Einander

ben entstehen durch

Mischung ihrer subtrak-
tiven Nachbarfarben, die
subtraktiven Grundfar-

gegeniiberliegende Far- ben durch Mischungihrer
ben sind komplementiir, benachbarten additiven
Die additiven Grundfar- Grundlichter.

Abb. 4

Additive Grundlichter.

Die Grundfarben Rot — im Auge als subtraksive

Grin — Blau_sind im Gmnﬂ:ta:beﬂ

abgedunkeiten Raum aut Rot T Grtn Gelb
einen Weilten Schirm pro- Blau + Grin Blaugriin

jiziert. Die Mischung Rot +Blau = Purpur
von Grundiichtern ergibt Rot T Grin + Biau = Wet

30 Jahre «imatechnik im Dienste der
Textilindustrie befshigen zur Losungaller
Kiimaaufgaban.

in 10 Jahren mehr als 400

Klimonapparate eusgeliafert.

ING. R. HIEBEL

KOMMANDITGESELLSCHAFT FOR
HYDRO- UND KLIMATECHNIK

1140 WIEN, LINZER STRASSE 221
Telefon 942106
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Auch durch Mischung der Lichtfarben Rot, Grin
und Blau in bestimmten Verhéltnissen 'kénnen neue
Farbempfindungen ausgelost werden, die alle zwi-
schen den Grundfarben liegenden Farbténe umfas-
sen Diese Art der Lichtmischung heiflt additive
Farklichtmischung (Abb. 4).

Die spektrale Zerlegung stellt jedoch eine sehr um-
stdndliche Methode dar, farbiges Licht zu erzeugen.
Man behilft sich daher durch die Verwendung von
Lichtfiltern. So subtrahiert ein gelbgriin gefarbtes
Lichtfilter aus dem weif3en Licht alle Lichtwellen-
langen mit Ausnahme des gelben und griinen Emptin-
dungsbereiches. Durch ein Filter blaugriiner Farbe
werden die gelben Anteile subtrahiert und es bleiben
die griinen Anteile Ubrig. Mit zwei Filtern, von denen
keines grun gefarbt war, haben wir ,,Grin" erhalten
— ein subtraktiv erzeugtes Farblicht (Abb. 5).

Abb. &

Subtrakfve Grundfarben als Kirperfarben,

Jede subtraktive Grund-
farbe absorbiert nur ein,
reflektiert aber zwei der
additiven Grundlichter:
Gelb reflektiert Rot und
Grin. Alle drei subtrak-

tiven Grundlichter erge-
ben zusammen Schwarz.
Grundfarbenergeben die
Farbe des gemeinsam

1rglektlerten Grundlich-

Bisher haben wir uns mit farbigem Licht befalt.
Nun wollen wir zu den Farben unserer Umwelt tiber-

gehen. Jegliches Objekt hat eine spezifische Ober-
flachen- oder auch Durchsichtsfarbung, durch die es
Uberhaupt erst in seiner Begrenzung gegeniiber den
anderen Objekten wahrgenommen werden kann. Da
es sich um Farbungen von Objekten handelt, werden
diese Kérperfarben genannt (Abb. 6).

Abb. 6

Additive Farben als
Kérperfarben.

Jede additive Grund-
farbe absorbiert zwei
additive Grundiichter:
Rot absorbiert Griin und

Blau, reflektiert nur Rot.
Zwei additive Grundfar-
ben absorbieren alle drei
Grundlichter, Die Uber-
lagerung ergibt Schwarz.

Auf das Licht wirken auch die Oberflachen der
Korper ahnlich wie Lichtfilter, allerdings mit dem
Unterschied, dal3 beim Filter der gefarbte Anteil des
Lichtes, welcher nicht verschluckt wird, auf der der
Einfallsrichtung des Lichtes entgegengesetzten Seite
das Filter wieder verlat, wahrend bei der Korper-
farbe das nicht absorbierte Licht in den gleichen
Raum, aus dem es einstrahlte, reflektiert wird. Ver-
schluckt irgendeine Korperoberflache, zum Beispiel
ein Stick Samt, aile Lichtwellenlangen auller dem
Gebiet von 400 bis 460 my, also dem blauen Licht, so
sagt man, der Kdrper habe eine "blaue' Farbe. Man
schreibt also der Oberflache eines Korpers die Farbe
zu, deren Lichtwellenlhnge sie nicht absorbieren
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kann. Es kann sich aber — genau wie bei den Licht-
filtern — diese im chemischen Aufbau der Molekiile
des betreffenden Stoffes begriindete Eigenschaft nur
dann auswirken, wenn das Licht, mit dem das Objekt
beleuchtet wird, diejenigen Wellenlidngen in ausrei-
chendem MaBe umfaflt, welche die Korperoberflache
reflektieren kann. Betrachten wir den bei Tageslicht
blauen Samt abends unter dem gelben, an blauen
Strahlen armen Glithlampenlicht, so erscheint er fast
schwarz. Der Samt hat sich nicht verdndert, ist aber
im Farbeindruck wie jedes Lichtfilter von der Be-
leuchtung abhingig. Nur Weil, Grau und Schwarz
sind von der Beleuchtungsart weitgehend unabhingig.
Sie werden auch bei farbiger Beleuchtung gleich-
maBig als unbunt empfunden. Alle Farbreize kénnen
nur empfangen werden, weil die entsprechenden
Lichtfarben im weilen Sonnenlicht enthalten sind.
Dadurch, daB von der Korperoberfliche aus dem
weillen Licht bestimmte Anteile subtrahiert werden,
haben wir dann die den verbliebenen Lichtanteilen
entsprechenden Farbempfindungen.

Die Firbung der Objekte richtet sich somit nach
den Prinzipien der subtraktiven Farblichterzeugung.
So wie die Transparenz- oder Durchldssigkeitskurven
der Lichtfilter lassen sich somit auch Kurven fiir die
spektrale Remission (Abb. 7) an Korperoberflichen
aufstellen.

Fiir den Eindruck von der Korperfarbe eines Objek-
tes ist nicht nur die Auswahl von spektralen Wellen-

Abb. 7: Spektraler Remissionsgrad fiir firbiges Papier

langenbereichen mafBgebend, die die Molekiile an der
Oberfliche absorbieren, sondern es spielt auch die
physikalische Beschaffenheit eine Rolle. Man unter-
scheidet matte und glinzende Oberflichen. AuBBerdem
entscheidet die Eindringtiefe des Lichtes in die Ké6r-
peroberfliache iiber eine diffuse oder gerichtete Re-
flexion des Lichtes.

Kratzenbeschldge
und Sdgezahndrahte
flir Walzenkrempelin
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Unsere sichtbare Umgebung nehmen wir als Farb-
fliche wahr. Die Gegenstinde der Umwelt kénnen
wir nur durch ihre Farbtone erkennen. UUnser visuelles

4133 QRILI IS £ QI LLOIIT TIACIIICIL, UISCD VISUCLICS

Weltbild baut sich aus groBen und kleinen, scharfen
und verwischten Farbflichen verschiedenster Ténun-
gen auf. Immer wieder wird der Versuch unternom-
men, die unendlich groB3 erscheinende Zahl verschie-
denster Farbtone und ihrer vielfdltigen Abwandlungen
In ein System zu ordnen. In der Textilindustrie, aber
auch in anderen Industriezweigen, wie der Papier-
industrie, der Druckerei, des Kunstgewerbes und der
Lackindustrie, ist es praktisch immer wieder erforder-
lich, bestimmte Farbtone zu bezeichnen und jederzeit
reproduzieren zu kénnen. Es widerspricht auch dem
menschlichen Streben, eine riesengrof3 erscheinende
Zahl von Farbténen ungeordnet und systemlos und
daher auch uniiberblickbar zu lassen.

Ich moéchte zwei Ordnungssysteme erwihnen: Das
¢ine, von Hermann v. Helmholtz, ist physikalisch
und mathematisch orientiert und arbeitet mit dem
Farbendreieck”“. Dieses Verfahren bietet die Basis
Ur alle modernen FarbmeBverfahren (IBK- oder CIE-
Verfahren). Dariiber wird in einem weiteren Artikel
ausfiihrlich berichtet werden. Auch die internationale
Normung ist darin begriindet.

=ty 2

Das andere System ist heute als historisch anzu-
ehen und insbesondere zur objektiven Messung nicht
verwertbar. Zur Erlduterung sei aber einiges ange-
tihrt: Nach dem Leipziger Physiker Wilhelm Ost -

PR/}

w ald benannt, heifit es ,,Ostwaldsche Farbenlehre®.
Diese Farbenlehre unterscheidet zwischen unbunten

i nh 4+ A A~ alo
und bunten Farben. Die unbunten — vom Auge als

Schwarz, Grau und WeiB empfunden — lassen sich
in einer einfachen Grauskala darstellen. Man kann
jede unbunte Farbe so einordnen, daf3 sie neben einem
helleren Wert auf der einen Seite und einem ent-
sprechend dunkleren Wert auf der anderen Seite steht.
Dies ist umso einfacher, wenn der Ubergang von
Weil nach Schwarz nicht kontinuierlich, sondern
stufenweise erfolgt. In der Praxis geniigen zwischen
WeiBl und Schwarz sechs Stufen von Grauténen, wobei
nach einem psychologischen Gesetz die Grauwerte
dann als gleichabstindig empfunden werden, wenn
die Helligkeiten eine geometrische Reihe bilden. Ost-
wald kennzeichnet die Stufen durch Buchstaben, so
dall mit den Zeichen a,c, e, g,i,1,n, p ganz bestimmte
Helligkeiten unbunter Farben gemeint sind. Mit p
wird der schwirzeste praktisch erzielbare Anstrich
bezeichnet, der allerdings immer noch etwa 2% des
auffallenden Lichtes unveridndert remittiert. Auch
dieser schwarze Farbton erscheint neben dem
Schwarz, das ein Loch in einem mit schwarzem Samt
ausgekleideten Kasten zeigt, deutlich als Grau.

Die bunten Farben sind schwieriger zu ordnen. Bei
ihnen unterscheidet man:
1. den Farbton, der in unserem Auge den Eindruck

Rot, Gelb, Griin usw. hervorruft,
2. den WeiBBanteil und
3. den Schwarzanteil.

Mitteilung Nr. 116

nen unseren
ype TV 11 vorstellen.

egeniiber der Mefispannung phasenverschoben sind.

Grundgerat mit festem MeBbereich
stellung des MeBbereiches
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Ostwald bezeichnet 24 verschiedene Farbténe als
Vollfarben und ordnet sie in einem Farbkreis an.
Jeder Farbton kann durch additive Halb-halb-Mi-
schung der jeweils im Farbkreis unmittelbar voran-
gehenden bzw. nachfolgenden Farbe erhalten werden;
er ist beiden Nachbarfarben dhnlich. Die Farben, die
im Farbkreis auf den gleichen Durchmesser einander
genau gegeniiberliegen, heiflen Gegenfarben -— ihre
additive Mischung liefert Weil. Jede Vollfarbe tragt
eine Nummer.

Analog dem Graukeil kénnen wir von jeder Voll-
farbe einen Farbkeil herstellen, wobei anstelle des
Schwarz nunmehr die betreffende Farbe tritt. Zwi-
schen Vollfarbe und Wei8l tritt eine Reihe von ver-
weiBlichten Farbtonen — diese werden hellklare
Reihen genannt.

Man kann aber auch eine zweite Reihe von Farb-
keilen herstellen, indem man sie aus Vollfarbe und
Schwarz zusammenmischt. Es treten dann ver-
schwirzlichte Farbtone auf — dies sind die dunkel-
klaren Reihen. Dunkelklare Farbtone sind in alten
farbigen Kirchenfenstern zu sehen.

Zeigt ein Farbton aufler der Vollfarbe gleichzeitig
Weil und Schwarz, so wird er als triibe Farbe bezeich-
net. Darunter fallen aber alle praktisch auftretenden
Farben.

Ostwald ordnet nun alle Abwandlungen eines Farb-
tons in Dreiecken gleichen Farbtons an, deren

Eckpunkte von der Vollfarbe bzw. von Schwarz
und Weil gebildet werden. Jeder Abkommling
einer Vollfarbe ist durch ein Farbzeichen charak-
terisiert, so zum Beispiel 8 ec. Darin bedeutet 8 den
Farbton (zweites Rot), der erste Buchstabe e den
WeiBanteil und der zweite Buchstabe ¢ den Schwarz-
anteil.

In Prozenten bedeuten die Buchstaben:

a ¢ e g i 1 n P
WeiBanteil 89 56 36 22 14 89 56 3,6
Schwarzanteil 11 44 64 78 86 91,1 944 964

Da Vollfarbe plus WeiB- und Schwarzanteil sich
immer auf 100 ergidnzen miissen, 148t sich der Anteil
jeder Farbe an Vollfarbe errechnen.

8 ec heiBt also: 36 Teile WeiBanteil
44 Teile Schwarzanteil
daher 20 Teile Vollfarbe
100 Teile insgesamt

Durch diese Kennzeichnung ist es somit mdglich,
jeden Farbton exakt mit Hilfe von ,,genormten“ Farb-
pulvern zu jeder beliebigen Zeit wieder herstellen zu
koénnen.

Fir jede der 24 Vollfarben kann man ein derartiges
farbtongleiches Dreieck aufstellen. Alle diese Drei-
ecke haben eine Seite als neutrale Grauleiter. Zweck-
miBigerweise wird man die 24 Dreiecke zu einem
rdumlichen Gebilde vereinen, wobei die Dreiecke an

HOLLER-
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INH. MAX LOBERBAUER
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Unsere Druckluft-Wartungseinheiten
bestehen aus Filter, Regler und Ol-Nebler.
Die Filter dienen zur Abscheidung von

Ol, Wasser und Rohrleitungsschmutz aus
der Druckluft. Die Regler, die mit dem
Filter kombiniert sind, bestehen aus
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der allen gemeinsamen Grauleiterseite aneinander-
stoen. Die Vollfarben liegen dann rings um die
Kante des so entstehenden Doppelkegels. Dieser Farb-
korper weist 672 genormte Farbtdne auf und stellt
eine systematische Ordnung aller praktisch vorkom-
menden und auch herstellbaren Farben dar.

Die Ostwaldsche Systematik liefert die Grundlage
von der Lehre der Harmonie der Farben. Wenn man
Schnitte durch den Farbkorper legt, erhilt man Farb-
zusammenstellungen, die in geschmacklicher Bezie-
hung als besonders giinstig angesehen werden. Dies
ist insbesondere im téglichen Leben von praktischer
Bedeutung, vor allem in der Textilindustrie fiir die
Buntweberei, die Wirkerei, den Stoffdruck und nicht
zuletzt fiir alle modischen Belange.

Der Empfangsapparat flir den Bruchteil der elek-
tromagnetischen Strahlung um uns, die wir Licht
nennen, fiir den Bereich 380 bis 780 my ist unser Auge
(Abb. 8). Die organischen Verdnderungen, welche die
Lichtschwingungen, das heiBt der Lichtreiz, im Auge
verursachen, werden {iber Nerven dem Gehirn zuge-
leitet und dort in Farbempfindungen umgesetzt. Die-
ser aus Augen, Nerven und Gehirn bestehende Seh-
apparat iibertrifft in seinen Leistungen alle denkbaren
physikalischen Einrichtungen, kann aber nicht unfehl-
bar genannt werden. Durch den Sehapparat kénnen
erhebliche subjektive Verfilschungen der objektiven
physikalischen Tatsachen hervorgerufen werden.
Unser Leben hat sich daran gewdhnt, und damit blei-
ben unsere duBleren Eindriicke stetig und unabénder-
lich.

Abb. 8: Das menschliche Auge (schematisch)

C = Hornhaut V = Glaskorper
A = Vordere Augenkammer R = Netzhaut (Retina)
L = Augenlinse F = Netzhautgrube (Gelber Fleck)
1 = Irisblende N = Sehnerv
Abb. 8

Das Auge ist ein kugeliges, in die von Knochen
geschiitzte Augenhdhle eingebettetes Organ. Im Inne-
ren sind Einrichtungen, die man von einem optischen
Instrument erwarten kann. Wie eine photographische
Kamera besitzt es eine Linse, durch die im Zusam-
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Beschichtungsmaschinen

menspiel mit der gewolbten Hornhaut nach optischen
Gesetzen Bilder der Umweltobjekte auf der Augen-
hinterwand entworfen werden.

Die Scharfeinstellung des Bildes erfolgt durch Ver-
dickung oder Verflachung der Linse durch Betédtigung
des Muskelringes, je nachdem ob das Objekt nahe
oder fern ist. Beim normalen Auge reicht die Einstell-
moglichkeit von etwa 12cm Objektweite bis zu
unendlich. Vor der Linse befindet sich eine Blende,
deren Offnung sich selbsttitig auf den der Augen-
empfindlichkeit und der Lichtintensitidt entsprechen-
den Wert einstellt. Sie wechselt zwischen 10 mm und
1,8 mm Durchmesser. Die durchgelassenen Lichtmen-
gen — sie verhalten sich wie die Quadrate der Durch-
messerzahlen — werden also etwa im Verhéltnis 1 : 25
gesteuert.

Damit im Inneren des Auges keine stérenden Re-
flexe auftreten kénnen, ist das Auge wie alle optischen
Instrumente an allen dafiir geeigheten Stellen mit
einer tiefschwarzen Haut versehen. Der Riickrand
des Augapfels ist dort, wo die Linse die Bilder ent-
wirft, mit der Netzhaut ausgekleidet. Sie ist keine
gleichmiBige lichtempfindliche Schicht, hat eine
Dicke von 0,4 bis 0,9 mm und ist im Aufbau unwahr-
scheinlich kompliziert. Dem einfallenden Licht zu-
nichst liegt eine einfache Schicht von Zellen, die ein
Pigment — winzige, gefirbte Kérnchen — enthalten.

Diese wandern aus ungeklidrter Ursache beim Auf-
treffen von Licht in die Tiefe der Schicht und kehren
bei Verdunklung an die Oberfldche zuriick.

Als nichste Schicht folgt das Sehepithel, in dem die
eigentlichen lichtaufnehmenden Elemente enthalten
sind. Es sind dies die Zapfen und Stidbchen, die ver-
schiedene Sehfunktionen haben. Sie sind dicht
gepackt, aber in ungleichmiBigem Mischungsverhilt-
nis liber die ganze Netzhaut verteilt. In der optischen
Achse der Augenlinse befinden sich ausschlieSlich
Zapfen. Diese Stelle von 2mm Durchmesser heiflt
Gelber Fleck. Weiter nach auflen treten dann in
zunehmendem MaB Stdbchen auf. Die Zahl der Zipf-
chen in der Netzhaut oder Retina wird auf 7.10% ge-
schitzt, wovon 13.000 auf den Gelben Fleck entfallen.
Die Zahl der Stdbchen in der Netzhaut wird mit
170.10% angegeben. In den Stidbchen ist Sehpurpur in
relativ groBer Konzentration enthalten. Es ist dies ein
lichtempfindlicher Stoff, der unter Lichteinwirkung
ausbleicht und im Dunkeln wiedergebildet wird. In
den Zipfchen ist ebenfalls ein lichtempfindlicher
Farbstoff, die Zapfensubstanz, die als Vermittler an-
zusehen ist. Diese iibernimmt den Umschlag des
physikalischen Vorganges , Licht“ in den physiologi-
schen Vorgang ,Reizimpuls®. Derartige physikalisch-
chemische Prozesse richten sich streng nach photo-
chemischen Gesetzen.

83



FOLGE 23 LENZINGER BERICHTE APRIL 1967

Unter dem Sehepithel mit den Stidbchen und
Zapfchen schlieft sich eine kompliziert aufgebaute
Schicht an, die vor allem Nervenzellen enthilt. Diese
erstrecken sich in feinsten Veridstelungen bis zu den
FuBpunkten der Stidbchen und Zipfchen. Andere Ner-
venzellen richten ihre Fortsdtze nach auswirts. Sie
miinden so in den Strom von Nervenfasern ein, der
als massiver Strang die Verbindung des Auges mit
dem Gehirn darstellt.

Dort, wo der Sehnerv den Augapfel verlidBt, ist die
Netzhaut auf eilnem blinden Fleck von 1,6 mm Durch-
messer ohne lichtempfindliche Elemente. Die Gew&h-
nung und die gleichzeitige Uberdeckung des Sehrau-
mes mit beiden Augen 148t uns im allgemeinen diese
blinde Stelle nicht empfinden. Die nach den Fuipunk-
ten der Zipfchen und Stébchen gerichteten Nerven-
enden werden offenbar durch die photochemische
Verdnderung von deren lichtempfindlichen Farbstof-
fen beeinfluflt, sodaB sie einen Reizimpuls an die
Empfindungszentren im Gehirn weitergeben. Die
Augipfel hiangen {iber die Sehnerven mit dem Gehirn
zusammen. Sie sind als Bestandteil des Gehirns anzu-
sehen, wie dies auch aus der embryonalen Entwick-
ung des Auges hervorgeht. Vor der Einmiindung der
Sehnerven in das Gehirn erfolgt noch eine Kreuzung
der Sehnerven mit einer komplizierten wechselseiti-
gen Durchdringung. Im Gehirn sind einzelne Partien
als Sehzentren bekannt, bei deren Zerstérung Seh-
funktionen ganz oder teilweise ausfallen kénnen. So

kann zum Beispiel der Gelbe Fleck erblinden, die
iibrigen Teile des Auges aber noch weiterhin sehen.
Diesen Sehzentren des Gehirns werden die auf der
Netzhaut entstandenen Bilder unter Erhaltung ihrer
ortlichen Zuordnung zugeleitet. Die Verarbeitung der
Seheindriicke erfolgt dann unter Beteiligung der
anderen Gehirnsphiren.

Der Sehvorgang gleicht in seiner Wirkung eher
einer Projektion als einem Aufnehmen von Bildern.
Die winzigen, im Augapfel entworfenen Bilder kom-
men uns nicht als in uns entstehende verkehrte Abbil-
der realer Objekte zu BewuBltsein, sondern sie sind
auf dem Weg iiber die Gehirnfunktionen die realen
Objekte selbst.

Im Sehapparat gehen organische Verdnderungen
vor sich, sobald Lichtschwingungen einwirken. Wenn
Licht auf die Netzhaut fillt,

1. bleicht der Sehpurpur oder bei gréfierer Helligkeit
die Zapfensubstanz aus,

2. ziehen sich Zapfchen und Stidbchen ein wenig zu-
sammen,

3. tritt ein chemischer Vorgang ein, welcher der Netz-
haut eine saure Reaktion erteilt, wihrend sie in
Dunkelheit alkalisch ist und

4, tritt zwischen Vorderwand und Hinterwand des

Augapfels eine elektrische Spannungsdifferenz von
einigen Millivolt auf.

WOLLEN SIE FARBEN RICHTIG SEHEN?2

Ja, dann nehmen Sie doch die

SIEMENS FARBPRUFLEUCHTE CLX 100

Sie ist mit einer Osram Xenon Impulslampe XIE100W
bestickt. Die Lichtfarbe dieser Lampe entspricht fast dem
aus Sonnen- und Himmelslicht gemischten Tageslicht,

Deshalb verwenden

Textilindustrie,

Lack- und Farbenindustrie,
Glas- und Porzellanindustrie,
Kosmetische Industrie,
Druckereien,
Restaurierungswerkstatten

und noch viele andere die SIEMENS-Farbprifleuchte for
Farbvergleiche. Alle elekirischen Bauteile sind bereits im
Gehduse untergebracht, Die AnschluBleistung betragt ca,
170VA bei 220V, 50Hz. AuBler dem Tischger&t haben
wir noch die grofere Leuchte CL20 fir eine Osram Xenon
Hochdrucklampe XBO 150 W f{ir Sie bereit.

(wsw)

WIENER STARKSTROMWERKE GES. M. B. H.

Generalvertretung fir Usterreich der SIEMENS AG - Berlin, Minchen, Bereich Starkstromtechnik und der
SIEMENS-ELECTROGERATE G. m. b. H. - Berlin, Minchen fir Hausgerdte
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Diese photoelektrischen Eigenschaften des Auges
gehen mit einer Reihe von Sehphinomenen (Weber-
Fechnersches Gesetz, Purkinjephdnomene, Rotblind-
heit und Intermittanzeffekt) gleichartig. Es bestehen
Anhaltspunkte dafiir, daB jede Lichtfarbe eine spezi-
fische Kurvenform flir den Einsatz der Spannung
charakterisiert. Jedes Zipfchen reagiert auf verschie-
dene Wellenlingen mit einem jeweils spezifischen
elektrischen Verhalten, wodurch dem Gehirn ,mit-
geteilt” wird, welche Farb- und Helligkeitsempfin-
dung es flir den der Dbetreffenden Netzhautstelle
zugeordneten Umweltbezirk haben miifte.

Den Zipfchen wird das Farbsehen und das Sehen
im Hellen zugeschrieben, wihrend die Stibchen uns
keine Farbempfindung vermitteln. Die Stdbchen
libernehmen vorwiegend die Sehleistung bei schwa-
cher Beleuchtung. Deshalb geht mit abnehmender
Beleuchtungsstiarke die Farbigkeit der Objekte zurlick,
und im Dammerlicht erscheint alles grau.

Im folgenden sollen einige Anhaltspunkte gegeben
werden, bei welcher Helligkeit der Objekte Tages-
bzw. Ddmmersehen eintritt.

100 000 asb (Apostilb) . . beginnende Blendung bei
Helladaption des Auges.

100 000 asb — 100 asb . . Tagessehen — Helligkeits-
konstanz der Farben.

100 asb — 0,01 asb . . . . Ubergang vom Tages- zum
Dammersehen: Fiir den stdb-
chenfreien Bezirk der Netz-
haut (Gelber Fleck) besteht
das Farbsehen bis zu
0,01 asb.

Unter 0,01 asb . . .. .. reines Didmmersehen —

keine Farbwahrnehmung.

....... unterste Grenze jeder

Orientierungsmdoglichkeit.
Das Auge kann also, wenn auch mit sehr bedeuten-
den Unterschieden in der Sehleistung, Helligkeits-

unterschiede im Verhiltnis von 0,000001 : 100 000,

das ist

0,000001 asb

1:10t

wahrnehmen. Die Helligkeitsanpassung (Adaption)
bewegt sich im Bereich

1:10°

Das Auge verfiigt nun iiber bestimmte Einrichtun-
gen und Méglichkeiten, um diesen Helligkeitsumfang,
der uns enorm erscheint, zu bewiltigen. Eine mecha-
nische Regelung der Lichtmenge bewirkt zunichst die
Iris. Dadurch kann aber nur eine Regelung im Ver-
hiltnis 1:25 erzielt werden. In der Hauptsache wird
die Anpassung an verschiedene Helligkeiten dadurch
erreicht, daf sich die Lichtempfindlichkeit der Seh-
farbstoffe selbsttitig auf die zu verarbeitenden Licht-
mengen einstellt. Wihrend bei steigender Helligkeit
die Anpassung des Auges sehr schnell vor sich geht —
hauptsidchlich wohl als Folge der raschen Zerstérung
der Sehfarbstoffe —, benétigt die mit der Neubildung
der Sehsubstanzen verbundene Adaption an abneh-
mende Helligkeitswerte lingere Zeit, und zwar mehr
als eine Stunde.

Beim Tagessehen wird als hellste Lichtfarbe Gelb-
griin (555 mu) empfunden, wihrend beim Dimmer-
sehen die Wellenlédnge 510 my (griin) als hellste ange-
geben wird. Wegen der Farbblindheit der Stdbchen
sieht man diese Wellenldnge nicht als Grlin, sondern
als Grau. Die verschiedene Spektralempfindlichkeit
von Stibchen und Zipfchen bewirkt eine Farbauf-
hellung beim Da&mmersehen.

Das Auge ist wohl primér ein physikalisch-chemi-
scher Apparat. Im Zusammenwirken mit den Gehirn-
funktionen ergeben sich jedoch Eigenschaften, die
diesen weit Uber die Funktion eines technischen
Geridtes hinausheben. Die scheinbaren Mingel des
Gesichtssinnes in seinen Leistungen sind zum Teil
lebensnotwendig. Wenn wir das Auge als objektiv
registrierendes Gerédt ansehen kénnten — etwa als
Photozelle —, so wiirden wir bei jedem Belichtungs-
wechsel, sei es in der Lichtfarbe oder der Helligkeit,
ein véllig verindertes Bild unserer Umwelt erhalten.

Die selbsttitige Anpassung unseres Sehapparates an
Helligkeitsdnderungen wurde bereits behandelt. Wir
nehmen aber noch eine Fahigkeit des Auges, namlich
die, sich auf die Beleuchtungsfarbe abzustimmen,
wahr. Ein weiBles Papier erscheint uns immer weil,
ob wir es bei Tageslicht oder beim Licht einer Gliih-
lampe betrachten. Wiirden wir aber das Papier unter
beiden Beleuchtungen gleichzeitig sehen koénnen, so
wiirden wir einen ganz bedeutenden Unterschied bei
der Gegeniiberstellung wahrnehmen. Dies deshalb,
weil sich unser Auge jeweils an die entsprechenden
Beleuchtungsverhiltnisse anzupassen versucht. So-

Entscheidend

for die LEISTUNGSKRAFT lhrer
Spinnmaschine ist oft ein Zylinderbezug!
Diesynthetischen ZYLINDERBEZUGE

OTALO

ermoglichen es, hochwertiges Garn zu
spinnen.

Entscheiden
auch Sie sich fir OTALO-Zylinder-

beziige. Wir beraten Sie gerne und
unverbindlich.

I NG EN1TEURBURDO

ot Elihines

WIEN IX, LIECHTENSTEINSTR. 63
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fern wir nur irgendwelche erinnerungs- oder vorstel-
ungsméfBigen Anhaltspunkte fiir einzelne Objektfar-
ben haben, wird ochne unser willkiirliches Zutun eine
Kompensation flir die iliberwiegende Beleuchtungs-
farbe hineingelegt. Das Farbgedéchtnis spielt eine
erhebliche Rolle. Es ist immer erforderlich, daBl die
zu beurteilende Farbfliche in Zusammenhang und
Vergleich mit anderen Farbflichen steht; die mit dem
sleichen Licht beleuchtet werden. Allein diese Fihig-
keit des Sehaprparates, durch farbige Umstimmung des
Auges stabile Farbempfindungsverhiltnisse zu schaf-
fen, gewidhrleistet uns ein gleichartig bleibendes Bild
unserer Umwelt. Wir bemerken gar nicht, welch
sroe Farbénderungen ein Landschaftsbild im Laufe
cines ganzen Tages erfdhrt. Diese Farbverdnderungen
wiirden uns aber sofort auffallen, wenn wir-den gan-
zen Tag in wenige Minuten wie bei einer Zeitraffer-
aufnahme zusammendringten.

PR G e

Somit kann “estgestellt werden:

1. Das Auge gewohnt sich an bestehende Verhiltnisse.
Solange keine hellere, erfahrungsgemifl weille
Fliche dargeboten wird, empfindet man auch eine
merklich gelbe Fliche als wei. Das Auge wird
farbig umgestimmt, und zwar in Richtung einer
neutralen Farbstimmung.

o

Ein Farbton allein kann zum Beispiel im dunklen
Raum nicht beurteilt werden. Es fehlt ein Bezugs-
punkt. Erst wenn mehrere Farben dem Auge
gleichzeitig dargeboten werden, vermag dieses die
Farbwerte einzuordnen bzw. abzuschétzen.

3. Die farbige Umstimmung des Auges geht zwar
schnell vor sich, beansprucht aber doch etwa ein-
einhalb Sekunden bis zwei Miruten. Kurze Farb-
eindriicke empfindet das Auge als einen MiBbrauch
seines Umstimmungsvermdgens, der umso unange-
nehmer wird, je gesittigter und unterschiedlicher
die Farben sind. Je mehr verschiedene Farbttne
in einem wohlausgewogenen Flichenverhiltnis
und moglichst als bekannte Objekte dem Auge
gezeigt .werden, desto sicherer kann es sie beurtei-
len.

Bei der Zusammenstellung verschiedener Farben
entstehen leicht Tduschungen des Auges. Diese Kon-
trasterscheinungen gelten gleichermalBlen fiir bunte
wie flir unbunte Farben. Ein Farbfeld, das wvon
einer flichenmaifBig lGberwiegend anderen Farbe um-
schlossen ist, wird in seiner Wirkung erheblich ver-
dndert. Auch das Umfeld erfdhrt durch das Innenfeld
eine Beeinflussung. Die Wirkung des Farbkontrastes
zeigt sich auch in anderer Weise. So sieht man bei
genligender Farbsittigung des Umfeldes in dem wei-
Ben Innenfeld die stark verweilllichte Komplemen-
tirfarbe des Umfeldes. Es wird also im Auge selbst
eine scheinbare Firbung des Objektes induziert, die
mit objektiven Mitteln nicht feststellbar ist. Denken
wir an die Erscheinung, daB in der Dédmmerstunde die
AuBenwelt vor dem Fenster tiefblau erscheint, sobald
die gelbfarbige Glithlampenbeleuchtung eingeschaltet
wird.

Niederlassung:

HAMBURG- FREIHAFEN

KURT A. UEBEL

Hamburg-Wandsbeck

VEDDELER DAMM 38  Walddérfer Str. 285/289 . Tel. 6936021/6

Sidcke und Ballenverpackung

aus Papier — Jute — Zellwolle
Polyéthylen

Fiir alle Zwecke, in simtlichen Ausfiihrungen, verzollt und unverzollt.

Niederlassung:

KREMPERHEIDE

bei ltzehoe/Holstein
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trocknen

Immer wieder trocknen. Das gilt fir jeden Textilbetrieb. Ob
beim Waschen, Farben, Bleichen, Karbonisieren, Impragnieren,
Drucken und vielen anderen Arbeitsgéangen - Immer ist Flis-
sigkeit im Spiel, die durch Trocknen, Erhitzen, Veredeln zu
behandeln ist.

Trocknung ist mitentscheidend fiir die Rentabilitatsrechnung -
durch Lohnanteil, Energieaufwand, Reinigung, Platzbedarf
und Leistung.

Die Qualitat der Ware und damit der beste Verkaufspreis
héngen wesentiich von der Art der Trocknung und Veredelung
ineiner fortschrittlich und wirtschaftlich arbeitenden Maschinen-
konstruktion ab.

Logische Folgerung: beste Konstruktionen einsetzen!
Konstruktionen von Haas!

Haas liefert Trocknungsanlagen fir Fasern, Strange und Spulen
sowie Trocknungs- und Veredelungs-Maschinen fir Gewebe,
Gewirke und Vliesstoffe.

Hé‘i""”is Maschinenfabrik Friedrich Haas

563 Remscheid - Lennep, Postfach 25
Telefon 62063 Telex 8 513828 haas d

Die Erscheinung der Nachbilder — sie wurde be-
reits von Goethe untersucht — ist leicht zu schildern.
Wenn man zum Beispiel ein Stiick griinen Kartons
in Form eines Dreiecks auf einen roten Untergrund
legt und den griinen Karton schnell wegzieht, so
erblickt man fiir Sekundenbruchteile an dem gleichen
Platz ein rotes Dreieck, dessen Farbséttigung wesent-
lich tiber die des sonstigen roten Untergrundes hin-
ausgeht. Es gelingt, bei richtiger Versuchsanordnung,
durch Nachbilder subjektiv einen Eindruck von Farb-
sidttigung zu erzielen, wie er auf andere Art nicht
herstellbar ist, ja es ubertreffen diese Nachbilder
selbst hellste Spektrallichter an Sattigung.

Fiir die physiologischen Theorien des Farbensehens
ist dies von grofBler Bedeutung. Auch diese Nachbilder
kann man als Erscheinungsform des Farbkontrastes
ansehen. Diese Nachbilder heiflen ,,Sukzessivkontrast®,
das heiflt Kontrast von Farben, die zeitlich nachein-
ander dem Auge dargeboten werden.

Wenn man dem Auge kurzzeitig nacheinander ver-
schiedenartige Farbreize darbietet, so erfolgt die
Wahrnehmung nicht mehr einzeln, sondern in einer

Verschmelzung der Einzelfarben im Sinne additiver
Farbmischung. Ein sich drehender Kreisel mit roten
und griinen Einzelfeldern erscheint gelb.

Diese Verschmelzung kann man auch herbeifiihren,
indem man die Fliachengrofie der gleichzeitig dem
Auge gebotenen Reize stark herabsetzt. Beispielsweise
erscheint roter und griiner Strichraster aus groflerer
Entfernung als Gelb. Der Grund liegt darin, dal von
mehreren nebeneinanderliegenden Zipfchen, die von
verschiedenen Farbreizen getroffen werden, die Mel-
dung iiber ein und dieselbe Nervenfaser, an die sie
gemeinsam angeschlossen sind, zum Gehirn weiter-
geleitet wird, wobei dann die Farbempfindung nach
der additiven Farblichtmischungsregel ausgel6st wird.

Mit diesen grundsitzlichen Betrachtungen zur

Farbwahrnehmung, die keineswegs Anspruch auf
Vollstandigkeit erheben, sollte ein Hinweis gegeben
werden, wie der ,,Sehmechanismus® vor sich geht und
gleichzeitig sollten die Schwierigkeiten bei der Farb-
messung und -kontrolle angedeutet werden. Unser
Auge ist zusammen mit seinem Wahrnehmungszen-
trum bei richtigem Einsatz ein auflerordentlich fein-
empfindliches Organ, das in der Lage ist, kleinste
Unterschiede von Farbnuancen zu differenzieren,
wenn entsprechende Beleuchtungsverhiltnisse gege-
ben sind und ein Farbvergleich vorgenommen werden
kann.
Um die Schwierigkeiten auszuschalten, welche durch
die subjektive Beurteilung bei der Farbwahrnehmung
des menschlichen Auges, da diese doch individuell
verschiedenartig ist, auftreten, ist man schon seit
langerer Zeit bemiiht, diese durch eine objektive und
exakte physikalische Farbmessung zu ersetzen. Damit
wird auch die Verstindigung — etwa der Koloristen
— in der Textilindustrie wesentlich erleichtert.
Selbstverstdndlich kommt diesen Methoden erst dann
allgemeine Bedeutung zu, wenn das MiBtrauen, das
gegebenenfalls mit einer subjektiven Wahrnehmung
in Zusammenhang steht, beseitigt ist. Scheint es doch
durchaus richtig, der eigenen Wahrnehmung eher zu
trauen als den Ergebnissen einer MeBmethodik, wenn
diese auch physikalisch vollkommen einwandfrei ist.
Deshalb ist es wesentlich, daB wir uns {iber die Pro-
blematik des richtigen Farbsehens klar werden, und
dazu sollte dieser Artikel einen kleinen Beitrag lei-
sten.
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Vom persischen und vom tiirkischen Schal gum ,,Wiener Schal”

Lucie Hampel, Wien

Die Geschichte des Kaschmirschals wird von seiner ersten Erwdhnung im 17. Jahrhundert bis in
die heutige Zeit heraufgefiihrt. Seine Entwicklung in Europa im Hinblick auf die verschiedenen
Modestromungen und die wirtschaftlichen Gegebenheiten wird an Hand von hochinteressantem
Anschauungsmaterial beleuchtet. Besonders kommt es der Autorin dabei auf die Musterung an,
die man in Osterreich als ,tiirkisches Muster” bezeichnet, ansonsten aber als ,Wiener Muster®
bekannt ist, und sie spiirt dieser Begriffsbildung sowie den kausalen Zusammenhingen fiir diesen
Werdegang nach, wobei sie uns zu zeigen vermag, daf3 diese ,Wiener Muster“ noch bis in die
Gegenwart immer wieder modern und beliebt sind.

Beginning with a first reference made to this article during the 17th century, the history of the
cashmere shawl is described to date, and interesting illustrative material presented to demonstrate
how its development has been affected by varying fashion trends and economic conditions in
Europe. The author devotes special attention to the patterns used in these shawls, which in Austria
are referred to as “Turkish patterns” while they are known by the term of “Viennese patterns” in
other parts of the world; she tries to find out how these concepts have been formed, and to trace
the causal relations underlying these developments, convincingly demonstrating in the course of
her discussion how these “Viennese patterns” have retained popularity and ever again recurred

in the fashions to this day.

Der Kaschmirschal war ein Modeaccessoir, das im
19. Jahrhundert viele Wandlungen erlebte. Von den
Osterreicherinnen wird er meist als ,Tirkischer
Schal“ bezeichnet, der Auslinder dagegen nennt ihn,
weil sich vor allem Wien um seine Erzeugung Ver-
dienste erworben hat und er von dort exportiert
wurde, , Wiener Schal®.

Wenn wir nun der Herkunft seines Namens nach-
spiiren wollen, wodurch wir gleichzeitig in seine Ge-
schichte eingefiihrt werden, miissen wir uns einmal
fragen, was mit ,tiirkisch” eigentlich gemeint ist.
Wahrscheinlich sollte dieses Attribut auf etwas
Fremdartiges, aus dem Osten Stammendes hinwei-
sen, was der Mode der damaligen Zeit entgegen-
kommt. Als Analogon kann uns hier vielleicht die Er-
klarung des Begriffes ,Tiirkischer Weizen“ dienen,
welche der Lexikograph J. S. V. Popowitsch in seiner
,Vocabula Austriaca et Stiriaca“ um 1765 gibt. Er
erklirt die Bezeichnung ,tlirkisch“ so, dafl die Spa-
nier zwar aus Amerika WeizenkOrner nach Europa
mitgebracht hatten, die aus Spanien vertriebenen
Mauren diese in Afrika verbreiteten, von wo sie bis
in die Tiirkei gelangten. Da die Osterreicher den Wei-
zen zuerst aus der Tiirkei bekamen, bezeichneten sie
ihn dann eben als ,Tiirkischen Weizen“. Vermutlich
ist es auch dem Schal #hnlich ergangen, namlich daf3
er iiber andere Ursprungslinder in die Tirkei kam,
von dort nach Osterreich exportiert wurde und so von
den Wienern seinen Namen erhielt. Die Geschichte
des bunten Schals, spiter des Kaschmirschals, 188t sich
ziemlich weit zuriickverfolgen. Schon gegen 1640 sol-
len portugiesische Kaufleute als erste bemalte, selte-
ner bedruckte Stoffe aus Indien und der Levante in
Frankreich eingefithrt haben. Die Preise fiir diese
,Indiennes“ waren so hoch, als wiren es Silber- oder
Goldgewebe gewesen. Beim Besuch des siamesischen
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Gesandten in Versailles im Jahre 1684 hatte die Mode
der Indiennes und Siamoises geradezu einen Héhe-
punkt erreicht. Diese Schals waren ganz besonders
beliebt und die Nachfrage danach war sehr grof3.
Allerdings gab es dafiir vielerlei Bezeichnungen, so
da man heute kaum zu unterscheiden vermag, wel-
cher Name zu welcher Stoffart gehort, da man es
damals allzuoft mit der geographischen Bezeichnung
nicht sehr genau nahm. So konnten zum Beispiel , Per-
ses“ nicht aus Persien, sondern auch von der Siidkiiste
Vorderindiens stammen.

Im Jahre 1786 finden wir im ,Journal des Luxus
und der Moden“, einer Weimarer Modezeitschrift,
einen Hinweis, daB man in London die sehr kostbaren,
luxuriésen ostindischen Schals als Schédrpen trigt. Im
Anhang wird auch erstmals eine genauere Beschrei-
bung des Materials dieser Schals gegeben, die 2,4 bis
6 Ellen lang und 2 Ellen breit waren. Demnach han-
delte es sich um ein auBerordentlich feines, leichtes
und weiches Gewebe, der Textur nach ,,a croisé“ oder
geképert, mit angewebten Fransen an den Kanten,
welches in Kaschmir aus tibetanischer Wolle erzeugt
wurde. Nach anderen Quellenangaben soll es aller-
dings in Benares aus den Maiahnenhaaren der Persi-
schen oder Angoraziege hergestellt worden sein. Diese
Kaschmirschals kamen also um 1780 stark in Mode
und man trug sie besonders gern als Halstiicher. Sie
waren aber sehr teuer und darum liefen findige Lon-
doner Kaufleute solche Schals aus Cotton erzeugen,
die, mit ostindischen Mustern bedruckt, den Origina-
len nachgeahmt waren, aber bedeutend billiger abge-
setzt werden konnten. In den nachsten Jahren gab es
Schals in allen Farben und Formen, zum Beispiel
solche von ,Englischem Tarlatan“, lang wie eine
Echarpe, am unteren Rand mit einer Kupferdruckbor-
diire verziert. Auch Schals aus Flor mit seidenen
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Streifen oder solche mit breiten, bedruckten Bordi-
ren — etwa mit einem Eichenlaubmuster in lebhaf-
tem Cottondruck — wurden getragen. Es gab auch
quadratische Seidentiicher, ,,drei Ellen im Viereck®
groR, bei denen je zwei Kanten mit der gleichen, vier
Finger breiten Bordire bedruckt waren, sodall die
Oberseite eine anderafarbige Kante zeigte als die
Unterseite, wenn das Tuch dreieckig zusammengelegt
war. Im Jahre 1793 findet sich im ,Journal des Luxus
und der Moden" wieder ein beachtenswerter Hinweis,
aus dem hervorgeht, daR in Norwich (England) Schals
in groRer Menge hergestellt wurden, die so ge-
schmackvoll gearbeitet und von einer derart feinen
Qualitat waren, daR sie den auslandischen gleich-
kamen und diese dadurch fast génzlich vom Markt
verdrangten, ja daB es sogar vorkam, da5 deutsche
Modehandier diese aus England eingefiihrten Norwi-
cher Tucher als ,,indische™ Schals verkauften.

Man setzte damals wirklich alles daran, die echten
Kaschmirschals nachzuahmen. in Frankreich hatte
man schon im Jahre 1759 die allgemeine Erlaubnis er-
teilt, auf Stoff zu drucken. Aus dem ,,Damen-Conver-
sations-Lexikon", das in Adorf und Leipzig (1834bis
1837) erschien, ist zu entnehmen, wie sehr man sich
seinerzeit bemuihte, das Rohmaterial, das man zur Er-
zeugung dieser seidenweichen Wollstoffe unbedingt
brauchte, zu erhalten. Herrn TerneauXx — dessen
Namen die in Frankreich erzeugten Schals trugen —
war es gelungen, hieflir eigens Ziegen aus Kaschmir
einzufihren. In London bezogen die Fabrikanten das
kostbare Ziegenhaar entweder aus Tibet, oder sie lie-
Ren es sich aus der fernen Tatarei bringen, und sie
gelangten mit den daraus verfertigten feinen Stoffen
zu demselben Resultat wie die franzdsischen Herstel-
ler. Geringer als die reinwollenen Ticher waren jene
veranschlagt, deren Gewebe mit Seidenfaden durch-
schossen waren. Mischungen von Seide, Wolle und
Baumwolle hielien ,bourre de soie" und stellten das
billigste Schalmaterial dar. Die englischen Kaschmir-
stoffegalten als die besten ihrer Art und waren wegen
ihrer hervorragenden Qualitat beriihmt. Die franz-
sichen Terneaux-Schals hingegen zeichneten sich wie-
derum durch die geschmackvolle Zeichnung des Mu-
sters und durch ihre leuchtenden Farben aus, die sogar
die der echten Kaschmirschals in den Schatten gestellt
haben sollen. Allerdings — so wird in einer damaligen
Schrift bemerkt — verblieben die schonsten Schals
meist leider im Orient.

Im Journal des Luxus und der Moden™ von 1794
ist davon die Rede, daR man in England das soge-
nannte ,Shawl-Zeuche®, mit eingewebten oder einge-
stickten Blimchen, fur Gilets verwendete. Wir er-
sehen daraus, dall diese Schals oder Tlcher sogar in
die damalige Herrenmode Eingang gefunden haben.
Von den Damen hingegen wurden sie kunstgerecht
um Schultern und Taille geschlungen — zum weil3en
Musselinkleid zum Beispiel, sah ein hellroter Schal,
»long de boeuf", sehr gut aus Ende des 18. Jahrhun-
derts trug man auch schmalere Schals, die vielfach als
Kopfbinde, als Halstuch oder als Schérpe verwendet
wurden. Sie waren in jeder damals maoglichen Far-
bung und mit den verschiedensten Bordiren erhéalt-
lich. Bis zum Jahre 1788 waren Ticher in quadrati-
scher Form aus Flor oder Linon modern. Spater trug

man sie, vor allem in der rauheren Jahreszeit, aus
hellem Kaschmir mit dunklen Einfassungen.

Zu Beginn des 19. Jahrhunderts waren Schals wei-
terhin grof’e Mode, und wir kénnen im Journal des
Luxus und der Moden™ aus dem Jahre 1800 lesen:
»,Die zwey Hauptformen des weiblichen Anzugs sind
die griechische und die tiirkische Mode. Die letztere
hat den Herbst und den Winter zu ihrer Saison. Dazu
kommt jetzt noch das Beispiel der Consulesss Bona-
parte, die ihrem Mann zu Liebe die tlirkische Tracht
vorzieht."

Abb. 1:

Die Kaiserin Josephine besafi nach der Uberliefe-
rung herrliche Schals, das Stuck im Wert von 15.000
bis 20.000 Francs. Auch die Frau von Lucian Bona-
parte; Cathérine Boyer, liel sich mit einem schénen
Schal als Umhang malen (Abb. 2).

Es finden sich auch Hinweise in der Literatur, S0
im ,,Damen-Conversationsiexikon' von 1837, wonach
die Generale Napoleons diese tiirkischen Schals vom
Agypten-Feldzug nach Frankreich gebracht haben
sollen. Es steht jedoch fest, daB die Schalmode in
Frankreich schon auf viel friihere Zeiten zurtickgeht.

Zur Zeit Napoleons gab es eine reiche Auswahl an
Schals, so die ,,Ponceau-Schals", seidene Schals ,a
quatre pointe*, Musselinschals ,& la greeque®, mit
Meandern oder Arabesken bestickt, und man kann
sagen, da sich die langen Schals aus Xaschmirstoff
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Abb. 2:

mit den quadratischen Seidenschals, welche mit ge-
streiften Feldern gemustert waren, in ihrer Beliebt-
heit die Waage hielten. Diese Schals waren aber be-
zuglich ihrer Farbe und Musterung stark der jeweili-
gen Mode unterworfen. Kurze Zeit spater finden wir
als dernier cri sogenannte ,Unionschals", mit einer
gewirkten Einfassung, in welcher die englische Rose,
die schottische Distel und der irische Klee zu einem
Laubgewinde vereinigt waren. Einige Zeit bevorzugte
man Schals in den Farben Chamois, Kirschrot und
Bouteillegrin, Um 1802 galten wiederum blaue
Kaschmirschals mit Silberstickereirarid als modern,
oder rote Schals mit einer goldbestickten Kante und
goldenen Quasten.

Aus dem Jahre 1803 wird auf diesem Gebiet von
einer Besonderheit berichtet. Damals wurden in Eng-
land die ,Yorkshire Patent Shawls”, die nach dem
Verfahren des Deutschen R. Ackermann wasser-
dicht ausgerustet waren, herausgebracht und fanden
dort wegen des regnerischen Nebelklimas grolien An-
klang.

in den folgenden Jahren erfreute sich die 3chal-
mode nahezu gleichbleibender Beliebtheit, und wir
sehen auf vielen Bildern, wie die Damen dieses
Accessoire auf mannigfaltige Weise zu tragen pfleg-
ten und auch je nach der Tageszeit wechselten. Wir
kdnnen beispielsweise lesen, dall sie am Morgen in
einen Schal aus Rouen aus halb Seide,halb Baumwolle
gehullt war, mittags um ein Uhr in den von Bagnéres,
benannt nach dem franzdsischen Badeort, und abends
den Schal aus Merinowolle oder Kaschmir trug. War
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doch der Schal der Hauptschutz in der kalten Jahres-
zeit! in Abbildung 3 sehen wir zwei solcher Schals auf
verschiedene Art getragen: links einen dunklen Schal,
Uber ein weiRes Musselinkleid drapiert und rechts
einen langen, weilBen Kaschmirschal, mit reicher, ein-
gewirkter Blumenbordire, Uber der Schulter gekno-
tet.

Abb. 3:

Verschiedenartige Schaldraplerungen, AUS ,The Liady's
Magazine", Londeon 1836,

Besonders die Schals ,a la turque”, mit der sché-
nen Bordiirenmusterung, blieben weiterhin hoch im
Kurs, und da die echten, aus der Levante kommenden
sehr teuer waren — das Stuck zwischen hundert und
tausend Dukaten —, die Mode auf3erdem h&aufig wech-
selte und zu ,,jeder Messe" — gemeint ist die Leip-
ziger Messe — etwas Neues geliefert wurde, bemuhte
man sich lebhaft um die Nachahmung. Hatte Daniel
Koechlin (1785 — 1871) in seiner Manufaktur in
Mulhausen den ,Tdrkischrotdruck® entwickelt und
damit die technischen Grundlagen flr den Buntétz-
druck mit Turkischrot geschaffen, so errang er den
finanziellen Erfolg erst dadurch, da er seine Erzeug-
nisse mit Mustern der echten Kaschmirtlicher versah:
dem Palmblattmuster, das aus stilisierten, halbaufge-
rollten, stengellosen Palmbléattern gebildet war. Diese
Tucher waren aus guter Baumwolle, bedruckt nach
dem Tiirkischrot-Atzdruckvertahren, und hieBen ,Me-
rinos", abwohl der Name an sich fur einen Wollstoff
aus der Wolle des Merinoschafs gebraucht wird. Die
Mailhausener Merinos, welche als Kopf- und Brust-
tlcher getragen wurden, hatten einen weilen Grund
und waren gelb geatzt, mit Tafelschwarz als Auf-
druck. Wurden sie als Wandbehang oder als Tisch-
tuch verwendet, SO zeigten sie auf rotem Grund weifl3e,
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gelbe, blaue, griine und schwarze Palmblattmuster, so-
genannte Palmetten. Daniel Koechlins Erfolg mit die-
sen ,Merinos“ dauerte von 1810 an, mehrere Jahr-
zehnte hindurch, der Erfolg der ,Wiener Tiicher®,
von denen wir im folgenden horen werden, wéihrte
jedoch viel linger, ja man kann sagen noch bis zur
heutigen Zeit.

Die erste Erwdhnung der ,Wiener Tiicher“ finden
wir im , Journal des Luxus und der Moden“ in dem
,Uberblick der neuesten Modezeuge der Michaelis-
Messe 1807 im Gewolbe des Herrn Goehring und
Gerhard“ in Leipzig, wo zu lesen ist: ,Die orienta-
lisch gedruckten Wiener Tiicher und Shawls scheinen
wegen ihrer getreuen Nachbildung des aechten per-
sischen Shawls, und wohl auch wegen ihrer Wohl-
feilheit ihre Liebhaberinnen nicht allein nicht ver-
loren zu haben, sondern vielmehr noch allgemeiner
Mode werden zu wollen. Die neuesten sind kornblau,
mit groflen tiirkischen Palmen.“ Damit ist also erwie-
sen, dafB3 diese ,Wiener Tiicher” mit tlirkischem Mu-
ster bereits zu dieser Zeit einen beachtenswerten Ex-
portartikel fiir Osterreich darstellten. Die Wiener be-
saBen ja geschulte Fachkrifte, denn bereits die Kai-
serin Maria Theresia hatte die Textilindustrie, vor
allem die Seidenfabrikanten, sehr gefordert. Zuerst
waren Musterzeichner von Frankreich nach Wien be-
rufen worden, dann wurde der Zeichner Florian
ZeilBl nach Paris geschickt und erhielt nach seiner
Riickkehr schon 1757 den Auftrag, die ,Zeichnungs-
akademie® zu erdffnen und zu leiten.

Um 1807 gab es in Wien bereits eine Reihe erst-
klassiger Seidenfabrikanten, wie Mestrozzi, Nigri, Bei-
winkler, Hebenstreit, Hornbostel, Kagl, Gianelli und
Fiirgantner, um nur einige zu nennen. Damals reiste
man viel, um Muster und Stoffe auszukundschaften,
woriiber uns sogar ein Auftrag, der im Museum des
Kantons Glarus verwahrt wird, Aufschlu8 gibt. Daher
kommt es, daB die Muster in verschiedenen Lindern
einander derart &hnlich sind, daB selbst ein Fach-
mann bei manchen Musealobjekten, wie auch in der
Modesammlung der Stadt Wien, wo viele Muster und
Kaschmirtiicher zu finden sind, das Erzeugerland
nicht genau bestimmen kann. So reisten beispiels-
weise die Wiener nach Frankreich, die Schweizer wie-
derum nach Wien und noch weiter ostwirts an die
Levante. Héndler brachten mit der echten Kaschmir-
wolle auch Muster aus Indien mit, und die Dessina-
teure und Modellstecher, die Kiinstler und Hand-
werker zugleich sein muBten, bemiihten sich, diese zu
kopieren. Fiir die Ausarbeitung soich eines Musters
benétigte man durchschnittlich zwolf bis fiinfzehn
Arbeitsstunden. Aber auch gute Koloristen wurden
gebraucht, da es nicht einfach war, solch bunte Muster
auf Wolle oder gar auf Wolle mit Seide zu drucken.
Die Farben mufBten der Witterung standhalten, denn
Schals und Tiicher wurden stets auf der Strafle ge-
tragen.

Um 1807 trug die elegante Dame ein Kleid aus sehr
zartem, durchsichtigem Gewebe, mit grolem De-
kolleté und kurzen Armeln, und es gab eine Zeit, in
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der solch ein Kleid ohne Unterkleid, nur iiber einem
dem Korper anliegenden Trikot, getragen wurde.
Nicht einmal im Winter duldete die Mode damals
Wollstoffe oder Mintel. Allein die Kaschmirschals
waren erlaubt und bewahrten die Modedamen wenig-
stens vor den schlimmsten gesundheitlichen Schiden.
Der Schal mulBlite elegant drapiert und mit Grazie
gehandhabt werden. Fiir diese Kunst gab es sogar
Unterrichtsstunden, und wenn eine Dame diese voll-
endet beherrschte, konnte sie dadurch etwa eine min-
dere Qualitdt des Schals ausgleichen oder iibersehen
lassen. Aus dieser Zeit sind uns auch Preise fiir der-
artige Schals iiberliefert. Die echt tilirkischen kosteten
96 bis 150 Dukaten. Im ,Journal des Luxus und der
Moden“ aus dem Jahre 1807 kénnen wir daher lesen,
dafl man sich besonders in Deutschland mit den bil-
ligeren, aber tduschend dhnlich nachgeahmten Schals
aus feiner spanischer Wolle, mit Bordiiren von tiirki-
schen, broschierten Palmmustern, zum Preis von 60
bis 80 Talern begniigte. Es gab damals die sogenann-
ten ,Demi- und Long-Shawls“. Demi-Shawls, aus
Baumwolle und Seide gemischt, kosteten nur 24 bis
36 Taler. Ubrigens hatten auch die in die Bordiiren
eingewebten Palmen EinfluB auf den Preis; Muster
mit groBen Palmen waren billiger, solche mit drei
Reihen kleinerer Palmen teurer.

Von der Leipziger Messe — 1807 — wird auch be-
richtet, daB fiir Herren Gilets mit tiirkischen Mustern
en vogue sind, und es wird besonders eine solche
Weste hervorgehoben, deren Muster einem der kost-
barsten tiirkischen Schals nachgebildet sein soll, die
der persische Gesandte der Gemahlin Napoleons als
Geschenk tiberreicht hatte.

Abb. 4:

Schal mit reicher Bordiirenverzierung als Accessoir. Aus
y,Journal des Dames et des Modes“, Paris 1808.
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Die tiirkischen Schals sind also weiterhin ein wich-
tiges Accessoir der eleganten Dame (Abb. 4), wovon
sie jeden Tag mehrere verschiedener Art trug, und
man konnte aus der Anzahl der Schals auf den Rang
der Trigerin schlieBen. Aber der eingefiihrte Schal
begann seinen Reiz zu verlieren, und nach einem
weiteren Bericht von der Leipziger Messe werden
besonders die Pariser wollenen Demi-Shawls, mit
ellenbreiten, reichen Bordiiren aus Palmendessins, in
die Papageien und Schmetterlinge, Streifen und
Blumen eingesetzt sind, hervorgehoben. Die Damen
trugen damals auch die Tiicher zu einem ,ldnglichen
Quadrat” und nicht mehr zum Dreieck gefaltet. Man
nahm dafiir die ,mouchoirs a medaillon* und die
12/4 groBen, tiirkisch gemusterten, gestreiften und
broschierten Kaschmirtiicher. Man konnte die Medail-
lons und auch die Streifen abwechselnd bald der
Lénge, bald der Breite nach zusammenlegen. Die lan-
gen Schals waren verbannt, jetzt trug man halbe oder
kurze Schals mit einer einzigen breiten Palmenbor-
diire. Die Schals ,,a grandes palmes“ hatten die Pal-
men in ein Viereck von Bliimchen eingeschlossen.

Abb. 5

Kleid aus schwarzem Levantine mit tiirkischen Muster.
Aus , Journal des Luxus und der Moden*, Weimar 1809.

Im Jahre 1809 kam wieder eine neue Schalmode
auf. So kann man im ,Journal des Luxus und der
Moden“ lesen, daf} bei einer Gesellschaft eine schlanke
Dame, die sich vollstédndig in einen grofBen Kaschmir-
schal mit Laubmusterung, wie er in Indien fiir Dek-
ken oder Vorhidnge Verwendung findet, eingehiillt
hatte, mit diesem Schal und in dieser Tracht alle ande-
ren anwesenden Damen ausstach. Dies ist gleichzei-
tig der Beginn der Mantelmode, denn bisher war man
mit dem Schal als Umhiillung ausgekommen. Aus
demselben Jahr stammt auch das Kleid auf Abbil-
dung 5. Es ist aus schwarzem Levantine, mit tlrki-
schem Muster verziert, und wir haben hier das erste
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Kleid dieser Art vor uns. Noch heute werden bei
uns, wie wir auch spiter sehen werden, gerne Klei-
der mit ,tiirkischem Muster” — oder sollen wir schon
sagen mit ,Wiener Muster” — getragen. Denn, wenn
auch die franzésische Mode tonangebend war, konnen
wir doch einem Bericht aus dem Jahre 1810 entneh-
men, daB es die franzdsischen und einige Wiener
Fabrikanten beim Kaschmirschal so weit gebracht hat-
ten, dafl ihnen nur die feine Kaschmirwolle und das
Kamelhaar fehlten, um gleichsam ,echte“ Schals zu
erzeugen, weil der europidischen Wolle vorgeworfen
wird, daf3 ihr der seidige Glanz der indischen fehlt.

Wien hat also bei der Schalerzeugung damals eine
groBe Rolle gespielt. Die Muster wurden auf die
Schals sowohl gedruckt als auch in sie eingewebt. Man
erzeugte sie 11/4 und 13/4 grofi, mit tiirkischer Pal-
mettenmusterung auf schwarzem, orangem, griinem,
karmesinrotem oder zitronengelbem Grund. Hier
scheint zum ersten Male auf, dafl bedruckte Schals
billiger waren als solche mit eingewebter Musterung,
und noch eine wichtige Tatsache ist zu verzeichnen,
niamlich daBl Wollstoffe bedruckt wurden. Tatsdchlich
war Wien in dieser Hinsicht weit fortgeschritten, denn
Wollstoffe zu bedrucken war sehr schwierig, und wenn
auch der Druck nicht die Schonheit eines eingewebten
Musters erreichte, so hatte der Stoff dafiir einen
schoneren Fall. Die Wiener Erzeugnisse hatten jeden-
falls viel Erfolg und ,machten in der Ferne Parade“.
Der Druck wurde entweder mit Holzformen oder mit

Kupferplatten bewerkstelligt, wobei letztere einen
schéneren Druck ergaben, diese Tiicher aber auch teu-
rer waren. Den weilen Kaschmirtiichern belie man
entweder ihren natlirlichen Rohton oder sie wurden
mit einer Mischung aus ,Schwefel und Kalk oder
Kreide“ weill gemacht. Lieferanten des XKaschmir-
stoffes waren in der o6sterreichischen Monarchie die
Manufakturen zu Briinn, Kanitz, Méihrisch-Triibau,
Reichenberg in B6hmen und Linz an der Donau.

Da inzwischen die napoleonischen Kriege ganz
Europa in Atem hielten, stehen uns erst aus dem
Jahre 1813 Berichte iiber die Schalmode zur Verfii-
gung. In Wien herrschte um diese Zeit reges gesell-
schaftliches Leben. War es frither ,,vom Anstand“ ge-
fordert gewesen, daBl die Damen mit ihren duftigen
Kleidern sogar im Sommer ,nur in einen groflen
Schal gehiillt“ auf der StraBe erscheinen konnten, so
trug man nun bevorzugt kleine, halbwollene Tiicher,
etwa eineinhalb Ellen im Quadrat, ohne dafl jedoch
die groBen Schals aus dem Modebild vollstindig ver-
dringt wurden. Das Angebot war sehr reichhaltig
und unterschiedlich. So erfahren wir aus den ,Mode-
neuigkeiten der Ostermesse 1814“ in Leipzig nach
einem Bericht des ,Journal des Luxus und der Mo-
den“ von Schweizer Schals mit purpurfarbenem
Grund und geblimter Rankenmusterung, von Purpur-
schals aus England, mit kleinen, bunten Palmetten
als Muster (den sogenannten ,Imperial patent turkey
chintz“), von baumwollenen Kaschmirtiichern in
vielen Farben, die mit einer schmalen Wollbordiire in
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tirkischemn Muster besetzt waren, und solchen mit
broschierten Streifen und Blumenmustern.

Im Jahre 1815 treffen wir neuerdings Kleider, die
aus turkischen Schals gearbeitet sind, an. Wie uns
im ,,Journal des Luxus und der Moden™ versichert
wird, gehorten die Schalkleider zwar mehr zu den
kostbaren als prachtvollen Roben, aber man sah deren
viele und stets aus dem feinsten Stoff gearbeitet. Ein
typisches Beispiel fur ein solches Kleid stellt Abbil-
dung 6 dar. Es ist aus rotem Stoff gearbeitet, und der
Saum zeigt eine breite Bordire mit Palmenmuster.
An der Armelinnenseite und an der hochgezogenen
Tallle verlauft eine schmale Bordiire, die ebenfalls
mit Palmetten verziert ist. Neben diesen Schalklei-
dern werden, trotz der in steigendem Malie aufkom-
menden Mantelmode, auch noch immer Schalsals Um-
schlagtlicher getragen, und man kann sagen, dal Man-
tel und Tuch gleichberechtigt waren. Das wird uns
auch in der Zeitschrift , Wiener Mode" aus dem Jahre
1816 bestdtigt, denn darin werden lange Schals mit
prachtigen Bordiren, die fast bis zum Rocksaum rei-
chen, gezeigt.

Abb. 6:

Rotes Schalkleid mit breiter Bordiire am Rocksaum. Aus
Journal des Luxusund der Moden®, Weimar 1815.

Im Weimarer ,Journal des Luxus und der Moden"
von 1817 finden wir nun endlich einen interessanten
Beitrag Uber die Fertigung der Schals in Kaschmir
und erganzend dazu im ,,Damen-Conversations-Lexi-
kon" ebenfalls einen Uber die ganz &hnliche Herstel-
lung von Schalz mit eingewebtem Muster in Europa.
Es heil3t hier, da man in Kaschmir Uber 16.000 Web-
stithle fur die Schalerzeugungverfiigt. An jedem Web-
stuhl, bei dem es sich eigentlich nur um einen Web-

94

rahmen handelt, sind drei Arbeiter beschaftigt, die
mit langen, sdunalen Schiffchen den Webvorgang
durchfithren, ES wird erwahnt, daR man an der Her-
stellung eines einzigen Schals von der besten und
buntesten Sorte bis zu einem Jahr lang arbeitete, wah-
rend ansonsten Sechs bis acht Stiick pro Jahr ange-
fertigt werden konnten. in Europa wurde — nach dem
Bericht des Lexikons — die Schalerzeugung von den
Kaufleuten, welche das Garn und eventuell auch die
Mustervorlagen besorgten, an die Weber in Auftrag,
wohl auch in Heimarbeit, gegeben. Der Handler Uber-
nahm auch das Verzollen der Ware, und es wird Uber
eine jahrliche Produktion von 80.000 Schals berichtet,
von denen die feinsten und zarfesten Gewebe in die
Turkei exportiert wurden.

in den folgenden Jahren wird es stiller um den
Kaschmirschal. ES gibt nicht mehr so viele Berichte
darliber, wie uns ein Artikel aus dem ,,Journal ttir
Literatur, Kunst, Luxus und Mode", Weimar, friiher
Journal des Luxus und der Moden™, aus dem Jahre
1822 bestatigt. Darin heillt es: ,An Tichern giebt's
auBBer den sogenannten ,Wiener Tlchern', die eine
nicht seltene Erscheinung sind. nichts Neues. Diese
werden mit vier Spitzen, van denen zwei weit Uber die
Taille, zwei Uber die Schulter reichen, geschnitten und
hinten zugeknopft.”" Wir finden also hier wieder die
Bezeichnung , Wisner TUcher"”, und daB sie als Drei-
ecktiicher getragen wurden. Oftmals zeigten sie eine
tirkisch gemusterte Randbordire wie das kieine Tuch
in Abbildung 7.

F 3
Abb.7:

Wienar Tuch", als Dreiecktuch getragsn. AUS ,Journal des
Dames*, Frankfurt 1819,

Wie wir aus zahlreichen Abbildungen (Nr. 8 bis
15) verschiedener Modejournale entnehmen konnen,
erfreuten sich Tucher und Sdals in den unterschied-
lichsten Formen und Grofen wahrend dieser Zeit wei-
terhin groRer Beliebtheit. Wir sehen Schals mit ara-
beskenartigen Bordiren und tiirkischen Fransen,
manchmal waren sogar Kleidersaum und Schalbor-
dire aufeinander abgestimmt (Abb. @), was wiederum
auf das Schalkleid hinweist; weiters grof3e Umschlag-
tiicher mit wunderschoner Musterung, die spéater nicht
nur auf die Bordulre beschrankt blieb. Hier wird uns
auch Uber neue Modefarben berichtet, man nennt:
»Ponceau, Euphrate, Psyche, Rosenasche oder Nubi-
scher Sand." Wenn wir uns heute auch kaum mehr
eine Vorstellung von diesen Farbténen .machen kén«



des Dames“, Frankfurt
Dames“,

nen, so splurt man daraus Sehnsucht nach
Ferne, besonders nach dem

buntgefidrbten Tiicher und zZu
Artikel geworden, der

der Tiirkei und iiberh

fithrt wurde.

als

heit einen dekorativen Mantel heraus (Abb. 16). Er
ist aus zwei Kaschmirtiichern zusammengesetzt und
mit weilem Atlas gefiittert. Zu dieser Zeit gab es be-
reits tiirkisch gestreift-gemusterte Damenkleider,
bunte Herrenwesten, die aus Kaschmirschals geschnit-
ten waren, und kostbare Schlaf- oder Morgenkleider
aus diesem Material. Auch der Herzog von Reichstadt
besaBl Berichten zufolge einen Schlafrock aus Kasch-
mirstoff. Allerdings waren Mintel oder ,,Wickler®,
wie man sie damals nannte, sehr teuer, und nicht
jedermann konnte sich einen de

Die Kleider der Biedermeierzeit, mit den grofBlen

Puffirmeln, vertrugen den Ubermantel
und so ersetzte der Schal noch hiufig
allem

westen, mit bunten Mustern auf meist schwarzem
Grund, wurden nun die Kaschmirschals nicht mehr
einfach zerschnitten, sondern man webte nach dem
Schnitt. Um diese Zeit kommt auch die Bezeichnung
,ostindisch® flir die Schals auf. Aus Frankreich
kamen damals ostindisch bedruckte Stoffe, aber auch
von den grofien Geschidftserfolgen der Wiener Schal-
und Merinofabrikanten kann man lesen. So steht in
der ,,Allgemeinen Moden-Zeitung* 1832: ,Sechs Wie-
ner Shawlhindler besuchten diese Messe, machten
zum Teil sehr gute Geschédfte und mancher verkaufte
40 bis 50 Center Shawls.“ Es gab auch eine Reihe neu-
artiger Stoffe, wie diese Leipziger Modezeitung be-

Abb. 12 - 15:
Schals und grofie quadratische Tiicher. 1823 — 1833.

Abb. 12: ,Journal des Dames“, Frankfurt 1823,
Abb. 13: ,,Journal des Dames“, Frankfurt 1827.

Abh. 14: | Journal des Dames et Modes”, Paris 1832.
Abb. 15: ,Journal des Dames et Modes®, Paris 1833.
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Abb. 18:

Mantel nach Wieaer Mode, aus zwei Kaschmirtiichern Zu-
sammengestellt. Aus ,Jourmal des Dames", Frankfurt 1829,

richtet. Man unterschied ,Thibet Cashemir”, der dem
feinsten, echten Kaschmir gleichkam, ,Cashemir-
Atlas", einen Kaschmirstoff mit Atlasglanz, und
»Cashemir-Muslin“, Man trennte nunmehr die Schals
und Tiicher auch nach dem Material. Die Sommer-
schals waren aus Seide, die Winterschals aus Wolle.
Die Mode erfand jedoch immer wieder neue Mdglich-
keiten fur die Verwendung der Kaschmirschals. Im
Jahre 1834 nahm man groRe Schéarpen und kleine
quadratische Kaschmirschals und formte daraus Tur-
bane. Schals mit ,Einsatzrosen” wurden sehr bewun-
dert. Sogar den Beutel, der die Handtasche ersetzte,
néahte man aus Kaschmirstoff,

Alierdings berichtet ebenfalls 1834 die ,,Allgemeine
Moden-Zeitung", dal wegen des nun in Mode kom-
menden Samtbesatzesan den Kleidern, der einen glat-
ten Stoff erfordert, fr die bedruckten Stoffe kein
Platz mehr wére. Aber die Mode ist erfinderisch, und
die Drucker weichen aus, sodafl man schon kurz dar-
auf von , flirkischen Samten", in reinen, sanften Far-
ben, die sogar nach Petersburg exportiert wurden,
lesen kann. ES ist schon eigenartig, der ,tiirkische
Samt" wurde zlse keineswegs in der Turkei herge-
stellt. Auch die ,,Perstschen Schals®, die in Paris groRe
Bewunderung erregten, waren ein Wiener Erzeugnis.
Liebenswert war damals auch das ""Halsband von Ca-
shemir®, welches auf weiRen Grund ein buntes
Muster zeigte.

Die Mode wechselt, aber der Kaschmirschal behaup-
tet weiterhin seinen Platz. Er ist zwar hinsichtlich
Lange, Form und Farben auch der Mode unterwor-
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fen, aber das charakteristische tlirkische Muster bleibt
erhalten. So lesen wir in der , Allgemeinen Moden-
Zeitung® vom Mai 1836, daR nun 7/4 Schals in den
Grundtbénen Wassergriin, Nubraun, Chamois und
Chinesischgriin, aber auch viereckige Kaschmirschals
mit reichem Palmenmuster getragen wurden. Eine
sehr beliebte Erganzung waren diese Schals nun zum
Negligéanzug, und es wurden auch Schlafracke in
diesem Muster gewahlt. Man kombinierte, besonders
in der Wintersaison fir Winterhauskleider und
Schlafrocke, tiirkisch gemusterte Kaschmirstoffe mit
einfarbigem Plisch oder bunte Samte in tlrkischem
Muster mit pastellfarbenen, einfarbigen Kaschmir-
stoffen. Im néchsten Jahr kamen diese Schlafrocke
zwar etwas aus der Mode, daftir werden die Kaschmir-
Schals wieder als Schérpen getragen, und der — wie
er nun genannt wird — ,,indische Kaschmirschal® ist
nach wie vor ein Kennzeichen der eleganten Dame,
wenn auch andere Schals, wie solche aus chinesischem
Krepp oder einfarbige Kaschmirschals mit seidenen
Fransen, modern werden.

Eine Neuheit ist der "Palatin-Shawl™, der nur in
einer Ecke ein Muster hatte, so da man ihn, zusam-
mengelegt, einmal gemustert und ein anderes Mal uni
tragen konnte. ES gab auch ,Muslinshawls®, die mit
tirkischen Mustern, Arabesken, aber auch mit goti-
schen Mustern in vielen Farben mit Kaschmirwolle
bestickt waren. FUr die Brautausstattung werden
weiflle Schals mit Goldstickerei beschrieben. in einem
Pariser Bericht werden ,,Pascha-Shawls" gerihmt, die
guadratisch waren, mit einer einfachen, aber schénen
Bordire. Man kannte auch Schals, die durch geschick-
tes Zusammenlegen zwei verschiedene Muster zeigten
und sowohl lang als auch quadratisch getragen wer-
den konnten. Dal} die Schalmode vieles andere Uiber-
dauert, hat man schon damals erkannt, wie folgendem
Mcdebericht aus dem ,Damen-Conversations-Lexi-
kon™ (1834 bis 1837) zu entnehmen ist: ,Die Tochter
der Laune der Industrie, die immer bewegliche Mode,
die stets heute die Altére umstlrzt, en welchen sie
gestern opferte, jeden Augenblick Ihre Winsche, ihre
Plane, ihre Bewunderung und ihge Muster wechselt,
ist nur in einem Falie lang einem Gegenstand treu
geblieben, dem Shawl, dem Erzeugnis Asiens, das
unsere europaisdie Industrie vierzig Jahre nachzu-
ahmen versucht und oft sehr vellzommen nachahmt.”

Um 1840 kénnen wir einen richtiggehenden Aus-
tausch zwischen der Ostlichen und der européischen
Mode verreiben. Die Tiirkinnen trugen bereits Kri-
nolinen und grofle Unterrdcke, wahrend man in Paris
und Wien Stoffe mit ttrkischen und persischen Mu-
stern bzw. Strickereienanfertigte. ES gab sogar Schals
fir Burnusse, da selbst diese vorlibergehend bei uns
in Mode kamen, denn die Herren pflegten Hausan-
zlige nach persischem Geschmack zu tragen (Abb. 17).
Aus all diesen Anzugen sowie auch dem Bericht der
,,Allgemeinen Moden-Zeitung" aus dem Jahre 1840
kénnen wir entnehmen, da man nun die Kaschmir-
muster fUr Kleiderstoffe verwendete. Diese waren
sehr elegant und wurden in dieser Zeit besonders her-
vorgehoben. Trotzdem behauptet sich auch der Kasch-
mirschal weiterhin, wenngleich nun solche mit dun-
kelblauem, schwarzem oder weiRem Grund bevorzugt
werden. Ganz besonders apart waren damals schon
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Hausanzug Muster Schal Bordiire. e

Abb, 18: Abb. 20:
Umhangtuch aus der Wiener Schalfabrikation der FINMA Morgenanzug aus Fotem, tirkischem Kaschmir, Mit auz-

A. Eleiber Wien-Mari . Aus ,,Wiener Moden-Zeitung' gedrucktemn Palmenmuster, AUS ,Wiener Moden-Zeitung®
1862. 1862.
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auch kaum Berichte Uber die Kaschmirtlicher auf-
scheinen, so zeigen doch die ,Modekupfer immer wie-
der Damen, die Uber der Kleidung Kaschmirtiicher
tragen. Meist wurde das Tuch zu einem Dreieck zu-
sammengelegt; der Grund war rot oder braun, das
Muster gelb oder griin. Das Bild eines Umhanges aus
dem Jahre 1865 (Abb. 18) zeigt uns, dal der einfar-
bige Grund nur mehr eine sehr kleine Flache des
Tuches einnahm, ja fast nur noch den Mittelpunkt
bildete. Jetzt gab es auch schon Ticher, die in Form
geschnitten waren, sodal3 sie sich dem Korper besser
anschmiegten. Neuerdings konnten sie sogar als Zierde
uber den Rock um die Huften gelegt sein. Eine beson-
dere Kostbarkeit waren die grof3en petsischeén TUcher,
welche die Damen wie einen Mantel trugen, der sich
allerdings vorne nicht schliefien liel3, weil damals der
Reifrock eben schon viel zu groR war.

Das Aufkommen der Anilinfarbstoffe ab 1856
brachte eine umwilzende Neuerung und.einen riesi-
gen Auftrieb fur die tirkischen Schals und Tlcher
mit sich. Wurden friiher viele Farben aus dem Orient
bezogen, da man sich dort sehr gut auf die Farberei
verstand, so konnten die Stoffe mit den neuen Anilin-
farben jetzt in einer ganzen Palette von leuchtenden
Tonen gefarbt werden, was besonders fur die tiirki-
schen Muster neues Interesse wachrief.

Die ,,Wiener Moden-Zeitung" von 1862 liefert be-
sonders wertvolles Quellenmaterial Uber die Schaler-
zeugung zu dieser Zeit, gab es doch in den damaligen
Vorstadten Wiens viele Modewarenfabrikanten. So
wird etwa von einer grof3en Ausstellung eines Herrn
Giebauf berichtet, in der Schlafrockstofte gezeigt
wurden, die fur den Export in den Orient bestimmt
waren, oder von der des Herrn A Kleiber aus Maria-
hilf, eines bekannten Wiener Schalfabrikanten. Von
seiner Erzeugung wird ein Umhangtuch (Abb. 19) ge-
rihmt, welches dem ahnlich sein soll, das von der Kai-
serin Carolina Augusta aus derselben Fabrik bezogen
worden ist. ES zeigte eine sehr reiche, eingewebte
Musterung, die einer Stickerei so tduschend ahnlich
nadigeahmt ist, daB selbst Kenner zur Unterscheidung
die Ruckseite besehen mussen. Der sehwarze Mittelteil
und das Palmblattmotiv in einer Ecke sind von einem
breiten, buntverzierten Rand auf weillem Grund um-
geben. Aus derselben Zeitung stammt aueh das Bild
{Abb. 20), welches einen Mergenanzug aus rotem tlr-
kischern Kaschunir — in diesem Fali mit aufgedruck-
ten Palmenmotiven = zeigt, der euch aus einer Wie-
ner Modewarenhandlung stammt.

In Wiens Vorstédten, besonders am Brillantengrund,
einem @&l des heutigen siebenten Wiener Gemeinde-
bezirks, wurden also diese kostbaren Schals mit den
eingewebten oder gedruckten Mustern hergestellt. Da
die Mode um 1860, von Paris ausgehend, von Mantil-
len zu Tichern iiberschwenkte, heilt es in den da-
maligen Berichten, dalR die Wiener Fabrikation den
momentanen Bedarf kaum zu decken vermag und sich
besonders der Jaequard-Weberel ein reiches Betati-
gungsfeld eréffnet. in der Modesammlung der Stadt
Wien konnen wir heute noch eine ganze Kollektion
von Kaschmirséhals, aber auch viele Blatter der Mu-
sterbicher der Pirma J. Maier, Wien 1., mit wunder-
schdonen Abdrucken der Muster fUr Kaschmirschals
und -tlicher, finden (Abb. 21 a—d). Diese Muster

stammen aus der Zeit von 1880 bis zur Jahrhundert-
wende. ES liegt eine derartige Vielfalt an Mustern vor,
dal’ sich noch heute Musterzeichner davon Anregun-
gen holen. Diese Muster waren in ganz Europa, vor
allem aber in den ssterrefchisechen Kronlandern sehr
beliebt. B diesen Brzeugnissen kann man auch nicht
langer von Modeartikeln im eigentlichen Sinne spre-
chen, denn sie wurden zum Teil in die Tracht Uber-
nommen, und noch heute gehtéren zu mancher Volks-
tracht tiirkische oder persische Tucher.

Im Jahre 1870 wurden Kaschmirtiicher zu sehr
malerischen Jacken verarbeitet (Abb. 22) und etwas

Abb. 22:

Aus Kaschmirtuch gearbeitete Jacke. Aus ,La Mode illu-
strée", Paris 1870,

Abb. 23:

Promenadenanzug Mil Mantelette =zus bunttiirkischem
Tuch. Aus ,Illustrierte Frauen-Zeitung, Berlin 1250,
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