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LENZINGER BERICHTE

Folge 2 September 1953

Die Toerausgeber danken

fir den freundlichen und ausnahmslos zustimmenden Widerhall, der der Nummer 1
der ,Lenzinger Berichte* zuteil wurde. Die zahlreichen anerkennenden Zuschrif-
ten, Anregungen zur weiteren Ausgestaltung, die Beilrige, und nicht zuletz!
auch die aus dem In- und Ausland einlaufenden Nachbestellungen auf die erste Num-
mer, die bereits einen Nachdruck erforderlich machten, sind uns eine deutliche Be-

statigung dafir, daff wir auf dem richtigen Wege sind.

Die Redalktion ist sich der Verantwortung voll bewuft, die die Herausgabe
dieser Berichte mit sich bringt und die sie verpflichtet, bei der Auswahl des Inhaltes
strengste Objektivitit walten zu lassen. Wenn Heft Nr. 1 noch ausschliefilich Bei-
trdge von Autoren enthalten hatte, die Angehirige des Arbeitsstabes der Zell-
wolle Lenzing Aktiengesellschaft sind, so lag dies lediglich in der Natur des Be-
ginnes, Es ist aber nicht beabsichtigt, diese Blitter nur Lenzinger Werksangehirigen
vorzubehalten, denn erst die gegenseitige Anregung im freien Meinungs- und Er-
fakrungsaustausch ist es, die zum Erfelg fihrt. Diese Blitter sollen deshalb jedem
Fachmann offen stehen, der etwas zu sagen hat. In diesem Sinne sind bereits im vor-
liegenden Heft 2 neben den Beitrdgen von Lenzinger Mitarbeitern auch uns zur Ver-
fiigung gestellte Beitrdge von nicht unserer Gesellschaft angehorenden Autoren ent-
halten.

In der Hoffnung, daf sich die Mitarbeit an der neuen Fachzeitschrift immer

noch reger gestalten wird, sei hiermit Heft 2 seinen Lesern iiberreicht.

Lenzing, im August 1953,
ZELLWOLLE LENZING

AKTIENGESELLSCHAFT
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Cextilseminar in Innsbiuck

Ing. Anton Ernst

Am 10. und 11. April dieses Jahres fand in Innsbruck ein vom dsterreichischen Produltivitits-
zentrum zusammen mit dem Verein der Baumwollspinner und -weber Osterreichs veranstaltetes Textil-
seminar unter dem Motto ,,Qualititskontrolle” statt. Wir geben hier die Berichte unseres zu dieser
Tagung nach Innsbruck delegierten Vertreters wieder und danken an dieser Stelle den Vortragenden,
Herrn Dr. H. J. Henning, Rheydt, Herrn Dr. Ing. H. Kob, Reutlingen, Herrn Ing. H. Locher, Uster,
fiir die freundliche Durchsicht und Erginzung unserer Manuskripte. Herrn Ing. Locher aufierdem auch
noch fir die uns zur Verfligung gestellten Abbildungen.

Das Mefgevit dev Fivma Lellweger A.G., Ustey, guv GleichmaBigheits-

pyviifung von Bindevn und Gavnen
Vortragender: Ing., Hans L O CHER, Zellweger A.G., Apparate- und Maschinenfabriken Uster, in Uster,
. Schwelz

In einleitenden Worten beschreibt der Vortragende chend groBie Prifgeschwindigkeit ist eine wirksame Be-
die Anforderungen, die an ein MefBgerédt zur Bestim- triebskontrolle der ganzen Spinnerei durchfiihrbar.

mung des Substanzquerschnittes gestellt werden. Der Vortragende beschreibt sodann die wichtigsten
Durch Anwendung eines Hochfrequenz-Kondensator- technischen Merkmale dieser Priifmethode:

feldes war es der Firma Zellweger A. G., Uster, ge- Der elektrische MeBkondensator besteht aus zwei

lungen, einen Priifapparat zu bauen, der verschiedene parallelen Metallplatten (Elektroden), die sich in einer

wesentliche Vorteile aufweist, und zwar: bestimmten Entfernung voneinander befinden (siehe

Durch die Méglichkeit einer durchgehenden Priifung Figur 1). Dieser Kondensator bildet das eigentliche
vom Band (neuerdings auch vom Wickel — Anmerkung MeBorgan beim hochfrequenzelektrischen GleichmaBig-
des Referenten) bis zum endgiiltigen Gespinst ist keitspriifer. Das sich durch Anlegen einer elektri-
die Fabrikationskontrolle vom Vorwerk bis zur Ring- schen Wechselspannung zwischen den Elektroden bil-
spinnerei ermdglicht. dende elektrische Feld wird nun durch ein in dieses

Die Messung ist unabhdéngig von der Dichte, der Feld gebrachtes Dielektrikum, das heiBt Textilmaterial,
Drehung und der Querschnittsform des Priifkérpers, verstdarkt, wodurch eine Stromverdnderung auftritt.
da eine reine Substanz - Querschnittsmessung vorge- Wird der MeBkondensator als Kapazitdt in einen hoch-
nommen wird. frequenten Schwingungskreis geschaltet, so ergibt sich

Durch Messung auf kurze Lange sind die kiirzesten eine Frequenzédnderung, die einfach zu verstirken und
Schwankungsperioden erfaBbar und durch entspre- anzuzeigen ist. Dabei ist wesentlich, daB die bewirkte
Kapazitdtsdnderung des Kondensators dem Faservo-
lumen des Priifgutes genau proportional ist.

Die Figur 2 zeigt, wie mehrere Kondensatorfelder
Zu einem sogenannten MeBkamm vereinigt werden,
damit fiir Garne, Vorgarne und Bander jeweils das
passendste Kondensatorfeld verwendet werden kann.
Obwohl sich die Beeinflussung der erhaltenen Me8-
werte durch den Feuchtigkeitsgehalt des Priifgutes
theoretisch nicht ganz vermeiden 1aBt, ist durch kon-

struktive MaBnahmen trotzdem erreicht worden, daB

die Messung durch Feuchtigkeitsschwankungen prak-

tisch nicht gestdrt wird. Dies wird dadurch erzielt, da8
A der Fiilllungsgrad des MeBkondensators mit Textilma-

Figur 1: Funktionsprinzip des elektrischen MeBkondensators terial einen bestimmten Wert nicht tiberschreitet, was

W: Hochirequenz-Wechselstromquelle durch entsprechende Dimensionierung der Konden-
A: Hochempfindliches Ampéremeter

Beim Einfiihren des Priifgutes P in das elektrische Konden- s.atorfelder. (?.rrt?'lcht wird. Die Figur 3 zeigt die rel.a-
satorfeld zwischen den Elektroden E wird eine geringe Ver- tive Kapazitdtsénderung des Kondensatorelementes in
dnderung des Hochfrequenzstromes bewirkt. Abhéangigkeit von der Dielektrizitdtskonstante & des

&



SEPTEMBER 1953 LENZINGER BERICHTE FOLGE 3

Cextilseminar in Innsbuuck

Ing. Anton Emnst

Am 10. und 11. April dieses Jahres fand in Innsbruck ein vom dsterreichischen Produktivitits-
zentrum zusammen mit dem Verein der Baumwollspinner und -weber Osterreichs veranstaltetes Textil-
seminar unter dem Motto ,,Qualititskontrolle” statt. Wir geben hier die Berichte unseres zu dieser
Tagung nach Innsbruck delegierten Vertreters wieder und danken an dieser Stelle den Vortragenden,
Herrn Dr. H. J. Henning, Rheydt, Herrn Dr, Ing. H. K6b, Reutlingen, Herrn Ing. H. Locher, Uster,
fiir die freundliche Durchsicht und Erginzung unserer Manuskripte, Herrn Ing. Locher auferdem auch
noch fir die uns zur Verfiigung gestellten Abbildungen.

Das Mefgerit dey Fivma Lellweger A.G., Ustor, guv GleichmaRigheits-

pyiifung von Béindern und Gavnen
Vortragender: Ing, Hans L O CHER, Zellweger A.G., Apparate- und Maschinenfabriken Uster, in Uster,
. Schwelz

In einleitenden Worten beschreibt der Vortragende chend groie Prifgeschwindigkeit ist eine wirksame Be-
die Anforderungen, die an ein MeBgerdt zur Bestim- triebskontrolle der ganzen Spinnerei durchfithrbar.

mung des Substanzquerschnittes gestellt werden. Der Vortragende beschreibt sodann die wichtigsten
Durch Anwendung eines Hochfrequenz-Kondensator- technischen Merkmale dieser Priifmethode:

feldes war es der Firma Zellweger A. G., Uster, ge- Der elektrische MeBkondensator besteht aus zwei

lungen, einen Priifapparat zu bauen, der verschiedene parallelen Metallplatten (Elektroden), die sich in einer

wesentliche Vorteile aufweist, und zwar: bestimmten Entfernung vorneinander befinden (siehe

Durch die Moglichkeit einer durchgehenden Priifung Figur 1). Dieser Kondensator bildet das eigentliche
vom Band (neuerdings auch vom Wickel — Anmerkung MeBorgan beim hochfrequenzelektrischen Gleichma8ig-
des Referenten) bis zum endgiiltigen Gespinst ist keitspriifer. Das sich durch Anlegen einer elektri-
die Fabrikationskontrolle vom Vorwerk bis zur Ring- schen Wechselspannung zwischen den Elektroden bil-
spinnerei erméglicht. dende elektrische Feld wird nun durch ein in dieses

Die Messung ist unabhéngig von der Dichte, der Feld gebrachtes Dielektrikum, das heiBt Textilmaterial,
Drehung und der Querschnittsform des Priifkorpers, verstirkt, wodurch eine Stromverdnderung auftritt.
da eine reine Substanz - Querschnittsmessung vorge- Wird der MeBkondensator als Kapazitit in einen hoch-
nommen wird. frequenten Schwingungskreis geschaltet, so ergibt sich

Durch Messung auf kurze Linge sind die kiirzesten eine Frequenzdnderung, die einfach zu verstirken und
Schwankungsperioden erfaBbar und durch entspre- anzuzeigen ist. Dabei ist wesentlich, daB die bewirkte
Kapazitdtsinderung des Kondensators dem Faservo-
lumen des Priifgutes genau proportional ist.

Die Figur 2 zeigt, wie mehrere Kondensatorfelder
Zu einem sogenannten MeBkamm vereinigt werden,
damit fiir Garne, Vorgarne und Béander jeweils das
passendste Kondensatorfeld verwendet werden kann.
Obwohl sich die Beeinflussung der erhaltenen MeB-
werte durch den Feuchtigkeitsgehalt des Priifgutes
theoretisch nicht ganz vermeiden 14Bt, ist durch kon-
struktive MaBnahmen trotzdem erreicht worden, da8
die Messung durch Feuchtigkeitsschwankungen prak-
tisch nicht gestort wird. Dies wird dadurch erzielt, daB

A der Fiilllungsgrad des MeBkondensators mit Textilma-
Figur 1: Funktionsprinzip des elektrischen MeBkondensators terial einen bestimmten Wert nicht iiberschreitet, was

W: Hochfrequenz-Wediselstromquelle durch entsprechende Dimensionierung der Konden-
A: Hochempfindliches Ampéremeter

Beim Einfilhren des Priifgutes P in das elektrische Konden- s'atorfelder. ?,rr?ldjlt wird. Die Figur 3 zeigt die rel.a-
satorfeld zwischen den Elektroden E wird eine geringe Ver- tive Kapazitdtsdnderung des Kondensatorelementes in
dnderung des Hochfrequenzstromes bewirkt. Abhéngigkeit von der Dielektrizitatskonstante & des
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Figur 2: Konstruktive Gestaltung des MeSkammes
Das elektrisdye Kondensatorfeld besteht zwischen den klei-
neren stromffinrenden Elektroden H und den gréBeren

Erdungsplatten E.
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Figur 3: Relative Kapazititsinderung A C :C. des Konden-

saiorelementss iN Abhinglgkeit vON der Dlielektrizitits-

konstante ¢ des Prifgutes, 4 = Fiillungsgrad des Konden-
sators Mit Textilmaterial, D ~ Dicke der Prifgutschicht.

Priifgutes. EBs ist ersichtlich, daB bei niedrigem Fiil-
lungsgrad, bis etwa 10%, die Abh&ngigkeit von der
Feuchtigkeit sehr gering und die Kapazitdtsinderung
genau proportional der Priifgutmengae ist.

Der Vortragende geht sodann auf die Bedeutung der
Hlektrodenlénge ndher ein:

Die Lédnge der Abtaststrecke bestimmt die Analysier-
barkeit fiir die sehr kurzpericdischen Querschnitts-
schwankungen. Diese Querschnittsschwankungen wer-
den nun von zwei Elektroden mit einer Lidnge von

8 mm (bei Garnen, Vorgamen und Béndern bis zirka
6 g/m) abgetastet. Die Abtastung erfolgt also durch
eine ,eandliche" Linge, wodurch der Mittelwert des
Substanzquersmnittes des zwischen den Elektroden
befindlichen Priifgutes festgestellt und angezeigt wird.
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EBO] In, Funktion der Wellen-
lange 4 (cm) der als sinusfdrmig angenommenen Quer-
schnittsyerinderungen des Priligutes bel einer Breite b der

Elektroden von 8 mm, 16 mm und 32 mm.

CB(L) = Variatlonskoetfizlent zwischen den Prifgut.

zbschnitten von der Linge L.
CB(0) = Variationskoeffizient zwischen_den Priifgut-
abschnitten von der Lange L ~ O.

Figur 4. Relative Anzeige

Die Darstellung in Figur 4 vermittelt die quantitative
Anzeige der kurzperiodischen Querschnittsverénderun-
gen. Bs ist zu ersehen, daB selbst Querschnittsschwan-
kungen, bei demen sich zwei dike bzw. zwei diinne
Stellen in einem Abstand von nur 3 cm folgen, asch
mit fast voller Amplitude angezeigt werden. Theore-
tische Untersuchungen haben in der Praxis Bestitigung
gefunden, daf in Garnen Querschnittsverdnderungen
mit einer Wellenldnge, welche der 2- bis 2Y/:fachen
Stapellange entspricht, die gréte Amplitude aufwei-
sen. Ein Baumwollgam mit einer mittleren Stapel-
linge von zum Beispiel 25 cm weist demnach haupt-
sdchlich Wellenldngen von ca, 5 bis 6 cm auf, die mit
93 der Amplitude angezeigt werden. Wirde die
L&nge der Elektroden jedoch z. B. 16 mm statt 8 mm
betragen, so wire die Anzeige bereits erheblich ge-
filscht, Fiur die zufallsvertellte UngleichmiBigkeit
kann die Reduktion der Unglelchmifigkeit infolge der
endlichen Elektrodenbreite nach den Formeln wvon
Breny und Olerup ebenfalls berechnet werden (siehe
Figur 4a).

Wirkungswelse
Figur 5):

Das Pridfgerdt enthalt zwei Hodhfrequenzoszillatoren,
deren Frequenzen einander iherlagert werden. Der
eine Oszillator schwingt unabhangig von der Messung
auf einer bestimmten Frequenz, wogegen die Frequenz

des Prﬂiappm"ales [Vergleiche
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Figur 4a: Darstellung wie Figur 4, jedoch fiir zufallsverteilte
UngleichméaBigkeit. 1 = Faser-Mittelstapel.
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Figur 5: Blockschema des Priifapparates:
1 MeBkamm {(Mefkondensator) 6 Verstdrker
2 Oszillator 1 7 Demodulator
3 Oszillator 11 8 Endstufe
4 Mischstufe 9 Ampéremeter
5 Diskriminator 10 Registriergerit

des anderen Oszillators sich mit dem Querschnitt des
Prifgutes &ndert. Das Prifgut durchlduft den MeB-
kamm, der die Schwingkreiskapazitat dieses Oszilla-
tors bildet. Unter Voraussetzung, daB kein Priifmaterial
im MeBkamm ist, schwingen beide Oszillatoren auf
der gleichen Frequenz, die Differenz ist somit null
Wahrend des Durchlaufens von Priifgut durch den Me8-
kamm bewirken die Schwankungen des Substanzquer-
schnittes eine Anderung der Kapazitdt des Kondensa-
tors und damit eine Anderung der Frequenz dieses
Oszillators. Die damit bewirkten Frequenzénderungen
gegeniiber dem festen Oszillator werden in einem Dis-
kriminator in Spannungs- bzw. Stromschwankungen
umgewandelt und durch einen Verstirker dem An-
zeigeinstrument, einem Amperemeter, zugefithrt. Ein
Registrierinstrument zeichnet die Stromschwankungen
auf einem Diagrammpapier auf. Die Mittellinie des
Diagrammpapiers stellt den Mittelwert des Priifquer-
schnittes dar. Deshalb entspricht ein Ausschlag des
Zeigers nach links oder nach rechts einer Verklei-
nerung bzw. VergroBerung des Substanzquerschnittes,
wobei die Anzeige dieser Schwankungen direkt in
Prozent des mittleren Querschnittes geeicht ist.

Um nun ein einwandfreies Funktionieren des Appa-
rates zu gewdhrleisten, bzw. Stoérungen und vorschrifts-
maBige Einstellungen sofort zu erkennen, entwik-
kelte die Firma Zellweger A. G., Uster, ein Kontroll-
mittel. Dieses stellt ein perforiertes, endlos zusammen-
geklebtes Filmband von 1 m Linge dar, das durch
einen bestimmten MeBschlitz des Priifgerdtes gefiihrt
wird. Dabei ergibt sich eine sinusférmige Anzeige mit
konstanter Amplitude. Zu jedem Filmstreifen wird an-
gegeben, welche Amplitude das Diagramm aufweisen
soll und welchen Wert der Integrator anzeigen muf.
Dieses einfache Kontrollmittel erméglicht dem Be-
niitzer des Apparates die Einstellung des Gerédtes so
vorzunehmen, daf der Sollwert des Eichfilmes zur An-
zeige kommt. Die dadurch mogliche Konstanthaltung
samtlicher Apparate unter sich ermdéglicht den Aus-
tausch und den Vergleich von Resultaten verschie-
dener Betriebe.

Diagrammauswertung:

Die Auswertung des Diagrammverlaufes stellt jeden
Prifenden vor gewisse Probleme. Die Beurteilung des
Verlaufes des Substanzquerschnittes erfordert eine
grindliche Kenntnis des Maschinenparkes sowie Er-
fahrung und Ubung. Neben der zahlenméaBigen Aus-
wertung ist auch die subjektive Beurteilung des Dia-
grammverlaufes notwendig, um auf die Arbeitsweise
einer Maschine riickschlieBen zu kénnen. Jeder Prii-
fende muB sich dariiber klar sein, was er beobachten
will und welche Priiflinge fiir die Erkennung einer

Figur 6: Eichfilmband. Die Perforationen bedeuten diinne

Stellen (B), dazwischen dicke Stellen (A). Der Eichfilm er-

zeugt sinusformige Querschnittsveranderungen. Die Breite b

des Diagrammes und die Anzeige des Integrators U %
sollen mit dem Sollwert iibereinstimmen.

interessierenden Erscheinung notwendig ist. Nach die-
sen Gesichtspunkten mu8 sodann die Einstellung des
Gerdtes vorgenommen werden. Kein Universalschema,
sondern nur Studium, Erfahrung und guter Wille wer-
den die Beurteilung erfolgversprechend gestalten
koénnen. Die wesentlichsten Hinweise geben héufig
typisch periodische oder aperiodische Erscheinungen,
deren Ursache der Fachmann unter Beriicksichtigung
des Spinnplanes, der Verziige usw. ergriinden kann.

Folgende Untersuchungen — sowohl subjektiv als
auch objektiv — werden bei der Auswertung eines
Diagrammverlaufes herangezogen:
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1. Untersuchung der UngleichmédBigkeit in der
Léngsrichtung des Diagrammverlaufes, insbesondere
auf periodische Schwankungen des Substanzquerschnit-
tes. Resultat: Angabe der Wellenldngen, mit denen die
Verdanderungen erfolgen.

2. Untersuchung der Verdnderungen in der Querrich-
tung zum Diagrammverlauf. Resultat: Angabe der mitt-
leren UngleichméaBigkeit in Prozenten.

3. Bestimmung der Intensitdt der Verdnderungen
von bestimmter Wellenldnge durch Kombinierung der
Untersuchungen gemé&B 1. und 2.

Resultat: Bestimmung der Lédngenvariationskurve.

Im folgenden beschreibt der Vortragende die Durch-
fithrung der Untersuchungen:

1. Untersuchung des Kurvenverlaufes auf perio-
dische Verdnderungen.

Treten in fortlaufender Aufeinanderfolge im Priifgut
dicke und diinne Stellen mit gleichen Abstinden auf,
so spricht man von periodischen Querschnittsverande-

gleichméBigkeit. Wahrend der Aufzeichnung des Quer-
schnittsdiagrammes bildet der Integrator den Wert der
mittleren Ungleichm&Bigkeit und gibt das Ergebnis
durch ein Anzeigeinstrument in Prozenten auf einer
Skala an.

Die Firma Zellweger A.G., Uster, hat zwei Typen
von Integratoren entwickelt, die eine Type fiir die
lineare UngleichmdBigkeit U, die andere fiir die qua-
dratische UngleichméBigkeit CV. Fiir alle Garne, Vor-
garne und Bénder, die eine rein zufdllige Ungleichmé-
Bigkeit aufweisen, konnen die beiden Faktoren U und
CV nach der Formel

CV =1253.U
U =08 .CV
errechnet werden, wenn einer derselben bekannt ist.

Der Vortragende teilt sodann mit, daB die Erzeuger-
firma Standardwerte fiir die Beurteilung der mittleren
UngleichméBigkeit entwickelt hat. Diese Standard-
tabellen enthalten neben der mittleren linearen bzw.
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Figur 7: Auf- und abschwellende Querschnittsverdnderungen als Folge des Zusammenwirkens mehrerer periodischer
Verdnderungen bei der Dublierung.

rungen, wobei die ,Wellenldnge” dieser Periodizitat
in Zentimetern oder Metern angegeben wird.

Werden beispielsweise mehrere Bénder, die perio-
dische Querschnittsverénderungen zeigen, vereinigt
und gemeinsam wieder verzogen, so iberlagern sich
damit mehrere periodische Querschnittsverdnderungen,
die sich aufheben oder unterstiitzen konnen. An Hand
eines Lichtbildes zeigt der Vortragende, wie durch
geringe Verschiebungen der Bander entstandene auf-
und abschwebende UngleichméaBigkeiten, sogenannte
wochwebungen”, im Diagrammverlauf zu erkennen
sind. (Siehe Figur 7.)

2. Die Bestimmung der mittleren Abweichung.

Neben den zwei Méglichkeiten zur Bestimmung der
mittleren Abweichung, némlich Bestimmung der Héau-
figkeitskurve oder direkte Berechnung der mittleren
Abweichung, bietet das Zusatzgerdt zum GleichmiBig-
keitspriifer Uster die Moglichkeit zur direkten Bestim-
mung der mittleren linearen oder quadratischen Un-

quadratischen Ungleichma8igkeit den sogenannten Un-
gleichmafigkeitsfaktor I.
Mit der Formel

CVvlim

100 )
-n—l/ 1+ 0.0004.V3

bzw. —_—
1 -+ 0.0004. V%

lim = _10—0'
wird dargestellt, dal die durch die zufillige Vertei-
lung der Fasern bedingte Ungleichmé&Bigkeit eines Ge-
spinstes theoretisch nur von der Faserzahl abhdangig ist.

Es bedeuten:

CViim = kleinster, theoretisch erreichbarer Varia-
tionskoeffizient des Substanzquerschnittes,
oder GrenzungleichméaBigkeit.
mittlere Faserzahl im Querschnitt.
Variationskoeffizient des Faserdurchmes-
sers (in %%). Vp beriicksichtigt die Feinheits-
schwankungen des betreffenden Faserma-
terials.

I

I

Vp
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Durch die Unvollkommenheit des Spinnprozesses

wird die zufdllige Anordnung der Fasern durch syste-
Nadurch ict die

isQuuital 151 Wi

tatsdchliche UngleichmaB8igkeit immer gréSer als die
nach obiger Formel berechnete.

Bildet man das Verhéltnis der an einem Gespinst ge-
messenen UngleichmaBigkeit CVyy (Ugy) zur minimal
moglichen GrenzungleichméBigkeit CVy;, (Ujip), so ent-
steht ein dimensionsloser Faktor,

Cveff Uoff
CViim Uim

Dieser Faktor ist unabhédngig von der Nummer und
Faserfeinheit des Priifgutes und hétte fiir ein ideales
Gespinst den Wert 1.

Er zeigt an, wie weit die UngleichméBigkeit von der
minimal moglichen GrenzungleichméBigkeit entfernt ist.

In der modernen Literatur findet man haufig den so-
genannten k-Wert oder k-Faktor (nach Huberty). Dabei
gilt folgende Beziehung:

k (Huberty)
- 100

Die von der Firma Zellweger A. G., Uster, festgeleg-
ten Nomogramme ermdoglichen es, fiir ein Priifmaterial
mit hekannter Faserfeinheit die GrenzungleichmaBig-
keit, die mittlere Faserzahl im Querschnitt und den
UngleichmdaBigkeitsfaktor I auf einfachste Weise zu
bestimmen. Die Beurteilung wird dann an Hand der
Standardtabellen vorgenommen. *)

maticche und andere Fehler aectsrt
matiscne ung andere renier gesieri.

I =

3. Die Bestimmung der Lingenvariationskurve.

Am Uster-Priifgerdt werden durch ein einfaches
elektrisches Filter die kurzperiodischen Schwankungen
von den ldngerperiodischen Schwankungen getrennt,
was durch die Priifungsart INERT (trage) erreicht
wird. Diese Priifung, die eine Priifung auf Nummern-
schwankungen darstellt, ist gleichbedeutend mit einer
scheinbaren Verldngerung der Elektroden des MeB-
feldes auf eine bestimmte Lange. Damit ist der An-
schluB an die Methode der Wagung gleichlanger Ma-
terialabschnitte gegeben.

Die Léangenvariationskurve ist an sich langst
bekannt, jedoch datiert die mathematische Behandlung
erst aus neuerer Zeit. Es waren die englischen Forscher
Cox und Townsend, die erstmals diese Charakteristik
genau definiert haben (s. Literaturverzeichnis im An-
hang).

Im praktischem Spinnereibetrieb ergeben sich zwei
Punkte der Langenvariationskurve durch die Priiffungen
mit dem GleichmaBigkeitspriifer ,Uster” (Schnitt-
ldnge = 8 mm = Elektrodenlange) und die Abweichun-
gen bei der Nummernbestimmung (Schnittldnge
100 m). Zur vollstdndigen Bestimmung der L&ngen-
variationscharakteristik sind allerdings noch weitere
Punkte erforderlich.

*} Ein speziell fiir Zellwolle ausgearbeitetes Nomogramm
zur Berechnung der mittleren Faserzahl und des Ungleich-
maBigkeitsfaktors, das uns der Vortragende, Herr Ing. Locher,

" liebenswiirdigerweise zur Verfligung stellte, liegt dieser
Nummer als loses Blatt bei (Fig. 8).

Die Kenntnis und das Verstandnis der Ldngenvaria-
tionskurve hat eine groBe praktische Bedeutung, wenn

anch die nraktische RBestimmuna weaen des Arheitsauf-
aucn gie pragiiscie pesiimmung wegen ges Arbelisaul

wandes vorerst noch nicht in die praktische Qualitdts-
kontrolle einbezogen werden kann.

Eine interessante Anwendung dieser Charakteristik
ergibt sich fiir die Beurteilung der Nummernschwan-
kungen.

Die minimalen Nummernschwankungen des zufalls-
verteilten Garnes berechnen sich (nach Breny) wie
folgt:

CBiin = ﬂ]/_{
Yo VL
bzw.
UBjjm = —80: 1
In I/ L
wobei 1 = mittlere Stapellidnge

L = Schnittldnge
bedeuten.
Damit kann man die Nummernschwankungen erst-
mals eindeutig auf deren Grenzwert beziehen und dar-

aus 14Bt sich analog den sehr kurzen Schnittldngen ein
UnaleichmiBiokeits-Index T

UngleichméBigkeits-Index [
stens hoher als der Index fiir kurze Schnittlangen aus-
fallt. Figur 9 zeigt den theoretischen Verlauf der mitt-
leren GrenzungleichmaBigkeit U fiir Schnittlangen von
10 cm bis 10 m fiir mittlere Faserzahlen von 50, 85 und
150 Fasern bei einer Faserlinge von 40 mm.

Eine andere Anwendung der Lingenvariationskurve
wurde kirzlich von Dr. Cox (University of Cambridge)
gezeigt. Die entwickelte Formel erlaubt die ndherungs-
weise Berechnung der mittleren UngleichmdBigkeit der
ReiBfestigkeit aus der UngleichmdBigkeit des Sub-
stanzquerschnittes. Die Formel von Dr. Cox lautet:

V(L)

ST + B (L)

{1— A .CV (L)}

wobei L = 50 cm

CVpg = Variationskoeffizient der ReiBkraft

V (L) = Quadrat des Variationskoeffizienten als
Dezimalbruch des Querschnittes innerhalb
der Lénge L

B (L} = Quadrat des Variationskoeffizienten (als
Dezimalbruch) des Querschnittes zwischen
den Léngen L

CV(L)= Variationskoeffizient des Querschnittes in-
nerhalb der Lénge L

J =L Konstante (ca. 2 bis 3)

Weitere Anwendungen der Lé&ngenvariationskurve
sind der Ausfall des Gewebes im Zusammenhang mit
der UngleichmédBigkeit des Garnes, die Beurteilung des
Einflusses von Hochverzugsprozessen auf die Ungleich-
maBigkeit des Garnes u. a. m.

Figur 10 zeigt das Beispiel der Langenvariations-
charakteristiken eines Baumwollgarnes. Zur prakti-
schen Bestimmung kommt nur die CB(L)- bzw. UB(L)-
Kurve in Betracht.

berechnen, der zZwar mei-

2
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Figur 9: Minimaler Variationskoeffizient der Nuramerschwankungen fiir Schnittlingen von 0,1 bis 100 m
(mittlere Faserzahl 50, 85 und 150).
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Figur 10: Beispiel einer Langen-Variationskurve.
Die Charakteristik CV (L) steigt aus dem Nullpunkt linear Die Charakteristik CB (L) fallt vorerst annihernd linear ab
an, ndhert sich der Asymptote CV (co) &uBerst rasch und und néhert sich der Asymptote CB (co). Im Bereich II
steigt dann im Bereich II nur noch unmerklich an, weil der  (logarithmische Darstellung) fallt jedoch die Charakteristik
Endwert schon sehr frith anndhernd erreicht wird. relativ steil ab.

Verzeichnis iiber Literatur zum Thema: ,Lingen-Variations-Kurve":

Dr. Breny, Journal of the Textile Institute, Vol. 44 No. 1, Cox and Townsend, . W.T.O. Techn. Committee Proceedings,

January 1953. 1 (1947) pp. 20 ss sowie 1948 p. 29.

Cox and Townsend, Journal of the Textile Institute, Vol. 42 Spencer-Smith and Todd, Suppl. of the Journal of the
107 und 145, 1951. R. Statist. Society 7 (1941) pp. 131 ss.

Cox and Ingham, Journal of the Textile Institute, Vol. 41  Olerup, Journal of the Textile Institute Proceedings P 290,
No. 7, July 1950, Seite 376 ff. 1952.
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Neue amevikanische Priifvarfabiven fity Baummwolle
Vortragender: Dr.-Ing. Helmut K U B, VDI, Reutlingen

Die bei der Zellwollherstellung und -Priifung tiblichen
MeBmethoden an Einzelfasern kénnen fiir groBe Baum-
wollmengen in den USA nicht wirtschaftlich ange-
wandt werden. Man hat daher Schnellverfahren ent-
wickelt, welche dem Ziichter, dem Baumwollhandel
und dem Spinner rasch Anhaltswerte liefern und zwar
fiur folgende Eigenschaften:

a) Faserfestigkeit (Pressley-Tester)
b) Faserfeinheit (Micronaire)

c) Faserldnge (Fibrograph)

d) Reifegrad (Differentialfarbung)

a) Der Pressley-Priifer dient zur Bestimmung der Fa-
serfestigkeit nach dem System der Biindelpriifung, wo-
bei die beiden Klemmen so dicht aneinander liegen,
daB die Einspannldnge praktisch Null ist. Nachdem ein
Faserbiinde! gut ausgekdammt wurde, wird dieses zwi-
schen den beiden Einspannklemmen befestigt und
auBerhalb der Klemmen abgeschnitten, so daB eine
feststehende Lénge des spdter zu wiegenden Biindel-
chens gegeben ist. Durch Auslésen eines Laufgewich-
tes wird der Biigel der Oberklemme gegeniiber der
Unterklemme angehoben und das Faserbiindel zerris-
sen. An Hand von Lichtbildern wurde das Prinzip der
Apparatur vermittelt, welche nichts anderes als eine
automatische Laufgewichtswaage darstellt. Im Augen-
blick des Zerreifiens des Biindels setzt ein fallender
Lastarm das Laufgewicht fest. Die Bruchlast ist sodann
auf 0,1 Ibs genau abzulesen. Nach Wagung der verblie-
benen gerissenen Fasermenge in mg kann als MaBzahl
der Festigkeit der sogenannte Pressley-Index berechnet
werden: Ibs

Pressley-Index

Der Pressley-Index ist ca. der 5. Teil der bekannten
Angabe ReiBkilometer.
ReiBlage in km = 5,35 X Pressley-Index.

Nach den amerikanischen ASTM-Vorschriften zur
Prifung von Baumwollfasern wird bei Anwendung
des Pressley-Testers die Festigkeitsangabe in
1000 1bs/Quadratzoll vorgeschrieben und der Pressley-
Index daher auf dieses MaB umgerechnet.

Bei amerikanischen Baumwollen liegen die Werte
ca. bei 70—90 . 1000 Ibs/Quadratzoll.

Der Vortragende betont, daB diese Priifmethode
keine wissenschaftliche Methode darstellt, jedoch
schnell brauchbare Vergleichswerte liefert, die zur
Gradbeurteilung der Baumwolle hinldnglich geniigen.
Als Nachteil wird angefiihrt, daB die aus Leder gefer-
tigten Klemmen im Laufe der Zeit hart und unelastisch
werden, wodurch eine nicht mehr ganz gleichméBige
Klemmung des Fasergutes bewirkt wird. Ebenso ist
der Klemmendruck von Einflul. Wenn das Gerat mit
Erfolg verwendet werden soll, ist es daher unumgang-
lich notwendig, tdglich mit Testbaumwolle bekannter

11

Festigkeit zu kontrollieren und die Einspannung so
zu wahlen, daB diese Werte erreicht werden.

b) Das Micronaire-Gerdt dient zur Bestimmung der
Faserfeinheit. Man ging dabei von dem Grundgedanken
aus, daB Faserdurchmesser und Luftdurchldssigkeit
eines Faserpfropfens in einem bestimmten Verhiltnis
zueinander stehen. Werden Proben gleichen Gewichts
verglichen, so miissen bei groferen Faserdurchmessern
in Verbindung mit der hierbei geringeren Faseranzahl
weitere Zwischenrdume offen bleiben, die Luftdurch-
léssigkeit solcher Muster ist also grofer als diejenige
feiner Fasern. Einheitliche Probenvorbereitung und
gleicher Feuchtigkeitsgehalt der Fasern sind zu beach-
ten.

An Hand von Lichtbildern beschrieb der Vortra-
gende die Apparatur wie folgt:

In eine MeBkammer wird eine leicht aufgeloste
Probe von 3.24 Gramm eingebracht. Ein Schwebekdrper
wird nun durch die Stiarke des bei konstantem Druck
durchgehenden Luftstromes in einer nach oben weiter
werdenden Glasréhre so lange hochgedriickt, bis er
geniigend Raum zum Vorbeistrémen der Luft erhdlt
und dadurch zum Schweben kommt. An einer Skala
kann die Feinheit dann in Mikrogramm pro Zoll abge-
lesen werden.

Der Vortragende erwahnte, daB Untersuchungen
sehr gut gelungene Vergleichswerte fiir Zellwollen
und Perlonfaser ergeben haben. Eine Ergénzung der
Skala durch eine Teilung fiir Titer oder metrische
Nummer ist leicht durchfiihrbar. Bei einfacher und ra-
scher Bedienung — einige Ubung vorausgesetzt — er-
hdlt man gut reproduzierbare Werte. An Hand von
Querschnittszeichnungen erkldrte der Vortragende, daf§
bei Baumwolle — durch die verschiedenen Quer-
schnittsformen bedingt — nicht leicht von der Ober-
fliche auf die Faserfeinheit zu schlieBen ist. Dies be-
dingt, daB bei Anwendung des Micronaires fiir ver-
schiedene Baumwolltypen eine dazugehodrige Eich-
skala angefertigt werden muB. Im anderen Falle stim-
men die abgelesenen Werte bei Umrechnung nicht
mit denjenigen iberein, welche man bei Nummerbe-
stimmung nach dem Gewichtsverfahren erhilt.

¢) Der Fibrograph ist ein photoelektrisch arbeiten-
der Stapelmesser. Durch Anwendung von zwei beson-
deren Ké&mmen wird eine Faserprobe rasch durch
gegenseitiges Abkdmmen in zwei Faserbdrte iiberge-
fiihrt. Nach Einlegen der Bédrte in das Gerdt werden
diese durch Vorbeifiihren vor einer Leuchtrohre von
der dichtesten Stelle am Kamm bis zu den Spitzen hin
fortschreitend durchleuchtet. Dabei fangen Photozellen
den zunehmenden Lichtstrom auf. Beim Hochfithren
der Kdmme wiirde ein Lichtzeiger ausschlagen, kann
aber gleichzeitig durch Drehen an einer Kompensa-
tionseinrichtung in der Null-Lage gehalten werden.
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Beide Bewegungen sind mit derjenigen einer Schreib-
anordnung gekoppelt, sodal wéahrend der Messung
selbsttatig eine Kennlinie der Faserldangenverteilung
aufgezeichnet wird.

Bei Anwendung dieser Methode entsteht leider kein
direkt dem dblichen Stapelschaubild entsprechender
Kurvenzug, doch kénnen bei Auswertung der Dia-
gramme verschiedene KenngréB8en festgelegt werden,
die dem Handels- und Mittelstapel entsprechen. Fa-
sern, die weniger als 1/4 Zoll lang sind, werden nicht
erfait, was duBerst bedauerlich ist. Daher kann auch
dieser Apparat nicht als wissenschaftliches Gergt an-
gesprochen werden, stellt aber wohl dennoch durch
die rasche Bestimmungsmdéglichkeit ein Priifgerdt von
praktischem Wert dar.

d) Reifegradmessung.

Die tbliche Reifegradpriifung durch Beobachtung
der Aufquellung von Fasern in Natronlauge unter
dem Mikroskop ist sehr mithsam und kann in manchen
Fallen durch die Differentialfarbung ersetzt werden.
Hierbei wird ein Baumwollmuster nach vorgeschrie-
benem Rezept und Verfahren in einer Farbstofflésung
mit rotem und griinem Anteil ausgefarbt. Dickwandige
Fasern fdrben sich rot an, wéhrend diinnwandige
griin erscheinen und so leicht erkennbar sind. Ver-
schiedene Typen haben jedoch auch hier ein Eigenver-
halten, sodaB generelle Schlisse unzuldssig sind.

Umfangreiche amerikanische Vergleichsuntersu-

chungen haben gezeigt, daB zwischen den Fasereigen-
schaften unter sich sowie den Garneigenschaften sta-
tistisch nachweisbare Beziehungen gegeben sind. Ganz
allgemein ist die Tendenz gegeben, daB feine Fasern
im Verhéltnis fester als grobe und meist auch lédnger
sind. Aus dem Wachstumsvorgang ist dies versténdlich.
Feine Fasern neigen stdrker zur Vernissung als grobe.
Thre Garnfestigkeit steigt insbesondere mit zunehmen-
der Stapellange und auch zunehmender Faserfestigkeit,
wiahrend die Feinheit sich sehr stark auf das Garnaus-
sehen auswirkt. Der Vortragende zeigte aus USA-
Ernte-Unterlagen ausgewertete Ergebnise in Lichtbil-
dern, aus denen u. a. klar hervorging, daB Fasern mit
hohem Micronairewert im Durchschnitt wenig Nis-
sen im Kardenvlies zeigen, was auch sehr gutes Garn-
aussehen bedingt. Das USDA hat Formeln aufgestellt,
in welche man die gemessenen Faserdaten und die
Garnnummer einsetzen kann, um die voraussichtliche
Garngiite zu bestimmen. In groBen Ziigen stimmt dies
sehr gut; fiir den Einzelfall, der schlieBlich den Spinner
interessiert, muB man aber mit sehr grofen Abwei-
chungen rechnen. Ein Spinner mit guter Erfahrung
kann dhnliche Genauigkeiten ebenfalls erreichen,
wenn er die Baumwolle von Hand beurteilt und seinen
Maschinenpark kennt. Fiir den Baumwollhandel und
die weitere Zilichtung sind die MeBmethoden aber von
grofter Bedeutung und der Vortragende empfah],
diese Entwicklung nicht aus den Augen zu lassen.

Entstefiung und Beuvteilung der UngleichmdfSigheit in der
Dreigylindevspinnevei

Vortragender: Dr.-Ing. Helmut K O B, VDI, Reuttlingen

Die Aufgaben des Spinnprozesses bestehen in der
Offnung, Reinigung und Parallelisierung des Faser-
gutes, seiner gleichméaBigen Aufteilung in feine Béander
und schlieBlich deren Verfestigung durch Drahtgebung.
Hierbei verdient heute die GleichmiéBigkeitsfrage ge-
rade auch im Hinblick auf die Verarbeitung wvon
Chemiefasern besondere Beachtung.

Die erste Aufteilung des Fasergutes erfolgt bereits
in den Uffnerziigen und die Pedalmuldenregulierung
der Schlagmaschine soll dafiir sorgen, daB jede Lingen-
einheit eines Wickels dieselbe Fasermenge enthilt.
Neben der bekannten laufenden Kontrolle des Gesamt-
wickelgewichtes wird die GleichmédBigkeit des Wickels
meist nbch von Zeit zu Zeit durch Schneiden und Ab-
wiegen von Meterabschnitten oder mit Hilfe des Lap-
meters von Saco Lowell nachgepriift. Diese Methoden
sind jedoch neuerdings erheblich verbessert worden
. durch ein Widkelpriifgerdt auf elektrischer Grundlage
(Wickelpriifer der Deutschen Spinnereimaschinen-
bau A.G., Ingolstadt).”) Der fertige Wickel wird auf

*} Neuerdings auch Zusatzgerat zum Uster.
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einer besonderen Vorrichtung abgerollt und kontinu-
ierlich durch ein Kondensatorfeld gefithrt, wobei auto-
matisch ein Diagramm der Fasermenge im Querschnitt
aufgezeichnet wird. Das Gerdt brachte die wichtige Er-
kenntnis, daf die Fasermasse am stdrksten in Abstdn-
den von etwa 10 bis 20 cm schwankt, was eine wellen-
artige UngleichmaBigkeit darstellt, die bei Priifung von
1 m-Abschnitten fast ganz verdeckt bleibt. Hierfiir ist
neben unbefriedigender Regelwirkung die Unregel-
maéBigkeit des Anflugs an die Siebtrommeln sowie der
durch Walken beim Aufwidckeln und durch Aufquellen
beim Lagern erfolgende Verzug der Windungsschich-
ten des Wickels verantwortlich zu machen. Mit Hilfe
des Gerits ist es moglich, Offner und Schlagmaschinen
erfolgreich nachzupriifen, umzubauen oder so einzu-
stellen, daB die Fehler auf ein MindestmaB herabge-
driickt werden. Dies konnte an Hand von Vergleichs-
diagrammen deutlich gezeigt werden und die Bedeu-
tung dieses Vorgehens wurde durch die Feststellung
des Vortragenden unterstrichen, daB die Karde spéter
nichts GleichmédBigeres wiedergeben kann als ihr vor-
her in Wickelform vorgelegt worden ist.



FOLGE 2

LUENZINGER BERICHTE

SEPTEMBER 1953

Beide Bewegungen sind mit derjenigen einer Schreib-
anordnung gekoppelt, sodaB wahrend der Messung
selbsttatig eine Kennlinie der Faserlangenverteilung
aufgezeichnet wird.

Bei Anwendung dieser Methode entsteht leider kein
direkt dem {iblichen Stapelschaubild entsprechender
Kurvenzug, doch koénnen bei Auswertung der Dia-
gramme verschiedene KenngroéBen festgelegt werden,
die dem Handels- und Mittelstapel entsprechen. Fa-
sern, die weniger als 1/4 Zoll lang sind, werden nicht
erfat, was &uBerst bedauerlich ist. Daher kann auch
dieser Apparat nicht als wissenschaftliches Gergt an-
gesprochen werden, stellt aber wohl dennoch durch
die rasche Bestimmungsmdglichkeit ein Priifgerdt von
praktischem Wert dar.

d) Reifegradmessung.

Die iibliche Reifegradpriifung durch Beobachtung
der Aufquellung von Fasern in Natronlauge unter
dem Mikroskop ist sehr mithsam und kann in manchen
Fallen durch die Differentialfdrbung ersetzt werden.
Hierbei wird ein Baumwollmuster nach vorgeschrie-
benem Rezept und Verfahren in einer Farbstofflosung
mit rotem und griinem Anteil ausgefdarbt. Dickwandige
Fasern féarben sich rot an, wihrend diinnwandige
grin erscheinen und so leicht erkennbar sind. Ver-
schiedene Typen haben jedoch auch hier ein Eigenver-
halten, sodall generelle Schliisse unzuldssig sind.

Umfangreiche amerikanische Vergleichsuntersu-

chungen haben gezeigt, daB zwischen den Fasereigen-
schaften unter sich sowie den Garneigenschaften sta-
tistisch nachweisbare Beziehungen gegeben sind. Ganz
allgemein ist die Tendenz gegeben, daB feine Fasern
im Verhéltnis fester als grobe und meist auch lédnger
sind. Aus dem Wachstumsvorgang ist dies versténdlich.
Feine Fasern neigen stdrker zur Vernissung als grobe.
Ihre Garnfestigkeit steigt insbesondere mit zunehmen-
der Stapellange und auch zunehmender Faserfestigkeit,
wihrend die Feinheit sich sehr stark auf das Garnaus-
sehen auswirkt. Der Vortragende zeigte aus USA-
Ernte-Unterlagen ausgewertete Ergebnise in Lichtbil-
dern, aus denen u. a. klar hervorging, daB Fasern mit
hohem Micronairewert im Durchschnitt wenig Nis-
sen im Kardenvlies zeigen, was auch sehr gutes Garn-
aussehen bedingt. Das USDA hat Formeln aufgestellt,
in welche man die gemessenen Faserdaten und die
Garnnummer einsetzen kann, um die voraussichtliche
Garngiite zu bestimmen. In groBen Ziigen stimmt dies
sehr gut; fiir den Einzelfall, der schlieflich den Spinner
interessiert, muBl man aber mit sehr groBen Abwei-
chungen rechnen. Ein Spinner mit guter Erfahrung
kann dhnliche Genauigkeiten ebenfalls erreichen,
wenn er die Baumwolle von Hand beurteilt und seinen
Maschinenpark kennt. Fiir den Baumwollhandel und
die weitere Ziichtung sind die MeBmethoden aber von
grofiter Bedeutung und der Vortragende empfahl,
diese Entwicklung nicht aus den Augen zu lassen.

Entstefiung und Beuvteilung der UngleichmdfSigheit in der
Drelgylinderspinnerei

Vortragender: Dr.-Ing. Helmut K O B, VDI, Reuttlingen

Die Aufgaben des Spinnprozesses bestehen in der
Offnung, Reinigung und Parallelisierung des Faser-
gutes, seiner gleichméfigen Aufteilung in feine Bénder
und schlieBlich deren Verfestigung durch Drahtgebung.
Hierbei verdient heute die GleichmaBigkeitsfrage ge-
rade auch im Hinblik auf die Verarbeitung von
Chemiefasern besondere Beachtung.

Die erste Aufteilung des Fasergutes erfolgt bereits
in den Uffnerziigen und die Pedalmuldenregulierung
der Schlagmaschine soll dafiir sorgen, da jede Lingen-
einheit eines Wickels dieselbe Fasermenge enthilt.
Neben der bekannten laufenden Kontrolle des Gesamt-
wickelgewichtes wird die GleichmdBigkeit des Wickels
meist nbch von Zeit zu Zeit durch Schneiden und Ab-
wiegen von Meterabschnitten oder mit Hilfe des Lap-
meters von Saco Lowell nachgepriift. Diese Methoden
sind jedoch neuerdings erheblich verbessert worden
. durch ein Widkelpriifgerdt auf elektrischer Grundlage
(Wickelpriifer der Deutschen Spinnereimaschinen-
bau A.G., Ingolstadt).”) Der fertige Wickel wird auf

Y} Neuerdings auch Zusatzgerdt zum Uster.
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einer besonderen Vorrichtung abgerollt und kontinu-
ierlich durch ein Kondensatorfeld gefiithrt, wobei auto-
matisch ein Diagramm der Fasermenge im Querschnitt
aufgezeichnet wird. Das Gerdt brachte die wichtige Er-
kenntnis, daB die Fasermasse am stdrksten in Abstdn-
den von etwa 10 bis 20 cm schwankt, was eine wellen-
artige UngleichmdBigkeit darstellt, die bei Priifung von
1 m-Abschnitten fast ganz verdedkt bleibt. Hierfiir ist
neben unbefriedigender Regelwirkung die Unregel-
méBigkeit des Anflugs an die Siebtrommeln sowie der
durch Walken beim Aufwidkeln und durch Aufquellen
beim Lagern erfolgende Verzug der Windungsschich-
ten des Wickels verantwortlich zu machen. Mit Hilfe
des Gerits ist es moglich, Uffner und Schlagmaschinen
erfolgreich nachzupriifen, umzubauen oder so einzu-
stellen, daB die Fehler auf ein MindestmaB herabge-
driickt werden. Dies konnte an Hand von Vergleichs-
diagrammen deutlich gezeigt werden und die Bedeu-
tung dieses Vorgehens wurde durch die Feststellung
des Vortragenden unterstrichen, daB die Karde spéter
nichts GleichméaBigeres wiedergeben kann als ihr vor-
her in Wickelform vorgelegt worden ist.
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Fir die Uberwachung der weiteren Verarbeitungs-
stufen kommen mechanische Bandpriifer der Typen
Saco Lowell, Toenniessen bzw. Hergeth in Betracht,
welche im wesentlichen nur fiir Béander und
Lunten verwendet werden kénnen, oder elektrische
Gerite ,Uster” und ,Fielden”, welche gleichzeitig auch
die Prifung feiner Garne gestatten. Wahrend die
mechanische Abtastung zwischen Nutrollen oder in
einer Tastdiise erfolgt, messen die elektrischen Gerate
die Verdnderung der Kapazitdt eines Kondensators
durch die jeweils durchlaufende Fasermasse im Garn-
oder Bandquerschnitt. Die Aufzeichnung desDiagramms
erfolgt durch ein besonderes Schreibgerdt, eine elek-
trische Integrationseinrichtung liefert direkt MaBzahlen
der durchschnittlichen Abweichung der Kurve von
ihrem Mittelwert, sogenannte ,Usterprozente”.

An der Karde konnen starke UnregelméaBigkeiten
entstehen, wenn die Wickel ,schilen”, wenn grobe
Garniturfehler vorhanden sind, wenn der Abnehmer
unrund lduft oder das Hackerseil lose ist. Ein sehr
interessantes Diagramm mit einer deutlich periodi-
schen Stérung mit Abstdnden von 2,40 m, bei welchem
ein unrunder Abnehmer zu vermuten gewesen waére,
kam tatsdchlich durch unsauberen Eingriff des Num-
merwechselzahnrades zustande, welches mit dem Ab-
nehmer im Ubersetzungsverhdltnis 1 :1 verbunden ist.

Die normalerweise folgenden zwei Streckendurch-
ginge haben die Aufgabe, das Fasergut nochmals zu
mischen, zu vergleichmaBigen und insbesondere zu
parallelisieren. Die beim Ubergang von der ersten auf
die zweite Passage erfolgende Umkehrung der Lauf-
richtung des Materials ist hierbei wahrscheinlich von
Bedeutung. Bei normalem Funktionieren der Vorbe-
reitung sollte man annehmen, daB nach 36-facher
Doublierung das an der Endstrecke abgelieferte Band
eine hohe GleichmdBigkeit der Fasermasse im Quer-
schnitt besitzt. Auf grofe Léngen gesehen ist dies
auch der Fall, wéhrend auf kurze Langen das Strecken-
band leider meist sehr starke, fast periodisch erschei-
nende Ungleichmé&Bigkeiten aufweist. Der Vortragende
zeigte an Hand schematischer Zeichnungen, wie kurze
Fasern in unverzogenen Gruppen das Stredkfeld durch-
laufen oder wie ungenligende bzw. ungleichmaBige
Zurlickhalte- oder Abzugswirkung der Walzenpaare zu
einem paketartigen Verzug fithren koénnen. Als Bei-
spiel wurde ein Diagramm der Strecke I mit Abwei-
chungen von etwa + 7,5 %0 gezeigt, wahrend dasjenige
der Strecke II bereits etwa Schwankungen von * 15%
aufwies. Als grober Anhalt fiir die Abstdnde dieser
UnregelmidBigkeiten wurde das Produkt aus Verzug
und einfacher bis doppelter Stapellainge angegeben. Es
kam klar zum Ausdruck, daB die heute im Gebrauch
befindlichen &lteren Strecken bei weitem nicht das
leisten, was wir insbesondere bei Anwendung von
Hochverzugsspinnverfahren ohne weitere nachfolgende
Doublierung fordern miissen. Neue Strecken mit
Schragverzahnung, gefederten Drudkzylindern, Kunst-
stoffbeziigen wie z. B. Acotex oder auch mit ganz neu-
artiger Verzugsaufteilung (Rieter-DK-Anordnung) fiih-
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ren nachweislich zu erheblich besseren Bandgleich-
maéBigkeiten.

An Hand interessanter Vergleichsdiagramme wurde
gezeigt, wie die wellenartige UngleichméaBigkeit des
Streckenbandes sich bis ins Garn hinein fortpflanzt
und dabei in jeder zwischengeschalteten Verzugsstufe
durch neue Stdérungen {iberlagert wird. Die aufge-
pragten Wellen reiten gleichsam aufeinander. Zur Zeit
bemiiht man sich um die Kldarung der Frage, in wel-
chem AusmaB der Vorteil von Doublierungen in meh-
reren Maschinendurchgéngen von der Uberlagerung
damit verbundener Verzugswellen wieder zunichte ge-
macht wird. Im Ganzen vermittelte dieser Teil des
Vortrages ein neues Bild von den in Langsrichtung
des Spinnprozesses auftretenden Unzuldnglichkeiten
und den Moglichkeiten ihrer Erfassung und Einschrén-
kung.

Neben diese Betrachtung muB aber auch diejenige
der ,Querstreuung” treten. In einem Gewebe fallen
dicke und diinne Kettfdden von verschiedenen Garn-
korpern nebeneinander, und auch im SchuB stofSen bei
SchuBspulenwechsel Garne verschiedener Spinnstellen
zusammen. Die zwischen solchen Abschnitten auftre-
tenden Unterschiede sind meist gréBer als diejenigen
innerhalb eines Garnstlickes mit einheitlicher ,Vor-
geschichte”. Zur Erlauterung der Querstreuung wurden
Haufigkeitsschaubilder der Gewichte von 20 cm-Ab-
schnitten von je 100 Cops gezeigt, welche erwiesen,
daB selbst bei gekdmmtem Baumwollgarn Abweichun-
gen bis zu + 20°o vom Mittel bei 20 cm-Abschnitten
vorkommen, wéahrend die Wellen von Flyer und Ring-
spinner sowie zum Teil auch der Strecke bei Vergleich
von 100 m-Abschnitten weitgehend in sich ausgeglichen
werden, Erst recht stellen die manchmal an fiinfmal
100 m gemeinsam bestimmten Garnnummern bzw.
deren Abweichungen vom Sollwert kein MaB dar fiir
die UngleichmaBigkeiten kiirzerer Linge, welche das
Gewebebild entscheidend beeinflussen.

Ein lbersichtliches Bild iiber den Verlauf der Quer-
streuung gewann der Vortragende durch Feststellung
der UngleichmdBigkeit zwischen Abschnitten von 3-, 10-,
20- und 50 cm- sowie 1-, 2-, 5-, 10-, 20- und 100 m-
Abschnitten von je 100 Cops. Bei doppellogarithmi-
scher Darstellung erhélt man hierbei nahezu Gerade.
Bei einem Versuch zeigte sich, daB zwischen einfach-
und doppeltgeflyertem Garn kein Unterschied in den
Querstreuungen herauskam und daher der Verzicht
auf eine Doublierung bei Verwendung eines Hoch-
verzugsflyers keinen Schaden brachte. Weiterhin zeigte
sich, daB Zellwolle in allen Verarbeitungsstufen sau-
berer verzogen wurde als Mischgarn, was auf die bes-
sere Moglichkeit der Stredkwerksanpassung zuriickzu-
fihren sein wird.

Bei der Beurteilung von Doublierungen ist zu beach-
ten, daB streng periodische Stérungen durch Doublie-
rung nicht einwandfrei ausgeglichen werden koénnen,
sondern sogar durch Auftreten von ,Schwebungen*
besonders hervorgehoben werden. Bei Zusammen-
treffen von ungleichen Nummern kann die Gesamtstreu-



FOLGE 2

LENZINGER BERICHTE

SEPTEMBER 1953

breite zunehmen. Wenn doubliert worden ist, kann
daher die gesamte Streuung einer Garnpartie nicht
allein von der an wenigen Cops festgestellten L&ngs-
streuung aus beurteilt werden. Um eine mdglichst
rasche Uberpriifung der Querstreuung zu ermdglichen,
hat der Vortragende den sogenannten Flyertest fir
die Spinnerei entwidkelt. An 100 Flyerspulen werden
Stlicke von 20 cm Lénge entnommen und auf einer be-
sonders entworfenen Waage mit wertproportionaler
Klassenteilung gewogen (Hersteller Sartoriuswerke,
Géttingen). Nachdem jeder Skalenteil einer Abwei-
cung von etwa 4% entspricht, brauchen die Wége-
ergebnisse nur durch Ankreuzen in einem Vordruck
festgehalten werden. Nach AbschluB des Versuchs
steht dann sofort ein nummerunabhéngig vergleich-
bares Haufigkeitsschaubild zur Verfiigung, das auch
zahlenmé&Big leicht ausgewertet werden kann. Dieses
Verfahren stellt bei Versuchen eine wertvolle Ergén-

zung der Langspriifung durch die bekannten Priifgerdte
dar und will diese nicht ersetzen, da die Fehlererken-
nung in den Lingsdiagrammen viel einfacher ist. Dort,
wo solche Geréte aber nicht angeschafft werden konnen,
bietet der Flyertest eine gute Mdglichkeit zur Quali-
tatskontrolle.

Besonders bei der heutigen Tendenz zur Abkiirzung
der Spinnverfahren aus wirtschaftlichen Griinden kann
die Spinnerei heute nicht mehr darauf verzichten, der
UngleichméBigkeit in Langs- und Querrichtung erhohte
Aufmerksamkeit zu schenken. Der Vortragende emp-
fahl groBeren Betrieben den Einsatz eines besonderen
Qualitatsingenieurs, der nicht mit organisatorischen
Aufgaben belastet ist, sondern mit Hilfe der neuen
Erkenntnisse und Methoden dafiir Sorge tragt, daB
eine bestmogliche Ausarbeitung der gegebenen Roh-
stoffe zu hochwertigen und damit auch exportfahigen
Erzeugnissen erfolgt.

Statistische Qualititskontvolle in einey Baummwollspinnevei

Vortragender: Dr. H. J. HENNING

In einleitenden Worten beschreibt der Vortragende
den Sinn und Zweck sowie das Wesen der statistischen
Qualitatskontrolle. Das Wort ,Kontrolle* soll unser
Bemtihen dahingehend charakterisieren, noch mehr als
bisher zu priifen und zu messen, um die Qualitdt des
Erzeugnisses mehr und mehr zu verbessern.

Erst mit der statistischen Auswertung der Kontrolle
gelingt es, ein wahres Bild iiber die durchgefiihrten
Priifungen zu bekommen, da die auftretenden Schwan-
kungen mit erfaBt werden miissen. Bei diesen Abwei-
chungen unterscheiden wir

1. systematische Differenzen, die etwa apparativ oder
personell bedingt sind (z. B. Apparatefehler, Ein-
fluB der Feuchtigkeit u. &.); diese Fehler werden bei
der statistischen Auswertung nicht erfaBt;

2. zufallsmaBig bedingte Abweichungen, die unver-
meidlich und nicht auszuscheiden sind.

Diese Schwankungen erscheinen regellos, sind aber
dennoch GesetzmdBigkeiten unterworfen. Infolgedessen
ist es in jedem Fall méglich, durch statistische Auswer-
tung des Zahlenmaterials bestimmte Schliisse zu ziehen
und ein genaues Bild iber die aus diesem Zahlen-
material abgeleiteten MaBzahlen zu erhalten. Zu
diesem Zwecke ist es vorerst notwendig, aus vorliegen-
den MeBergebnissen bzw. aus einem vorhandenen
Zahlenmaterial einen Mittelwert zu bilden, der bereits
eine Kennziffer darstellt. Eine weitere Kennziffer er-
fabt das AusmaB der Einzelwert-Schwankungen. An
Stelle der dazu bislang meist gebrauchten Ungleich-
maBigkeit nach Sommer sollte besser die mittlere qua-
dratische Abweichung (= Standardabweichung) und
ihr Verhdltnis zum. Mittelwert, der Variationskoef-
fizient, Verwendung finden. Sodann ist der Statistiker

in der Lage festzustellen, innerhalb welcher Grenzen
z. B. der Mittelwert Vertrauen verdient (Vertrauens-
bereich des Mittelwertes) und innerhalb welcher Ver-
trauensgrenze z. B. die mittlere quadratische Abwei-
chung zu liegen kommt.

Beispiel:

Ein Baumwollspinner vergleicht die Ungleichmé&Big-
keit der eigenen Garne gegeniiber der Ungleichmé&Big-
keit von Garnen einer Konkurrenzfirma. Dabei steht
diesem Baumwollspinner lediglich eine in Erfahrung
gebrachte Zahl von 14.5 %0 UngleichméaBigkeit (von der
Konkurrenzfirma) zur Verfligung. Sein eigenes Ge-
spinst prift er mit 10 Werten und erhélt folgende
Werte (wegen des Rechenganges siehe z. B. die am
SchluB angegebene Literatur):

Nummer des MeBwert
MeBwertes X; X—X' (Xi—X)?

1 16.3 +1.2 1.44
2 14.3 —0.8 0.64
3 15.9 +0.8 0.64
4 14.0 —1.1 1.21
5 15.5 +0.4 0.16
6 13.6 —1.5 2.25
7 15.1 0.0 0.00
8 14.8 —0.3 0.09
9 15.8 +0.7 0.49
10 16.1 +1.0 1.00

+4.1
—37 7.92

Provisorisches Mittel:
X = 15.1
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breite zunehmen. Wenn doubliert worden ist, kann
daher die gesamte Streuung einer Garnpartie nicht
allein von der an wenigen Cops festgestellten Langs-
streuung aus beurteilt werden. Um eine moglichst
rasche Uberpriifung der Querstreuung zu ermdglichen,
hat der Vortragende den sogenannten Flyertest fiir
die Spinnerei entwickelt. An 100 Flyerspulen werden
Stiicke von 20 cm Lange entnommen und auf einer be-
sonders entworfenen Waage mit wertproportionaler
Klassenteilung gewogen (Hersteller Sartoriuswerke,
Gottingen). Nachdem jeder Skalenteil einer Abwei-
chung von etwa 4% entspricht, brauchen die Wige-
ergebnisse nur durch Ankreuzen in einem Vordruck
festgehalten werden. Nach AbschluB des Versuchs
steht dann sofort ein nummerunabhéngig vergleich-
bares H&aufigkeitsschaubild zur Verfiigung, das auch
zahlenmafig leicht ausgewertet werden kann. Dieses
Verfahren stellt bei Versuchen eine wertvolle Ergén-

zung der Langsprifung durch die bekannten Priifgerdte
dar und will diese nicht ersetzen, da die Fehlererken-
nung in den Lingsdiagrammen viel einfacher ist. Dort,
wo solche Geréte aber nicht angeschafft werden kénnen,
bietet der Flyertest eine gute Moglichkeit zur Quali-
tatskontrolle.

Besonders bei der heutigen Tendenz zur Abkiirzung
der Spinnverfahren aus wirtschaftlichen Griinden kann
die Spinnerei heute nicht mehr darauf verzichten, der
UngleichméBigkeit in Ldngs- und Querrichtung erhoéhte
Aufmerksamkeit zu schenken. Der Vortragende emp-
fahl gréBeren Betrieben den Einsatz eines besonderen
Qualitatsingenieurs, der nicht mit organisatorischen
Aufgaben belastet ist, sondern mit Hilfe der neuen
Erkenntnisse und Methoden dafiir Sorge tragt, daf
eine bestmdgliche Ausarbeitung der gegebenen Roh-
stoffe zu hochwertigen und damit auch exportfahigen
Erzeugnissen erfolgt.

Statistische QualititsRontvolle in einey Baummwollspinnevel

Vortragender: Dr. H. J. HENNING

In einleitenden Worten beschreibt der Vortragende
den Sinn und Zweck sowie das Wesen der statistischen
Qualitdtskontrolle. Das Wort ,Kontrolle* soll unser
Bemiihen dahingehend charakterisieren, noch mehr als
bisher zu priifen und zu messen, um die Qualitédt des
Erzeugnisses mehr und mehr zu verbessern.

Erst mit der statistischen Auswertung der Kontrolle
gelingt es, ein wahres Bild iiber die durchgefiihrten
Priiffungen zu bekommen, da die auftretenden Schwan-
kungen mit erfat werden miissen. Bei diesen Abwei-
chungen unterscheiden wir

1. systematische Differenzen, die etwa apparativ oder
personell bedingt sind (z. B. Apparatefehler, Ein-
fluB der Feuchtigkeit u. 4.); diese Fehler werden bei
der statistischen Auswertung nicht erfaBt;

2. zufallsmaBig bedingte Abweichungen, die unver-
meidlich und nicht auszuscheiden sind.

Diese Schwankungen erscheinen regellos, sind aber
dennoch GesetzmdBigkeiten unterworfen. Infolgedessen
ist es in jedem Fall méglich, durch statistische Auswer-
tung des Zahlenmaterials bestimmte Schliisse zu ziehen
und ein genaues Bild iiber die aus diesem Zahlen-
material abgeleiteten MaBzahlen zu erhalten. Zu
diesem Zwedke ist es vorerst notwendig, aus vorliegen-
den MeBergebnissen bzw. aus einem vorhandenen
Zahlenmaterial einen Mittelwert zu bilden, der bereits
eine Kennziffer darstellt. Eine weitere Kennziffer er-
faft das AusmaB der Einzelwert-Schwankungen. An
Stelle der dazu bislang meist gebrauchten Ungleich-
maBigkeit nach Sommer sollte besser die mittlere qua-
dratische Abweichung (= Standardabweichung) und
ihr Verhéltnis zum. Mittelwert, der Variationskoef-
fizient, Verwendung finden. Sodann ist der Statistiker

in der Lage festzustellen, innerhalb welcher Grenzen
z. B. der Mittelwert Vertrauen verdient (Vertrauens-
bereich des Mittelwertes) und innerhalb welcher Ver-
trauensgrenze z. B. die mittlere quadratische Abwei-
chung zu liegen kommt.

Beispiel:

Ein Baumwollspinner vergleicht die UngleichmiBig-
keit der eigenen Garne gegeniiber der UngleichméaBig-
keit von Garnen einer Konkurrenzfirma. Dabei steht
diesem Baumwollspinner lediglich eine in Erfahrung
gebrachte Zahl von 14.5 % UngleichméaBigkeit (von der
Konkurrenzfirma) zur Verfliigung. Sein eigenes Ge-
spinst prift er mit 10 Werten und erhalt folgende
Werte {wegen des Rechenganges siehe z. B. die am
SchluB angegebene Literatur):

Nummer des MeBwert
MeBwertes X X,—X' (X—X)?

1 16.3 +1.2 1.44
2 14.3 —0.8 0.64
3 15.9 +0.8 0.64
4 14.0 —1.1 1.21
5 15.5 +0.4 0.16
6 13.6 —1.5 2.25
7 15.1 0.0 0.00
8 14.8 —0.3 0.09
9 15.8 +0.7 0.49
10 16.1 +1.0 1.00

+4.1
—37 7.92

Provisorisches Mittel:
X =15.1
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Richtiger Mittelwert:

B 0.4
X =151+ —— = 15,14
10
X-X' = 0.04
(X-X)2 = 0.0016

1 1
Streuung s? =3 (7.92 —10. 0.0016) = 3 .7.904 = 0.878.

M. Qu. Abweichg. s = |/ 0.878 = 0.937
(Standard-Abweichg.)

0.937
(Variationskoeffizient V = TRV 100 = 6.2 %)

Um nun einen genauen Vergleich des eigenen Mit-
telwertes (15.14) zu dem in Erfahrung gebrachten Wert
(14.5) durchfiihren zu konnen, ist es notwendig den
Vertrauensbereich des Mittelwertes zu eruieren, in dem
der fiir das eigene Garn in Anrechnung zu bringende
Wert auf Grund der ausgefiilhrten Messungen mit
einer bestimmten statistischen Sicherheit zu erwar-
ten ist.

Vertrauensbereich:
— s . = S
X———t.-Ebls X+t—ﬁ*
X = Mittelwert
t = Faktor aus der Tabelle fir Integralgrenzen der
t-Verteilung in Abhéngigkeit vom Freiheitsgrad
(= N—1) und der statistischen Sicherheit.
s = Standardabweichung
N = Anzahl der MeBlwerte

Vertrauensbereich des Mittelwertes 15.14 bei 95%
statistischer Sicherheit =
15.14—2.26. 2937 pis 15.14 + 2.26 . 9237
V1o V10
= 14.47 — 15.81

Der Schwankungsbereich fiir den Mittelwert 15.14
erstreckt sich also von 14.47 bis 15.81, das heiBt dem-
nach: die bei niichternem Vergleich augenscheinliche
Unterlegenheit des eigenen Garnes mit der Ungleich-
maBigkeit von 15.14%p gegeniiber dem Garn der Kon-
kurrenz mit einer UngleichméBigkeit von 14.5 mufl
nicht unbedingt vorhanden, sondern kann rein zufdllig
bedingt sein!

Auf Grund dieses Beispieles weist der Vortragende
darauf hin, daB nur der Statistiker wirklich in der
Lage ist, Priifungsergebnisse in das richtige Licht zu
ricken.

Ein weiteres Beispiel iiber angewandte Statistik:

Zum Zwecke der Giitebeurteilung ist es vielfach
iiblich, sich gewisse Richtwerte und eine Klassifizie-
rungsskala festzulegen, z. B.:

0.937 _

Ungleichmé&Bigkeit 12% . . = sehr gut,
w 12.1—15% . . = mittelméBig,
" 15.1—18% . . = schlecht.

Auf Grund von einigen MeBwerten wiirde sich bei-
spielsweise eine UngleichméBigkeit von 14% ergeben,
was nach obenstehender Tabelle als ,mittelmdBig”

15

ﬁ,

bezeichnet werden kann. Tatsdchlich wiirde sich aber
nach entsprechend statistischer Auswertung des Zah-

P | Y S,

(.1(11.) aelr veuxdueus-
bereich sich von 11.5—16.5 erstreckt. Mit anderen
Worten: Das Garn als ,mittelmédfig” zu beurteilen,
konnte — kraB ausgesprochen — einem Selbstbetrug
gleichkommen, es 148t sich nach den wenigen ausge-
fiihrten Messungen iiberhaupt nicht mit ausreichender
Sicherheit klassieren, dazu miite vielmehr eine gro-
Bere Zahl von Messungen ausgefithrt werden.

lnmmmatariale arcabinr L2iames A
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Der Vortragende beschreibt sodann eine weitere
Anwendungsmoglichkeit der Statistik, und zwar die
Verwendung und Auswertung der sogenannten ,Kon-
trollkarten”.

Solche Kontrollkarten dienen der laufenden Kontrolle
wihrend der Fabrikation. Durch eine derartige lau-
fende Kontrolle ist es erst moglich, auftretende Fehler
in der Fertigung rasch abzustellen. AuBerdem gibt
eine im Betrieb gefiihrte Kontrollkarte auch dem zu-
stindigen Meister und den Arbeitern Gelegenheit,
jederzeit liber die Qualitat der Erzeugung in objektiver
Weise informiert zu werden und bietet fiir die Auf-

stellung und Beurteilung von Toleranzen und Liefer-
hedinqungen zusitzlich eine anschauliche Grundlage.

AR LI LY LERE S L1 R AN Lo VA S L84 4 QUASLLQULILUT Rl ARR2Es

Die aufgenommenen MeBwerte vermitteln auf der
Kontrollkarte ein anschauliches Bild von den auftre-
tenden Schwankungen, wobei ein wesentlicher Vorteil
darin zu erblicken ist, daB man von ihr unmittelbar
erkennt, ob eine Schwankung noch als zufdllig ange-
sprochen werden darf oder ob sie dieses AusmaB
liberschreitet und infolgedessen eine Anderung an der
Einstellung der Maschine nétig macht.

Der Vortragende verweist in diesem Zusammenhang
auf bereits bestehende Publikationen, die von Professor
Dr.-Ing. Graf und ihm selbst erschienen sind. Der
Vollstdndigkeit halber entnehmen wir mit Zustimmung
des Vortragenden aus einem Abdruck aus ,Allgemei-
nes Statistisches Archiv" (Organ der Deutschen Stati-
stischen Gesellschaft, 36. Band, S. 32, 1952) ein Beispiel
einer Kontrollkarte zur Uberwachung der Garnnum-
mern.

Kontrolkarte zwr Uberwachung der Garmmummer

Ne adern Komtrolgrence

¥
i
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In der (verkleinerten) Abbildung ist die Sollnummer
Nm = 36 durch eine Horizontale gekennzeichnet. Paral-
lel zu ihr sind nach oben und nach unten jeweils wei-
tere Horizontale in den Abstdnden 1.96.¢ und 2.58 . ¢
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eingezeichnet. {g ist der Erfahrungswert oder Sollwert
der Standardabweichung, wie er sich z. B. aus vorange-
gangenen Messungen ergibt.) Auf dem unteren Kar-
tenrand ist als AbzissenmaBstab die Zeit angegeben,
zu der die Kontrollmessung erfolgt. Jede Messung
wird senkrecht iiber der betreffenden Zeitmarke mit
Hilfe des Nummernmafstabes am linken Kartenrand
durch ein kleines Kreuz in die Karte eingetragen.

Nach den Gesetzen der Normalverteilung sind
95 v. H. aller Messungen innerhalb des Streifens
zwischen u# + 196 . gund u — 1.96 . g, und 99 v. H.
aller Messungen innerhalb des Streifens zwischen
# + 258 . ¢ und 4 — 2.58 . ¢ zu erwarten. Es ist
also sehr unwahrscheinlich, daB ein einzutragendes
Kreuz auBerhalb des 2.58 . ¢ - Streifens liegt (die
Wahrscheinlichkeit dafiir betrdgt nur 1 v. H.). Wenn
dieser Fall auftritt, wird man eine Anderung an der
Maschineneinstellung vornehmen (siehe den 1. Pfeil
von links in Abbildung). Auch eine Abweichung, die
zwischen 1.96 . ¢ und 2.58 . ¢ féllt, ist unwahrschein-
lich (die Wahrscheinlichkeit dafiir betragt 4 v. H.), so
daB man diesen Fall als ein Warnungszeichen aufzu-
fassen hat. Man wird dann in kurzem Abstand danach
eine weitere Messung als Zwischenkontrolle durch-
fihren. Zeigt sie eine Differenz in gleicher Richtung,
so wird man auch hier eine Einstellungsinderung
durchfiihren (siehe den 2. Pfeil von links in Abbildung
mit der dicht darauf folgenden Sondermessung, die zu
einer Einstellungsdnderung gefiihrt hat). In jedem
Falle ermoglicht das graphische Bild der Kontrollkarte
eine bessere Priifung und Ubersicht als das einfache
listenmé&Bige Aufzeichnen der Werte, ganz abgesehen
von dem zusdtzlichen Vorteil, daB die Kontrollkarte
gleichsam automatisch auf die Notwendigkeit einer
Maschinenumstellung hinweist, die also nicht nur nach

mehr odet weniger willkiirlichem Ermessen zu erfol-
gen braucht,

In der Abbildung ist am rechten Rand die GauBsche
Kurve angedeutet, die der geschilderten Vorstellung
zugrunde liegt. Bei einer sehr groBen Zahl von MeB-
punkten wiirde deren Horizontalprojektion nach rechts
auf eine Haufigkeitsverteilung nach diesem Kurven-
bild fiihren.

Die Abbildung gibt den einfachsten Typ aller Kon-
trollkarten wieder; mit ihr werden Einzelwerte kon-
trolliert, wobei auBer dem Sollwert u auch noch das
StreuungsmaB ¢ bekannt sein muB. Diese Karte ist
die Urform, aus ihr hat sich eine groBe Zahl von
Spielarten entwickelt, mit denen sich Einzelwerte,
Durchschnittswerte und Streuungswerte selbst bei nor-
malen und nichtnormalen Verteilungen unter Kontrolle
halten lassen, weiterhin aber auch die Stiickzahlen bei
AusschuBl nach der einfachen alternativen Unterteilung
+gut — schlecht oder das Auftreten von Fehlern, die
dem Poissonschen Gesetz seltener Ereignisse gehor-
chen.

Der Vortragende beschlieBt seine Ausfithrungen mit
der Aufforderung an alle Anwesenden, keine unné-
tige Scheu vor den statistischen Auswertemethoden zu
zeigen. Gerade die Anwendung der Kontrollkarte
gibt ohne wesentliche Miihe den Anstoff und den
Beginn zur Einfiihrung statistischer KontrollmaBnah-
men im Betrieb.

Literatur:

»Statistische Methoden bei textilen Untersuchungen*
U. Graf und H. J. Henning.
Springer-Verlag, Berlin-Géttingen-Heidelberg.
,Formeln und Tabellen der mathematischen Statistik* von
U. Graf und H. J. Henning. *

von

Schlu(3diskussion

Bei der SchluBdiskussion entspann sich eine leb-
hafte Debatte, besonders um das Problem des Hoch-
verzuges. Unter reger Beteiligung wurden alle Vor-

und Nachteile des Hochverzuges besprochen. In die-.

sem Zusammenhang wurde ein von Herrn Dr.-Ing.
Schlien durchgefihrter Versuch diskutiert, der das
Problem des Hochverzuges in technologischer Hinsicht
wohl am klarsten beleuchtete. Es handelte sich dabei
um Ausspinnversuche, wobei dasselbe Garn nach finf
verschiedenen Arbeitsgéngen hergestellt wurde. (Vgl.
Textilpraxis, November 1952, S. 879.)

Versuch 1: Uber Grobflyer zur Ringspinnmaschine
mit einfacher Aufsteckung.

Versuch 2: Uber Hochverzugsflyer zur Ringspinn-
maschine mit einfacher Aufstedkung.

Versuch 3: Uber Hochverzugsflyer zur Ringspinn-
maschine mit doppelter Aufstedcung.

Versuch 4: Uber Grobflyer und Mittelflyer zur Ring-

spinnmaschine mit einfacher Aufsteckung.

Versuch 5: Uber Grobflyer und Mittelflyer zur Ring-

spinnmaschine mit doppelter Aufstedsung.

Versuch 1 und 2 erschienen praktisch gleichwertig.
Doppelte Aufsteckung am Ringspinner (Versuch 3)
brachte eine wesentliche Verbesserung gegeniiber 1
und 2. Die Einschaltung eines Mittelflyers in Versuch 4
war zwar besser als ! und 2, konnte aber das Er-
gebnis von Versuch 3 nicht erreichen. Dagegen brachte
Versuch 5 mit zwei Doublierstellen deutlich das beste
Garn. Bei Anwendung von Hochverzug 148t sich der
Spinnprozef§ verbilligen; sofern aber damit eine Her-
absetzung der Passagenzahl und insbesondere Verzicht
auf eine Enddoublierung verbunden ist, geht dies auf
Kosten der Garnqualitat.

Es wurde empfohlen, an Flyerstreckwerken norma-
lerweise nicht tiber einen Verzug von 8- bis 1i-fach
hinauszugehen, da bei der dann vorhandenen gréfe-
ren Fasermasse auch bei hohen Belastungen nicht
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eingezeichnet. (g ist der Erfahrungswert oder Sollwert
der Standardabweichung, wie er sich z. B. aus vorange-
gangenen Messungen ergibt.) Auf dem unteren Kar-
tenrand ist als AbzissenmaBstab die Zeit angegeben,
zu der die Kontrollmessung erfolgt. Jede Messung
wird senkrecht tber der betreffenden Zeitmarke mit
Hilfe des NummernmaBstabes am linken Kartenrand
durch ein kleines Kreuz in die Karte eingetragen.

Nach den Gesetzen der Normalverteilung sind
95 v. H. aller Messungen innerhalb des Streifens
zwischen x + 1.96 . g und x — 1.96 . ¢, und 99 v. H.
aller Messungen innerhalb des Streifens zwischen
pu + 258 . ¢ und 4 — 2.58 . ¢ zu erwarten. Es ist
also sehr unwahrscheinlich, daB ein einzutragendes
Kreuz auBerhalb des 2.58 . ¢ - Streifens liegt (die
Wahrscheinlichkeit dafiir betrdgt nur 1 v. H.). Wenn
dieser Fall auftritt, wird man eine Anderung an der
Maschineneinstellung vornehmen (siehe den 1. Pfeil
von links in Abbildung). Auch eine Abweichung, die
zwischen 1.96 . ¢ und 2.58 . ¢ féllt, ist unwahrschein-
lich (die Wahrscheinlichkeit dafiir betragt 4 v. H.), so
daB man diesen Fall als ein Warnungszeichen aufzu-
fassen hat. Man wird dann in kurzem Abstand danach
eine weitere Messung als Zwischenkontrolle durch-
fihren. Zeigt sie eine Differenz in gleicher Richtung,
so wird man auch hier eine Einstellungsinderung
durchfiihren (siehe den 2. Pfeil von links in Abbildung
mit der dicht darauf folgenden Sondermessung, die zu
einer Einstellungsdnderung gefiihrt hat). In jedem
Falle ermoglicht das graphische Bild der Kontrollkarte
eine bessere Priifung und Ubersicht als das einfache
listenmé&Bige Aufzeichnen der Werte, ganz abgesehen
von dem zusdtzlichen Vorteil, dal die Kontrollkarte
gleichsam automatisch auf die Notwendigkeit einer
Maschinenumstellung hinweist, die also nicht nur nach

mehr odef weniger willkiirlichem Ermessen zu erfol-
gen braucht.

In der Abbildung ist am rechten Rand die GauBlsche
Kurve angedeutet, die der geschilderten Vorstellung
zugrunde liegt. Bei einer sehr groBen Zahl von MeB-
punkten wiirde deren Horizontalprojektion nach rechts

auf eine H&ufigkeitsverteilung nach diesem Kurven-
bild fiihren.

Die Abbildung gibt den einfachsten Typ aller Kon-
trollkarten wieder; mit ihr werden Einzelwerte kon-
trolliert, wobei auBer dem Sollwert u auch noch das
StreuungsmaBl ¢ bekannt sein muB. Diese Karte ist
die Urform, aus ihr hat sich eine groBe Zahl von
Spielarten entwickelt, mit denen sich Einzelwerte,
Durchschnittswerte und Streuungswerte selbst bei nor-
malen und nichtnormalen Verteilungen unter Kontrolle
halten lassen, weiterhin aber auch die Stiickzahlen bei
AusschuB nach der einfachen alternativen Unterteilung
«~gut — schlecht” oder das Auftreten von Fehlern, die
dem Poissonschen Gesetz seltener Ereignisse gehor-
chen.

Der Vortragende beschlieBt seine Ausfithrungen mit
der Aufforderung an alle Anwesenden, keine unné-
tige Scheu vor den statistischen Auswertemethoden zu
zeigen. Gerade die Anwendung der Kontrollkarte
gibt ohne wesentliche Miithe den Anstof und den
Beginn zur Einfiihrung statistischer KontrollmaBnah-
men im Betrieb.

Literatur:

«Statistische Methoden bei textilen Untersuchungen” von
U. Graf und H. J. Henning.
Springer-Verlag, Berlin-Gottingen-Heidelberg.
LFormeln und Tabellen der mathematischen Statistik” von
U. Graf und H. J. Henning. *

Schiluf3diskussion

Bei der SchluBdiskussion entspann sich eine leb-
hafte Debatte, besonders um das Problem des Hoch-
verzuges. Unter reger Beteiligung wurden alle Vor-

und Nachteile des Hochverzuges besprochen. In die-.

sem Zusammenhang wurde ein von Herrn Dr.-Ing.
Schlien durchgefiihrter Versuch diskutiert, der das
Problem des Hochverzuges in technologischer Hinsicht
wohl am klarsten beleuchtete. Es handelte sich dabei
um Ausspinnversuche, wobei dasselbe Garn nach fiinf
verschiedenen Arbeitsgdngen hergestellt wurde. (Vgl.
Textilpraxis, November 1952, S. 879.)

Versuch 1: Uber Grobflyer zur Ringspinnmaschine
mit einfacher Aufsteckung.

Versuch 2: Uber Hochverzugsflyer zur Ringspinn-
maschine mit einfacher Aufstedkung.

Versuch 3: Uber Hochverzugsflyer zur Ringspinn-
maschine mit doppelter Aufsteckung.

Versuch 4: Uber Grobflyer und Mittelflyer zur Ring-

spinnmaschine mit einfacher Aufsteckung.

Versuch 5: Uber Grobflyer und Mittelflyer zur Ring-
spinnmaschine mit doppelter Aufsteckung.

Versuch 1 und 2 erschienen praktisch gleichwertig.
Doppelte Aufsteckung am Ringspinner (Versuch 3)
brachte eine wesentliche Verbesserung gegeniiber 1
und 2. Die Einschaltung eines Mittelflyers in Versuch 4
war zwar besser als 1 und 2, konnte aber das Er-
gebnis von Versuch 3 nicht erreichen. Dagegen brachte
Versuch 5 mit zwei Doublierstellen deutlich das beste
Garn. Bei Anwendung von Hochverzug 1aft sich der
SpinnprozeB verbilligen; sofern aber damit eine Her-
absetzung der Passagenzahl und insbesondere Verzicht
auf eine Enddoublierung verbunden ist, geht dies auf
Kosten der Garnqualitat.

Es wurde empfohlen, an Flyerstreckwerken norma-
lerweise nicht iiber einen Verzug von 8- bis 1i-fach
hinauszugehen, da bei der dann vorhandenen groéBe-
ren Fasermasse auch bei hohen Belastungen nicht
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mehr mit einwandfreier Klemmung gerechnet werden
kann, was zu VerzugsunregelmiBigkeiten fiihrt. Wie
sich aus den Versuchen und aus der allgemeinen Er-
fahrung ergibt, ist eine Doublierung an letzter Stelle,
das heiBit auf der Ringspinnmaschine, am wirksamsten
und fir hochwertige Garne wenn méglich anzuwen-
den. Als wesentlichster Vorteil des Hochverzugs
wurde in der Diskussion die Leistungssteigerung in
der Ringspinnabteilung herausgestellt, wihrend die
Umstellung von Flyern groBere Verdnderungen des
Maschinenparks im Vorwerk bedingt und daher auf
rdumliche Schwierigkeiten stoBen kann.

Als weiterer wichtiger Punkt wurde von verschie-
denen Seiten hervorgehoben, daB einer sorgfiltigen
Mischung der Rohmaterialien — ganz gleich, ob Baum-
wolle oder Zellwolle verarbeitet wird — in Zukunft
grofere Beachtung geschenkt werden sollte, da auf
diesem Gebiet immer zu wenig und niemals zu viel
getan wird.

Auf Grund von Anfragen betonte der Vortragende,
daB auch bei Zellwolle eine méglichst breite Mischung
von Seiten der Spinnereien angestrebt werden miisse.
Er wies auf Grund seiner Kenntnis verschiedener Zell-
wollwerke darauf hin, daB deren Bemiihungen zur
Vermeidung unterschiedlicher Laufeigenschaften und
Anféarbedifferenzen sicher ein Mehrfaches dessen seien,

was die Spinnereien normalerweise dafiir zu tun
bereit seien. Nach.dem heutigen Stand der Technik
sei es den Werken bisher unmoglich, Unterschiede
im Rohstoff und durch den HerstellungsprozeS ent-
stehende Variationen so hundertprozentig auszuglei-
chen, daB das Material vom Spinner als absolut ein-
heitlich betrachtet werden diirfe. Bei guter kontinuier-
licher Mischung der eingehenden Zellwolle und sorg-
faltiger Organisation der Weiterverarbeitung in der
Spinnerei und ganz besonders auch in der Weberei
konnten die heute so oft beklagten Bandenbildungen
in der Ware weitgehend vermieden werden.

Zur Frage unterschiedlichen Haftvermoégens von
Zellwollpartien stellte der Vortragende fest, daB sich
bei Versuchen entgegen bisheriger Annahme auch
Zellwollen mit hoher Haftung gut verspinnen liefien
und daB daher mit der iblichen Haftfestigkeitspriifung
an Béandern vermutlich nur ein Teil der wirklichen
Einfliisse erfaBt wiirde. Weiter wurde darauf hinge-
wiesen, daB Verzugsstérungen periodischer Art an
dlteren Maschinen durch ausgelaufene Zahnréder aus-
gelost werden koénnen, wodurch sich bei der Weiter-
verarbeitung auBerordentlich auffallende Bildeffekte
ergeben. Eine diesbeziigliche Verdffentlichung wurde
angekiindigt und ist inzwischen erschienen. (,Textil-
praxis“, Mai 1953, S. 371.)

Evfatirungen und Exkenntnisse mit ciner Gangstahl- bgmw.
Haikchen-Ganitur bei der Kavdievung von Chemicfasern

Von Dr.-Ing. N. REINFELD, Zellwolle-Lehrspinnerei, Denkendorf

Die vorliegende Arbeit wurde bereits in der Zeitschrift ,Textil-Praxis”, Heft 5, 1953,
erstmalig veréffentlicht. Da uns bekannt ist, daB die genannte Zeitschrift nicht allen
osterreichischen Zellwollespinnern zur Verfligung steht, haben wir in Anbetracht der
Wichtigkeit des hier mit wissenschaftlicher Griindlichkeit behandelten Themas die
Zellwolle-Lehrspinnerei G. m. b. H., Denkendorf, beziehungsweise den Verfasser, Herrn
Dr.-Ing. N. Reinfeld, um Nachdrudkgenehmigung ersucht. Sie wurde uns liebenswiirdiger-
weise erteilt, so daf wir in der gliicklichen Lage sind, die hier gewonnenen wertvollen
Versuchsergebnisse allen interessierten Kreisen zugdnglich zu machen.

Die in den Spinnerkreisen des In- und Auslandes
bestehenden Meinungsverschiedenheiten beziiglich des
Einsatzes der starren Ganzstahl-Garnitur beim Kar-
dieren von Chemiefasern sind in dem Fachschrifttum
wiederholt besprochen worden. Hierbei gehen aber
die Ansichten weit auseinander, so daB die Frage
~Hékchen- oder Ganzstahl-Garnitur beim Kardieren
von Chemiefasern“ immer noch zu regen Diskussionen
fihrt.

Diese Tatsache war fiir die Augsburger Buntweberei
Riedinger, Augsburg, die Spinnfaser A.G. Kassel-
Bettenhausen, und die Zellwolle-Lehrspinnerei Den-
kendorf (ZL) der Anla8 fiir die einheitliche Planung
und Durchfithrung einer Vergleichsuntersuchung zwi-
schen Karden mit Ganzstahl- und solchen mit Hikchen-
Garnitur. Hierfiir standen Karden mit neuen Héakchen-

bzw. Ganzstahl-Garnituren zur Verfiigung und es
wurde Viskose-Zellwolle 40/1,2; 40/1,5 und 40/2,2
verarbeitet.

Dr. W. MEYER hat in einem Aufsatz ,Elastisches
Hakchen oder starrer Sdgezahn beim Kardieren der
Chemiefaser” (siehe TEXTIL-PRAXIS 1953, Heft 2,
S. 124) iber die bei den Versuchen der Priifspinnerei
der Spinnfaser A.G. angefallenen Werte berichtet. Die
Ergebnisse der Augsburger Buntweberei Riedinger
sind enthalten in einem Bericht des Arbeitskreises
Augsburg der Arbeitsgemeinschaft Deutscher Textil-
Ingenieure ,Vergleichsuntersuchung an der Karde
zwischen Ganzstahl- und Hé&kchen-Garnitur bei der
Verarbeitung von Zellwolle” (sieche TEXTIL-PRAXI'S
1953, Heft 2, S. 122). Der Vergleich dieser Ergebnisse
zeigt, daB die in den einzelnen Betrieben angefallenen
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mehr mit einwandfreier Klemmung gerechnet werden
kann, was zu VerzugsunregelméaBigkeiten fiihrt. Wie
sich aus den Versuchen und aus der allgemeinen Er-
fahrung ergibt, ist eine Doublierung an letzter Stelle,
das heiBit auf der Ringspinnmaschine, am wirksamsten
und fiir hochwertige Garne wenn méglich anzuwen-
den. Als wesentlichster Vorteil des Hochverzugs
wurde in der Diskussion die Leistungssteigerung in
der Ringspinnabteilung herausgestellt, wihrend die
Umstellung von Flyern gréBere Verdnderungen des
Maschinenparks im Vorwerk bedingt und daher auf
rdumliche Schwierigkeiten stoBfen kann.

Als weiterer wichtiger Punkt wurde von verschie-
denen Seiten hervorgehoben, daB einer sorgfiltigen
Mischung der Rohmaterialien — ganz gleich, ob Baum-
wolle oder Zellwolle verarbeitet wird — in Zukunft
groBere Beachtung geschenkt werden sollte, da auf
diesem Gebiet immer zu wenig und niemals zu viel
getan wird.

Auf Grund von Anfragen betonte der Vortragende,
daB auch bei Zellwolie eine moglichst breite Mischung
von Seiten der Spinnereien angestrebt werden miisse.
Er wies auf Grund seiner Kenntnis verschiedener Zell-
wollwerke darauf hin, daB deren Bemiihungen zur
Vermeidung unterschiedlicher Laufeigenschaften und
Anfarbedifferenzen sicher ein Mehrfaches dessen seien,

was die Spinnereien normalerweise dafiir zu tun
bereit seien.. Nach.dem heutigen Stand der Technik
sei es den Werken bisher unmdglich, Unterschiede
im Rohstoff und durch den Herstellungsproze8 ent-
stehende Variationen so hundertprozentig auszuglei-
chen, daB das Material vom Spinner als absolut ein-
heitlich betrachtet werden diirfe. Bei guter kontinuier-
licher Mischung der eingehenden Zellwolle und sorg-
faltiger Organisation der Weiterverarbeitung in der
Spinnerei und ganz besonders auch in der Weberei
konnten die heute so oft beklagten Bandenbildungen
in der Ware weitgehend vermieden werden.

Zur Frage unterschiedlichen Haftvermégens von
Zellwollpartien stellte der Vortragende fest, daB sich
bei Versuchen entgegen bisheriger Annahme auch
Zellwollen mit hoher Haftung gut verspinnen liefien
und daB daher mit der iiblichen Haftfestigkeitspriifung
an Béindern vermutlich nur ein Teil der wirklichen
Einfliisse erfaBt wiirde. Weiter wurde darauf hinge-
wiesen, daB Verzugsstérungen periodischer Art an
dlteren Maschinen durch ausgelaufene Zahnrader aus-
gelost werden koénnen, wodurch sich bei der Weiter-
verarbeitung auBerordentlich auffallende Bildeffekte
ergeben. Eine diesbeziigliche Veroffentlichung wurde
angekiindigt und ist inzwischen erschienen. (,Textil-
praxis“, Mai 1953, S. 371.))

Erfahungen und Exkenntnisse mit ciner Gangstahl~ grn.
Hakehen-Ganitur bei der Kardierung von Chemicfasen

Von Dr.-Ing. N. REINFELD, Zellwolle-Lehrspinnerei, Denkendorf

Die vorliegende Arbeit wurde bereits in der Zeitschrift ,Textil-Praxis”, Heft 5, 1953,
erstmalig verdffentlicht. Da uns bekannt ist, daB die genannte Zeitschrift nicht allen
oOsterreichischen Zellwollespinnern zur Verfiigung steht, haben wir in Anbetracht der
Wichtigkeit des hier mit wissenschaftlicher Griindlichkeit behandelten Themas die
Zellwolle-Lehrspinnerei G. m. b. H.,, Denkendorf, beziehungsweise den Verfasser, Herrn
Dr.-Ing. N. Reinfeld, um Nachdrudkgenehmigung ersucht. Sie wurde uns liebenswiirdiger-
weise erteilt, so daB wir in der gliicklichen Lage sind, die hier gewonnenen wertvollen
Versuchsergebnisse allen interessierten Kreisen zugdnglich zu machen.

Die in den Spinnerkreisen des In- und Auslandes
bestehenden Meinungsverschiedenheiten beziiglich des
Einsatzes der starren Ganzstahl-Garnitur beim Kar-
dieren von Chemiefasern sind in dem Fachschrifttum
wiederholt besprochen worden. Hierbei gehen aber
die Ansichten weit auseinander, so daB die Frage
~Hékchen- oder Ganzstahl-Garnitur beim Kardieren
von Chemiefasern” immer noch zu regen Diskussionen
fiihrt.

Diese Tatsache war fiir die Augsburger Buntweberei
Riedinger, Augsburg, die Spinnfaser A.G., Kassel-
Bettenhausen, und die Zellwolle-Lehrspinnerei Den-
kendorf (ZL) der AnlaB fiir die einheitliche Planung
und Durdhfilhrung einer Vergleichsuntersuchung zwi-
schen Karden mit Ganzstahl- und solchen mit Hékchen-
Garnitur. Hierfiir standen Karden mit neuen Hakchen-

bzw. Ganzstahl-Garnituren zur Verfiigung und es
wurde Viskose-Zellwolle 40/1,2; 40/1,5 und 40/2,2
verarbeitet.

Dr. W. MEYER hat in einem Aufsatz ,Elastisches
Hakchen oder starrer Sdgezahn beim Kardieren der
Chemiefaser” (siehe TEXTIL-PRAXIS 1953, Heft 2,
S. 124) iiber die bei den Versuchen der Priifspinnerei
der Spinnfaser A.G. angefallenen Werte berichtet. Die
Ergebnisse der Augsburger Buntweberei Riedinger
sind enthalten in einem Bericht des Arbeitskreises
Augsburg der Arbeitsgemeinschaft Deutscher Textil-
Ingenieure ,Vergleichsuntersuchung an der Karde
zwischen Ganzstahl- und Hé&kchen-Garnitur bei der
Verarbeitung von Zellwolle” (siehe TEXTIL-PRAXIS
1953, Heft 2, S. 122). Der Vergleich dieser Ergebnisse
zeigt, daB die in den einzelnen Betrieben angefallenen
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Werte bis auf die Nissigkeit der Kardenbédnder und
den prozentualen Abgang keine statistisch gesicherten
Unterschiede aufweisen. Diese Feststellung lieB zu-
ndchst die Vermutung aufkommen, daB es sich bei
den Nissen und bei dem prozentualen Abgang um
reine Zufallserscheinungen handelt und war fiir die
ZL Veranlassung zur Fortsetzung der Versuche mit
weiteren Fasertypen und mit Garnituren verschiede-
ner Jahrgédnge.

Die Ergebnisse der angestellten Versuchsreihen, wie
auch die in der ZL bei der Kardierung von Chemie-
fasern im Laufe der Jahre gesammelten Erfahrungen
und Erkenntnisse, sollen mit dieser Veréffentlichung
den breiten Spinnerkreisen zugénglich gemacht wer-
den.

Bei dieser ZL-Untersuchung, fiir welche 6 Karden
bereitstanden, wurde das Hauptaugenmerk auf die
technologischen Eigenschaften des Fertiggarnes gerich-
tet, da diese bei der Beurteilung der Kratzen-Garni-
turen letzten Fndes von entscheidender Bedeutung
sind.

Von diesen Karden besitzen 3 Karden Ganzstahl-
Garnitur, und zwar:

1. Karde M 136 der Fa. Deutscher Spinnereimaschinenbau
Ingolstadt von 1951 mit einer Ganz-
stahl-Garnitur der Fa. G. A. Seelemann
& S6hne vom Jahre 1951.

Tambour: 66 Spitzen/cm?.
Abnehmer: 70 Spitzen/cm?2.

2. Karde M 10 der Fa. Rich. Hartmann, Chemnitz, von

1938 mit einer Ganzstahl-Garnitur der

Fa, Platt Fréres vom Jahre 1943.

Tambour: 57 Spitzen/cm?.

Abnehmer: 66 Spitzen/cm?.

3.KardeM 11 der Fa. Rich. Hartmann, Chemnitz, von
1937 mit einer Ganzstahl-Garnitur der
Fa. G. A. Seelemann & Séhne vom
Jahre 1951.

Tambour: 60 Spitzen/cm?.
Abnehmer: 70 Spitzen/cm?.

und die 3 folgenden Karden Hakchen-Garnitur:

1. Karde M 137 der Fa. Deutscher Spinnereimaschinen-
bau Igolstadt, von 1951 mit einer Hak-
chen-Garnitur der Fa. P. Wolters vem
Jahre 1951.

Tambour: Nr. 100,
Abnehmer: Nr. 110.

der Fa. Deutscher Spinnereimaschinen-
bau Ingolstadt, von 1938 mit einer
Hékchen-Garnitur der Fa. G. A. Seele-
mann & S6éhne vom Jahre 1951.
Tambour: Nr. 100,

Abnehmer: Nr. 110.

der Fa. Rich. Hartmann, Chemnitz, von
1938 mit einer Hé&kchen-Garnitur der
Fa. P. Wolters vom Jahre 1943.
Tambour: Nr. 100,

Abnehmer: Nr. 110.

2. Karde M 18

3.Karde M 6

Geschwindigkeit und Einstellung der Karden.
a) Drehzahlen U/min.

Karde VorreiBer Tambour Abnehmer Deckelgeschwin-
U/min U/min U/min digkeit cm/min

M 136 ]

M 137 J 300 165 8,5 6,5

M 10

M 11

M 18 375 132 8,2 56

M 6

b) Einstellung in 1/1000 Zoll fiir sémtliche Karden:
1. Deckel/Tambour:
Eingang 12
Ausgang 7
2. Speisemulde/Vorreifier 8 bis 12
3. VorreiBer/Tambour 8 bis 10

4. Tambour/Abnehmer
fir Hakchen-Garnituren 5 lose, 7 stramm,
fiir Ganzstahl-Garnituren 3 lose, 5 stramm.

Systematisch wurde untersucht:

A, Das Anfiillen der Garnituren, das
AusstoBen derselben und die Nummer-
haltung der Kardenbédnder.

Das Anfillen der Hékchen-Garnitur mit Fasern und
das dadurch bedingte periodische AusstoBen des Tam-
bours und Abnehmers fiihrt einerseits zu unvermeid-
lichen Zeit- und Produktionsverlusten und anderer-
seits zu erheblichen Nummerschwankungen des Kar-
denbandes. Die Auswertung der mit verschiedenen
Hakchen-Garnituren und Fasertypen angestellten
Messungen zeigt, daB das Auffiillen der leeren Gar-
nituren bis zum AusstoBen mit guter Anndherung
dem Gesetz

Q = c . t» folgt?)

Es bedeuten hier:

Q = AusstoBmenge in g,

t = Zeit in Min.

¢ und n: Der Karde und dem Fasermaterial
eigentiimliche Konstanten.

In den Tabellen 1, 2 und 3 sind die bei 3 verschie-
denen Karden und 3 verschiedenen Fasertypen ge-
messenen Werte denen nach der Gleichung Q = c . t?
berechneten gegeniibergestelit.

Tabelle 1
Karde M 9
Viskose-Zellwolle 40/1,2 und Perlon 40/1,4
Mischungsverhéltnis 70 : 30

AusstoBmenge in g

Zeit in Minuten gemessen Berechnet nach
Q=50.t0°23

5 68,2 74,0

10 83,3 86,0

20 103,5 101,0

40 123,1 120,0

120 161,0 156,0

150 170,0 165,0

180 — 170,0

240 180,0

180,0
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Tabelle 2

Karde M 4
Viskose-Zellwolle 60/2,2

Ausstofimenge ing
Zeit in Minuten

gemessen Berechnet nach
Q=34.1023
5 49,0 51,0
10 62,4 60,0
20 70,4 71,0
40 87,2 84,0
120 106,0 107,0
180 114,0 120,0
Tabelle 3
Karde M 18

Viskose-Zellwolle 40/1,2

AusstoBmenge ing

Zeit in Minvten gemessen Berechnet nach
Q=128.10,23
5 41,5 40,0
10 451 47,0
20 53,0 55,0
60 72,0 72,0
120 85,2 85,0
180 90,0 92,5
Nm
060
05501
0,500
0450
0,6(17 {
03504
030014 -1 - -
0250155 254 7 B o
0,200]
0 X0 W 8 @ R0 i %o 10 10 D 23 m
Abb, 1
Verlauf der Bandnummer nach dem AwusstoBen der
Hékchengarnituren

(Viskose-Zellwolle 40/1,5)
Differenziert man die Gleichung Q = c.t® nach der
dQ
Zeit t, so erhdlt man —— = nc.t* !, d. h. die ,Fiil-

lungsgeschwindigkeit” der Garnituren.

Da der Exponent n ein echter Bruch ist, so wird
(n—1) <O, also negativ. Aus diesem Grund ist es
angebrachter, die Gleichung fiir die Fiillungsgeschwin-

dQ n,c
digkeit in der Form — = ———

dt tl n
gleich zu erkennen ist, daB die Fillungsgeschwindig-
keit unmittelbar nach dem AusstoBen am groéBten ist
und dann mit zunehmender Zeit t allmahlich abklingt.
Aus dem angefiihrten Zahlenmaterial (Tab. 1, 2 und 3)
geht hervor, daB nach rund 10 bis 20 Min. Laufzeit die
ausgestoBenen leeren Garnituren sich bis auf die
Halfte des normalen AusstoBes (nach 3 Std.) aufgefiillt
haben.

Eindeutig wurde beobachtet, daB je mehr sich die
Garnituren fillen, desto unruhiger und wolkiger das
Vlies wird. Gleichzeitig nimmt die Nissenzahl im Band
zu (vgl. Abschnitt C, Tabelle 9).

Die Tabellen 1, 2 und 3 zeigen, daB sich eine ausge-
stoBene leere Garnitur anfangs sehr schnell mit Fasern
fillt. Dadurch wird die Stdrke des erzeugten Bandes
entsprechend herabgesetzt. Erst nach einer bestimmten

zu schreiben, woraus

IS

Zeitspanne, wenn das Anfiilllen der Garnitur weit
genug fortgeschritten ist, spielt sich die Karde wieder
auf die Grundnummer ein.

Dieser Vorgang ist in den Abb. 1, 2 und 3 graphisch
dargestellt. Die Variationsbreite der Bandnummer, die
beim Sortieren der gleichen Bédnder eine Stunde nach
dem AusstoBen festgestellt wurde, ist in den betref-

fenden Schaubildern jeweils durch die Parallelen AB

und CD begrenzt. Wie man erkennt, liegen in s&mt-
lichen Beispielen die ersten, gleich nach dem Aus-
stoBen in fortlaufender Reihenfolge gemessenen Werte
oberhalb des durch die Parallelen AB und CD be-
grenzten Gebietes. Die Anzahl solcher Werte ist von
Fall zu Fall verschieden und liegt durchschnittlich zwi-
schen 10 und 15. Dies entspricht einer Bandldnge von
20 bis 30 m. Obwohl normalerweise die gleich nach
dem AusstoBen erzeugten ersten 5 bis 10 m des
Bandes abgesondert werden und in den Abgang ge-
langen, bleiben immer noch 10 bis 25 m Band iibrig,
dessen Nummer oberhalb des normalen Streuungs-
bereiches liegt.

Nm
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asoo i
0450
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' i B
0250 N YAREENARLT, SHRYUNS ™ ]
0200
030 50 70 S0 10 130 150 170 190 200 230 m
Abb. 2
Verlauf der Bandnummer nach dem AwusstoBen der
Héakchengarnituren
(Viskose-Zellwolle 40/2,4)

Nm

0,450

0400
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0,300

0'250C = N SN7a kﬁ
0200

0 20 40 60 80 100 120 @0 160 180 200 220 m
Abb. 3
Verlauf der Bandnummer nach dem AusstoBen der
Hakchengarnituren

(Cu 60/2,75 4 Ac 60/4,0, Mischungsverhéltnis 80 : 20)

Grundsétzlich anders liegen die Verhiltnisse bei den
Ganzstahl-Garnituren, bei welchen das periodische
AusstoBien von Tambour und Abnehmer praktisch aus-
scheidet. Dadurch wird auBler einer gegeniiber der
Hiakchen-Garnitur  méglichen  Produktionserhéhung
noch eine bessere Stetigkeit in der Nummerhaltung
der Bander gesichert.

Vergleicht man die Nummerhaltung der wahrend
der stationdren Arbeit der Hakchengarnitur-Karde er-
zeugten Bander (1 Std. nach dem AusstoBen) mit der
Nummerhaltung der iiber Ganzstahl-Garnituren ge-
laufenen, so ist auch hier, wie das aus der Tabelle 4
hervorgeht, eine klare Uberlegenheit der Ganzstahl-
Garnitur zu erkennen.
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Tabelle 4
Variationskoeffizient (+ V%) der Kardenbandnummer

Ganzstahl-Garnitur Hékchen-Garnitur

Faserart Karde M 136 Karde M 137
Viskose-Zellwolle 40/1,2 + 4,10% + 4,50%
Viskose-Zellwolle 40/1,5 4 4,00% + 4,35%

Die Ganzstahl-Garnitur weist demnach, bezogern: auf
die Hakchen-Garnitur, eine erhebliche Verbesserung
des Variationskoeffizienten der Nummer auf.

Man sieht also, daB bei der Ganzstahl-Garnitur die
Voraussetzungen gegeben sind, um die Nummer-
schwankungen des Bandes, soweit diese iiberhaupt
auf die Karde zurlickzufiihren sind, auf ein Minimum
herabzudriicken. Auf Grund dieser Feststellung ist die
Ganzstahl-Garnitur fiir abgekiirzte Spinnverfahren mit
einer Flyer-Passage und einfacher Aufsteckung arn der
Ringspinnmaschine zu empfehlen.

B.Die AbgdngeundihreldngenmdédBige
Zusammensetzung.

Die Hohe der Abgdnge an der Karde ist von der
Art, dem Zustand, Einstellung und Liefergeschwindig-
keit der Maschine?) wie auch von den spinntechnischen
Eigenschaften des Fasermaterials abhéngig. Ein Spin-
ner, der kleinere Partien Chemiefasern verschiedener
Provenienzen zu verarbeiten hat, wei aus der Er-
fahrung, daB er hier mit einer einheitlichen und kon-
stanten Einstellung der Karden keine optimalen
Kardierergebnisse erwarten kann. Solche kénnen nur
dann erreicht werden, wenn die Karden den jeweiligen
Kardiereigenschaften des Fasergutes angepafit werden.

Den groBten Prozentsatz aller Abgdnge bildet so-
wohl bei den Hékchen- wie auch bei den Ganzstahl-
Garnituren bekanntlich der Deckelputz. Dieser ist aber
trotz gleichén Faserstoffes bei den verschiedenen
Karden keineswegs konstant und kann durch ein ent-
sprechendes Verstellen des Abstreifbleches in be-
stimmten Grenzen beeinflult werden. *) Es gilt die all-
gemeine Regel:

Je ndher man die obere Kante des Abstreifbleches
zum Tambour stellt, desto geringer wird der Deckei-
ausstof.

Das Ansammeln und Abwiegen der einzelnen Ab-
génge bei den Vergleichsversuchen erfordert die groBte
Sorgfalt, da bei den hier anfallenden geringen Mengen
der kleinste MeBfehler das Endergebnis stark ver-
schieben kann. Um mit groBerer Sicherheit vorzugehen
und evtl. zufdlligen Einfliissen Rechnung zu tragen,
wurden die Abgangsbestimmungen in der ZL nur bei
groBeren, iiber mindestens 4 Wochen laufenden Partien
angestellt. Hierbei wurde so vorgegangen, daB die Ab-
gdnge liber 8 Stunden an einem Stichprobentag einmal
pro Woche ermittelt wurden.

Die Mittelwerte dieser Untersuchungen sind in der
Tabelle 5 zusammengestellt. Bei der Betrachtung der
Tabelle féllt zundchst auf, daB bei gleicher VorreiBler-

*) R. Cheng u. W. E. Morton, ,Die Kontrolle des Dedkel-
ausstoBes auf der Karde”, Journal of the Textile Institute
1951, Aug., Pg. 442, Kurzreferat ,Textil-Praxis”, 1952, S. 87.

drehzahl der Briseurabfall und der Flug im allgemei-
nen bei beiden Garnituren praktisch die gleiche
GroBenordnung aufweisen.

Wie zu erwarten war, besteht beim Decdkelputz zwi-
schen den beiden Garniturarten und einzelnen Faser-
stoffen ein merklicher Unterschied. Im Fall 2, 7 und 8
tritt dieser Unterschied besonders deutlich zutage.
Vergleicht man hierbei die Féalle 2 und 7 mit dem
Fall 6 und den Ergebnissen der Priifspinnerei der
Spinnfaser A. G. (Alle 4 Fille beziehen sich auf das
gleiche Fasermaterial 40/1,2), so kann man leicht er-
kennen, daB man auch bei Ganzstahl-Garnituren und
feinfaserigem Material durch eine entsprechende Ein-
stellung der Karde, d. h. durch eine Herabsetzung des
Deckelputzes zur Verminderung des Gesamtabganges
kommen kann. 8) Allerdings hat nach Abschnitt C eine
zu geringe Deckelputzmenge einen nachteiligen Einflufl
auf die Nissigkeit des Kardenbandes. Die eingangs er-
wdahnte Diskrepanz, die bei den drei Firmen beziiglich
des Nissengehaltes der Kardenbander und der Ab-
gangsprozentsédtze festgestellt wurde, ist auf diese
Weise zu erkléren.

Nicht weniger wichtig als die Gesamtabgangsmenge
ist die langenmé&Bige Zusammensetzung der einzelnen
Abgédnge. Die Abwanderung von langen spinnfdhigen
Fasern in die Abgédnge ist schon allein vom wirtschaft-
lichen Standpunkt gesehen nachteilig. Der Spinner
wird deshalb immer bestrebt sein, die Ausscheidung
von solchen Fasern zu vermeiden. In der nachstehen-
den Tabelle 6 ist der Mittelstapel der einzelnen Ab-
gange bei Hdkchen- bzw. Ganzstahl-Garnituren gege-
ben.

Tabelle 5
Abgangsprozentsdtze, bezogen auf das Vorlagegewicht

faserstoff Anfallstelle Hakchengarnitur Ganzstahlgarnitur
des Abganges Karde M 6 Karde M 10
1. Viskose Deckelputz 1,59 1,93
40/1,5 Ausstof 0,49 —
Briseurabfall 0,21 0,21
Flug- und Walzenabfall 0,08 0,05
Zusammen: 2,37 2,19
2. Viskose Dedkelputz 2,02 3,28
40/ 1,2 AusstoB 0,48 —
Briseurabfall 0,18 0,16
Flug- und Walzenabfall 0,05 0,04
Zusammen: 2,73 3,48
3. Viskose Dedkelputz 1,48 1,38
40/2,75  AusstoB 0,52 —
Briseurabfall 0,27 0,37
Flug- und Walzenabfall 0,10 0,08
Zusammen: 2,37 1,81
4. Viskose Dedkelputz 1,55 1,40
60/2,2 AusstoB 0,54 —
Briseurabfall 0,10 0,11
Flug- und Walzenabfall 0,04 0,03
Zusammen: 2,24 1,54
5. Cuprama Decdkelputz 1,68 1,44
60/2,75 AusstoB 0,73 —
Briseurabfall 0,09 0,09
Flug- und Walzenabfall 0,03 0,04
Zusammen: 2,54 1,57
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Faserstoff

Anfallstelle Hakchengarnitur Ganzstahlgarnitur
des Abganges Karde M 18 Karde M 11
6. Viskose Dedkelputz 1,68 1,53
40/1,2 Aussto 0,44 —
Briseurabfall 0,11 0,14
Flug- und Walzenabfall 0,04 0,04
Zusammen: 2,27 1,71
Karde M 137 Karde M 136
7. Viskose Deckelputz 1,78 2,80
40/1,2 Aussto8 1,00 —
Briseurabfall 0,07 0,12
Flug- und Walzenabfall 0,08 0,11
Zusammen; 2,93 3,03
8. Viskose Decdkelputz 1,30 3,04
40/1,5 AusstoB 0,99 —
Briseurabfall 0,16 0,18
Flug- und Walzenabfall 0,08 0,09
Zusammen: 2,35 3?{
Tabelle 6

Mittelstapel der Abgédnge

Mittelstapel in mm

Faserstoft Abgang Hakchengarnitur Ganzstahlgarnitur
Karde M 6 Karde M 10
Cuprama 60/2,75 Dedkelputz 37,9 30,0
AusstoB 39,3 —
Briseurabfall 10,9 6,7
Viskose 60/2,2 Deckelputz 25,5 22,8
Ausstof 29,8 —
Briseurabfall 55 57
Viskose 40/2,75 Deckelputz 24,4 24,2
AusstoB 27,0 —
Briseurabfall 156 17,3
Viskose 40/1,5 Deckelputz 29,8 25,6
AusstoB 23,0 —
Briseurabfall 12,4 8,7
Viskose 40/1,2 Deckelputz 23,2 22,7
Ausstof 25,3 —_
Briseurabfall 13,3 10,6

Man sieht also, daB bei der Ganzstahl-Garnitur we-
niger langere Fasern in die Abgange gelangen.

C. Nissigkeit der Kardenbédnder
(Nissenzahl! pro 1 g Band)

Bekanntlich neigt die Karde zur Bildung von soge-
nannten Verarbeitungsnissen. Es ist festgestellt wor-
den, daB ein feinfaseriges Material im allgemeinen
einer stirkeren Vernissung unterworfen ist als ein
grobfaseriges. Laut dem z. Z. vorliegenden Beobach-
tungsmaterial spielen bei der Entstehung solcher Ver-
arbeitungsnissen auBer den Kardiereigenschaften des
Fasergutes noch der Zustand, die Wartung, Einstellung
und Liefergeschwindigkeit der Karde eine ausschlag-
gebende Rolle. Diese Tatsachen sind auch in der
Fachliteratur wiederholt erwdhnt. So findet man z. B.
bei P. M. Strong? den Hinweis, daB die Nissen-
bildung durch kleine turbulente Luftwirbel verursacht
werden kann. Die Entstehung von solchen Wirbel-
stromen wird von H. Kopf?% auf eine falsche Ein-
stellung der Karde zuriickgefiithrt. Bei einer zu nahen
Einstellung der Speisemulde zur VorreiBerwalze und

2]

einem zu geringen Dedkelputz ist nach A. B e ck %) mit
einer Zunahme der Nissen im Kardenband zu rechnen.
Wird die Liefergeschwindigkeit der Karde erhdht, so
nehmen nach Angaben der amerikanischen Fachlite-
ratur 2) die Nissen im Band gleichméBig zu.

Ein bemerkenswerter und interessanter Beitrag zur
Frage der Nissenbildung und Nissenkontrolle ist von
J. F. Bogdan und Ivan Y. T. Feng in der amerikani-
schen Zeitschrift ,Textile World” von Mai 1952, S. 91,
unter dem Titel ,Neps . .. and how to control them*
verdffentlicht worden. AbschlieBend zur Frage der
Nissenbildung sei noch auf die Tatsache hingewiesen,
daB die Nissigkeit der Bénder durch gute Sauber-
haltung der Deckel betrédchtlich vermindert werden
kann.

Bei den Versuchen der ZL wurde die Bestimmung
der Nissigkeit der Kardenbdnder so durchgefiihrt, daB
man aus 10 m Band (bei Karden mit Hakchen-Garnitur
1 Stunde nach dem AusstoBen entnommen) wahllos
100 Stiicke von 5 cm Lange ausgeschnitten, gewogen
und dann durch vorsichtiges Ausbreiten auf den Nis-
sengehalt untersucht hat. Die so ermittelte mittlere
Nissenzahl pro 5 cm Band wurde anschliefiend auf i g
Fasergut umgerechnet. Diese Nissenbestimmung er-
streckt sich sowohl auf Karden mit neuen Ganzstahl-
bzw. Hikchen-Garnituren (Karde M 137 und Karde
M 136) wie auch auf Karden mit alten Garnituren
(Karde M 10 und Karde M 6).

Die Ergebnisse der Nissenzdhlungen sind den Ta-
bellen 7 und 8 zu entnehmen.

Tabelle 7

Mittlere Nissenzahl in 1 g Kardenband
Neue Garnituren

H&kchen-Garnitur  Ganzstahl-Garnitur

Zellwolle Karde M 137 Karde M 136
Viskose 40/1,2 3344 17+2
Viskose 40/1,5 22+3 11 +1

Tabelle 8

Mittlere Nissenzahl in 1 g Kardenband
Alte Garnituren

Hékchen-Garnitur  Ganzstahl-Garnitur

Zeliwolle Karde M 6 Karde M 10
Viskose 40/1,2 27 +3 16 + 2
Viskose 40/1,4 3344 11+1

Bemerkung: Der Vertrauensbereich der Mittelwerte
wurde mit 95% statistischer Sicherheit bestimmt.

Aus der Zusammenstellung iiber die mittlere Nissen-
zahl ist ohne weiteres zu erkennen, daf die starren
(GGanzstahl-Garnituren auch bei den feinfaserigen Typen
bedeutend besser abschneiden als die elastischen
Hékchen-Garnituren.

Um den EinfluB des AusstoBens der Hdkchen-Gar-
nituren auf den Nissengehalt des kardierten Materials
zu studieren, wurden bei der Karde M 18 nach dem
oben geschilderten Verfahren die Nissen gleich nach
dem AusstoBen, eine Stunde nach dem AusstoB8en und
drei Stunden nach dem AusstoBen, gezdhlt. Wie die
Tabelle 9 zeigt, nimmt die Nissenzahl mit der Zeit
gleichméBig zu.
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Tabelle 9
Mittlere Nissenzahl in 1 g Kardenband
Karde M 18 (Hikchen-Garnitur v. Jahre 1951)

Viskose-
Zellwolle Gleich 16td. 3 Std.
40/1,5 nach dem Ausstofien nach dem Ausstofien nach dem AusstoBen
Nissen

prog 3214 44+ 4 52t5
Band-Nm. 0,350 0,294 0,286

Diese Zahlen sprechen fur ein 6fteres AusstoBen der
Garnituren als allgemein iblich ist, was aber in der
Praxis wegen des damit verbundenen Zeit- und Pro-
duktionsverlustes nicht durchfithrbar ist. Dazu koramt
noch die nachteilige Auswirkung auf die Nummer-
haltung der Béander (siehe Abschnitt A}.

D. Faserschéddigung

Zur Ermittlung der Faserschddigung wurden aus den
vorgelegten Wickeln und den daraus hergestellten
Béndern jeweils 6 Stapeldiagramme angefertigt und
anschlieBend die mittlere Stapellinge berechnet. Eine
Gegeniiberstellung dieser in den Tabellen 10, 11 und
12 zusammengefaBten MeBwerte 148t erkennen, daB
die durch das Kardieren verursachten Verdnderungen
im Mittelstapel des Fasermaterials bei beiden Garnitur-
arten (elastischen und starren) praktisch in dem ¢lei-
chen Rahmen liegen.

Tabelle 10
Neue Garnituren

Mittelstapel in mm
Hdkchen-Garnitur Ganzstahl-Garnitur

Zellwolle Wickel Band Wickel Band
Karde M 137 Karde M 135
Viskose 40/1,2 35,6 33,2 34,2 33,2
Viskose 40/1,5 36,0 351 36,3 35,0
Tabelle 11

Neue Garnituren

Mittelstapel in mm
Hakchen-Garnitur Ganzstahi-Garnitur

Zellwolle Wickel Band Wickel Band
Karde M 18 Karde M 11
Viskose 40/1,2 31,3 30,5 31,6 30,7
Tabelle 12

Alte Garnituren

Mittelstape! in mm
Hakchen-Garnitur Ganzstahl-Garnitur

Zellwolle Wickel*) Band Wickel*) Band
Karde M 6 Karde M 10

Viskose 40/1,5 33,6 319 33,6 32,1

Viskose 40/1,2 30,0 31,4 30,0 29,8

Viskose 40/2,75 353 338 353 33,8

Viskose 60/2,2 51,3 44,8 51,3 449

Cuprama 60/2,75 53.8 48,2 53,8 48,4

Die vorhandenen geringen Unterschiede im Mittel-
stapel zugunsten der einen oder anderen Garniturart
gehen vollig in die Fehlergrenzen des Prufverfahrens
ein. Es kann demnach von einer Faserschddigung durch

*) Bei dieser Versuchsreihe wurden die Proben fiir die
einzelnen Untersuchungen von einem Wickel entnomroen,
dessen eine Halfte auf Karde 6 und dessen zweite Hilfte
auf Karde 10 verarbeitet worden ist.

die Ganzstahl-Garnitur nicht gesprochen werden. Diese
SchluBfolgerung findet ihre weitere Bestdtigung beim
Vergleich der Festigkeit und Substanzausnutzung beim
Garn, das Uber Hékchen- bzw. Ganzstahl-Garnitur her-
gestellt wurde (siehe Abschnitt E, Tabellen 13 und 14).
Garn, das {iber Hékchen- bzw. iiber Ganzstahl-Garnitur
hergestellt wurde (siehe Abschnitt E, Tabellen 13
und 14).

E. Das Garn und die Garneigenschaften

Die wihrend dieser Untersuchung und die im Laufe
der Zeit gesammelten Erfahrungen lassen bei der Garn-
Ausspinnung keinen Unterschied in der Laufeigen-
schaft der Bédnder von Héikchen- bzw. Ganzstahl-Gar-
nituren erkennen. Werden hierbei die Kardenbénder
nach einem einheitlichen Spinnplan und auf dem glei-
chen Maschinenpark, wie dies bei den Versuchen im-
mer der Fall war, bis zum Fertiggarn verarbeitet, so
konnen auch die Garneigenschaften fiir die Beurtei-
lung der beiden Garnituren herangezogen werden.

Die Nummerhaltung des Garnes 148t einen gewissen
RiickschluB auf die GleichmidBigkeit der Kardenbéander,
die ReiBlange und Substanzausnutzung einen solchen
auf evtl. Faserschddigungen beim Kardieren zu. Bei
der Untersuchung zeigten Garne von Karden mit Ganz-
stahl-Garnituren eine etwa 15% bis 20% bessere
Nummerhaltung (siehe Tabelle 13).

Tabelle 13
Garnwerte

Zellwolle 40/1,2 Zellwolle 40/1,5

Elgenschaften ooy ot Goriear Coamion”
Karde Karde Karde Karde
M 137 M 136 M 137 M 136
Garnnummer Nm  49,21+0,4 489%03 499+0,3 494102
+V % 3,55 2,89 3,02 2,55
Festigkeit in g 249+4 250+4 236+4 235+4
TtV % 11,40 11,25 12,60 12,80
ReiBlange in km 12,2+03 122+02 11,8+03 11,6*0,2
Uster-% U (10 m) 133 12,9 14,0 14,0
Ungleichmé&Bigkeits-
faktor 2,053 1,998 1,922 1,924
Substanz-
ausnutzung in % 53,6 53,5 50,5 49,6

Bemerkung: Der Vertrauensbereich der Mittelwerte ist
95 % statistischer Sicherheit bestimmt.

Tabelle 14
Garnfestigkeit und Substanzausnutzung

Hdkchen-Garnitur Ganzstahl-Garnitur

Karde M 6 Karde M 10
Zellwolle ReiBldnge Substanzausn. Reiflldnge Substanzausn.

in km % in km %
Viskose 40/1,5 10,8 46,8 11,1 48,1
Viskose 40/1,2 12,8 53,8 12,7 53,3
Viskose 40/2,75 9,6 41,7 89 38,7
Viskose 60/2,2 10,2 46,8 10,3 47,2
Cuprama 60/2,75 79 47,3 8,4 50,3

Auf die tbrigen Garneigenschaften, wie Festigkeit
und Substanzausnutzung, haben die Garnituren prak-
tisch keinen EinfluB. Das gleiche geht auch aus der
Tabelle 14 hervor, in der diese Werte von fritheren
Vergleichsversuchen angefiihrt sind. Die Werte bezie-
hen sich hier auf das Garn Nm 40.
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F. Das Schleifen der Garnituren

Das notwendige periodische Schleifen der Hakchen-
Garnitur verursacht einen Produktionsausfall und wirkt
sich auBerdem nachteilig auf die Gleichmé&B8igkeit der
Bénder aus, was erst nach einer gewissen Laufzeit
wieder ausgeglichen ist. Anders liegen die Verhdilt-
nisse bei der Ganzstahl-Garnitur, bei welcher ein Nach-
schleifen praktisch nicht in Frage kommt. ?) Einen Be-
weis dafiir liefert die bei den Versuchen herangezo-
gene ZL-Karde M 10, die eine Ganzstahl-Garnitur der
Firma Platt Fréres vom Jahre 1943 hat und bis zum
heutigen Tag noch nicht nachgeschliffen wurde. Das
gleichgute Ergebnis dieser Karde spricht fiir eine
giinstige Lebensdauer der Ganzstahl-Garnitur, sachge-
méfBe Behandlung vorausgesetzt.

Zusammenfassung

Nach den Ergebnissen der besprochenen Vergleichs-
untersuchungen ist die Ganzstahl-Garnitur bei sachge-
méBer Einstellung und Behandlung fiir die Verarbei-
tung von Chemiefasern als bewdhrt anzusehen. Dafiir
spricht auch die Tatsache, daB gewisse Chemiefaser-
Typen nur mit dieser Garnitur verarbeitet werden
koénnen. Ein weiterer Vorteil der Ganzstahl-Garnitur
liegt darin, daBl bei dieser das periodische AusstoB8en
und das periodische Uberschleifen ausscheiden. Damit
ist eine Produktionssteigerung und vor allem eine

gute Stetigkeit in der Nummerhaltung der Béander
verbunden. Demzufolge wird die Ganzstahl-Garnitur
fir die Verarbeitung von Chemiefasern empfohlen.

DaB die Ganzstahl-Garnitur nach Angaben der Fach-
literatur {z. B. H. Kopf ,Erfahrungen mit Ganzstahl-
Garnituren”, TEXTIL-PRAXIS 1952, Heft 9, Seite 642,
und William A. Hewell ,Metallic clothing raises cotton-
card outpout 39%¢", Textile World 1952, Heft 7, S. 129)
auch bei der Kardierung von Baumwolle mit Erfolg
eingesetzt werden kann, sei noch miterwéahnt.

Literatur:

1 Vgl. G. Waggeth, ,Einige bemerkenswerte Angaben
tiber die Menge des Tambourausstofes sowie des Deckel-
putzes in Abhédngigkeit von der Zeit bei Baumwollkarden*,
Journal of the Textile Institute, 1952, 8, Pg. 433—442.

3 P. M. Thomas, ,What happens when you speed up
cotton cards”, Textile World, Okt. 1952, Pg. 94—97.

%) A. Visser, ,Das Kardieren von Zellwolle nach dem
Baumwollverfahren”, Reyon Revue (Enka en Breda), Jahr-
gang VI, Nr. 4, S. 196—200.

4 Peter M. Strong, ,Zur Theorie des Kardierens”, ,Textil-
Praxis” 1951, Sept., S. 632.

% H. Kopf, ,Erfahrungen mit Ganzstahl-Garnituren”,
« Textil-Praxis” 1951, Sept., S. 642.

% Anton Bedk, ,Beitrag zur rationellen Zellwollverarbei-
tung auf Baumwollkarden*, ,Textil-Praxis* 1951, Sept., S.19.

) James H. Kennedy, ,Let's Take Another Look at Me-
tallic Card Clothing”, Textile World, Febr. 1953, Pg. 135.

Nenere Exfenntnisse auf dem Gebicte der Kellulosefasern

Priv.-Doz. Dr. Ing. Theodor KLEINERT

Es ist ein gemeinsames Kennzeichen aller Textil-
fasern, ohne Unterschied, ob es sich um natiirliche
oder kiinstliche Zellulosefasern oder aber um voll-
synthetische Fasern, wie Nylon, Perlon, Orlon, Tery-
lene oder andere handelt, daBl ihre kleinsten Bausteine,
die Molekiile, selbst einen langgestreckten, faden-
formigen Aufbau besitzen. Die Zellulosefasern sind, wie
seit ldngerer Zeit bekannt ist, aus langen Ketten von
1,4-beta-glukosidisch verkniipften Glukoseanhydrid-
gliedern aufgebaut, die bei hydrolytischen Abbau-
vorgdngen den Zucker Glukose ergeben. Dieses grund-
legende Bauprinzip gilt sowohl fiir die nativen
Zellulosefasern (Baumwolle, Ramie}, als auch fiir die
kiinstlichen (Viskose-, Acetatfasern). In roher, unge-
schiadigter Baumwolle werden langgestreckte Ketten-
molekiile gefunden, die bis zu 3000 Glukoseglieder
und mehr aneinandergereiht enthalten. Das Verhdlt-
nis der Molekiildurchmesser zu den Molekiilldngen be-
trdgt bei den langsten Ketten etwa 1:2000, die abso-
lute Lange der Molekiile entspricht Liangenwerten bis
etwa 0,015 mm. Trotz des gleichartigen Baues der
Zellulosemolekiile ergeben sich zwischen natiirlichen
und kiinstlichen Zellulosefasern wesentliche Unter-
schiede in der {ibermolekularen Anordnung der Zellu-
loseketten und damit im Faseraufbau, durch welche

die physikalischen und textilen Eigenschaften der
Fasern stark beeinflut werden.

Grundlegende Erkenntnisse liber den ibermoleku-
laren Faseraufbau verdanken wir eingehenden Unter-
suchungen des Baumwollwachstums. Solche Unter-
suchungen sind im besonderen von Anderson und
Kerr1) durchgefithrt worden. Sie haben folgendes er-
geben:

Am Tage der Bliite der Baumwollpflanze oder in den
zwei ndchstfolgenden Tagen beginnen einzelne Zellen
der Samenoberhaut ein rasches Langenwachstum, das
nach 15 bis 20 Tagen plotzlich aufhért. Der Durch-
messer der Zelle bleibt dabei unverdndert. Am Ende
des Ldngenwachstums betrdgt die Lange des Baum-
wollsamenhaares etwa das 1000fache der Breite. Die
sich so bildende primadre Zellwand ist sehr diinn
{0,0005 mm) und wird als Oberhaut bezeichnet. In
weiteren etwa 25 Tagen bildet sich durch Dickenwachs-
tum die sogenannte Verdickungsschicht oder sekun-
ddre Zellwand aus, die den Hauptanteil der reifen
Baumwollfaser bildet. Querschnitte von Baumwoll-
fasern zeigen in der sekunddren Zellwand einen
schichtenartigen Aufbau in der Art von Wachstums-
ringen. Da die Anzahl derselben mit der Zahl der
Tage des Dickenwachstums {ibereinstimmt, hat man
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F. Das Schleifen der Garnituren

Das notwendige periodische Schleifen der Hakchen-
Garnitur verursacht einen Produktionsausfall und wirkt
sich auBerdem nachteilig auf die Gleichmé&Bigkeit der
Bénder aus, was erst nach einer gewissen Laufzeit
wieder ausgeglichen ist. Anders liegen die Verhalt-
nisse bei der Ganzstahl-Garnitur, bei welcher ein Nach-
schleifen praktisch nicht in Frage kommt. ?) Einen Be-
weis daftir liefert die bei den Versuchen herangezo-
gene ZL-Karde M 10, die eine Ganzstahl-Garnitur der
Firma Platt Fréres vom Jahre 1943 hat und bis zum
heutigen Tag noch nicht nachgeschliffen wurde. Das
gleichgute Ergebnis dieser Karde spricht fiir eine
gunstige Lebensdauer der Ganzstahl-Garnitur, sachge-
mdBe Behandlung vorausgesetzt.

Zusammenfassung

Nach den Ergebnissen der besprochenen Vergleichs-
untersuchungen ist die Ganzstahl-Garnitur bei sachge-
méBer Einstellung und Behandlung fiir die Verarbei-
tung von Chemiefasern als bewahrt anzusehen. Dafir
spricht auch die Tatsache, daB gewisse Chemiefaser-
Typen nur mit dieser Garnitur verarbeitet werden
koénnen. Ein weiterer Vorteil der Ganzstahl-Garnitur
liegt darin, daB bei dieser das periodische Aussto8en
und das periodische Uberschleifen ausscheiden. Damit
ist eine Produktionssteigerung und vor allem eine

gute Stetigkeit in der Nummerhaltung der Béander
verbunden. Demzufolge wird die Ganzstahl-Garnitur
fur die Verarbeitung von Chemiefasern empfohlen.

DaB die Ganzstahl-Garnitur nach Angaben der Fach-
literatur (z. B. H. Kopf ,Erfahrungen mit Ganzstahl-
Garnituren”, TEXTIL-PRAXIS 1952, Heft 9, Seite 642,
und William A. Hewell ,Metallic clothing raises cotton-
card outpout 39%0", Textile World 1952, Heft 7, S. 129)
auch bei der Kardierung von Baumwolle mit Erfolg
eingesetzt werden kann, sei noch miterwéhnt.

Literatur:

1} Vgl. G. Waggeth, ,Einige bemerkenswerte Angaben
tiber die Menge des TambourausstoBes sowie des Deckel-
putzes in Abhédngigkeit von der Zeit bei Baumwollkarden”,
Journal of the Textile Institute, 1952, 8, Pg. 433—442.

%) P. M. Thomas, ,What happens when you speed up
cotton cards”, Textile World, Okt. 1952, Pg. 94—97.

% A. Visser, ,Das Kardieren von Zellwolle nach dem
Baumwollverfahren”, Reyon Revue (Enka en Breda), Jahr-
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%) Peter M. Strong, ,Zur Theorie des Kardierens"”, ,Textil-
Praxis® 1951, Sept., S. 632.
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Neucre Exkenntnisse auf dem Gebicte der Lellulosefasexn

Priv.-Doz. Dr. Ing. Theodor KLEINERT

Es ist ein gemeinsames Kennzeichen aller Textil-
fasern, ohne Unterschied, ob es sich um natlirliche
oder kinstliche Zellulosefasern oder aber um voll-
synthetische Fasern, wie Nylon, Perlon, Orlon, Tery-
lene oder andere handelt, da8 ihre kleinsten Bausteine,
die Molekiile, selbst einen langgestreckten, faden-
féormigen Aufbau besitzen. Die Zellulosefasern sind, wie
seit langerer Zeit bekannt ist, aus langen Ketten von
1,4-beta-glukosidisch verknlpften Glukoseanhydrid-
gliedern aufgebaut, die bei hydrolytischen Abbau-
vorgéngen den Zucker Glukose ergeben. Dieses grund-
legende Bauprinzip gilt sowohl fiir die nativen
Zellulosefasern (Baumwolle, Ramie), als auch fir die
kiinstlichen (Viskose-, Acetatfasern). In roher, unge-
schadigter Baumwolle werden langgestreckte Ketten-
molekiile gefunden, die bis zu 3000 Glukoseglieder
und mehr aneinandergereiht enthalten. Das Verhilt-
nis der Molekiildurchmesser zu den Molekiilldngen be-
tragt bei den langsten Ketten etwa 1 :2000, die abso-
lute Ldnge der Molekiile entspricht Langenwerten bis
etwa 0,015 mm. Trotz des gleichartigen Baues der
Zellulosemolekiile ergeben sich zwischen natiirlichen
und kiinstlichen Zellulosefasern wesentliche Unter-
schiede in der tibermolekularen Anordnung der Zellu-
loseketten und damit im Faseraufbau, durch welche

die physikalischen und textilen Eigenschaften der
Fasern stark beeinflufit werden.

Grundlegende Erkenntnisse iiber den iibermoleku-
laren Faseraufbau verdanken wir eingehenden Unter-
suchungen des Baumwollwachstums. Solche Unter-
suchungen sind im besonderen von Anderson und
Kerr 1) durchgefiihrt worden. Sie haben folgendes er-
geben:

Am Tage der Bliite der Baumwollpflanze oder in den
zwei néchstfolgenden Tagen beginnen einzelne Zellen
der Samenoberhaut ein rasches Langenwachstum, das
nach 15 bis 20 Tagen plétzlich aufhért. Der Durch-
messer der Zelle bleibt dabei unverdndert. Am Ende
des Langenwachstums betrdgt die Lange des Baum-
wollsamenhaares etwa das 1000fache der Breite. Die
sich so bildende primédre Zellwand ist sehr diinn
(0,00056 mm) und wird als Oberhaut bezeichnet. In
weiteren etwa 25 Tagen bildet sich durch Dickenwachs-
tum die sogenannte Verdickungsschicht oder sekun-
didre Zellwand aus, die den Hauptanteil der reifen
Baumwollfaser bildet. Querschnitte von Baumwoll-
fasern zeigen in der sekunddren Zellwand einen
schichtenartigen Aufbau in der Art von Wachstums-
ringen. Da die Anzahl derselben mit der Zahl der
Tage des Dickenwachstums ibereinstimmt, hat man
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die Lameilenbildung mit dem Wechsel von Tag und
Nacht zu erkldren versucht. Kerr konnte jedodh an
Baumwollen, die bei konstanter klinstlicher Belichtung
und konstanter Temperatur wachsen gelassen wurden,
zeigen, da3 unter solchen Bedingungen eine Lamellen-
bildung ausbleibt und daB diese bei normal wachsen-
den Pflanzen ausschiieBlich durch den Temperatur-
wedisel zwischen Tag und Nacht bedingt ist.

Fir die textilen Eigenschaften der Baumwolle ist
neben dem Vorhandensein von Aufierhaut und Ver-
didungsschicht die Lage der Zgiluloseketten in der
Zellwand von besonderer Bedeutung. Untersuchungen
haben ergeben, daB in den nativen Zellulosefasem die
Zelluloseketten strangartig in Fibrillenblndeln #) vor-
liegen, deren Richtung aber nicht mit der Paserachse
parallel ist. Die Fibrillenbiindel sind in der primaren
Zellwand in vernetzten Strukturén®) vorhanden und
bilden in der sekundéren Zellwand Spiralsysteme.

Gestaltung der Faseroberflache. Abbildungen 1 bis 3
zeigen elektronenoptische Aufnahmen vomn Ober-
flichenabdricken 3) verschiedener Viskosespinnfasem
nadh der Metallschattenmethode. Man sieht nihere
Einzelheiten der Oberflichengestaltung und das Vor-
liegen von Rillenbildung, die fir Viskosefasem charak-
teristisch ist, die aus stark sauren Badern gesponnen
sind. Dieser Rillenbildung entspricht in den 'Faser-
querschritten eine Zahnung des Fasermantels, Bei den
Losevorgidngen im Viskoseprozed geht wohl die in der
Ausgangszellulose bestandene natiirliche Ordnung der
Zellulosemolekiile verloren, beim Viskosespinnen er-
gibt sich aber wieder eine gewisse Ordnung, die aber
von wesetitlich anderer Art als die urspriingliche
natirliche ist. Starker orientierte®) Viskosefasem zei-
gen ebenfalls fibrilldre Strukiuren,?) Beim Spinnen
und anschliefenden Strecken der plastischen Viskose-
fdden werden. wie aus roantgenoptiischen Unter-

Abb.

deren Drehungssinn in den eingelnen Lamellen ver-
schieden <eln kann, wobei auBerdem auch Umkehr-
punkte auftreten kénnen, Auf diese Weise argibt sich
ein Faseraufbau, der eine gewisse Ahnlichkeit mit
einem vielschichtigen, aus Lamellen bestehenden Kabel
zeigt. An gemahlenen Baumwollfasern konnten durch
elektronenmikroskepische Untersuchungen?) die Struk-
turen der Zellwénde, sowie auch die Fibrillenbiindel
selbst sichtbar gemacht werden.

Bei der Herstellung der Viskosefaser, bei der von
natlrlicher Zelulese ausgegangen wird, wird diese
unter Aufhebung der bielogisck bedingten Faser-
struktur in Viskose iibergefiihrt, worauf letztere durch
Disenspinnen zu Fiden geformt und anschlieBend
chemisch keaguliart wird, wobei die Zellulose regene-
riert wird. Es handelt sich gewissermaBen um einen
Umformungsvorgang. bei dam, wenn von der ein-
tretenden Molekiiiverkleinerung abgesehen wird, eine
wesentliche Anderung der Zellulosgsubstanz selbst
nicht eintritt. Die Viskosefasern untersdieiden sich von
den natiirlichen Zellulosefasem aber wesentlich im
Gibermolekularen Faseraufbau. d. h. in der Anordnung
der Zelluloseketten in der Faser sowie auch in der

suchungen hervorgeht. die Zellulosemolekiile haupt-
sachlich in den zuerst koagulierten AuBenschichtén des
Mantels; und zwar in der Faserrichtung, orientiert,
wahrend die Orientisrung im Faserinmeren verhaltnis.
mibig gering ist. Dafiir ergibt sich aber im Faser-
inneren durch Molekilverknduelung eine erhohte Yer-
netzung der Zelluloseketten. die den Gebraudswert
der Fasern giinstig beeinfluft.

Uber die Mantel-Kem-Differenzierunc®) bei Viskose-
spinnfasern und das Vorliegen radialer Inhemogeni-
taten !} liegen wichtige Untersuchungsbefunde aus
letzter Zeit vor. Gewisse Strukturen der Ausgangs-
zellulose finden sich auch in den regenerierten Zellu-
losen 3%) wieder. Nihere Untersuchungen der Mikro-
struktur von Viskosespinnfasem sind von E. Eléd und
H. Rauch 1) durchgefiihrt worden.

Vergleichende Untersuchungen der Gebrauchstiich-
tigkeit von Textilier sus Baumwolle und Zellwolie
verschisdenen Orientierungsgrades baben ergeben,
dafi gerade die normal verstredcten, weniger orien-
tierten Viskosefasem gegeniiber Baumwolle und hodh-
festen, stark orientierten Viskosefasem eine erhohte
Widerstandsiahigkeit gegen das Aufsplittern®) bei
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lang dauerndem Gebrauch zeigen. Die geringe Orien-
tierung normaler Zellwolle bedingt naturgemé&B, daB
die Zelluloseketten weniger dicht gepackt sind. Letz-
teres gilt besonders fiir die sogenannten amorphen
Faserbereiche, in welchen sich zwischen den Zellulose-
ketten Hohlrdume ergeben, in die Wasser und Losun-
gen eindringen koénnen. Darauf beruht das zum Teil
verhdltnismdBig hohe Quellvermdégen der Viskose-
spinnfasern. Zur Herabsetzung desselben stehen dem
Hersteller bzw. dem Ausriister von Zellwolleartikeln
mehrere Wege zur Verfiigung, und zwar entweder die
zusdtzliche Vernetzung 'der Zelluloseketten unterein-
ander oder die Einlagerung von kondensationsfdhigen
Produkten unter Ausfiillung des die Quellung befor-
dernden Hohlraumsystems. Von besonderem Interesse
sind Behandlungen von Viskosefasern, die nicht nur
den Quellwert herabsetzen, sondern dariiber hinaus
auch die NaBfestigkeit erhéhen.

Die Quellung von Viskosespinnfasern kann bereits
durch eine in besonderer Weise durchgefithrte Damp-
fung 13) auf das AusmaB der von Baumwolle herab-
gesetzt werden. Moglicherweise handelt es sich dabei
um eine Selbstvernetzung der Zelluloseketten durch
eine Bildung von sogenannten Wasserstoffbriicken.
Weitere Moglichkeiten der Vernetzung durch Briicken-
bildung bestehen in der bekannten Formalisierung der
Viskosefasern bzw. der intermolekularen Vernetzung
mit bi- und mehrfunktionellen Verbindungen und
Kunstharzen. Die Formalisierung fithrt, wie bekannt
ist, wohl zu einer erheblichen Senkung des Quell-
wertes, hat aber den Nachteil einer erheblichen Faser-
versprédung. Man hat letzteres darauf zurlickgefiihrt,
daB die bei der Formalisierung entstehenden Oxy-
methylenbriicken zu kurz sind, um ein gegenseitiges
Gleiten der Zelluloseketten beim Gebrauch der Tex-
tilien zu ermoglichen. In dieser Erkenntnis hat man
die Vernetzung der Zelluloseketten mittels bi- und
mehrfunktioneller Verbindungen versucht und damit
tatsdchlich glinstige Ergebnisse erzielt, bei erheblicher
Herabsetzung der Quellung. In diese Gruppe von
Stoffen gehoren bestimmte Formaldehydkondensations-
produkte von Harnstoff und Harnstoff-Derivaten, von
Melamin, Phenolen und anderen. Bedeutung kommt in
dieser Hinsicht den Methylolverbindungen des Ace-
tylendiharnstoffes zu, die in Form neutraler Lésungen
zur Anwendung kommen und die Erzielung geschmei-
diger und weicher Effekte ermoglichen. Die Konden-
sation auf der Faser kann bei verhaltnismé&Big schwach
saurer Reaktion durchgefiihrt werden, sodall hydro-
lytische Faserschddigungen, wie sie bei der tiblichen
Behandlung nicht zu vermeiden sind, weitgehend
verhindert werden. Die genannten Verbindungen wer-
den von der Faser in resistenter Form gebunden, was
daraus hervorgeht, daBl der Stickstoffgehalt derartig
behandelter Textilien auch bei oftmaliger Wasche er-
halten bleibt.

Die Ausriistung von Viskosetextilien mit geeigneten
Kondensationsprodukten ist auch deshalb von Bedeu-
tung, weil damit eine gewisse Knitterfreimachung !4)
der Textilien bewirkt werden kann. Auf Grund von

Forschungsarbeiten 15) ist es wesentlich, daB nur solche
Produkte eine giinstige Wirkung zeigen, die in Form
ihrer niedermolekularen Bestandteile oder Vorkonden-
sate direkt in die Fasern eindringen konnen, was zur
Voraussetzung hat, daB gewisse MolekiilgroBen nicht
iiberschritten werden. Verfehlt ist die Aufbringung
von Uberziigen auf die Faseroberflachen, weil dadurch
eine zusétzliche Versprodung des Fasermantels er-
folgt und damit die Knitterneigung erhoht wird. Die
Erzielung guter Ergebnisse erfordert demnach nicht nur
geeignete Produkte, sondern auch eine richtige An-
wendung derselben.

Fiir die Ausriistung von kiinstlichen Zellulosefasern,
insbesondere hinsichtlich der Herabsetzung der Quel-
lungseigenschaften, ergeben sich neue Mébglichkeiten
in der Verwendung von bestimmten Mischpolymeri-
saten aus hydrophilen, Haftung bewirkenden Kompo-
nenten und hydrophoben, die Quellung herabsetzenden
Komponenten. Bei entsprechender Auswahl der Poly-
merisationspartner lassen sich die Eigenschaften der-
artiger Produkte weitgehend variieren. Interessante
Moéglichkeiten der Veredlung von Fasern aus Rege-
neratzellulose scheinen sich auch durch Vernetzung
mit Hexamethylendiisocyanat %), bzw. mit anderen
Diisocyanaten zu ergeben. Es steht zu erwarten, daB
die Verwendung solcher neuer Ausriistechemikalien
zu weiteren, bedeutenden Fortschritten in der Ver-
edlung der Viskosespinnfasern und der daraus herge-
stellten Textilien fihrt.

Es wurde bereits ausgefiihrt, daB im Viskoseprozel
die natiirliche Ordnung der Zellulosemolekiile, wie sie
in den nativen Zellulosen vorhanden ist, verloren
geht. Es ist dies mit eine Ursache, daB die kiinstlichen
Zellulosefasern sich in ihren physikalischen Eigen-
schaften von den Ausgangszellulosen unterscheiden.
Dementsprechend ist es ein naheliegender Gedanke,
Viskosespinnfasern herzustellen, in welchen gewisse
fibrillire Strukturen der Ausgangszellulose erhalten
bleiben. Dies ist naturgem&B nur dann moglich, wenn
der Zelluloseabbau im Viskoseproze mdglichst hint-
angehalten wird, d. h., auf Viskosespinnfasern mit
hohem Polymerisationsgrad der Zellulose hingearbeitet
wird. In diesem Zusammenhang ist auf neue Entwick-
lungen zur Herstellung hochpolymerer Viskosespinn-
fasern in Japan!?’) und Frankreich %) hinzuweisen.
Uberraschend erscheint bei der japanischen Faser
(Toramomen) die Erhoéhung der NabBfestigkeiten auf
Werte von 60 bis 70 %o der Trockenfestigkeit, wodurch
diese Faser eine Mittelstellung zwischen gewdhnlichen
Viskosefasern und Baumwolle einnimmt. Auch bei der
Dauerbiegeprifung gibt diese hochpolymere Viskose-
faser verbesserte Werte.®) Die Faser zeigt bei der
mikroskopischen Priifung von Quellungsbildern deut-
lich fibrillare Strukturen, wie sie in &hnlicher Weise
bei nativen Zellulosefasern 2), 3), 4) festgestellt werden.

Diese neuen Entwicklungen zeigen, daf§ die Viskose-
faser in einer stetigen Verbesserung begriffen ist, wo-
bei das angestrebte Ziel eine weitgehende Angleichung
an die native Zellulosefaser ist. Damit ergeben sich
begriindete Aussichten, da8 die Viskosefasern auch bei
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einer weiteren Entwicklung der vollsynthetischen
Spinnfasern ihren Platz in der Textilwirtschaft be-
halten werden.
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Lur Frage dev Kenngeichnung von

Fasergemischen

Wiéhrend in einzelnen Staaten, zum Beispiel vor-
bildlich in den USA, die Hersteller von Waren aller
Art gesetzlich verpflichtet sind, deren Bestandteile
anzugeben, bestehen in den meisten europdischen
Landern auBer auf dem Nahrungs- und GenuBmittel-
gebiet zumindest keine ausreichenden gesetzlichen
oder konventionellen Bestimmungen hiefiir. Gerade
auf dem Textilgebiet aber wird eine Regelung dieser
Frage mit Hinsicht auf die immer mehr an Bedeu-
tung gewinnende Technik der ,konstruktiven Faser-
mischung” zusehends dringlicher.

In England wurden in jiingster Zeit nach lang-
wierigen Verhandlungen mit den maBgebenden Ver-
binden der Industrie, des Handels und der Ver-
braucherkreise und unter Mitwirkung von Regierungs-
vertretern, von der British Standards Institution ver-
bindliche Qualitidtsbezeichnungen vorerst fiir solche
Kleiderstoffe aufgestellt, die native Wolle enthalten.
Danach dirfen in Hinkunft mit den Bezeichnungen
.~ Wolle”, ,Streichgarn” und ,Kammgarn” nur noch aus
100%0 Wolle bestehende Gewebe gekennzeichnet
werden, wobei jedoch seltsamerweise zwischen Schur-
wolle und ReiBwolle keinerlei Unterschied gemacht
wird. Bei Mischgeweben sind die Anteile der ver-
schiedenen Faserarten in mengenmdiBiger Reihenfolge
anzugeben. So bedeutet die Bezeichnung ,Wool-
Rayon“,. daB das Gewebe mehr als 50 %0 Wolle neben
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Zellwolle enthilt, wahrend umgekehrt die Bezeichnung
+Rayon-Wool” anzeigt, daB der Zellwollanteil {iber-
wiegt. Letztere Bezeichnung darf jedoch nur dann be-
niitzt werden, wenn der Wollanteil mindestens 15 %o
betragt.

Als ideal kann diese Regelung wohl keineswegs
angesehen werden, einerseits, weil doch die Bezeich-
nungen ,Kammgarn” und ,Streichgarn” in erster Linie
Spinnverfahren kennzeichnen, die nicht nur fiir Wolle
Anwendung finden; andererseits aber, weil der Ge-
brauchswert von Reifiwolle gegeniiber Schurwolle
sehr stark vermindert sein kann. Auf diese Weise
werden die Interessen des Kauferpublikums nur
schlecht gewahrt und der primédre Zweck des Kenn-
zeichnungszwanges Qualitatskontrolle nicht
erreicht.

Auch in Westdeutschland finden derzeit Verhand-
lungen statt, die sich mit dem gleichen Problem be-
fassen. In den jiingsten Berichten hierliber wird die
Absicht unterstrichen, daB die deutschen Bezeichnungs-
grundlagen fiir den Verbraucher noch enger, klarer
und deutlicher gehalten werden sollen als die eng-
lischen. Gleichzeitig herrscht jedoch bereits Einigkeit
dartiber, daB in Anlehnung an die englische Regelung
die ReiBwolle, wenn sie reine Wolle ist, grundsétzlich
der Schurwolle gleichgestellt werden soll.
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Fasextiter und Gelrauchswert

Dr. Karl HERRMANN und Ing. Oskar ZIMNIC

Schon zu Beginn des zweiten Weltkrieges hatten
grundlegende Untersuchungen von R. Stoll!) iiber die
ursdchlichen Zusammenhénge von Faser-, Garn- und
Gewebeeigenschaften zu der Erkenntnis gefiihrt, daB
hinsichtlich des Gebrauchswertes des Enderzeugnisses
ein Titeroptimum der Faser existiert. Vergleichende
Priifungen von demselben Autor in Praxis und Labor
ergaben eine gewisse Ubereinstimmung zwischen dem
im Tragversuch ermittelten Gebrauchswert und einem
aus den drei GroBen Nabfestigkeit, absolute Knoten-
festigkeit und Elastizitdt der Einzelfaser errechneten
Giitewert. Bezogen auf eine Amerikabaumwolle kam
Stoll fiir das Fasermaterial einer {fortschreitenden
Titerreihe zu folgenden perzentuellen Giitezahlen:

Titer
Giite in %

10
54,2

1,2
53,0

1,4
54,8

1,9
49,5

2,5
559

3,0
48,0

4,0
50,4

Hieraus ist zu ersehen, daB gerade dem Titer 2.5
die héchste Giitezahl, und, nach dem oben Gesagten,
gleichzeitig auch der hochste Gebrauchswert daraus
verfertigter Textilien zukommt.

Unseren heutigen Erkenntnissen nach scheint es sich
bei der von Stoll festgestellten Parallelitdt zwischen
errechneter Giitezahl und Gebrauchswert allerdings
nicht um einen kausalen Zusammenhang mit den er-
wihnten drei Grundeigenschaften zu handeln, sondern
die einfache Erkldrung diirfte die sein, daB einerseits
die Abriebfestigkeit mit ansteigendem Titer be-
greiflicherweise zunimmt, wéhrend bekanntlich die
Substanzausnutzung wegen der VergroéBerung der Rei-
bungsflichen umgekehrt mit abfallendem Titer
zunimmt. Diese gegenldufige Tendenz muB zu einem
optimalen Wert fithren, der sich zuféllig mit dem von
Stoll errechneten Giitewert der Faser gerade auf dem
Titer 2.5 den trifft. Einerlei wie die Zusammenh&nge
seien, soviel steht jedenfalls fest, daB gerade der
Titer 2.5 zu Textilien mit besonders hohem Gebrauchs-
wert fiihrt. Viel trdgt dazu auch der Umstand bei,
daB die Faser mit dem groberen Titer bei unsach-
gemédBer Wische weniger leicht beschddigt wird als
der Normaltiter 1.5 den.

Die Arbeiten Stolls haben wéahrend des Krieges
unmittelbar dazu Anla8 gegeben, dal den Spinnern
bei Verarbeitung des Titers 2.5 den als Anreiz zu
bevorzugter Verwendung eine hoéhere Spinnmarge
zugebilligt wurde, denn zur Zeit der Rohstoffnot muBte
naturgemaB alles auf &uBerste Sparsamkeit abge-
stellt werden. Durch die Verldngerung des Stapels von
40 auf 60 mm wurde der Verlust an Substanzaus-
nutzung wieder wettgemacht. Dies bewdhrte sich den
ganzen Krieg hindurch fiir vielerlei Zwecke, es gelang
chneweiters, Zellwoll» 2.5 den 60 mm bis Ne 30 aus-
zuspinnen.

Wihrend in Deutschland heute noch sehr betracht-
liche Mengen Zellwolle 2.5 den verarbeitet werden,
sind die Vorteile dieses Titers in Usterreich nahezu
wieder in Vergessenheit geraten. Fast die gesamte
Lenzinger Produktion dieser Typen, insbesondere der
Kréuseltypen 2.5 den 60 mm gldnzend und matt, geht
ins Ausland.

Zweifellos sind die im Kriege gewonnenen Erkennt-
nisse auch heute noch von Wert und sollen hiermit
der Vergessenheit entrissen werden.

Um die nétigen Verarbeitungsunterlagen zu schaf-
fen, wurde Lenzinger 2.5 den 60 mm glédnzend in der
werkseigenen Versuchsspinnerei auf ihre Verspinn-
barkeit nach dem Baumwollspinnverfahren geprift.
Die Verarbeitung auf Ne 8, 10, 12 und 16 erfolgte
nach dem normalen Spinnplan fiir diese Garnnummern:

Spinnplan fiir Ne 8, 10, 12 und 16
aus 2,5 den/60 mm, matt

Schlagmaschine Ne 0,0015
Karde Ne 0,15
Stredke 1 Ne 0,155
Strecke 2 Ne 0,16
Grobflyer:
Ne Touren/Zoll engl. ‘ Ne Touren/Zoll engl.
0,65 — 0,75 —
8 6,5 12 8,5
10 75 16 10,5

Schwierigkeiten irgendwelcher Art waren bei einem
Raumklima von 50% rel. Feuchtigkeit und 22° C an
der Schlagmaschine und an den Karden, bzw. von 65%0
rel. Feuchtigkeit und 22° C an Strecken, Flyern und
Ringspinnmaschinen nicht zu beobachten. Der Feuch-
tigkeitsgehalt der Flocke erreichte bis zum Endprodukt
13.0%o.

Die Wickelbildung und der Wickelablauf erfolgte
vollstindig einwandfrei. Auf der Karde konnte mit
normaler Einstellung wie fiir 1.5/40 gearbeitet werden.
Das Vlies war sehr rein, ohne Noppen und Nissen.

Auf Strecke, Flyer und Ringspinnmaschine ergaben
sich keinerlei besondere Beobachtungen.

Es wurde mit Kardengarnituren 100/110 (Héakchen-
garnituren) gearbeitet. Auf der Strecke (Vierzylinder-
streckwerk) wurde 6-fach doubliert. Der Grobflyer war
mit normalen Dreizylinderstreckwerken ausgeriistet.
An den Ringspinnmaschinen wurde sowohl mit Casa-
blancas-Streckwerken (Langstapelgehduse) als auch
Le-Blanc-Roth-Streckwerken gesponnen.

Storende elektrostatische Aufladungen traten wah-
rend der Verarbeitung nicht auf.
Nachstehend eine Zusammenstellung der Daten fir

die Versuchsgarne mit Ne 8, 10, 12 und 16 aus
2.5/60 matt.
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Priifung der Versuchsgarne
o Ne8 Neid Neil2 Neis
Festigkeit Rkm 13,1 13,2 12,8 11,8
Dehnung % 149 14,3 14,0 13,1
Substanzausnuizung % 68,6 69,1 67,0 60,2
Uster-UngleichméBigkeit % 12,2 9,9 12,3 14,2

Sommer-UngleichméBigkeit % 6,6 6,8 7.3 8,1

Die Versuche bewiesen, daBl irgendwelche Umstel-
lungen oder besondere MaBnahmen bei Verarbeitung
der 2.5/60-Typen nicht erforderlich sind. Vielleicht gibt
vorstehender Bericht den AnstoB, das Vorurteil der
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osterreichischen Spinner gegeniiber dem Titer 2.5 den
zu beseitigen. Fiir bestimmte Artikel, bei denen es
auf erhéhten Gebrauchswert ankommt, sollte auch im
Inland der Verwendung der 2.5-den-Typen, namentlich
jener mit 60-mm-Stapel, wieder an Stelle der Ublichen
1.5/40 groBeres Augenmerk zugewendet werden.

Literatur:

) Dipl-Ing. R. Stol], ,Uber die Qualitdtshestimmung von
Textilrohstoffen und die ursdchlichen Zusammenh&nge von
Gewebe-, Garn- und Fasereigenschaften.”

I. Teil: Mell.,, XXI. Bd., Juni 1940, 6, 270.

1I. Teil: Mell,, XXI.Bd., Juli 1940, 7, 331.

Lichtschiden an Vorhangstoffen

Dr. Karl HERRMANN

In Heft 1/1953 dieser Blétter berichteten Priv.-Doz. Dr. Ing. Theodor Kleinert und
Dr, Viktor Mdssmer eingehend iiber das Problem der Lichtschadigung und iliber die
bisher in Lenzing und im Ausland erarbeiteten Ergebnisse liber den Mechanismus der
Einwirkung von Sonnenlicht auf Zellulosefasern. Die beiden Autoren gelangten dabei
zu dem Ergebnis, daB die Lichtschddigung nicht nur Zellwolle allein, sondern alle
klnstlichen und natiirlichen Textilfasern betrifft, daB sie jedoch am raschesten bei
titandioxydmattierter Zellwolle, weniger rasch bei Baumwolle und ebenso auch
bei Glanzzellwolle eintritt, und ferner, daB die Schidigung mit steigendem Titer ver-
langsamt wird. Da sich der Lichteinfluf insbesondere bei Vorhangstoffen als den am
meisten der Sonne ausgesetzten Textilien nachteilig bemerkbar macht, wird nachstehend
auf Grund englischer Versuchsergebnisse ein Weg aufgezeigt, der noch vor Losung des
Grundproblems selbst MiBerfolge zu verhindern geeignet erscheint.

Die Beobachtung, daB aus Mattzellwolle hergestellte
Vorhangstoffe an jenen Stellen, die dauernder Sonnen-
bestrahlung ausgesetzt sind, einem vorschnellen Ver-
schleiB unterliegen, aber schon im Schatten des Fenster-
kreuzes ihre Festigkeit behalten, hat seit Jahren viel
Kopfzerbrechen verursacht. In allen Textilforschungs-
instituten und Werkslaboratorien der Welt, auch in
Lenzing, wird an der Aufkldarung dieses Phénomens
gearbeitet, ohne dafl es bisher gelungen wire, die recht
verwidkelten Zusammenhdnge restlos zu klaren und
auf dieser Grundlage fiir entscheidende Abhilfe zu
sorgen.

Die Lenzinger Untersuchungen haben inzwischen
einen Umstand einwandfrei erwiesen, ndmlich, daB die
Lichtschadigungen keineswegs eine spezifische Eigen-
schaft der Zellwolle sind, sondern daB alle Zellulose-
fasern einschlieBlich Baumwolle im Sonnenlicht geschd-
digt werden, daBl aber die Lichtschdaden am starksten
bei titandioxydmattierter (spinnmattierter) Zellwolle
auftreten, wiahrend sich Glanzzellwolle unter gleichen
Voraussetzungen é&hnlich verhdlt wie die Baum-
wolle. AuBerdem aber wurde erkannt, daB die Schadi-

gungsgeschwindigkeit stark vom Fasertiter abhdngig
ist: je grober der Titer, desto geringer der Lichteinflu8,
desto groBer daher die Haltbarkeit aus grdberen
Titern hergestellter Gewebe im Sonnenlicht. Da gerade
die Kunstfaser den Vorteil hat, daB sie in jedem be-
liebigen Titer hergestellt werden kann, muBl es dem-
nach auch méglich sein, unter Ausniitzung der Titer-

anpassungsféhigkeit der Zellwolle zu Ilichtbestdndi-
geren Vorhangstoffen zu gelangen.

Zu diesem Thema finden sich wertvolle Hinweise in
einer umfangreichen Arbeit von Dr. H. A. Thomas der
Courtaulds Ltd., ,Zellulose und andere kiinstliche
Fasern und Garme — moderne Entwidklung in ihrer
Anwendung” !), obwohl direkt darin auf Lichtschdden
nicht Bezug genommen ist. Die betreffende Stelle des
englischen Originals lautet in deutscher Ubersetzung:

.Das Prinzip der Mischtiter hat sich hdchst erfolg-
reich auch bei Fenstervorhdngen und Vorhangstoffen
iiberhaupt bewdihrt. Vorhangstoffe mit einem rauhen,
festen Griff, die wirklich sehr schon fallen, wurden
in nachstehender Art hergestellt:

Kette: 9s nach dem Baumwollkondensersystem ge-

sponnen aus:

15 %, 1,5den, 32 mm, gldnzend, Fibro,
50 %o, 3,0 den, 65 mm, glénzend, Fibro,
209%/o, 4,5 den, 65 mm, gldnzend, Fibro,
15 %, 6,0 den, 65 mm, gldnzend, Fibro.
SchuB: gleich Kette. 37X35. Leinenbindung.

Es rief bei den Textilfachleuten betrdchtliches
Staunen hervor, als sie die Ware im Griff priiften
und erfuhren, daB diese Stoffe gédnzlich aus Fibro-
Zellwolle erzeugt worden waren. Die Fachleute wa-
ren wegen des groben Griffes der Meinung, daB der
Stoff Leinen enthalten miisse. Je stdrker der Titer,
desto steifer die Faser und desto rauher und robuster
der Griff."
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Priifung der Versuchsgarne
Ne 8 Ne 10 Ne 12 Ne 16
Festigkeit Rkm 13,1 13,2 12,8 11,8
Dehnung % 14,9 14,3 14,0 13,1
Substanzausnutzung % 68,6 69,1 67,0 60,2
Uster-UngleichméBigkeit % 12,2 9,9 12,3 14,2

Sommer-UngleichméBigkeit % 6,6 6,8 73 8,1

Die Versuche bewiesen, daB irgendwelche Umstel-
lungen oder besondere MaBnahmen bei Verarbeitung
der 2.5/60-Typen nicht erforderlich sind. Vielleicht gibt
vorstehender Bericht den AnstoB, das Vorurteil der
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Osterreichischen Spinner gegeniiber dem Titer 2.5 den
zu beseitigen. Fir bestimmte Artikel, bei denen es
auf erhohten Gebrauchswert ankommt, sollte auch im
Inland der Verwendung der 2.5-den-Typen, namentlich
jener mit 60-mm-Stapel, wieder an Stelle der iiblichen
1.5/40 grofleres Augenmerk zugewendet werden.

Literatur:

Y Dipl.-Ing. R. Stoll, ,Uber die Qualitdtsbestimmung von
Textilrohstoffen und die ursdchlichen Zusammenhénge von
Gewebe-, Garn- und Fasereigenschaften.”

I. Teil: Mell., XXI.Bd., Juni 1940, 6, 270.

II. Teil: Mell.,, XXI.Bd., Juli 1940, 7, 331.

dichtschaden an Vorhangstoffen

Dr. Karl HERRMANN

In Heft 1/1953 dieser Blatter berichteten Priv.-Doz. Dr. Ing. Theodor Kleinert und
Dr. Viktor Méossmer eingehend iiber das Problem der Lichtschadigung und iiber die
bisher in Lenzing und im Ausland erarbeiteten Ergebnisse tiber den Mechanismus der
Einwirkung von Sonnenlicht auf Zellulosefasern. Die beiden Autoren gelangten dabei
Zzu dem Ergebnis, daB die Lichtschadigung nicht nur Zellwolle allein, sondern alle
kiinstlichen und natiirlichen Textilfasern betrifft, daB sie jedoch am raschesten bei

titandioxydmattierter Zellwolle, weniger

rasch bei Baumwolle und ebenso auch

bei Glanzzellwolle eintritt, und ferner, daf die Schadigung mit steigendem Titer ver-
langsamt wird. Da sich der LichteinfluB insbesondere bei Vorhangstoffen als den am
meisten der Sonne ausgesetzten Textilien nachteilig bemerkbar macht, wird nachstehend
auf Grund englischer Versuchsergebnisse ein Weg aufgezeigt, der noch vor Losung des
Grundproblems selbst MiBerfolge zu verhindern geeignet erscheint.

Die Beobachtung, da aus Mattzellwolle hergestellte
Vorhangstoffe an jenen Stellen, die dauernder Sonnen-
bestrahlung ausgesetzt sind, einem vorschnellen Ver-
schleifl unterliegen, aber schon im Schatten des Fenster-
kreuzes ihre Festigkeit behalten, hat seit Jahren viel
Kopfzerbrechen verursacht. In allen Textilforschungs-
instituten und Werkslaboratorien der Welt, auch in
Lenzing, wird an der Aufkldrung dieses Phdnomens
gearbeitet, ohne daB es bisher gelungen wire, die recht
verwickelten Zusammenhédnge restlos zu kldaren und
auf dieser Grundlage fiir entscheidende Abhilfe zu
sorgen.

Die Lenzinger Untersuchungen haben inzwischen
einen Umstand einwandfrei erwiesen, ndmlich, daB die
Lichtschddigungen keineswegs eine spezifische Eigen-
schaft der Zellwolle sind, sondern daB alle Zellulose-
fasern einschlieBlich Baumwolle im Sonnenlicht gescha-
digt werden, daBl aber die Lichtschdden am starksten
bei titandioxydmattierter (spinnmattierter) Zellwolle
auftreten, wdhrend sich Glanzzellwolle unter gleichen
Voraussetzungen dhnlich wverhdlt wie die Baum-
wolle. AuBerdem aber wurde erkannt, daB die Schadi-
gungsgeschwindigkeit stark vom Fasertiter abhdngig
ist: je grober der Titer, desto geringer der LichteinfluB,
desto groBer daher die Haltbarkeit aus grdberen
Titern hergestellter Gewebe im Sonnenlicht. Da gerade
die Kunstfaser den Vorteil hat, daB sie in jedem be-
liebigen Titer hergestellt werden kann, muf es dem-
nach auch moglich sein, unter Ausniitzung der Titer-

anpassungsfahigkeit der Zellwolle zu lichtbestdndi-
geren Vorhangstoffen zu gelangen.

Zu diesem Thema finden sich wertvolle Hinweise in
einer umfangreichen Arbeit von Dr. H. A. Thomas der
Courtaulds Ltd., ,Zellulose und andere kiinstliche
Fasern und Garne — moderne Entwidklung in ihrer
Anwendung” ?), obwohl direkt darin auf Lichtschdden
nicht Bezug genommen ist. Die betreffende Stelle des
englischen Originals lautet in deutscher Ubersetzung:

.Das Prinzip der Mischtiter hat sich hoéchst erfolg-
reich auch bei Fenstervorhdngen und Vorhangstoffen
iiberhaupt bewahrt. Vorhangstoffe mit einem rauhen,
festen Griff, die wirklich sehr schon fallen, wurden
in nachstehender Art hergestellt:

Kette: 9s nach dem Baumwollkondensersystem ge-

sponnen aus:

159/, 1,5 den, 32 mm, glanzend, Fibro,
50 %, 3,0 den, 65 mm, glanzend, Fibro,
20 %, 4,5 den, 65 mm, glanzend, Fibro,
15 9%, 6,0 den, 65 mm, glanzend, Fibro.

SchuB: gleich Kette. 37X35. Leinenbindung.

Es rief bei den Textilfachleuten betréchtliches
Staunen hervor, als sie die Ware im Griff priiften
und erfuhren, daB diese Stoffe génzlich aus Fibro-
Zellwolle erzeugt worden waren. Die Fachleute wa-
ren wegen des groben Griffes der Meinung, da8 der
Stoff Leinen enthalten miisse. Je stdrker der Titer,
desto steifer die Faser und desto rauher und robuster
der Griff."
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Diese Mitteilung ist aus zwei Griinden fiir den Vor-
hangfabrikanten auf Grund des vorhin Gesagten inter-
essant. Erstens, weil fiir den hier im Detail bespro-
chenen Vorhangstoff alle vier verwendeten Fasertypen
ausschlieBlich aus gldnzender Viskosezellwolle
bestehen. Es wird also vermieden, titanmattierte Zell-
wolle zur Herstellung von Vorhédngen heranzuziehen.
.Fibro” ist bekanntlich die Markenbezeichnung der
Courtaulds Ltd. fiir ihre Viskosezellwolle. Was hier
fiir Fibro ausgesagt ist, gilt daher in gleicher Weise
fir jede andere Viskosezellwolle und damit auch fiir
Lenzinger Zellwolle. Zweitens aber ist die Mitteilung
bemerkenswert, weil nur 15% des angegebenen Ge-
misches aus dem Normaltiter aus 1.5den bestehen,
wihrend die iibrigen 859%s aus gréberen Titern zu-
sammengesetzt sind.

Beides ist nach den vorerwdhnten Lenzinger Ver-
suchsergebnissen auch vom Standpunkt der Lichtbe-
stindigkeit aus absolut zweckmdBig, obwohl der Ver-
fasser nichts hierliber erwdhnt. Ob er sich in diesem
Falle dariiber klar war, daB er auch vom Standpunkt
der Lichtbestdndigkeit aus gesehen mit der Verwen-
dung der groben Titer das ZweckmdBigste getan hat,
oder ob er nur eine bestimmte Griffwirkung erzielen
wollte, ist irrelevant. Jedoch, wenn dieser Vorhang-
stoff sich in jeder Hinsicht nach des Verfassers eigenen

~Worten ,hochst erfolgreich bewdhrt” hat, dann muf

er auch der Sonnenbestrahlung standgehalten haben.

Es wdre wertvoll, wenn sich auch Osterreichische
Vorhangfabrikanten mit Versuchen der angegebenen
Art naher befassen wollien. Sehr wahrscheinlich zeigt
sich hier ein sofort gangbarer und erfolgreicher Aus-
weg aus den bestehenden Schwierigkeiten, noch bevor
die wissenschaftliche Aufklarung des Lichtschaden-
problems irgendwo in der Welt gegliickt ist, denn dem
Fabrikanten und auch dem Kéaufer ist es zweifellos
mehr um die Beseitigung der Schwierigkeiten zu tun.
Fiir den Fall, dafl aus modischen Griinden Mattierung
des Materials nicht zu umgehen ist, kann eine solche
mit der Appretur aufgebracht werden, die dann aller-
dings wenig waschfest ist, was aber gerade bei Vor-
hangstoffen von untergeordneter Bedeutung ist. Eine
nachtréaglich aufgebrachte Mattierung verursacht erfah-
rungsgemdB keine Lichtschdden, selbst wenn sie mit
Titandioxyd bewerkstelligt wird, sondern verleiht im
Gegenteil einen gewissen zusédtzlichen Lichtschutz, in-
dem sie das Sonnenlicht von der Faser abschirmt.

Fiir die Priifung der Lichtbesténdigkeit solcher Ver-
suchsstoffe im Fadeometer stellt sich Lenzing gern zur
Verfligung.

Literatur:

Y) Dr. H. A. Thomas (Courtaulds Ltd): Modern develop-
ments in the use of Rayon and other man-made fibres and
filaments. Sonderdruck, ,The Textile Weekly"”, Manchester.

Die stwukturellen Vevinderungen in dev amevikanischen
Textilindustiie

United States Information Service, F 19706

Die gesamten Privatindustrien der Vereinigten
Staaten zdhlen zur Zeit 15,6 Millionen Beschéaftigte.
Davon sind in der Textilindustrie im weitesten Sinne
— einschlieBlich Kleider-Fertigfabrikation — mehr als
2,2 Millionen Personen tdtig. Das ist die hochste Be-
schaftigtenzahl, die irgendeine einzelne Industrie der
USA aufzuweisen hat (Fahrzeugfabrikation und Ma-
schinenbau zahlen je 1,6 Millionen, Lebensmittelindu-
strie sowie Eisen- und Metallgewinnung je 1,4 Mil-
lionen Beschéftigte). Die Textilindustrie im engeren
Sinne, d. h. Spinnereien und Webereien, beschiftigt in
der Produktion 1,17 Millionen Personen. Sie ist zu-
meist GroBindustrie; iiber die Halfte der Belegschaften
arbeiten in Fabriken mit mehr als 1000 Arbeitern.

Der bedeutendste Zweig ist bis auf den heutigen
Tag die Baumwollfabrikation geblieben. Mit groferem
Abstand folgt dann die Kunstfaserfabrikation, die
heute rund 25 Prozent (1920 — /2 Prozent) der Ge-
samttextilerzeugung ausmacht. Lediglich in der Ver-
teilung der Standorte der einzelnen Industriezweige,
besonders der Baumwoll-, aber auch der Kunstfaser-
industrie, hat seit 1925 eine bedeutsame Schwerpunkt-

verlagerung stattgefunden. Hatte vor 25 Jahren noch
mehr als die Halfte der baumwollverarbeitenden Be-
triebe ihren Sitz in den Neuengland-Staaten, besonders
in Massachusetts, Maine, Connecticut, New Hamp-
shire und Rhode Island, werden jetzt in diesen Staa-
ten nur noch 15 Prozent der Baumwoll- und Kunst-
stoffwebereierzeugnisse hergestellt; dagegen befinden
sich 78 Prozent dieser Fabrikationszweige in den Sid-
staaten. Auf Nord- und Siidkarolina allein entfallen
50 Prozent der Gesamtproduktion.

Die Zahl der in der Textilindustrie Beschéftigten ist
seit Jahren im Abnehmen begriffen. In der gesamten
Textilbranche einschlieBlich Kleiderfertigfabrikation
sank die Zahl der Beschaftigten vom Mai 1951 bis
Mai 1952 um fast 200.000, in der Weberei allein um
54.000. Die derzeitige Beschiftigtenzahl ist geringer
als im Jahre 1939, wdhrend die Arbeitnehmerschaft in
der Gesamtheit der iibrigen Industrien in dieser Zeit-
spanne um 60 Prozent zugenommen hat.

Hand in Hand mit der Verminderung der Beleg-
schaften in den Textilbetrieben ging seit 1951 noch

.eine Verklirzung der Arbeitszeit. Diese betrug im
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Diese Mitteilung ist aus zwei Griinden fiir den Vor-
hangfabrikanten auf Grund des vorhin Gesagten inter-
essant. Erstens, weil fiir den hier im Detail bespro-
chenen Vorhangstoff alle vier verwendeten Fasertypen
ausschlieBlich aus gldnzender Viskosezellwolle
bestehen. Es wird also vermieden, titanmattierte Zell-
wolle zur Herstellung von Vorhdngen heranzuziehen.
.Fibro* ist bekanntlich die Markenbezeichnung der
Courtaulds Ltd. fir ihre Viskosezellwolle. Was hier
fir Fibro ausgesagt ist, gilt daher in gleicher Weise
fir jede andere Viskosezellwolle und damit auch fiir
Lenzinger Zellwolle. Zweitens aber ist die Mitteilung
bemerkenswert, weil nur 15% des angegebenen Ge-
misches aus dem Normaltiter aus 1.5den bestehen,
wiéhrend die iibrigen 85°%o aus gréberen Titern zu-
sammengesetzt sind.

Beides ist nach den vorerwdhnten Lenzinger Ver-
suchsergebnissen auch vom Standpunkt der Lichtbe-
stdndigkeit aus absolut zweckméaBig, obwohl der Ver-
fasser nichts hieriiber erwédhnt. Ob er sich in diesem
Falle dariber klar war, daB er auch vom Standpunkt
der Lichtbestdndigkeit aus gesehen mit der Verwen-
dung der groben Titer das ZweckmaBigste getan hat,
oder ob er nur eine bestimmte Griffwirkung erzielen
wollte, ist irrelevant. Jedoch, wenn dieser Vorhang-
stoff sich in jeder Hinsicht nach des Verfassers eigenen

_Worten ,hochst erfolgreich bewdhrt” hat, dann mub

er auch der Sonnenbestrahlung standgehalten haben.

Es wiare wertvoll, wenn sich auch Osterreichische
Vorhangfabrikanten mit Versuchen der angegebenen
Art naher befassen wollten. Sehr wahrscheinlich zeigt
sich hier ein sofort gangbarer und erfolgreicher Aus-
weg aus den bestehenden Schwierigkeiten, noch bevor
die wissenschaftliche Aufklarung des Lichtschaden-
problems irgendwo in der Welt gegliickt ist, denn dem
Fabrikanten und auch dem Kaé&ufer ist es zweifellos
mehr um die Beseitigung der Schwierigkeiten zu tun.
Fiir den Fall, dal aus modischen Grilinden Mattierung
des Materials nicht zu umgehen ist, kann eine solche
mit der Appretur aufgebracht werden, die dann aller-
dings wenig waschfest ist, was aber gerade bei Vor-
hangstoffen von untergeordneter Bedeutung ist. Eine
nachtraglich aufgebrachte Mattierung verursacht erfah-
rungsgemdB keine Lichtschdden, selbst wenn sie mit
Titandioxyd bewerkstelligt wird, sondern verleiht im
Gegenteil einen gewissen zusatzlichen Lichtschutz, in-
dem sie das Sonnenlicht von der Faser abschirmt.

Fiir die Priifung der Lichtbesténdigkeit solcher Ver-
suchsstoffe im Fadeometer stellt sich Lenzing gern zur
Verfiigung.

Literatur:

Y) Dr. H. A. Thomas (Courtaulds Ltd): Modern develop-
ments in the use of Rayon and other man-made fibres and
filaments. Sonderdruck, ,The Textile Weekly"”, Manchester.

Die stvubtuvellen Vevandevungen in der amevikanischen
Cextilindustrie

United States Information Service, F 19706

Die gesamten Privatindustrien der Vereinigten
Staaten zdhlen zur Zeit 15,6 Millionen Beschaftigte.
Davon sind in der Textilindustrie im weitesten Sinne
— einschlieBlich Kleider-Fertigfabrikation — mehr als
2,2 Millionen Personen tdtig. Das ist die hdchste Be-
schéftigtenzahl, die irgendeine einzelne Industrie der
USA aufzuweisen hat (Fahrzeugfabrikation und Ma-
schinenbau zdhlen je 1,6 Millionen, Lebensmittelindu-
strie sowie Eisen- und Metallgewinnung je 1,4 Mil-
lionen Beschiftigte). Die Textilindustrie im engeren
Sinne, d. h. Spinnereien und Webereien, beschéaftigt in
der Produktion 1,17 Millionen Personen. Sie ist zu-
meist GroBindustrie; iiber die Halfte der Belegschaften
arbeiten in Fabriken mit mehr als 1000 Arbeitern.

Der bedeutendste Zweig ist bis auf den heutigen
Tag die Baumwollfabrikation geblieben. Mit grofierem
Abstand folgt dann die Kunstfaserfabrikation, die
heute rund 25 Prozent (1920 — Y2 Prozent) der Ge-
samttextilerzeugung ausmacht. Lediglich in der Ver-
teilung der Standorte der einzelnen Industriezweige,
besonders der Baumwoll-, aber auch der Kunstfaser-
industrie, hat seit 1925 eine bedeutsame Schwerpunkt-

verlagerung stattgefunden. Hatte vor 25 Jahren noch
mehr als die Halfte der baumwollverarbeitenden Be-
triebe ihren Sitz in den Neuengland-Staaten, besonders
in Massachusetts, Maine, Connecticut, New Hamp-
shire und Rhode Island, werden jetzt in diesen Staa-
ten nur noch 15 Prozent der Baumwoll- und Kunst-
stoffwebereierzeugnisse hergestellt; dagegen befinden
sich 78 Prozent dieser Fabrikationszweige in den Siid-
staaten. Auf Nord- und Siidkarolina allein entfallen
50 Prozent der Gesamtproduktion.

Die Zahl der in der Textilindustrie Beschaftigten ist
seit Jahren im Abnehmen begriffen. In der gesamten
Textilbranche einschlieBlich Kleiderfertigfabrikation
sank die Zahl der Beschiftigten vom Mai 1951 bis
Mai 1952 um fast 200.000, in der Weberei allein um
54.000. Die derzeitige Beschaftigtenzahl ist geringer
als im Jahre 1939, wédhrend die Arbeitnehmerschaft in
der Gesamtheit der iibrigen Industrien in dieser Zeit-
spanne um 60 Prozent zugenommen hat.

Hand in Hand mit der Verminderung der Beleg-
schaften in den Textilbetrieben ging seit 1951 noch

seine Verkirzung der Arbeitszeit. Diese betrug im
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April 1951 noch 41,5 Wochenstunden, im Jahr darauf
nur noch 36,8. Da viele der Textilstddte sogenannte
«one industry towns“ sind, d. h. keine andere Indu-
strie aufzuweisen haben, wird von dem schrumpfenden
Arbeitsmarkt gewohnlich die gesamte Bevélkerung
eines solchen Gebietes empfindlich getroffen, wahrend
in Gegenden, in denen die Industrien mehr oder we-
niger auch fiir die Verteidigungsproduktion titig sind,
Nachfrage nach Arbeitskrdften besteht. Die Textil-
industrie hat an der Verteidigungsproduktion nur
einen geringen Anteil: etwa 8 Prozent der Erzeug-
nisse dienen militdrischen Zwedken.

Der Verringerung der Beschéftigtenziffer und der
Zahl der Wochenstunden entspricht indessen keines-
wegs ein Riickgang in der Erzeugung. So ist z. B. die
Produktion der Baumwoll- und Kunstfaserweberei von
1939 bis 1950 um nicht weniger als ein Drittel gestie-
gen. Die gréBte Produktionssteigerung war nach dem

zweiten Weltkrieg, vor allem 1949 und 1950, zu ver-
zeichnen. Die Verminderung der Arbeitskrafte und
Arbeitsstunden ist in der Hauptsache auf Rationali-
sierung und technische Fortschritte in dieser Industrie
zuriickzufihren. Vom Arbeitsmarkt her gesehen ist
jedenfalls die Textilindustrie zur Zeit das schwachste
Glied in der Kette der Industriewirtschaft Amerikas.
Aus alldem ergibt sich, daB die Textilindustrie auch
beziiglich der durchschnittlichen Stundenléhne erheblich
hinter anderen und namentlich hinter den durch die
Verteidigungswirtschaft begiinstigten Industrien zu-
riicksteht. Im Mai 1952 war der durchschnittliche
Stundenlohn in den amerikanischen Spinnereien und
Webereien 1,28 Dollar. In den Siidstaaten, wo diese
Industrie am umfangreichsten ist, war der Durch-
schnittslohn noch um 3 Cent geringer, wéhrend er in
den Textilbetrieben der Neuengland-Staaten 1,45 Dol-
lar, im Gesamtdurchschnitt aber 1,65 Dollar betrug.

Uber die Gebranchstiichtigheit von Zellwolle

Dr. Viktor MOSSMER

In den Jahren nach Kriegsende, besonders deutlich
ab 1948, zeigt die Weltproduktion von Zellwolle einen
dauernden Anstieg. Die Ursachen dafiir liegen wohl
hauptsdchlich in der allgemeinen wirtschaftlichen Ent-
wicklung, zum Teil aber auch in den ginstigen Er-
fahrungen, die sich bei der Verwendung von Zellwolle
auf verschiedenen textilen Gebieten ergeben haben.
Vor allem ist es die Frage der Gebrauchstiichtigkeit,
die fiir den Faserproduzenten und den Letztverbrau-
cher von Zellwolletextilien in gleicher Weise von
Interesse ist.

Im folgenden soll iiber umfangreiche Untersuchun-
gen berichtet werden, bei welchen die Gebrauchs-
tichtigkeit von Geweben aus Viskosezellwolle ver-
schiedener Herkunft im Vergleich mit Baumwollge-
weben gleicher Fadeneinstellung durch praktische
Tragversuche ermittelt wurde. Gepriift wurden insge-
samt 18 normale B-Zellwollen mit einer Feinheit
Nm 6000 und 40 mm Stapelldnge, ferner 3 NabBfest-
typen gleichen Titers und Stapels. Vergleichsweise
wurden 2 Baumwolltypen untersucht, eine &gyptische
(Mako) und eine amerikanische.

Um eine weitgehende Differenzierung in der Lebens-
dauer zwischen den einzelnen Faserwerten zu erzie-
len, wurde ein mittelschweres Zwirngewebe (Fertig-
gewicht ca. 210 g/m?} in Leinwandbindung hergestelit.
Dieses Gewebe war bei gleicher Fadeneinstellung von
23 Faden/cm in Kette und SchuBl aus einheitlichem
Nm 50/2 gewebt. Der technische Aufbau dieses Ge-
webes zeigte sich fiir den Rohstoff Zellwolle als be-
sonders gut geeignet und ergab, wie aus den Ver-
suchen hervorging, ein optimales Verhiltnis zwischen
Substanzmenge und Lebensdauer. Bei dem entspre-«

chenden Baumwollgewebe war dieses Verhéltnis
weniger giinstig. Fiir die volumindsere Baumwollfaser
war das Gewebe zu dicht. Dies zeigte sich besonders
im nassen Zustand, in welchem das Gewebe zufolge
der Quellung einen steifen Charakter annahm.

Die Bedingungen der textilen Verarbeitung wurden
bei allen Fasertypen gleich eingehalten. Auf eine Kett-
schlichtung sowie Bleiche und Appretur wurde ver-
zichtet, um die unverdnderte Erhaltung der reinen
Fasersubstanz in den fertigen Textilien zu gewdhr-
leisten. Fiir die Tragversuche wurden insgesamt
3500 Stiick Méannerhemden und 1500 Labormaéntel her-
gestellt. Die Konfektion derselben wurde streng iiber-
wacht. Besondere Sorgfalt wurde auf die Nahtfassung
in der fir Zellwolle als richtig erkannten, gegeniiber
Baumwolle mindestens verdoppelten Breite gelegt.

Vorbedingung fiir die Erzielung auswertbarer Ergeb-
nisse bei den Tragversuchen war eine gleichméafige
Beanspruchung der zu vergleichenden Versuchsstiicke
im praktischen Gebrauch und eine in allen Versuchs-
stadien gleichmé&Bige Maschinenwédsche derselben.
Dementsprechend muBte fiir die Versuchsdurchfiihrung
ein in allen Einzelheiten festgelegter Arbeitsplan be-
stimmt werden.

Nach diesem erhielt jede Versuchsperson 3 Hemden
verschiedener Fasertype zur normalen Tragbeanspru-
chung, wobei im Turnus jedes der betreffenden Ver-
suchsstiicke abwechselnd zwei Tage getragen und dann
der Beurteilung, Wasche bzw. Ausbesserung unter-
zogen wurde. Fiir den VerschleiB der Versuchsstiicke
wurde eine bestimmte Punktebewertung festgelegt,
aus der dann die sogenannte Schadenszahl im Einzel-
fall errechnet wurde. In diese Schadenszahl wurden
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April 1951 noch 41,5 Wochenstunden, im Jahr darauf
nur noch 36,8. Da viele der Textilstddte sogenannie
~one industry towns* sind, d. h. keine andere Indu-
strie aufzuweisen haben, wird von dem schrumpfenden
Arbeitsmarkt gewohnlich die gesamte Bevodlkerung
eines solchen Gebietes empfindlich getroffen, wahrend
in Gegenden, in denen die Industrien mehr oder we-
niger auch fiir die Verteidigungsproduktion tétig sind,
Nachfrage nach Arbeitskriften besteht. Die Textil-
industrie hat an der Verteidigungsproduktion nur
einen geringen Anteil: etwa 8 Prozent der Erzeug-
nisse dienen militdrischen Zwedken.

Der Verringerung der Beschéftigtenziffer und der
Zahl der Wochenstunden entspricht indessen keines-
wegs ein Riickgang in der Erzeugung. So ist z. B. die
Produktion der Baumwoll- und Kunstfaserweberei von
1939 bis 1950 um nicht weniger als ein Drittel gestie-
gen. Die gréBte Produktionssteigerung war nach dem

zweiten Weltkrieg, vor allem 1949 und 1950, zu ver-
zeichnen. Die Verminderung der Arbeitskréfte und
Arbeitsstunden ist in der Hauptsache auf Rationali-
sierung und technische Fortschritte in dieser Industrie
zurlickzufiilhren. Vom Arbeitsmarkt her gesehen ist
jedenfalls die Textilindustrie zur Zeit das schwéichste
Glied in der Kette der Industriewirtschaft Amerikas.
Aus alldem ergibt sich, daf die Textilindustrie auch
beziiglich der durchschnittlichen Stundenléhne erheblich
hinter anderen und namentlich hinter den durch die
Verteidigungswirtschaft begiinstigten Industrien zu-
ricksteht. Im Mai 1952 war der durchschnittliche
Stundenlohn in den amerikanischen Spinnereien und
Webereien 1,28 Dollar. In den Siidstaaten, wo diese
Industrie am umfangreichsten ist, war der Durch-
schnittslohn noch um 3 Cent geringer, wahrend er in
den Textilbetrieben der Neuengland-Staaten 1,45 Dol-
lar, im Gesamtdurchschnitt aber 1,65 Dollar betrug.

Yber die Gebrauchstiichtigheit von Zellwolle

Dr. Viktor MOSSMER

In den Jahren nach Kriegsende, besonders deutlich
ab 1948, zeigt die Weltproduktion von Zellwolle einen
dauernden Anstieg. Die Ursachen dafiir liegen wohl
hauptséchlich in der allgemeinen wirtschaftlichen Ent-
widklung, zum Teil aber auch in den ginstigen Er-
fahrungen, die sich bei der Verwendung von Zellwolle
auf verschiedenen textilen Gebieten ergeben haben.
Vor allem ist es die Frage der Gebrauchstiichtigkeit,
die fir den Faserproduzenten und den Letztverbrau-
cher von Zellwolletextilien in gleicher Weise von
Interesse ist.

Im folgenden soll iiber umfangreiche Untersuchumn-
gen berichtet werden, bei welchen die Gebrauchs-
tiichtigkeit von Geweben aus Viskosezellwolle ver-
schiedener Herkunft im Vergleich mit Baumwollge-
weben gleicher Fadeneinstellung durch praktische
Tragversuche ermittelt wurde. Gepriift wurden insge-
samt 18 normale B-Zellwollen mit einer Feinheit
Nm 6000 und 40 mm Stapellénge, ferner 3 NabBfest-
typen gleichen Titers und Stapels. Vergleichsweise
wurden 2 Baumwolltypen untersucht, eine dgyptische
(Mako) und eine amerikanische.

Um eine weitgehende Differenzierung in der Lebens-
dauer zwischen den einzelnen Faserwerten zu erzie-
len, wurde ein mittelschweres Zwirngewebe (Fertig-
gewicht ca. 210 g/m?) in Leinwandbindung hergestellt.
Dieses Gewebe war bei gleicher Fadeneinstellung von
23 Faden/cm in Kette und SchuB aus einheitlichern
Nm 50/2 gewebt. Der technische Aufbau dieses Ge-
webes zeigte sich fiir den Rohstoff Zellwolle als be-
sonders gut geeignet und ergab, wie aus den Ver-
suchen hervorging, ein optimales Verhaltnis zwischen
Substanzmenge und Lebensdauer. Bei dem entspre-«

chenden Baumwollgewebe war dieses Verhiltnis
weniger giinstig. Fir die voluminésere Baumwollfaser
war das Gewebe zu dicht. Dies zeigte sich besonders
im nassen Zustand, in welchem das Gewebe zufolge
der Quellung einen steifen Charakter annahm.

Die Bedingungen der textilen Verarbeitung wurden
bei allen Fasertypen gleich eingehalten. Auf eine Kett-
schlichtung sowie Bleiche und Appretur wurde ver-
zichtet, um die unverdnderte Erhaltung der reinen
Fasersubstanz in den fertigen Textilien zu gewéhr-
leisten. Fiir die Tragversuche wurden insgesamt
3500 Stiick Mé&nnerhemden und 1500 Laborméntel her-
gestellt. Die Konfektion derselben wurde streng iber-
wacht. Besondere Sorgfalt wurde auf die Nahtfassung
in der fir Zellwolle als richtig erkannten, gegeniber
Baumwolle mindestens verdoppelten Breite gelegt.

Vorbedingung fiir die Erzielung auswertbarer Ergeb-
nisse bei den Tragversuchen war eine gleichméBige
Beanspruchung der zu vergleichenden Versuchsstiicke
im praktischen Gebrauch und eine in allen Versuchs-
stadien gleichmédBige Maschinenwédsche derselben.
Dementsprechend muBte fiir die Versuchsdurchfithrung
ein in allen Einzelheiten festgelegter Arbeitsplan be-
stimmt werden.

Nach diesem erhielt jede Versuchsperson 3 Hemden
verschiedener Fasertype zur normalen Tragbeanspru-
chung, wobei im Turnus jedes der betreffenden Ver-
suchsstiicke abwechselnd zwei Tage getragen und dann
der Beurteilung, Wésche bzw. Ausbesserung unter-
zogen wurde. Fiir den VerschleiB der Versuchsstiicke
wurde eine bestimmte Punktebewertung festgelegt,
aus der dann die sogenannte Schadenszahl im Einzel-
fall errechnet wurde. In diese Schadenszahl wurden
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nur solche festgestellte Midngel einbezogen, die nicht
auf einen gewaltsamen mechanischen oder chemischen
Eingriff zuriickzufiihren waren. Die auftretenden Sché-
den wurden in die nachstehenden Gruppen unterteilt
und in diesen nach Punkten bewertet:

1. Schdden an den Néhten.

Beim Aufgehen von Néahten muBten die Versuchs-
stlicke an den betreffenden Stellen durch zusédtzliche
Néhte ausgebessert werden. Nahtausbesserungen an je
einer Stelle wurden jeweils mit /2 Punkt bewertet.

2. Abstofien der Gewebekanten.
Bewertung: 2 Punkte.

3. Fadenbriiche durch Reiflen von Kett- oder SchuB-
faden.

Es ergibt sich eine Gewebeschddigung, die schlieB-
lich zur Lochbildung fiihrt. Fir jeden Fadenbruch
wurde je !/ Punkt angerechnet.

4. Schdden an den Hemdkragen.

Durch Abniitzung und damit verbundene Rauhung
des Kragens an der Umlegkante und an der Kragen-
fliche entstehen Stoffbeschddigungen, die zum Zer-
reiBen des Stoffes an diesen Stellen fithren. Als Ein-
zelphasen dieses Verschleies sind zu unterscheiden:

a) Beginnendes Aufrauhen; Bewertung: 1 Punkt.

b) Fortgeschrittenes Aufrauhen; Bewertung: 2 Pkte.

¢) VerschleiB des Kragens mit Notwendigkeit des

Auswechselns; Bewertung: 4 Punkte.

Beim Ersatzkragen (zweiter Kragen) werden Scha-
den gemaB den Phasen a), b) und c) mit 5, 6
und 8 Punkten bewertet.

5. Allgemeiner VerschleiB.

Dieser wird an den Stofflichen, an den Armeln und
an den Innenndhten festgestellt. Auch hier wurden
drei Phasen unterschieden:

a) Beginnender VerschleiB; Diinnerwerden von Néah-
ten, beginnende Abnutzung des Stoffes; Bewer-
tung: 3 Punkte.

b) Fortgeschrittener VerschleiBl; ZerreiBen des Stof-
fes an mehreren Stellen, diinne und brechende
Nahte; Bewertung: 4 Punkte.

¢) Totaler Verschleif; das Hemd ist derart bescha-
digt und briichig, daB es nicht mehr repariert und
getragen werden kann. Das Versuchsstiick muB
ausgeschieden werden. Bewertung: 10 Punkte.

Bei der Berechnung der Schadenszahl einer Faser-
type wurden sdmtliche bei der Beurteilung der be-
treffenden Versuchsstiicke festgestellten Bewertungs-
punkte addiert. Die Punktesumme wurde durch die
Anzahl der Versuchsstiicke der betreffenden Partie
dividiert und zum Vergleich mit den anderen Faser-
typen in Prozenten ihres Mittelwertes ausgedriickt.

Die geméB obiger Darlegung durchgefiihrten Trag-
versuche beanspruchten sehr viel Zeit und sorgfaltigste
Untersuchungsarbeit. Auf eine Abkiirzung der Ver-
suchsdauer in Schnelltragversuchen wurde bewuBt
verzichtet, um die unter praktischen Bedingungen
gegebenen Einfliisse, wie jene der kérperlichen Aus-
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scheidungen, der Waschvorgénge, der Witterung und
anderer in ihrer Wechselwirkung weitgehend zu er-
fassen.

Um die Auswertung der Tragversuchsergebnisse auf
eine moglichst sichere und breite Basis zu stellen,
wurden die Versuche von vier voneinander unabhén-
gig arbeitenden Priifstellen durchgefiihrt, und zwar
gelangten je Priifstelle und Fasertype je zehn Ver-
suchsstliicke zum Einsatz,

Die nach jeder Trag-Waschperiode vorgenommene
Beurteilung jedes einzelnen Versuchsstiickes erfolgte
bei den einzelnen Priifstellen nach den individuellen
Erfahrungen der Priifer. Durch diese bewulBit gewéhrte
Freiziigigkeit sollte eine einseitige Betrachtungsweise
vermieden und eine moglichst allgemein giiltige Rei-
hung der Versuchsergebnisse erzielt werden.

Ebenso wie bei den Tragversuchen mufBten auch
heim Waschen die Bedingungen fiir alle Versuchs-
stiicke vollkommen gleich eingehalten werden. Da die
Hemden bei den Tragversuchen stark strapaziert und
zum Teil auch stark angeschmutzt wurden, mulBten
sle nicht nur gewaschen, sondern noch besonders
gebiirstet werden. Die Maschinenwésche wurde in
einer Trommelwaschmaschine in zwei Waschgangen,
und zwar mit einer Waschflotte, enthaltend 0,5 g/l Soda
und 3 g/l Seife durchgefithrt. Die Temperatur der
Waschflotte betrug 90 bis 95 Grad Celsius, die Wasch-
dauer eines Waschganges 30 Minuten. Vor der Wiésche
wurden die Versuchsstiicke tiiber Nacht in einer
Waschflotte, die 2 g Waschmittel pro Liter enthielt,
eingeweicht,

Es folgen nun die zusammenfassenden Beurteilun-
gen der Versuchsstiicke bei zunehmender Tragdauer
und Zahl der Waschen.

Nach zehnmaliger Wésche: Sdmtliche Zellwolltypen
sind in der Kettrichtung 7—119%¢ und in der SchuB-
richtung 4—8°%0 eingegangen. Grofie Unterschiede
zwischen den einzelnen Fasertypen zeigten sich nicht.
Die Streuung innerhalb einer Type war gréBer als die
durchschnittlichen Unterschiede zwischen den Flocken
verschiedener Herkunft. Die Schrumpfung bei den
Baumwollgeweben war wesentlich geringer und betrug
in der Kettrichtung durchschnittlich 5—7 % und in der
SchuBrichtung etwa 3—4 9%, Der Griff war bei sadmt-
lichen Zellwollqualitdten lappiger als bei den Aus-
gangsmaterialien. Die Baumwollgewebe waren im
Ausgangsstadium zu hart und sperrig, bekamen aber
mit zunehmender Zahl der Waschen einen weicheren
Griff. Bei sdmtlichen Zellwolltypen zeigten sich nach
zehnmaliger Wasche an allen stark beanspruchten
Stellen, besonders am Ellbogen, leichte Glanzstellen.
Gegeniiber dem Ausgangsmaterial hat die Knitter-

neigung abgenommen. Der Fall der Gewebe hat sich
verbessert. Der Gesamteindruck beziiglich des Aus-

sehens nach zehnmaliger Wéasche war bei den Zell-
woll- und Baumwoll-Versuchsstiicken ziemlich gleich.

Nach fiinfundzwanzigmaliger Wasche: Bei verschie-
denen Zellwolle- und Baumwolle-Hemden muBiten be-
reits groBere Reparaturen durchgefiihrt werden. Es
handelte sich hierbei allerdings immer um Stiicke, die
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von der betreffenden Versuchsperson besonders stark
beansprucht worden waren. GréBere Qualitatsunter-
schiede zwischen den einzelnen Zellwolle- und Baum-
wolle-Partien konnten nicht beobachtet werden.

Bis zur fiinfzigsten Wasche muBiten fast alle Hem-
den mehrmals Ausbesserungen unterzogen werden;
zum Teil waren die ausgebesserten Stellen bis zu
diesem Zeitpunkt bereits wieder abgeniitzt. Als iber-
raschend war festzustellen, daB die Zellwollhemden
-sich bis zur fiinfzigsten Wasche in keiner Weise
schlechter zeigten als die Baumwollhemden.

Bis zur achtzigsten Wédsche mufiten sowohl von den
Zellwoll- als auch von den Baumwollhemden eine
groBere Anzahl wegen Unbrauchbarwerden ausge-
schieden werden. Der Griff der Gewebe wurde trotz
Verwendung weichen Wassers beim Waschen zu-
sehends rauher. Auch stieg der Asche- bzw. Kalk-
gehalt der Gewebe immer mehr an.

Nach der achtzigsten Wéasche wurden die Trag- und
Waschversuche abgebrochen. Die Feststellung des ver-
schieden weit fortgeschrittenen Verfalles der Gewebe
bei den vier Priifstellen nach den Schadenszahlen er-
moglichte eine gute Differenzierung der einzelnen
Fasertypen. Dabei ergab sich bei den einzelnen Faser-
qualitaten eine auffallende Ubereinstimmung in der
Einordnung in Gitereihen nach dem Gebrauchswert.
Die Einzelwerte weichen vom Mittelwert nur in weni-
gen Fdllen in stirkerem MaBe ab. Diese Befunde be-
weisen in ihrer Gesamtheit, daf trotz Beurteilung der
Versuchsstliicke bei verschiedenen Prifstellen die
Schadenszahlen jeder Fasertype im Durchschnitt eine
geniigende Ubereinstimmung zeigen, um eine Mittel-
wertsbildung zu ermoglichen. Dieser Umstand schlieBt
naturgemdB, besonders im mittleren Bereich der Rei-
henordnung, nicht gewisse kleine Unsicherheiten in
der Aufeinanderfolge von Fasertypen aus, die in der
Bewertung dhnlich sind. Die méglichen Verlagerungen
von Platznummern, die sich auf diese Weise ergeben
kénnen, sind jedoch fiir die Gesamtbeurteilung ohne
Belang. Bedeutungsvoll und iiberraschend ist dagegen
der lbereinstimmende Befund bei sdmtlichen der vier
Priifstellen, daB die zu Vergleichszwedken untersuchten
Baumwollen keineswegs an der Spitze der Giitereihung
liegen. Vorldufig fehlt noch eine begriindete Erklarung
fiir die gemdB den obigen Versuchsergebnissen fest-
gestellte Tatsache, daf die Gebrauchstiichtigkeit der
Baumwolle bei den vorliegenden Versuchen nicht ho-
her als die der Zellwolle ist. Es wird der weiteren
Forschung in Zusammenarbeit mit den textilen Faser-
verarbeitern bediirfen, die tieferen Ursachen aufzu-
klaren. Zweifellos ist die hohe Gebrauchstiichtigkeit
von Zellwollegeweben nicht nur von den Eigenschaften
der Einzelfaser, sondern in erheblichem MaBe von der
Anwendung geeigneter Gewebekonstruktionen abhin-
gig. In Ergédnzung zu den obigen Trag- und Wasch-
versuchen wurden von den einzelnen Zellwolle- und
Baumwolle-Typen die Textileigenschaften der Aus-
gangsfasern bestimmt. Die entsprechenden Werte sind
in nachstehender Tabelle zusammengefaBt.

Tabelle
der Ausgangstextildaten des Tragversuches
1—18 sind Normalzellwollen, 19—21 sind

NabBfesttypen.
Feinheit: Schnitt: ReiBfestigkeit: Dehnung: Schlingenfestigkeit:
trocken trocken absolut
km % km
Zell-
wolle
Nr. 1 1,5den 40 mm 15,0 22,0 6,8
215 , 40 , 15,9 24,0 5,5
315 , 40 , 17,0 23,8 6,4
415 , 40 , 17,3 21,4 58
515 , 40 , 17,4 18,1 24
6 1,5 , 40 , 17,5 20,3 4,8
715 , 40 , 17,7 21,6 4,5
g8 1,5 , 40 , 18,0 18,3 59
9 15 , 40 , 18,2 18,2 44
10 1,5 , 40 , 18,4 19,7 58
11 1,5 , 40 , 18,5 20,0 4,3
12 1,5 , 40 , 18,5 15,0 6,4
13 1,5 , 40 , 19,9 159 42
14 1,5 , 40 , 20,2 15,7 58
15 1,5 , 40 , 21,1 15,6 3.6
i6 15 , 40 , 21,2 15,8 57
17 1,5 , 40 , 21,4 14,9 56
18 15 , 40 , 21,5 15,0 6,8
19 1,5 , 40 , 21,8 15,1 7.9
20 1,5 , 40 , 22,2 14,1 3,5
21 1,5 , 40 , 229 14,0 7.9
Baum-
wolle
Mako
Nr. 1 1,76 , 38 , 29,7 8,3 11,2
Baum-
wolle
Amerika
Nr. 2 22 , 31,5mm 24,3 7.6 9,6

Wird die Faserfestigkeit zur Gebrauchstiichtigkeit,
wie sie im vorliegenden Trag- und Waschversuch
ermittelt wurde, in Beziehung gesetzt, so ist zu er-
sehen, daB die Faserfestigkeit keinen Anhalt fiir die
Gebrauchswertbeurteilung gibt. Die bevorzugte Ver-
wendung von hochfesten Zellwollen fiir normale
Textilgewebe erscheint daher nicht begriindet, wohl
aber fir spezielle Zwecke, die eine groBe Faserfestig-
keit verlangen (Cordfaden). GemdB den vorliegenden
Untersuchungen zeigen die stark verstreckten, hoch-
festen Zellwollen in der Giitereihung durchwegs eine
geringere Gebrauchstiichtigkeit als die entsprechenden
Normaltypen.

Beziehung zwischen ReiBfestigkeit und Gebrauchswert

Giitereihe bei Viskosezellwollen

Schadenszahl
JOT x
100 v x¥

+50 4

16 15 46 17 18 1 20 4 12 23 2 25 km
Reiffestigkeit trocken
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Die als schddlich erkannte hohe innere Spannung
bei stark verstreckten Fasern als Ursache fiir den vor-

1 ihr A 1, o As
Verschleil, bzw. ihre Auswirkung auf die

Gebrauchstiichtigkeit entsprechender Gewebe findet
durch die Ergebnisse der vorliegenden praktischen
Tragversuche eine volle Bestédtigung. Eine Faser hoher
Festigkeit wird fiir normale Zwecke nur dann auch
gebrauchstiichtig sein, wenn sie gleichzeitig ein Mini-
mum an innerer Spannung besitzt. Aus diesen beiden
Komponenten resultieren die Elastizitdtseigenschaften.
Betrachtet man die Zusammenstellung der Dehnungs-
werte der Fasern, geordnet nach der Rangordnung der
Ergebnisse der Tragversuche, dann ist, wenn auch
nicht gerade deutlich, zu erkennen, daB mit steigender
Dehnung der Fasern die Gebrauchstiichtigkeit der Ge-
webe zunimmt. Dies gilt fiir Zellwollen; die Baum-
wollfasern lassen sich in dieses Schema nicht ein-
fiigen.

i
zeitigen

Beziehung zwischen Dehnung trocken und Fasergiite
bei Viskosezellwollen

Giitereihe
Schadenszahl

504

1004

B 45 46 17 48 19 20 2 22 23 2%
Dehnung trocken

Eine &hnliche Beziehung, die etwas deutlicher er-
kennbar ist, geht aus dem Vergleich der Werte der
absoluten Schlingenfestigkeit und der Gebraudhstiich-
tigkeit hervor. Mit zunehmender Schlingenfestigkeit
der Zellwolle steigt die Gebrauchstlchtigkeit der be-

treffenden Gewebe.

Beziehung zwischen absoluter Schlingenfestigkeit
und Gebrauchswert bei Viskosezellwollen
Giitereihe

Schadenszahl

50

T T T

5 P ¥ & km
absolute Schlingenfestigkeit

-
[os
[t
-

Dieses Ergebnis der Tragversuchsreihe vermittelt

ng e -
uns die Erkenntnis, dafl nicht die Zichtung einer ein-

zelnen Fasereigenschaft den Gebrauchswert steigert,
sondern daf vielmehr eine Summe von verschiedenen
Eigenschaften wie Querfestigkeit, Biegedehnung, Ela-
stizitat, Knidkfestigkeit, Schmiegsamkeit und andere,
die allesamt in der Schlingenfestigkeit zum Ausdruck
kommen, von Bedeutung fir die Gebrauchstiichtigkeit
ist. Die Zellwolle-Industrie ist bestrebt, in Beriicksich-
tigung alldieser Erkenntnisse dem Konsumenten im-
mer gebrauchstiichtigere Fasern zur Verfliigung zu
stellen.

Baumwollmarkt 1952/53

United States Information Service, F 21190

Die Weltbaumwollproduktion der Saison 1951/52
erreichte mit 35.5 Millionen Ballen einen Nachkriegs-
rekord, um 7,5 Millionen Ballen mehr als im voran-
gegangenen Erntejahr. Hievon entfielen 28.6 Millionen
Ballen auf die L&nder der freien Welt.

In der zweiten Halfte der Saison ging die Produk-
tion der freien Welt an Baumwollgarnen und -geweben
infolge des schlechten Geschédftsganges stark zuriick,
sodaB der Gesamtbaumwollverbrauch der freien Welt
in der ganzen Saison nur 25 Millionen Ballen betrug.
Rechnet man dazu 800.000 Ballen, die nach den kom-
munistischen Landern geliefert wurden und eine kleine
Menge, die vernichtet wurde, so ergibt sich ein Aus-
gang von 25.9 Millionen Ballen. Die Produktion war
demnach bedeutend gréBSer als der Verbrauch und die
Vorrdte der freien Welt erreichten am 1. August 1952,
dem Beginn der neuen Saison, 13,3 Millionen Ballen,

was eine Zunahme um 2,7 Millicnen Ballen bedeutet.
In allen Exportlandern, mit Ausnahme des Sudans,
waren die Vorrdte gestiegen. Die Importlander hatten
etwas geringere Vorrdte als im Vorjahr, nur in Indien
sind diese um mehr als eine halbe Million Ballen
angewachsen.

Der gebesserte Geschédftsgang in der Textilindustrie
kommt darin zum Ausdrudkc, daB der Baumwollkonsum
der freien Welt in der ersten Héalfte der Saison 1952/53
um mehr als eine Million Ballen hoher war als in der
zweiten Halfte 1951/52. Auf das ganze Jahr gerechnet
dirfte der Verbrauch in den Vereinigten Staaten,
Indien und Japan den der Saison 1951/52 iibersteigen,
dagegen wird der Verbrauch Westeuropas wahrschein-
lich sinken. Dieser Riickgang diirfte hauptsédchlich
GroBbritannien, Frankreich, Italien und Belgien be-
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Die als schddlich erkannte hohe innere Spannung
bei stark verstreckten Fasern als Ursache fiir den vor-
zeitigen Verschleil, bzw. ihre Auswirkung auf die
Gebrauchstiichtigkeit entsprechender Gewebe findet
durch die Ergebnisse der vorliegenden praktischen
Tragversuche eine volle Bestdtigung. Eine Faser hoher
Festigkeit wird fir normale Zwecke nur dann auch
gebrauchstiichtig sein, wenn sie gleichzeitig ein Mini-
mum an innerer Spannung besitzt. Aus diesen beiden
Komponenten resultieren die Elastizitdtseigenschaften.
Betrachtet man die Zusammenstellung der Dehnungs-
werte der Fasern, geordnet nach der Rangordnung der
Ergebnisse der Tragversuche, dann ist, wenn auch
nicht gerade deutlich, zu erkennen, daB mit steigender
Dehnung der Fasern die Gebrauchstiichtigkeit der Ge-
webe zunimmt. Dies gilt fir Zellwollen; die Baum-
wollfasern lassen sich in dieses Schema nicht ein-
fligen.

Beziehung zwischen Dehnung trocken und Fasergiite
bei Viskosezellwollen

Giitereihe
Schadenszahl

504

1004

W 45 16 47 48 19 20 2 22 23 2%
Dehnung trocken

Eine &hnliche Beziehung, die etwas deutlicher er-
kennbar ist, geht aus dem Vergleich der Werte der
absoluten Schlingenfestigkeit und der Gebrauchstiich-
tigkeit hervor. Mit zunehmender Schlingenfestigkeit
der Zellwolle steigt die Gebrauchstiichtigkeit der be-
treffenden Gewebe.

Beziehung zwischen absoluter Schlingenfestigkeit

und Gebrauchswert bei Viskosezellwollen
Giitereihe

Schadenszahl

50 x

00 §

1 2 3 ‘ 5 6 7 a8 km
absolute Schlingenfestigkeit

Dieses Ergebnis der Tragversuchsreihe vermittelt
uns die Erkenntnis, daB nicht die Ziichtung einer ein-
zelnen Fasereigenschaft den Gebrauchswert steigert,
sondern daB vielmehr eine Summe von verschiedenen
Eigenschaften wie Querfestigkeit, Biegedehnung, Ela-
stizitdt, Knickfestigkeit, Schmiegsamkeit und andere,
die allesamt in der Schlingenfestigkeit zum Ausdruck
kommen, von Bedeutung fiir die Gebrauchstiichtigkeit
ist. Die Zellwolle-Industrie ist bestrebt, in Beriicksich-
tigung alldieser Erkenntnisse dem Konsumenten im-
mer gebrauchstiichtigere Fasern zur Verfiigung zu
stellen.

Baummwollmarkt 1952/53

United States Information Service, F 21190

Die Weltbaumwollproduktion der Saison 1951/52
erreichte mit 35.5 Millionen Ballen einen Nachkriegs-
rekord, um 7,5 Millionen Ballen mehr als im wvoran-
gegangenen Erntejahr. Hievon entfielen 28.6 Millionen
Ballen auf die Lénder der freien Welt.

In der zweiten Halfte der Saison ging die Produk-
tion der freien Welt an Baumwollgarnen und -geweben
infolge des schlechten Geschaftsganges stark zuriick,
sodaB der Gesamtbaumwollverbrauch der freien Welt
in der ganzen Saison nur 25 Millionen Ballen betrug.
Rechnet man dazu 800.000 Ballen, die nach den kom-
munistischen Landern geliefert wurden und eine kleine
Menge, die vernichtet wurde, so ergibt sich ein Aus-
gang von 25.9 Millionen Ballen. Die Produktion war
demnach bedeutend gréfer als der Verbrauch und die
Vorrédte der freien Welt erreichten am 1. August 1952,
dem Beginn der neuen Saison, 13,3 Millionen Ballen,

was eine Zunahme um 2,7 Millionen Ballen bedeutet.
In allen Exportlandern, mit Ausnahme des Sudans,
waren die Vorréte gestiegen. Die Importldnder hatten
etwas geringere Vorréte als im Vorjahr, nur in Indien
sind diese um mehr als eine halbe Million Ballen
angewachsen.,

Der gebesserte Geschéftsgang in der Textilindustrie
kommt darin zum Ausdrudck, daB der Baumwollkonsum
der freien Welt in der ersten Hilfte der Saison 1952/53
um mehr als eine Million Ballen héher war als in der
zweiten Halfte 1951/52. Auf das ganze Jahr gerechnet
dirfte der Verbrauch in den Vereinigten Staaten,
Indien und Japan den der Saison 1951/52 iibersteigen,
dagegen wird der Verbrauch Westeuropas wahrschein-
lich sinken. Dieser Riickgang dirfte hauptsédchlich
GroBbritannien, Frankreich, Italien und Belgien be-
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treffen, wahrend Westdeutschland, Holland und die
meisten anderen kleineren Industriestaaten hievon

13 i 13 T4 ~ arivAd Ains 'S IT
kaum beriihrt sein diirften. In Japan wird die Aus-

weitung der Textilindustrie voraussichtlich fortschrei-
ten, wenngleich in etwas langsameren Tempo. Fiir
Indien diirfte der Baumwollbedarf der Textilindustrie
3,5 Millionen Ballen betragen, um 200.000 Ballen mehr
als 1951/52,

Fir die Entwidklung im Baumwollhandel sind zwei
Umsténde bezeichnend: erstens wurde ein groBer Teil
des internationalen Handels in Baumwolle aus Lé&n-
dern mit weicher Wahrung auf Grundlage von Tausch-
geschiften abgewickelt. Zweitens wurde ein groBer

Teil der Kédufe und Verkdufe von Baumwolle im Wege
von Regierungsverhandlungen getitigt. Unter den
Tauschgeschéften ist ein Abkommen zwischen Pakistan
und Japan betreffend Baumwolle gegen Textilwaren
bemerkenswert, bei dem es sich um eine Menge von
530.000 Ballen Baumwolle handeln soll. Ein &hnliches
Ubereinkommen besteht zwischen Italien und der
Tiirkei. Eine Folge derartiger Tauschvertrige ist eine
teilweise Umorientierung des Handels, und zwar ein
Riickgang im Handel mit amerikanischer Baumwolle,
eine Zunahme der europdischen Importe an &gypti-
scher Baumwolle und ein verstdrkter Bezug Japans
an Baumwolle aus Pakistan.

Sprechende Zakilen

Dr. Karl HERRMANN

Das International Cotton Advisory Committee in
Washington veroffentlicht in seinen vierteljahrlichen
statistischen Mitteilungen vom Maérz 1953 hochst auf-
schluireiche Tabellen iiber den Verbrauch von Baum-
wolle, Wolle und Zellwolle in allen Lindern der Erde,
und zwar fiir die Jahre 1938, 1949, 1950 und 1951.
Alle Zahlenangaben beziehen sich auf Kilogramm pro
Kopf und Jahr.

Wenn man die Zahlen fiir Osterreich herausgreift,
so findet man, daB dieses Land 1951 im Gesamtver-
brauch (Baumwolle, Wolle und Zellwolle zusammen)
mit 73 kg pro Kopf in Europa an zwolfter Stelle,
namlich hinter allen west- und nordeuropéischen Léan-
dern mit Ausnahme Spaniens (2,8 kg) und Portugals
(3,9 kg} rangiert. Diese Ziffer von 7,3 kg pro Kopf
und Jahr Gesamtverbrauch entspricht gleichzeitig
genau dem Durchschnitt von Gesamteuropa mit ehen-
falls 7,3 kg.

Den hochsten Gesamtverbrauch in Europa hatte 1951
Schweden mit 13,0 kg, den niedrigsten Ruménien mit
2,0 kg pro Kopf.

Im Jahre 1938 hingegen hatte Osterreich einen Ver-
brauch von nur 5,9 kg, wahrend der europaische Durch-
schnitt 6,2 kg betrug. Es geht somit heute dem Uster-
reicher in dieser Hinsicht besser als im Jahre 1938.

Eine Verbrauchsabnahme von 1938 bis 1951 zu ver-
zeichnen haben folgende Léander:

Bulgarien von 4,6 auf 2,8 kg,
Ostdeutschland von 8,0 auf 4,7 kg,
Ungarn von 4,1 auf 3,7 kg,
Rumaénien von 3,1 auf 2,0 kg,
Jugoslawien von 3,3 auf 3,0 kg,
Sowjetunion von 4,1 auf 3,3 kg.

Ruménien ist gleichzeitig das Land mit dem euro-
pdischen Mindestfaserverbrauch. Sein Verbrauch be-
tragt nur 27,4 % vom europdischen Durchschnitt bzw.
vom Osterreichischen Bedarf. Ein Mensch in USA ver-
braucht mit 19,2 kg fast zehnmal soviel an Spinn-
stoffen aller Art wie ein Ruméne. Wenngleich der Ver-

brauch von Textilien nicht nur vom Lebensstandard
allein, sondern daneben zweifellos auch vom Klima
des betreffenden Landes abhédngt, so scheint doch der
erstere Faktor ausschlaggebend zu sein. Anders wére
es nicht einzusehen, warum die Stdlander Italien und
Griechenland mit je 4,9 kg einen um 145 %0 héheren
Verbrauch haben als das klimatisch weit weniger be-
ginstigte Ruménien mit seinen kontinentalen Wintern.

Nicht weniger aufschluBfireich sind auch die Ver-
schiebungen im Verbrauch der einzelnen Spinnfaser-
arten zueinander in den einzelnen Ldndern zwischen
1938 und 1951.

In Osterreich zum Beispiel sank in dieser Zeitspanne
der Baumwollverbrauch von 4,2 auf 2,8 kg, wéhrend
der Zellwolleverbrauch von 0,4 auf 3,3 kg, somit auf
mehr als das Achtfache hinaufschnellte. In der glei-
chen Zeit schwankte der Wollverbrauch zwischen 1,3
und 1,2 kg nur ganz unbedeutend. Mit der Zunahme
des Zellwolleverbrauches steht Osterreich jedoch nicht
allein da. Nahezu alle Lidnder der Erde haben eine
mehr oder weniger groBe Zunahme des Zellwollever-
brauches zu verzeichnen. In Europa macht lediglich
Italien als Einzelfall eine Ausnahme, dessen Verbrauch
an Zellwolle 1938 noch 1,5 kg betrug, 1950 mit 0,9 kg
ein Minimum erreichte und 1951 wieder auf 1,4 kg
anstieg.

Bemerkenswert ist, daB die Zunahme des Zellwolle-
verbrauches auch in den klassischen Baumwollanbau-
landern auftritt. In USA stieg der Zellwolleverbrauch
in dieser Zeitspanne von 1,1 auf 3,3 kg, somit auf das
Dreifache, gleichzeitig allerdings auch der Baumwoll-
verbrauch von 9,8 auf 14,3 kg. Wenngleich der Baum-
wollverbrauch nicht auf das Dreifache stieg, so ist doch
zu beachten, daB der absolute Mehrverbrauch bei
Baumwolle 4,5 kg betrédgt, gegeniiber nur 2,2 kg bei
Zellwolle. Allerdings diirften hier wegen des Korea-
krieges die zahlenm&Bigen Relationen gestort sein. In
Agypten, dem Stammland der Baumwolle, blieb der
Baumwollverbrauch unverdandert, er betrug 1938, 1949
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treffen, wihrend Westdeutschland, Holland und die
meisten anderen kleineren Industriestaaten hievon
kaum berthrt sein diirften. In Japan wird die Aus-
weitung der Textilindustrie voraussichtlich fortschrei-
ten, wenngleich in etwas langsameren Tempo. Fiir
Indien diirfte der Baumwollbedarf der Textilindustrie
3,5 Millionen Ballen betragen, um 200.000 Ballen mehr
als 1951/52,

Fiir die Entwicklung im Baumwollhandel sind zwei
Umsténde bezeichnend: erstens wurde ein groBer Teil
des internationalen Handels in Baumwolle aus Léin-
dern mit weicher Wahrung auf Grundlage von Tausch-
geschdften abgewickelt. Zweitens wurde ein grofier

Teil der Kdufe und Verkaufe von Baumwolle im Wege
von Regierungsverhandlungen getdtigt. Unter den
Tauschgeschéften ist ein Abkommen zwischen Pakistan
und Japan betreffend Baumwolle gegen Textilwaren
bemerkenswert, bei dem es sich um eine Menge von
530.000 Ballen Baumwolle handeln soll. Ein &hnliches
Ubereinkommen besteht zwischen Italien und der
Tiirkei. Eine Folge derartiger Tauschvertrdge ist eine
teilweise Umorienti2rung des Handels, und zwar ein
Riickgang im Handel mit amerikanischer Baumwolle,
eine Zunahme der europdischen Importe an &gypti-
scher Baumwolle uad ein verstarkter Bezug Japans
an Baumwolle aus ?akistan.

Sprechende Lahlen

Dr. Karl HERRMANN

Das International Cotton Advisory Committee in
Washington veréffentlicht in seinen vierteljdhrlichen
statistischen Mitteilungen vom Madrz 1953 hochst auf-
schluBreiche Tabellen iiber den Verbrauch von Baum-
wolle, Wolle und Zellwolle in allen Landern der Erde,
und zwar fiar die Jahre 1938, 1949, 1950 und 1951.
Alle Zahlenangaben beziehen sich auf Kilogramm pro
Kopf und Jahr.

Wenn man die Zahlen fiir Osterreich herausgreift,
so findet man, daB dieses Land 1951 im Gesamtver-
brauch (Baumwolle, Wolle und Zellwolle zusammen)
mit 73 kg pro Kopf in Europa an zwoélfter Stelle,
namlich hinter allen west- und nordeuropédischen Lén-
dern mit Ausnahme Spaniens (2,8 kg) und Portugals
(3,9 kg) rangiert. Diese Ziffer von 73 kg pro Kopf
und Jahr Gesamtverbrauch entspricht gleichzeitig
genau dem Durchschnitt von Gesamteuropa mit eben-
falls 7,3 kg.

Den hoéchsten Gesamtverbrauch in Europa hatte 1951
Schweden mit 13,0 kg, den niedrigsten Rumé&nien mit
2,0 kg pro Kopf.

Im Jahre 1938 hingegen hatte Osterreich einen Ver-
brauch von nur 5,9 kg, wahrend der europaische Durch-
schnitt 6,2 kg betrug. Es geht somit heute dem Uster-
reicher in dieser Hinsicht besser als im Jahre 1938.

Eine Verbrauchsabnahme von 1938 bis 1951 zu ver-
zeichnen haben folgende Liander:

Bulgarien von 4,6 auf 2,8 kg,
Ostdeutschland von 8,0 auf 4,7 kg,
Ungarn von 4,1 auf 3,7 kg,
Rumaénien von 3,1 auf 2,0 kg,
Jugoslawien von 3,3 auf 3,0 kg,
Sowjetunion von 4,1 auf 3,3 kg.

Rumadnien ist gleichzeitig das Land mit dem euro-
pdischen Mindestfaserverbrauch. Sein Verbrauch be-
tragt nur 27,4 % vom europdischen Durchschnitt bzw.
vom Osterreichischen Bedarf. Ein Mensch in USA ver-
braucht mit 19,2 kg fast zehnmal soviel an Spinn-
stoffen aller Art wie ein Ruméne. Wenngleich der Ver-

brauch von Textilien nicht nur vom Lebensstandard
allein, sondern danzben zweifellos auch vom Klima
des betreffenden Laades abhédngt, so scheint doch der
erstere Faktor ausschlaggebend zu sein. Anders wire
es nicht einzusehen, warum die Siidlander Italien und
Griechenland mit je 4,9 kg einen um 145 % héheren
Verbrauch haben als das klimatisch weit weniger be-
gunstigte Ruménien mit seinen kontinentalen Wintern.

Nicht weniger aufschluBreich sind auch die Ver-
schiebungen im Ve:brauch der einzelnen Spinnfaser-
arten zueinander in den einzelnen Landern zwischen
1938 und 1951.

In Osterreich zum Beispiel sank in dieser Zeitspanne
der Baumwollverbreuch von 4,2 auf 2,8 kg, wéhrend
der Zellwolleverbraich von 0,4 auf 3,3 kg, somit auf
mehr als das Achtfache hinaufschnellte. In der glei-
chen Zeit schwankte der Wollverbrauch zwischen 1,3
und 1,2 kg nur ganz unbedeutend. Mit der Zunahme
des Zellwolleverbraiches steht Osterreich jedoch nicht
allein da. Nahezu alle Lander der Erde haben eine
mehr oder weniger grofe Zunahme des Zellwollever-
brauches zu verzeichnen. In Europa macht lediglich
Italien als Einzelfall eine Ausnahme, dessen Verbrauch
an Zellwolle 1938 noch 1,5 kg betrug, 1950 mit 0,9 kg
ein Minimum erreichte und 1951 wieder auf 1,4 kg
anstieg.

Bemerkenswert ist, daB die Zunahme des Zellwolle-
verbrauches auch in den klassischen Baumwollanbau-
landern auftritt. In JSA stieg der Zellwolleverbrauch
in dieser Zeitspanne von 1,1 auf 3,3 kg, somit auf das
Dreifache, gleichzeit.g allerdings auch der Baumwoll-
verbrauch von 9,8 auf 14,3 kg. Wenngleich der Baum-
wollverbrauch nicht auf das Dreifache stieg, so ist doch
zu beachten, daB der absolute Mehrverbrauch bei
Baumwolle 4,5 kg Letrdgt, gegeniiber nur 2,2 kg bei
Zellwolle. Allerdings diirften hier wegen des Korea-
krieges die zahlenmiBligen Relationen gestort sein. In
Agypten, dem Starmland der Baumwolle, blieb der
Baumwollverbrauch unverandert, er betrug 1938, 1949
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und 1950 je 2,5 kg und 1951 2,6 kg, wahrend der Zell-
wolleverbrauch in den gleichen Jahren 0,1, 0,4, 0,6
und 0,5 kg erreichte. Die Zunahme im Zellwollever-
brauch ist demnach auch hier deutlich. Abnahme des
Baumwolle- und Zunahme des Zellwolleverbrauches
ist auch in Indien und Pakistan zu verzeichnen.

Eine viel gleichmédBigere Tendenz weist hingegen
der Wollverbrauch auf. In Osterreich liegt er konstant
auf 1,2 kg bis 1,3 kg und entspricht auch hier wieder
auf das Zehntel genau dem europdischen Durchschnitts-
wert. Den héchsten Wollverbrauch in Europa haben
Dénemark mit 4,2 kg, den niedrigsten Ostdeutschland

mit 0,2 kg. Australien ist jenes Land, das — begreif-
licherweise — den Weltrekord im Wollverbrauch halt.
Dort entfallen 1951 4,7 kg Wolle auf jeden Australier,
neben nur 2,4 kg Zellwoll> und 6,! kg Baumwolle.
Im Jahre 1950 stellte Australien den einmaligen Re-
kord auf, dal der Wollverbrauch mit 53 kg an der
Spitze aller drei Faserarten lag, noch vor der Baum-
wolle mit 5,1 kg.

Literatur:

Cotton Quarterly Statistical Bulletin, Vol. 6, No. 3, March
1953, p. 14, International Cotton Advisory Committee,
Washington.

Zwei Hilfsgevite fiiv den Praktiker

Die R.8.Z.-Rolle gum Entfernen von Jylindevwickeln an Ringspinn-
maschinen

Es ist jedem Spinner bekannt, wie lastig und zeit-
raubend die Beseitigung der an den Oberzylindern
von Ringspinnmaschinen entstehenden Wickel ist. Er-
fordert doch die Entfernung eines Wickels durch-
schnittlich die 3- bis 4fache Zeit als fiir die Behebung
eines Fadenbruches benétigt wird. Dazu kommt die
groBe Gefahr, daB das Bedienungspersonal beim Her-
unterschneiden oder HerunterreiBen des Wickels mit
Messern und anderen ungeeigneten Instrumenten den
Zylinderbezug beschddigt. C. H. Schuhmacher!) sieht
die Wickelkamalitdt vom Standpunkt der Betriebs-
rationalisierung aus geradezu als den Betriebsfeind
Nr. 1 an.

Abb. 1

Es wurde uns nun ein einfaches kleines Gerat (Ab-
bildung 1) vorgefiihrt, das aus einer an einem Hand-
griff montierten drehbaren Gummirolle besteht. Die
Rolle wird an den Unterzylinder angehalten und von

diesem in Drehung versetzt. Beim langsamen Né&her-
fiihren an den Wickel wercen dessen Fasern von der
Rolle erfaft und mitgenominen und ohne jede Gefahr
einer Beschadigung fiir den Zylinder in Sekunden-
schnelle ahgezogen. Der Wickel lauft auf die Gummi-
walze des Gerites tiber, wc er vom Abstreifer (in der
Abbildung als die Rolle halb verdeckende Platte sicht-
bar) sofort wieder abgeschnitten wird.

Ab>. 2
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und 1950 je 2,5 kg und 1951 2,6 kg, wéahrend der Zell-
wolleverbrauch in den gleichen Jahren 0,1, 04, 06
und 0,5 kg erreichte, Die Zunahme im Zellwollever-
brauch ist demnach auch hier deutlich. Abnahme des
Baumwolle- und Zunahme des Zellwolleverbrauches
ist auch in Indien und Pakistan zu vetzeichnen,

Eine wviel gleichméBigere Tendenz weist hingegen
der Wollverbrauch auf, In Osterreich liegt er konstant
auf 1,2 kg bis 1,3 kg und entspricht auch kier wieder
auf das Zehntel genau dem europd&ischen Durchschnifts-
wert. Den hddisten Wollverbrauch in Europa haben
Danemark mit 4,2 kg, den niedrigsten Ostideutschland

mit 0,2 kg. Australien ist jenes Land, das — begreif-
licheriveise — den Weltrekord im Wollverbrauch halt.
Dort entfallen 1951 4,7 kg Wolle auf jeden Australier,
reben nur 24 kg Zellwolle und 8,1 kg Baumwolle.
Im Jahre 1950 stellte Australien den einmaligen Re-
kord auf, d& der Wollverbrauch mit 53 kg an der
Spitze aller drei Faserarten lag, noch vor der Baum-
wolle mit 5.1 kg

Literatnr:

Cotton Quarterly Statistical Bulletin, Vol. 6, No. 3, March

1953, p. 14, International Cotton Advisory Committee,
Washington

Zwei Hilfsgevite fiix den Praktiker

Dic K. 8. Z.-Rolle sum Entloernen von Kylindevwickeln an Ringspinn-
maschinen

Es ist jedem Spinner bekannt, sie lastig und zsit
raubedd die Besgitiguhg der an den Oberzylindérn
von Ringspinnmaschinen entstehesnden Widsel i&t, Er-
fordert doch die Entfernung eines Widiels durch-
schnittlich die 3- bis 4fache Zeit als fiir die Behebung
eines Fadenbruches benétigt wird. Dazu kommt die
grofie Ciefahr, dad das Bedienungspersonigl beim Her-

Widkels

Zylinderbezug beschadigt. C. H. Schuhmacher!) sieht
die Wickelkamalitat vom Standpunkt der Betriebs-
rationalisierung Is den Betriebsfeind

Gerat
an einem Hand-
Die

einfaches

langsamen

fithren
Rolle

Beschadigung fiir
schnelle abgezogen
walze des Gerdtes iiber,
Abbildung als die Rolle

»fort

Abb. 2
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Die Handhabung des Widkelentferners ist auf Ab-
bildung 2 deutlich zu sehen. Im Gebrauch ist das
Gerdt so anzulegen, daB das Abstreifmesser nach unten
zu liegen kommt. Die zum Patent angemeldete Vor-
richtung ist so einfach zu handhaben, daB sie von
jeder ungelernten Hilfskraft nach einer halben Stunde
beherrscht werden kann.

Bei Zeitaufnahmen von Fadenbruchbehebung und
Wickelentfernung wurden nachstehende Zahlen im
Durchschnitt aus ldnger fortgesetzten Versuchen er-
mittelt:

Fadenbruchbehebung ohne Wickel .

Widkelentfernung auf iibliche Art,
je nach Wickelgrofe . 10—40 Sekunden

Wickelentfernung mit dem beschrie-

benen Gerit, je nach WickelgréBe . 3—10 Sekunden

Letztere Zeiten wurden bei 30 bis 40 mm Stapel
ebenso wie bei ldngeren Stapeln zwischen 60 und
100 mm erzielt.

5— 9 Sekunden

Literatur:

1} C. H. Schuhmacher, Beitrag zur Rationalisierung in der

Baumwollspinnerei, Textil-Praxis, Heft 10, Oktober 1952,
Seite 771.

Magnetische Entfexnung von
FremdRvporn

Es ist eine bekannte Tatsache, daB trotz groBter
Aufmerksamkeit der Yieferfirmen in den Versand-
ballen von Baumwolle, Zellwolle, Wolle und anderen

Textilrohstoffen gelegentlich von Erntemaschinen, Blas-
leitungen, Trockenanlagen usw. losgeldste Metaliteile,
meist Schrauben und Schraubenmuttern vorkommen,
welche sich beim Aufbrechen der Ballen und in der
Vorbereitung der Spinnereien hochst unliebsam aus-
wirken. Einerseits kann durch einen Funken ein Feuer
entstehen, das oft nicht rechtzeitig bemerkt wird und
bedeutenden Schaden verursacht. Anderseits kénnen
nicht rechtzeitig eliminierte Eisen- und Stahlteilchen
Maschinen oder Kratzenbeschldge beschddigen, deren
Ersatz ebenfalls groBe Kosten verursacht.

Nun gibt es ein sehr einfaches Hilfsmittel, dem ab-
zuhelfen. Man hat fiir diesen Zweck selbsttdtige hoch-
wirksame Magnete konstruiert, welche entweder auf
den Zufiihrtischen der Offner, der Schlagmaschinen, in
Cotonia-Maschinen oder in Saugleitungen, manchmal
aber erst auf den Krempelsdtzen montiert werden. Die
Montage der Magnete ist sehr einfach und erfolgt in
einem bestimmten kurzen Abstand {iber und manchmal
auch unter dem in Bewegung befindlichen aufgelodker-
ten Fasergut, wobei die vorkommenden Eisen- und
Stahlteilchen herausgezogen und dadurch unschddlich
gemacht werden.

Die Magnete, die der Firma Pulrose & Co. Ltd. in
Manchester patentiert sind, sind Permanentmagnete,
die fast unbegrenzt lange wirksam bleiben, keinerlei
Anschliisse bendétigen und keiner anderen Wartung
bediirfen, als daB man sie im Zuge der allwdchent-
lichen Reinigung von den gesammelten Eisenteilen
befreit.

Streiflichter aus den Sitzungsberichten des Comité International
de la Rayonne et des Fibres Synthetiques

Neuartige Verwendung fiir Cord

M. Paillet (Frankreich) zeigte Pro-
ben von Cordgamen aus hochfester
Kunstseide, die mit einem Polyvinyl-
liberzug versehen sind. Das Material
findet fiir Einlagefutter bei Beklei-
dung und auferdem anstelle von
Flechtrohr fir Sesselsitze und Gar-
tenmobel Verwendung.

Kraftiahrzeugpolsterung

Anfrage: Sollen Sitziiberziige fur
Kraftwagen aus hochfester Kunst-

seide oder aus Nylongarnen beson-

ders (z. B. feuersicher) ausgeriistet
werden?

Diese Behandlung, die im ersten
Augenblick nicht notwendig zu sein
scheint, wird aber doch hdufig ange-
wendet, um Brandlécher durch bren-
nende Zigaretten zu verhindern.

Proben von derartigen Geweben

fir Autositzpolsterung wurden von
M. Paillet vorgelegt. Sie sind sowohl
wasserabweisend als auch feuer-
sicher ausgeriistet.

Diese Gewebe, die vor kurzem auf
den franzosischen Markt kamen,
werden von Spezialfirmen ausgeru-
stet. Nach welchem Verfahren die
Feuerfestausriistung erfolgt, ist noch
unbekannt.

Appreturméngel

Herr Linder (Schweiz) zeigte ein
Muster eines ungebleichten, gewa-
schenen Shirtings aus Zellwolle. Mit
diesern Gewebe hatte es Schwierig-
keiten hinsichtlich des Aussehens
gegeben und sein Gebrauchswert
hatte sich als ungeniigend erwiesen.
Herr Linder regte hierzu an, da8 die
Frage einer geniigend dauerhaften,
d. h. waschfesten Appretur vom Sub-
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komitee ,Farben und Ausriisten”
bearbeitet werden soll. Dieser
Wunsch wird mit allen notwendigen
Einzelheiten diesem Subkomitee
zugeleitet werden.

Nédhen mit Nylongarnen

Herr Linder berichtet, daB eine
Schweizer Maschinenfabrik eine
Vorrichtung herausgebracht hat, die
es ermdglicht, beim Né&hen mit
Nylonzwirn die Fadenspannung
herabzusetzen, und weiters eine
Kihlvorrichtung fiir die Nadeln
hochtouriger ~N&hmaschinen. Die
beiden Zusatzgerdte waren auf der
Basler Messe zu sehen,

Sortierung von Reifiwolle

Zur Beantwortung einer Anfrage
von M. de Precigout (Frankreich)
haben umfangreiche Umfragen in al-
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Die Handhabung des Wickelentferners ist auf Ab-
bildung 2 deutlich zu sehen. Im Gebrauch ist das
Gerit so anzulegen, daB das Abstreifmesser nach unten
zu liegen kommt. Die zum Patent angemeldete Vor-
richtung ist so einfach zu handhaben, daB sie von
jeder ungelernten Hilfskraft nach einer halben Stunde
beherrscht werden kann.

Bei Zeitaufnahmen von Fadenbruchbehebung und
Wickelentfernung wurden nachstehende Zahlen im
Durchschnitt aus langer fortgesetzten Versuchen er-
mittelt:

Fadenbruchbehebung ohne Wickel .

Wickelentfernung auf {ibliche Art,
je nach WickelgroBe . 10—40 Sekunden

Wickelentfernung mit dem beschrie-

benen Gerit, je nach Wickelgréfle . 3—10 Sekunden

Letztere Zeiten wurden bei 30 bis 40 mm Stapel
ebenso wie bei langeren Stapeln zwischen 60 und
100 mm erzielt.

5— 9 Sekunden

Literatur:

1) C. H. Schuhmacher, Beitrag zur Rationalisierung in der

Baumwollspinnerei, Textil-Praxis, Heft 10, Oktober 1952,
Seite 771,

Magnetische Entlernung von
FremdRovpern

Es ist eine bekannte Tatsache, daB trotz groBSter
Aufmerksamkeit der Yieferfirmen in den Versand-
ballen von Baumwolle, Zellwolle, Wolle und anderen
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Textilrohstoffen gelegentlich von Erntemaschinen, Blas-
leitungen, Trockenanlagen usw. losgeldste Metallteile,
meist Schrauben und Schraubenmuttern vorkommen,
welche sich beim Aufbrechen der Ballen und in der
Vorbereitung der Spinnereien hochst unliebsam aus-
wirken. Einerseits kann durch einen Funken ein Feuer
entstehen, das oft nicht rechtzeitig bemerkt wird und
bedeutenden Schaden verursacht. Anderseits koénnen
nicht rechtzeitig eliminierte Eisen- und Stahlteilchen
Maschinen oder Kratzenbeschlige beschddigen, deren
Ersatz ebenfalls groSe Kosten verursacht.

Nun gibt es ein sehr einfaches Hilfsmittel, dem ab-
zuhelfen. Man hat fiir diesen Zweck selbsttdtige hoch-
wirksame Magnete konstruiert, welche entweder auf
den Zufithrtischen der Offner, der Schlagmaschinen, in
Cotonia-Maschinen oder in Saugleitungen, manchmal
aber erst auf den Krempelsdtzen montiert werden. Die
Montage der Magnete ist sehr einfach und erfolgt in
einem bestimmten kurzen Abstand {iber und manchmal
auch unter dem in Bewegung befindlichen aufgelodker-
ten Fasergut, wobei die vorkommenden Eisen- und
Stahlteilchen herausgezogen und dadurch unschadlich
gemacht werden.

Die Magnete, die der Firma Pulrose & Co. Ltd. in
Manchester patentiert sind, sind Permanentmagnete,
die fast unbegrenzt lange wirksam bleiben, keinerlei
Anschliisse bendtigen und keiner anderen Wartung
bedirfen, als daB man sie im Zuge der allwéchent-
lichen Reinigung von den gesammelten Eisenteilen
befreit.

Streiflichter aus den Sitzungsberichten des Comité International
de la Rayonne et des Fibres Synthetiques

Neuartige Verwendung fiir Cord

M. Paillet (Frankreich) zeigte Pro-
ben von Cordgarnen aus hochfester
Kunstseide, die mit einem Polyvinyl-
liberzug versehen sind. Das Material
findet fur Einlagefutter bei Beklei-
dung und auBierdem anstelle von
Flechtrohr fiir Sesselsitze und Gar-
tenmébel Verwendung.

Kraftfahrzeugpolsterung

Anfrage: Sollen Sitziiberziige fir
Kraftwagen aus hochfester Kunst-

seide oder aus Nylongarnen beson-

ders (z. B. feuersicher) ausgeriistet
werden?

Diese Behandlung, die im ersten
Augenblick nicht notwendig zu sein
scheint, wird aber doch haufig ange-
wendet, um Brandlécher durch bren-
nende Zigaretten zu verhindern.

Proben von derartigen Geweben

fiir Autositzpolsterung wurden von
M. Paillet vorgelegt. Sie sind sowohl
wasserabweisend als auch feuer-
sicher ausgeriistet.

Diese Gewebe, die vor kurzem auf
den franzodsischen Markt kamen,
werden von Spezialfirmen ausgeri-
stet. Nach welchem Verfahren die
Feuerfestausriistung erfolgt, ist noch
unbekannt.

Appreturméngel

Herr Linder (Schweiz) zeigte ein
Muster eines ungebleichten, gewa-
schenen Shirtings aus Zellwolle. Mit
diesem Gewebe hatte es Schwierig-
keiten hinsichtlich des Aussehens
gegeben und sein Gebrauchswert
hatte sich als ungeniigend erwiesen.
Herr Linder regte hierzu an, daB die
Frage einer genligend dauerhaften,
d. h. waschfesten Appretur vom Sub-
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komitee ,Farben und Ausriisten”
bearbeitet werden soll. Dieser
Wunsch wird mit allen notwendigen
Einzelheiten diesem Subkomitee
zugeleitet werden.

Nédhen mit Nylongarnen

Herr Linder berichtet, daB eine
Schweizer Maschinenfabrik eine
Vorrichtung herausgebracht hat, die
es ermdéglicht, beim Né&hen mit
Nylonzwirn die Fadenspannung
herabzusetzen, und weiters eine
Kihlvorrichtung fiir die Nadeln
hochtouriger Nd&hmaschinen. Die
beiden Zusatzgerdte waren auf der
Basler Messe zu sehen.

Sortierung von Reifiwolle

Zur Beantwortung einer Anfrage
von M. de Precigout (Frankreich)
haben umfangreiche Umfragen in al-
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len Laboratorien der Mitglieder er-
geben, daB es bis heute keine zu-
friedenstellende, praktisch durch-
fiihrbare Methode gibt, um aus dem
Fasermaterial aufgebrauchter Tex-
tilien die Polyamid-, Polyester- und
Acrylfaseranteile zu entfernen. Die
noch am besten entsprechende Lo6-
sung des Problems scheint die Bei-
fligung von weiterer vollsynthe-
tischer und/oder Zellwollefaser zum
aufgearbeiteten Altfasermaterial zu
sein, um wenigstens mit Riicksicht
auf Farberei und Ausriistung eine
Mischung mit bekannten Anteilen
der einzelnen Faserarten zu erhal-
ten.

Nylon im Baumwollspinnverfahren

Mr. Loasby (England) erwdhnte
iber das Verspinnen von Polyamid-
fasern auf Baumwollspinnmaschinen,
daB Nylonvon 1.5—3.0 den und 1.5
Zoll Stapel auf den iblichen Baum-
wollmaschinensétzen verarbeitet
wird. 3 Denier ist der Standardtiter
von Nylon, das nach dem Baumwoll-
verfahren versponnen werden soll.
Bei diesem Titer liegt die Ausspinn-
grenze ungefdhr bei Nm 50 (30's
engl. Baumwollgarnnummer). Diese
Ziffer erschien Mr. Ashton (England)
reichlich hoch, welcher der Meinung
war, daB die Ausspinngrenze unter
Betriebsverhéltnissen verniinftiger-
weise nur auf etwa 20" s engl. Baum-
wollgarnnummer geschatzt werden
kann.

Bleichen von Zellwollemischungen

Sg. Nicodano (Italien) gibt zum
Thema ,Bleichen von Zellwolle-
Flachsgemischen” an, daf8 Mischun-

gen aus 50 % Zellwolle mit 50 %
Flachs in Italien allgemein und ohne
Schwierigkeiten gebleicht werden.
Doch ist in den meisten anderen
Landern wenig Fortentwicklung bei
Flachs/Zellwollegemischen zu ver-
zeichnen.

Nach Mr. Ashton werden in Eng-
land Mischungen aus 2/s Baumwolle
und /s Zellwolle allgemein erzeugt
und es entstehen keine Schwierig-
keiten beim Bleichen. Die Bleichung
erfolgt mit Wasserstoffsuperoxyd.

Zusammenhang zwischen Spinnpro-
zess und Farbausfall

Herr Nuding (Deutschland) ver-
trat unter Bezugnahme auf eine in
der Zeitschrift ,Textil-Praxis” im
Juli 1952 veréffentlichte Arbeit die
Ansicht, daB man bei einem nach
dem Baumwollsystem gesponnenen
Garn mit 20 %6 Nummernabweichung
eine gute Egalitdt beim Stilickfarben
erwarten kann.

Mr. Ashton entgegnete, daB es
geféhrlich ist, UnregelmaBigkeits-
messungen Vertrauen zu schenken,
die an einer einzigen Garnldnge aus-
gefiihrt wurden und vertrat die An-
sicht, das Reihenmessungen mit
verschieden langen Stiidken vorge-
nommen werden sollten. Er empfahl
12 Zoll, 72 Zoll und 120 Yard. Diese
Messungen ermoglichen Aufstellung
einer Graphik, die die Art der Un-
regelmdfigkeiten des Garnes erken-
nen 1&Bt.

Es wird allgemein zugegeben, daB
die RegelméBigkeit des Garnes und
in Folge davon die Gleichmé&Bigkeit
der Farbung bei Mehrfachgarnen
besser ist. Das ist vielleicht darauf

zuriickzufiithren, daB sich die ein-
fachen Garne beim Doublieren auf-
drehen. Herr Nuding bemerkte je-
doch, daB dies keine allgemeine Re-
gel sei und daB ein Uberlappen der
UnregelmdBigkeiten in den einfa-
chen Garnen eintreten kann.

Nach Dr. Reichle (Deutschland)
hingen FarbungleichmdBigkeiten
nicht nur vom Spinnvorgang ab, son-
dern koénnen auch bei anderen Ar-
beitsgdngen verursacht werden. Er
lenkte die Aufmerksamkeit auf die
Wichtigkeit vollstdndiger Entschlich-
tung vor dem Féarben.

M. Boutry (Frankreich) erwdhnte
gewisse Schwierigkeiten, die auftre-
ten konnen, wenn ein Gewebe ge-
fdarbt wird, bei dem die Kett- und
SchuBigarne nach unterschiedlichen
Spinnverfahren gesponnen wurden
und wenn verschiedene Stapel und
Titer vorliegen (Kette 1.5 den/40 mm;
SchuB 5 den/150 mm). Alle Ungleich-
maBigkeiten in der Kette waren auf
dem dunkleren SchuB sichtbar.
Sg. Nicodani jedoch stellte dazu
fest, daB Zellwollegewebe mit baum-
wollgesponnener Kette und streich-
garngesponnenem Schufl in Italien
allgemein hergestellt werden.

Mr. Ashton verwies auf die groBle
Bedeutung der Gewebekonstruk-
tion fiir die Farbgleichmé&Bigkeit
und stellte fest, daB gewisse ameri-
kanische Stoffe schwerer Qualitdt in
der Farbung besser auszufallen
scheinen als europdische Stoffe leich-
ter Qualitat. Nach seiner Meinung
ist das fdrberische Verhalten der
amerikanischen und européischen
Garne nicht verschieden und der
Unterschied im Gewebe ist lediglich
mit dem Gewebeaufbau in Zusam-
menhang zu bringen.

Kurzreferate aus auslindischen Zeitschriften

Nachweis von Kunstharzen bei knit-

terfestbehandeltem Viskose-Reyon

mit Tollens-Reagens bzw. Kiton-
reinblau V.

Dipl.-Chem. M. Kramer u. Dipl.-Ing.
W. Graeser, Melliand Textilberichte,
Marz 1952, S. 226.

Der Artikel beschaftigt sich mit
der Verteilung von synthetischen
Harzen bei Viskosefasern und dem
Problem, diese Verteilung in Mikro-
querschnitten durch Féarbung sicht-
bar zu machen. In diesem Zusam-

menhang wird eine Kritik iiber die
Farbemethode, welche von R. Bern-
egger vorgeschlagen wird, wieder-
gegeben. Diese letztere Methode
verursacht alkalischen Abbau des
eingelagerten Harzes und Reaktion
des freigewordenen Formaldehyds
mit Tollens-Reagens. (Ammoniak-
alkalische Silbernitratléosung.) Die
Verfasser haben festgestellt, daB
diese Reaktion nicht topochemisch
fortschreitet und daB die Farbungen
daher nicht reproduzierbar sind. Un-
ter bestimmten Umstdnden, wenn

37

die Zellulose stark abgebaut ist,
werden auch die unbehandelten Fa-
sern gefdrbt.

Andererseits zeigt dieser Artikel
erneut und in einer erweiterten
Form die Eignung von Sdurefarb-
stoffen (in diesem Falle Kitonrein-
blau V) zum Farben von mikrosko-
pischen Querschnitten zum Zwecke
der Bestimmung der Verteilung der
eingelagerten kiinstlichen Harze.

Der Verfasser beschreibt die Mog-
lichkeit, Farbungen an Geweben mit
S&durefarbstoffen durchzufiihren, als



SEPTEMBER 1953

LENZINGER BERICHTE

FOLGE ?

len Laboratorien der Mitglieder er-
geben, daB es bis heute keine zu-
friedenstellende, praktisch durch-
fihrbare Methode gibt, um aus dem
Fasermaterial aufgebrauchter Tex-
tilien die Polyamid-, Polyester- und
Acrylfaseranteile zu entfernen. Die
noch am besten entsprechende Lé-
sung des Problems scheint die Bei-
fligung von weiterer vollsynthe-
tischer und/oder Zellwollefaser zum
aufgearbeiteten Altfasermaterial zu
sein, um wenigstens mit Riicksicht
auf Farberei und Ausriistung eine
Mischung mit bekannten Anteilen
der einzelnen Faserarten zu erhal-
ten.

Nylon im Baumwollspinnverfahren

Mr. Loasby (England) erwdhnte
iber das Verspinnen von Polyamid-
fasern auf Baumwollspinnmaschinen,
daB Nylon von 1.5— 3.0 den und 1.5
Zoll Stapel auf den iiblichen Baum-
wollmaschinensdtzen verarbeitet
wird. 3 Denier ist der Standardtiter
von Nylon, das nach dem Baumwoll-
verfahren versponnen werden soll.
Bei diesem Titer liegt die Ausspinn-
grenze ungefdhr bei Nm 50 (30's
engl. Baumwollgarnnummer). Diese
Ziffer erschien Mr. Ashton (England)
reichlich hoch, welcher der Meinung
war, daB die Ausspinngrenze unter
Betriebsverhiltnissen verniinftiger-
weise nur auf etwa 20’ s engl. Baum-
wollgarnnummer geschdtzt werden
kann.

Bleichen von Zellwollemischungen

Sg. Nicodano (Italien) gibt zum
Thema ,Bleichen von Zellwolle-
Flachsgemischen” an, da8 Mischun-

gen aus 50 % Zellwolle mit 50 %
Flachs in Italien allgemein und ohne
Schwierigkeiten gebleicht werden.
Doch ist in den meisten anderen
Landern wenig Fortentwicklung bei
Flachs/Zellwollegemischen zu ver-
zeichnen.

Nach Mr. Ashton werden in Eng-
land Mischungen aus 2/3 Baumwolle
und Y5 Zellwolle allgemein erzeugt
und es entstehen keine Schwierig-
keiten beim Bleichen. Die Bleichung
erfolgt mit Wasserstoffsuperoxyd.

Zusammenhang zwischen Spinnpro-
zess und Farbausfall

Herr Nuding (Deutschland) ver-
trat unter Bezugnahme auf eine in
der Zeitschrift ,Textil-Praxis” im
Juli 1952 verdifentlichte Arbeit die
Ansicht, daB man bei einem nach
dem Baumwollsystem gesponnenen
Garn mit 20 %/ Nummernabweichung
eine gute Egalitdt beim Stiickfarben
erwarten kann.

Mr. Ashton entgegnete, daB es
gefahrlich ist, UnregelmaBigkeits-
messungen Vertrauen zu schenken,
die an einer einzigen Garnldnge aus-
gefithrt wurden und vertrat die An-
sicht, das Reihenmessungen mit
verschieden langen Stiicken vorge-
nommen werden sollten. Er empfahl
12 Zoll, 72 Zoll und 120 Yard. Diese
Messungen ermdglichen Aufstellung
einer Graphik, die die Art der Un-
regelméBigkeiten des Garnes erken-
nen laft.

Es wird allgemein zugegeben, daf
die RegelméBigkeit des Garnes und
in Folge davon die Gleichmé&Bigkeit
der Farbung bei Mehrfachgarnen
besser ist. Das ist vielleicht darauf

zuruckzufiihren, daB sich die ein-
fachen Garne beim Doublieren auf-
drehen. Herr Nuding bemerkte je-
doch, daB dies keine allgemeine Re-
gel sei und daB ein Uberlappen der
Unregelm&Bigkeiten in den -einfa-
chen Garnen eintreten kann.

Nach Dr. Reichle (Deutschland)
héngen FarbungleichmdaBigkeiten
nicht nur vom Spinnvorgang ab, son-
dern koénnen auch bei anderen Ar-
beitsgdngen verursacht werden. Er
lenkte die Aufmerksamkeit auf die
Wichtigkeit vollstandiger Entschlich-
tung vor dem Farben.

M. Boutry (Frankreich) erwédhnte
gewisse Schwierigkeiten, die auftre-
ten konnen, wenn ein Gewebe ge-
farbt wird, bei dem die Kett- und
Schullgarne nach unterschiedlichen
Spinnverfahren gesponnen wurden
und wenn verschiedene Stapel und
Titer vorliegen (Kette 1.5 den/40 mm;
SchuB 5 den/150 mm). Alle Ungleich-
mdBigkeiten in der Kette waren auf

dem dunkleren Schuf sichtbar.
Sg Nicodani ijedoch stellte

icodani jedoch stellte

fest, daBl Zellwollegewebe mit baum-
wollgesponnener Kette und streich-
garngesponnenem SchuBl in Italien
allgemein hergestellt werden.

Mr. Ashton verwies auf die groBe
Bedeutung der Gewebekonstruk-
tion fiir die Farbgleichmé&Bigkeit
und stellte fest, daB gewisse ameri-
kanische Stoffe schwerer Qualitdt in
der Farbung besser auszufallen
scheinen als europdische Stoffe leich-
ter Qualitdat. Nach seiner Meinung
ist das fdarberische Verhalten der
amerikanischen und europédischen
Garne nicht verschieden und der
Unterschied im Gewebe ist lediglich
mit dem Gewebeaufbau in Zusam-
menhang zu bringen.
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Kurzreferate aus auslindischen Zeitschriften

Nachweis von Kunstharzen bei knit-

terfestbehandeltem Viskose-Reyon

mit Tollens-Reagens bzw. Kiton-
reinblau V.

Dipl.-Chem. M. Kramer u. Dipl.-Ing.
‘W. Graeser, Melliand Textilberichte,
Marz 1952, S. 226.

Der Artikel beschaftigt sich mit
der Verteilung von synthetischen
Harzen bei Viskosefasern und dem
Problem, diese Verteilung in Mikro-
querschnitten durch Féarbung sicht-
bar zu machen. In diesem Zusam-

menhang wird eine Kritik iber die
Farbemethode, welche von R. Bern-
egger vorgeschlagen wird, wieder-
gegeben. Diese letztere Methode
verursacht alkalischen Abbau des
eingelagerten Harzes und Reaktion
des freigewordenen Formaldehyds
mit Tollens-Reagens. (Ammoniak-
alkalische Silbernitratlésung.) Die
Verfasser haben festgestellt, daB
diese Reaktion nicht topochemisch
fortschreitet und da$ die Farbungen
daher nicht reproduzierbar sind. Un-
ter bestimmten Umstdnden, wenn
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die Zellulose stark abgebaut ist,
werden auch die unbehandelten Fa-
sern gefdarbt.

Andererseits zeigt dieser Artikel
erneut und in einer erweiterten
Form die Eignung von Siurefarb-
stoffen (in diesem Falle Kitonrein-
blau V) zum Féarben von mikrosko-
pischen Querschnitten zum Zwecke
der Bestimmung der Verteilung der
eingelagerten kiinstlichen Harze.

Der Verfasser beschreibt die Mdog-
lichkeit, Fd&rbungen an Geweben mit
Saurefarbstoffen durchzufiihren, als
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Hinweis auf die Kondensationsbe-
dingungen. Fir diesen Zwedk ist das
Tollens-Reagens unbrauchbar.

Einige praktische Erfahrungen mit
Mischgeweben Baumwolle/Zellwolle

Linder, Textil-Rundschau, Méarz 1953,
S. 138; Reyon, Zellwolle, 30, 320
(1952) — Bl 159.

Der Verfasser bespricht drei
Mischgewebe mit hohem Zellwoll-
anteil als bewdhrte Gewebetypen
dieser Art. Die Angabén beziehen
sich auf die genauen Fabrikations-
daten der Weberei, wie auch auf
Anhaltspunkte fiir die Ausriistung.
Die mehrjahrigen Erfahrungen iiber
die Bewdhrung im praktischen Ge-
brauch sind durchwegs gut. Der Ver-
gleich eines Mischgewebes mit ei-
nem gleichartigen Baumwollgewebe
ergibt in den Priifdaten Gleichwer-
tigkeit, wobei hinsichtlich Waren-
bild und Schénheit des Gewebes der
gemischte Artikel iiberlegen ist.

Infrarotstrahlen-Trocknung von
Textilien.

F. M. Tiller und W. K. Lautner,

Textil-Rundschau, Jdnner 1953, S. 46;

Am. Dyest. Rep. 40, 854 (1951) —
si 130.

Die Untersuchung befaB8t sich mit
der Strahlentrocknung von Textilien
in mit Infrarotlampen ausgestatte-
ten Ofen. Fiir experimentelle Zwecke
wurden 45 cm breite Stoffteile ver-
wendet, um die Beeinflussung der
Strahlenabsorption durch Farbe,
Feuchtigkeitsgehalt und Dichte des
Gewebes zu bestimmen. Dunkle Far-
ben weisen eine gréBere Trock-
nungsgeschwindigkeit auf. Die GroB-
versuche wurden in einer Konstruk-
tion von BetriebsgroBe durchgefiihrt,
und zwar entweder mit 80 Lampen
zu 250 Watt = 20 kW oder mit
80 Lampen zu 375 Watt = 30 kW.
Es wurden die charakteristischen
Trocknungsbedingungen fir ver-
schiedene Gewebearten ermittelt.

Eine neue Methode zur Bestimmung
des Netzvermdogens.

R. Reutenauer, J. P. Sisley und

S. Dupin, Textil-Rundschau, Janner

1953, S. 51; Am. Dyest. Rep. 41, 25
(1952) — B 24892.

Die tiiblichen Methoden zur Be-
stimmung des Netzvermogens von
Fliissigkeiten basieren auf der Mes-
sung der Untersinkzeit, welche den
Punkt bezeichnet, an welchem genii-

gend Luft aus dem Muster entwi-
chen ist, daB die scheinbare Dichte
des Priiflings derjenigen der Flissig-
keit gleich wird. Eine solche Mes-
sung ist natiirlich willkiirlich und
unvollstdndig. Das Austreiben der
Luft kann in der praktischen An-
wendung wichtig oder auch unwich-
tig sein. AuBerdem kann der Netz-
vorgang im Falle zweier verschie-
dener Netzmittel ganz verschieden
verlaufen, obschon die Untersink-
zeiten gleich sind. Man hétte es da
mit zwei Netzkurven zu tun, die
sich zufdllig an diesem Punkte
schneiden, im tibrigen aber vollig
anders verlaufen. Im Lichte dieser
Auffassung werden die Arbeiten
von Draves und Shapiro diskutiert
und ihre schwachen Seiten kritisiert.
In diesem Sinne bietet der Vorschlag
von Gruntfest, Hager und Walker,
namlich die Verwendung einer Art
von Ardometer, an welchem eine
bestimmte Menge Textilgarn befe-
stigt ist, viel mehr Interesse, weil
damit das Entweichen der Luft zeit-
lich verfolgt werden kann. Die Ver-
fasser haben das von Gruntfest kon-
struierte Ardometer etwas abgedn-
dert, um es gegen Beschddigung
weniger empfindlich zu machen, und
dabei gleiche Resultate erhalten wie
mit der urspriinglichen Form.

Die Analyse von mit Harnstofi-
formaldehyd- und Melaminformal-

dehydharzen imprdgnierten Zellu-
losefasern.
Dr. S. Kiindig, Textil-Rundschau,

November 1952, S. 501.

Prinzipiell kénnen drei Analysen-
typen, welche bei der Carbamidharz-
analyse vorkommen, unterschieden
werden:

1. Die direkte,

2. die indirekte,

3. die Vergleichsanalyse.

Bei der Vergleichsanalyse werden
verschiedene Verfahren angewandt:

1. Die Harzanfdarbung auf der Faser.
Als Reagens werden die Tollen-
sche Silberdiaminlésung und die
Fehlingsche Losung gebraucht.

2. Die Anfirbung der Hydrolysat-
16sung.
Diese Methode beruht auf der
Tatsache, daB Melaminharz, mit
Natriumhypochlorit im alkali-
schen Gebiet behandelt, eine
orangegelbe Farbung ergibt.

3. Die Stickstofibestimmung
nach Kjehldal.

4. Die Fidllung mit Pikrinsdure.
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5. Die Formaldehydbestimmung
durch teilweise Hydrolyse mit
Séduren, Abdestillation und Titra-
tion des Formaldehyds.

Die Textilien von morgen.

Science News Letter, September
1952; United States Information
Service, F 20127.

In Zukunft werden wir Anziige,
Kleider, Wéasche und Strimpfe tra-
gen, die aus komplizierten Gemi-
schen synthetischer und natiirlicher
Fasern bestehen. Wenigstens ist das
die Meinung, die der prominente
amerikanische Textilforscher Doktor
Milton Harris vor kurzem bei der
siebenten Amerikanischen Chemie-
ausstellung vertrat.

In den nédchsten Jahren, so fiihrte
Dr. Harris aus, werden weniger neue
synthetische Fasern auf den Markt
kommen als bisher. Die Industrie
wird sich mehr darauf beschrédnken,
neue Anwendungsmoglichkeiten fir
die bereits vorhandenen Kunstfasern
zu finden und mit ,Legierungen”
von Natur- und Kunstfasern zu ex-
perimentieren. Als Beispiel eines
solchen Gemisches fiihrte er ein Paar
Herrensocken aus einem Gemisch
von Merinowolle und Nylon mit der
angenehmen Weiche reiner Merino-
wolle, jedoch zehnmal so langer
Haltbarkeit vor.

Die langgehegte Befiirchtung der
Woll- und Baumwollindustrie, ihre
Produkte wiirden durch die Beimi-
schung synthetischer Fasern ,ver-
wassert”, habe sich nicht im gering-
sten bewahrheitet, erklarte Dr. Har-
ris weiter. Es habe sich im Gegen-
teil gezeigt, daB die Kunstfaser die
wertvollen Eigenschaften der Natur-
faser nur verstdrkt und verbessert.
In Hinkunft wird die Mischung von
Kunst- und Naturfasern mehr als
bisher auf wissenschaftlicher Basis
nach sehr griindlichen Versuchen
vor sich gehen.

Tausende neuartiger Gewebe war-
ten derzeit auf ihre Erprobung im
Alltag. Allein eine einzige chemi-
sche Firma in den USA hat in den
letzten beiden Jahren rund 600 neue
Arten oder Verbesserungen von
Textilien entwickelt.

Kenaf ersetzt Jute.

,Bio-Sciences Newsletter”, Septem-
ber 1952; United States Information
Service, F 20564.

Bis vor kurzem waren die Verei-
nigten Staaten zur Deckung ihres
Jute- und Hanfbedarfes auf Importe
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aus dem Orient angewiesen. So be-
zogen sie 1951 aus diesen Gebieten
500.000 Tonnen Jute. Abgesehen
von dem finanziellen Gewinn, den
der Anbau einer Ersatzfaserpflanze
fir amerikanische Ziichter bedeutet,
liegt der Nachteil eines Produktes,
das 1iiber lange, allen Fiahrnissen
ausgesetzte Schiffsrouten herange-
bracht werden muB, auf der Hand.
Aus diesem Grunde wurde 1951 mit
dem Anbau der Faserpflanze Kenaf
in den USA begonnen.

In einem einzigen Bezirk Floridas
sind ausreichende Anbaufldchen vor-
handen, von denen der bisherige
Import an Rohjute mindestens ge-
deckt, wahrscheinlich sogar iiber-
schritten werden kann. AuBerdem
sind sowohl in Florida als auch in
den anderen Staaten an der Golf-
kiiste hunderte Hektar verfiigbar,
von denen Kenaffaser zur Erzeu-
gung' grober Gewebe gewonnen
werden kann.

Ausgedehnte technische Versuche
in Amerika und Europa haben zu
kostensparenden Entrindungsmetho-
den gefithrt; in Amerika wurden
Schélmaschinen — die ersten dieser
Art — konstruiert. Derzeit sind Ver-
suche iiber die Verwendbarkeit der
Rickstdnde der Kenaffasergewin-
nung im Gange. Es konnte bereits
festgestellt werden, daB sie einen
vielversprechenden Zellstoffersatz
darstellen und dab aus ihnen hoch-
wertiges Papier erzeugt werden
kann. In einem zweiten amerikani-
schen Laboratorium wird die Ver-
wendbarkeit der Kenafbldtter als
Rohstoff fiir die Gewinnung der me-
dizinisch wichtigen Hormone aus
der Sterolreihe erforscht.

Bald nach dem Beginn des GroB-
anbaues von Kenaf zeigte sich an
den fiir die Saatgutgewinnung be-
stimmten Pflanzen eine Viruskrank-
heit, deren Erreger gegenwairtig
noch nicht néher bekannt ist. Sie
ist gekennzeichnet durch eine mel-
taudhnliche Erkrankung der ober-
sten Pflanzenteile, als deren Folge
nur wenige Samen zur Reife gelan-
gen. Es ist jedoch bereits auf Kuba
gelungen, resistente Kenafsorten zu
zlichten und man ist derzeit bemiiht,
den Samenertrag dieser vollstandig
immunen Pflanzen zu erhéhen.

Substantive Farbstoife zum Firben
bei Temperaturen itber 100 ° C.
Erich Herrmann, Melliand-Textil-
berichte, S. 1110, Dezember 1952.

Der Verfasser beginnt mit einem
kurzen Uberblick iiber alle lber die-
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sen Gegenstand erschienenen Ver-
offentlichungen. Dann folgt eine
Aufstellung jener Direktfarbstoffe,
die bei Temperaturen tber 100° C
verwendet werden kénnen und Be-
sprechung der Einflisse, die fir die
Echtheitseigenschaften von Bedeu-
tung sind. Der Verfasser bespricht
auch die Frage geeigneter Mittel,
um die Farbstoffe vor der Zersto-
rung durch langes Kochen zu be-
wahren. Der Artikel schlieft mit
Hinweisen auf die Affinitdts- und
Egalisierungseigenschaften von Di-
rektfarbstoffen bei Temperaturen
iiber 100° C.

Bemerkungen iiber einen besonde-
ren Fall von photochemischem
Abbau mattierter Viskose-Reyon.

Textil-Praxis, Dez. 1952, S. 1002,

Ch. Pinte und P. Rochas (Bulletin de

1'Institut Textile de France, 1952, 2,
9—16).

Beim Fdrben von mattierter Vis-
kosekunstseide mit Direktfarbstoffen
traten Flecken und Barren auf. Man
beobachtete sie nur an Kunstseiden-
stoffen, die ganz oder teilweise aus
mattierter Viskosekunstseide be-
standen, wahrend glanzende Viskose-
kunstseide niemals diesen Fehler
aufwies, Der Fehler frat umso stér-
ker auf, je langer die Ware im
Wasser verblieben war, besonders
uber das Wochenende. Die Unter-
suchungen mit dem Reagens von
Miiller, sowie auch die Methylen-
blau-Prifungen zeigten, daB es sich
um Oxyzellulosebildung handelte.
Um den Fehler restlos aufzuklaren,
wurden systematische Versuche
durchgefiihrt. Behandelte man die
mattierte Viskosekunstseide mit de-
stilliertem Wasser und belichtete,
so trat der Fehler nicht auf, wohl
aber, wenn Wasser der Stadt Lyon
genommen wurde, und zwar auch
nur dann, wenn sich Spuren von
Chlor darin vorfanden. Als Mattie-
rungsmittel der Viskosekunstseide
wurde Titandioxyd verwendet. Wei-
terhin wurde beobachtet, daB der
Fehler unmittelbar mit der Belich-
tung zusammenhing. Wenn man
glanzende und mattierte Viskose-
kunstseide der gleichen Behandlung,
also auch der Belichtung aussetzte,
so zeigte sich, daB die Schidigung
nur bei der mattierten Viskosekunst-
seide auftrat. Wenn man dem Was-
ser 500 mg/l Natriumhydrosulfit zu-
setzte oder 10 bis 50 mg/l Hydro-
chinon, so ging die Oxyzellulosebil-
dung bei der mattierten Viskose-
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kunstseide stark zuriick, oder sie
trat iiberhaupt nicht in Erscheinung.
Auf Grund der Versuche kam man
zu der Uberzeugung, daB es sich um
eine photochemische Zersetzung der
Zellulose handelte, wobei das Chlor
des Lyoner Wassers eine wichtige
Rolle spielte, allerdings nicht in der
Beziehung, dab das Chlor unmittel-
bar die Schéddigung hervorrufte,
sondern, daB entweder das Chlor
sich mit dem Titandioxyd verbindet
und die Photoempfindlichkeit des
Titandioxyd erhéht, oder, was als
richtiger angesehen wird, daB das
Chlor als Forderer der Aktivierung
des Sauerstoffmolekiils wirkt, z. B.
durch Bildung von Ozon. Wenn man
letzteres annimmt, beschrankt sich
das Chlor auf die Aktivierung der
photochemischen Oxvydation der Fa-
sern.

Das Knickscheuerpriifgerdt nach
' Weltzien.

J. Juilfs, Textil-Rundschau, Marz
1953, S. 145; Waschereitechn. 516
(1952) — Ka 110.

Beschreibung des Knickscheuer-
priifers nach Prof. Dr. Weltzien. Das
zu untersuchende, 3 c¢cm breite Pro-
bestiick ist iiber zwei Rollen gefiihrt
und zwischen einer festen und einer
auf einem leicht beweglichen Wagen
montierten Klemme eingespannt.
Zwischen den  beiden Rollen
schwenkt ein Arm mit dem Scheuer-
element um eine horizontale Achse
hin und her. Diese Achse liegt ge-
nau in der Mitte zwischen den bei-
den Rollen. Die Spannung sowie der
AnpreBdruck des Probestreifens an
das Scheuerelement werden durch
Anhédngegewichte am beweglichen
Wagen bewirkt. Als Scheuerelement
dienen Karborundumkeile mit defi-
nierter Kérnung, fiir gewisse Zwedke
auch mit Baumwollnessel oder an-
deren Probematerialien bespannte
Kunststoffkeile. Die Knickscheuerfe-
stigkeit wird im allgemeinen nach
der Anzahl Hin- und Herscheuerun-
gen bis zum Bruch bewertet.

Das Firben von Textiliasern bei
hoher Temperatur.

L. Drijvers, Textil-Rundschau, Marz
1953, S. 239; Am. Dyest. Rep. 41,
533 (1952) — si 192.

Der Verfasser untersucht die Be-
dingungen, welche den Féarbeprozefl
einer losen Fasermasse im zirkulie-
renden System beeinflussen. Die
Verdnderungen in einem solchen
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System konnen erst dann beendet
sein, wenn das fdarberische Gleich-
gewicht zwischen Farbbad und Fa-
sermasse erreicht ist. Dieses Gleich-
gewicht ist von Temperatur und
Elektrolytkonzentration abhangig.
Unter Beriicksichtigung der SDC-
Klassifizierung der Direktfarbstoffe
konnte festgestellt werden, daB die
zu erreichende Hochsttemperatur bei
Klasse A 105° C, bei B 110° C und
bei C 120 bis 125° C betrdagt. Die
fir die Erreichung des Gleichgewich-
tes erforderliche Zeit ist fiir jeden
Farbstoff verschieden und schwankt
zwischen 30 und 45 Minuten fir
Fabelta-Spinnkuchen von 550 g.
Beim Abkiihlen geht ein grofier Teil
des Farbstoffes auf die Faser. Der
EinfluB des Salzzusatzes wird durch
Diagramm dargestellt und auBBerdem
noch auf die Gefahr der Reduktion
von Direktfarbstoffen bei hohen
Temperaturen hingewiesen, was
durch Oxydationsmittelzusatz beho-
ben werden kann. Bei Kiipenfarb-
stoffen ist es moglich, die Farbezeit
bei hohen Temperaturen zu verkir-
zen, was auch beim Féarben von
Wolle mit Chromfarbstoffen zutrifft.
Merkwiirdigerweise bietet das Nu-
ancieren bei der Wollfarbung mit
hohen Temperaturen nicht die ge-
ringsten  Schwierigkeiten. Zum
Schlufl werden noch die Vorteile fiir
das Fdarben von synthetischen Fa-
sern aufgezdhlt.

Pragen von Geweben.

Dipl. sc. pol. Hans Ploens, Melliand-
Textilberichte, Dez. 1952, S. 1114,

Der Aufsatz gibt einen Uberblick
iber das Gebiet der Stoffpragung
und zeigt die Bedeutung auf, welche
diese Ausristungsmethoden als Er-
gebnis der waschfesten, nach dem
.Everglazeverfahren” erhaltenen Ei-
fekte gewonnen haben. Diese Beob-
achtungen beruhen auf Erfahrungen,
die der Verfasser wdhrend einer
Weltreise gesammelt hat, welche er
fir die Maschinenfabrik und Gra-
vieranstalt Dornbusch & Co. in Kre-
feld unternommen hat, um neue
Markte zu erschliefen.

Neue Einbettungsmethode zur
Anfertigung diinnster Schnitte.

Dr. H. Bedarff, Melliand-Textilbe-
richte, Nov. 1952, S. 1044.

Die iibliche Methode zum Einbet-
ten von Textilfasern in Paraffin-
wachs ist unzureichend, um sehr
diinne Querschnitte durchfiihren zu
koénnen. Mit ,Cast Resin VP 1563*

kénnen im Gegensatz hierzu sehr
gute Schnitte innerhalb von 3 bis 4
Stunden erzielt werden. Der Verfas-
ser beschreibt diese Methode und
zeigt durch Mikrophotographien die
praktische Verwertbarkeit.

Die GarngleichmédBigkeit und ihre
Priifung
Ing. A. Hasler u. Prof. Dr. E. Hon-
egger, Zirich, Textil- Rundschau,
Febr. 1953, S. 55.

Es werden eine Reihe Priifungen
der GarngleichméBigkeit beschrie-
ben. Der Saco-Lowell Sliver-Tester,
einer der ersten registrierenden
GleichméaBigkeitspriifer, 1ist. eine
tiberaus einfache und zweckméBige
Konstruktion. Das Gerdt arbeitet
rein mechanisch und ist sowohl fiir
die Verwendung im Laboratorium
als auch in der Spinnerei geeignet.
Die zu priifenden Béander oder Vor-
garne werden durch den Apparat
geleitet und in genau kalibrierter
Nut mit bekannter und stets glei-
cher Kraft zusammengepreBt. Ihr
Querschnitt wird in groBem MabBstab
auf das laufende Diagrammpapier
aufgetragen. Die Anzeige entspricht
jeweils einer Luntenlédnge von 2 bis
3 mm, deren innere Streuung be-
langlos ist.

Der erst in den letzten Jahren im
groBen MabBstab eingefiihrte Uster-
GleichmaéBigkeitspriiffer miBt den
Querschnitt des Fadens indirekt. Der
Faden wird zwischen den beiden
Platten eines elektrischen Konden-
sators hindurchgezogen und beein-
fluBt dessen Kapazitat. Der Konden-
sator ist an einen elektrischen
Schwingungskreis angeschlossen. Die
Kapazitdtsdnderungen werden durch
Verstdrker mefBlbar gestaltet und
kénnen direkt abgelesen oder durch
Schreibgerédte registriert werden.

Die ZerreiBliprobe zur Beurteilung
der GleichméaBigkeit eines Garnes
erfordert zahlreiche Einzelmessun-
gen. Daher sind dafiir automatische
Zerreifmaschinen besonders ange-
zeigt, die eine beliebige Anzahl von
Proben nicht nur durchfithren, son-
dern auch automatisch auswerten.

Die Maschine zur Priifung am lau-
fenden Faden von Dr. Frenzel ist
besonders zur Feststellung der An-
zahl schwacher Stellen in einer gro-
Ben Garnlange (geeignet), Durch
Verkiirzung der MeBstrecke und
Ubergang zur elektrischen tragheits-
freien Kraftmessung ist die Lei-
stungsfdahigkeit des Instrumentes ge-
geniiber der fritheren Ausfithrung
stark ethéht worden. An Hand einer
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Anzahl von Gleichmé&Bigkeits- und
Haufigkeitsdiagrammen wird die
UngleichmédBigkeit von Baumwoll-
garnen demonstriert.

Anlage zur Priifung der Lichtechtheit
von Firbungen, Kunststoifen und
dergleichen durch Kkiinstliche
Belichtung.

Dr. Konrad Hoffmann, Melliand-
Textilberichte, Nov. 1952, S. 1040.

Der Aufsatz beschreibt die Kon-
struktion und die Arbeitsmethode
eines neuen Apparates zur Priifung
der Lichtechtheit von gefdarbten Ar-
tikeln, indem man sie kiinstlichem
Licht aussetzt. Dieses ist ein Misch-
licht von Gliihlicht und Quecdksilber-
dampflicht. Die mit dem Apparat er-
haltenen Werte stimmen mit denen
tiberein, die durch Aussetzung der
gefarbten Waren am Tageslicht er-
halten werden. Zum Zwecke von
Vergleichen wurde die Intensitat des
natiirlichen Lichtes durch ldngere
Zeitabschnitte ausgewertet.

Verhalten der knitterfreien Aus-
riistung von Kunstseide beim
Gebrauch.

H. Driesch, Textil-Rundschau, Feber
1953, S. 92; Reyon, 6, 180 (1952) —
fl 68.

In einigen noch nicht abgeschlos-
senen Untersuchungen wurde der
EinfluB der Lagerzeit, des Tragens,
des Biigelns, der Beregnung, des
Waschens und der chemischen Rei-
nigung an knitterfrei ausgeriisteten
Kunstseidengeweben untersucht und
dabei festgestellt, daB alle genann-
ten Behandlungen die Knitterecht-
heit mehr oder weniger nachteilig
beeinflussen. Nur nach langer Erho-
lungszeit vermindert sich dieser Ein-
fluB, doch erreicht die Knitterechtheit
nicht wieder den urspriinglichen
Wert. Bemerkenswert ist, daB die
chemische Wadsche einen nur gerin-
gen Einflul auf die Knitterechtheit
besitzt und daB das nachfolgende
Biigeln diese viel mehr herabzuset-
zen scheint als die chemische Reini-
gung.

Infolge der in der Zwischenzeit
eintretenden Modifikationen der auf
Kunstharz basierenden knitterfreien
Ausriistung ist es angezeigt, die
knitterfrei ausgerilisteten Artikel
erst nach etwa 14 Tagen nach der
Herstellung an den Konsumenten
abzugeben, da nach dieser Zeit die
Knitterfestigkeit ein Maximum er-
reicht hat. Die hier angegebenen Be-
funde sind mit Tabellen und Schau-
bildern dokumentiert.



