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Dr. Viktor MOOS S ME R. Lenzing 

Der Gedanke, beim Viskosespinnprozeß den Farb- 
stoff in Pigmentform in die Viskose einzuarbeiten, um 
farbige Fasern herzustellen, ist schon über dreißig 
Jahre alt und wurde, da damals die Zellwolle am Be- 
ginn ihrer Entwicklung stand, vorerst für farbige Kunst- 
seide angewendet. Organische, gefärbte Pigmente als 
Zusatzmittel zur Viskose wurden zuerst von der Ersten 
österreichischen Glanzstoff-Fabrik in St. Pölten ver- 
wendet ‘). Einen wesentlichen Beitrag zur Entwicklung 
dieser neuartigen Färbeweise leisteten auch die Hoech- 
Ster Farbwerke sowie die Autoren Fielding, Wilson, 
Robertson, Hegan, Stokes u. a. -). Damals lag bereits 
das Singmaster-Patent 3, vor, welches die Spinnmat- 
tierung mit Titandioxyd-Pigmenten schützte. Es wäre 
anzunehmen gewesen, daß, wenn es gelingt, weiße 
Pigmente in die Viskose zu verteilen, um zu einer 
spinnmattierten Kunstseide zu gelangen, auch für die 
Buntspinnerei mit Farbpigmenten keine Schwierigkei- 
ten zu erwarten sein würden. Solche stellten sich aber 
anfänglich in reichem Maße ein, da die verschiedensten 
Farbpigmente zur Anwendung gelangten, die erst im 
einzelnen erprobt werden mußten. Schrittweise gelang 
es, zu einwandfreien Ergebnissen zu kommen. 

Die Vorteile der spinngefärbten im Vergleich zur 
badgefärbten Kunstseide waren so augenscheinlich, daß 
immer mehr Kunstseidenfabriken die Produktion spinn- 
gefärbter Seide aufnahmen. Der Fortschritt, den die 
Spinnfärberei brachte, lag nicht nur darin, daß die gan- 
zen Fehlermöglichkeiten, die in den gefürchteten Farb- 
affinitätsunterschieden der Kunstseide ihre Ursache hat- 
ten, mit einem Schlage wegfielen, sondern es wurden 
auch alle Unregelmäßigkeiten, die durch das Abhas- 
peln der Stränge und Aufhaspeln auf Kreuzspulen auf- 
traten, beseitigt. Durch den Wegfall der eigentlichen 
Färbemanipulation ergaben sich geringere Abfälle, be- 
trächtliche Zeit- und Wärmeersparnisse. Weitere Vor- 
teile waren, daß der Farbstoff hundertprozentig aus- 
genutzt wurde und die vollständige Durchdringung der 
Viskosefasern mit dem Farbstoff zu besseren Echthei- 
ten führte. Es war naheliegend, diese fortschrittlichen 
Erkenntnisse, die bei der Herstellung undverarbeitung 
der spinngefärbten Kunstseide gemacht wurden, auch 
auf die Zellwolle zu übertragen, die in den dreißiger 
Jahren bereits eine beachtliche Produktion aufwies. 

Die großtechnische Herstellung spinngefärbter Zell- 
wolle hat anfänglich nicht zu jenen Erfolgen geführt, 
die erwartet wurden, Die Spinnereien, die zu dieser 
Zeit spinngefärbte Zellwolle verarbeiteten, werden 
sich noch daran erinnern, daß manche spinngefärbte 
Zellwollepartie kaum über die Maschine zu bringen 
war. Damals wurden in großem Umfang für das Militär 
und die Luftwaffe die Farben feldgrün, marineblau und 
blaugrau angefertigt, die sich sehr unterschiedlich ver- 
arbeiten ließen und den Spinnern manchen Kummer 
bereiteten. 

‘) ‘Osterreichisches Patent Nr. 143.626. 
?) Spinngefärbte Fasern und Garne, Textilrundschau, 

St. Gallen 1954, S. 415. 
3, Holländisches Patent Nr. 37.773. 

Was war nun die Ursache, daß ein Problem, das bei 
der Kunstseide zum größten Teil gelöst schien, bei der 
Zellwolle unerwartete Schwierigkeiten bereitete? Da- 
fiir gibt es mehrere Gründe, wovon nur einige aufge- 
zählt sein sollen: 

1. Die damals verwendeten Pigmentfarbstoffe waren 
noch zu grobkörnig. Die Zellwolle für den Baumwoll- 
Sektor hatte aber in den meisten Fällen einen feineren 
Titer als die Kunstseide. Die Festigkeit und Dehnung 
wird durch die Pigmente bei einem gröberen Titer 
weniger beeinflußt als beim feineren Zellwolltiter. Die 
Folge war, daß es bei der Verspinnung der Zellwolle 
zu vielen Faserbrüchen kam. Die Faserbruchstücke setz- 
ten sich auf den Maschinen ab und gaben zu Störungen 
Anlaß. 

2. Die Pigmentfarbstoffe wurden der Viskose als wäs- 
serige Dispersion zugestitzt. Für die Zellwollspinnfär- 
bung kommen aber wesentlich größere Mengen Pig- 
mentfarbstoffe zum Einsatz als bei der Kunstseide. 
Dies führte zu dem Problem, stabile Dispersionen in 
großen Quantitäten herzustellen. Zu dieser Zeit waren 
aber die entsprechenden Dispersionsmittel noch nicht 
so weit entwickelt, um Zusammenballungen der Farb- 
stoffteilchen und damit Düsenverstopfungen usw. wirk- 
sam verhindern zu können. 

3. Zur einwandfreien Verspinnung der spinngefärb- 
ten Zellwolle sind Aviviermittel notwendig, die den 
besonderen Charakter der pigmentierten Faser berück- 
sichtigen. Solche Avivageprodukte standen aber zu 
jener Zeit noch nicht in einwandfreier Qualität zur 
Verfügung. 

In rastloser Arbeit wurden gerade in den letzten 
zehn Jahren alldiese Probleme eingehend studiert und 
ihre Lösungen gefunden. Die Farbenfabriken bringen 
heute für die Spinnfärberei Farbstoffe in einer Quali- 
tät heraus, die dem Verarbeiter fast keinen Wunsch 
mehr offen lassen. Im Zuge der Fabrikation der Farb- 
stoffe wurden besondere Fällverfahren und Mahl- 
methoden entwickelt, um die Pigmentteilchengrößen 
immer mehr herabzusetzen und zu vergleichmäßigen. 
Der Viskosefarbspinnerei stehen heute Pigmentfarb- 
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Stoffe mit einer durchschnitt l ichen Griiße von 0,5 bis 
1  p  zur Verfügung. Die nachstehenden Häufigkeits- 
d iagramme geben  einen Einblick über  die Größenver-  
teilung eines schwarzen und  eines b lauen Spinnfarb- 
stoffs. 

Aus vorstehenden Diagrammen ist zu entnehmen,  
daß die größten Pigmenttei lchen 1  ,U und  etwas dar- 
über  sind. Die enorme Herabsetzung der Tei lchen- 
größe der Farbstoffe führte dazu,  daß sich die farbige 
Viskose einwandfrei verspinnen läßt und  keine Ver- 
s topfungen der äußerst  feinen Spinndi isenlöcher auf- 
treten. Ein Vergleich der Farbtei lchengröße mit dem 
Durchmesser der  Düsenlöcher macht dies deutlich. W ie 
aus den  Häufigkeitsdiagrammen zu ersehen ist, haben  
die gröbsten Farbstofftei lchen einen Durchmesser von 
ca. ll/e p. Die Bohrlöcher der  Spinndüse haben  Durch- 
messer  von 60  p  aufwärts, so daß keine Gefahr be-  
steht, daß Verstopfungen eintreten. Die Gefahr, daß 
sich einzelne Farbstofftei lchen zu größeren Klümpchen 
zusammenbal len,  wurde durch die Entwicklung hervor- 
ragender  Dispergatoren von Seiten der Farbenfabr iken 
wei tgehend behoben.  Dazu kommt noch,  daß die Misch- 
und  Aufschlaggeräte zur Herstel lung der Farbdisper- 
s ionen einen Hochstand der Entwicklung erreicht ha-  
ben.  Die Verhinderung von Zusammenbal lungen ein- 
zelner Pigmenttei lchen ist von ganz ausschlaggeben-  
der Bedeutung,  weil davon nicht nur  die Düsenlaufzeit  
im günst igen Sinne beeinflußt wird, sondern weil dies 
auch für die Faserfestigkeit von Bedeutung ist. Stellt 
man  sich die Größe von etwa zehn zusammengebal l ten 
Pigmenttei lchen vor, mit e inem Durchmesser von un- 
gefähr 7  ,u, und  vergleicht damit den  Durchmesser 
einer 2,5 den-Faser,  der  ungefähr  20  !1 beträgt, so ist es  
verständlich, daß man gerade diesen Problemen das 
größte Augenmerk schenken muß. 

Die für die Viskosespinnfärberei verwendeten Farb- 
stoffe müssen den  al lerhöchsten Echtheitsa.nforderun- 
gen  entsprechen, da  im Zeitpunkt der  Herstel lung der 
spinngefärbten Zellwolle in den  meisten Fällen ihr 
Verwendungszweck noch unbekannt  ist. Es ge langen 
die echtesten Farbstoffe aus den  verschiedensten Farb- 
stoffklassen, wie Indanthrene, Naphtole, Phthalocya- 
nine usw. sowie auch anorganische Pigmente zur An- 
wendung.  In Frankreich hat ein Verfahren von Henry 
Dosne 4, technische Anwendung erlangt, nach welchem 

4, Deutsche Reichspatente Nr. 623.118 und  624.710 

der Viskose hauptsächl ich schwefelsaure Ester der  
Leukoverb indungen von Indanthrenfarbstoff en  (Indigo- 
sole) zugesetzt  werden, die in Wasser  löslich sind. Aus 
preisl ichen Gründen eignet sich dieses Verfahren je- 
doch nur für helle Farbtöne. 

Die Viskosespinnfärberei eröffnet Möglichkeiten, zu 
Echtheiten zu gelangen, die in der  Badfärberei meist 
nicht erreicht werden können.  Es steht der  Spinnfär- 
berei jetzt schon eine geschlossene Palette ultrachter 
Farbstoffpigmente zur Verfügung, die immer noch durch 
weitere Farbstoffe ergänzt wird. 

Eine wesentl iche Neuerung,  die der Entwicklung der 
Spinnfärberei e inen besonderen Auftrieb gegeben  hat, 
war die Lösung des Problems, den  Farbstoff knapp vor 
der  Düse mittels besonderer  Dosier- und  Mishvorrich- 
tungen in die Viskose einzuarbeiten. Es bedarf  wohl 
keiner Erwähnung,  daß dazu nur Präzisionsinstrumente 
verwendet  werden können,  deren Entwicklung und  
Herstel lung besondere Leistungen des Apparatebaus 
sind. Von der Genauigkeit  und  Verläßlichkeit dieser 
Apparate hängt  die Gleichmäßigkeit und  Qualität der  
Spinnfärbung ab. Ihre W irkungsweise ist nach dem 
derzeit igen Stand so präzise, daß die Zellwollwerke in 
der  Lage  sind, eine Garant ie abzugeben,  daß der Farb- 
ton der Zellwolle aus einer geschlossenenHerstel lungs- 
Periode keine Abweichungen zeigt. Bei der  Badfärberei 
ist die Erreichung der Farbnuance von den  farbaff inen 
Eigenschaften des textilen Rohstoffes sowie von den  
färberischen Maßnahmen abhängig,  die oft zu Schwie- 
rigkeiten führen, die in manchen Fällen von den  er- 
fahrensten Färbern kaum überwunden werden können.  
Es sollen einige dieser Schwierigkeiten der Badfärberei 
aufgezählt  werden: 

1. Der Ausfall der  Farbtiefe hängt  von der Affinität 
der  Faser zu den  Farbstoffen ab. Die Farbaffinität ist 
bei den  einzelnen Farbstoffen sehr unterschiedlich. 

2. Die Tiefe der Anfärbung ist temperaturabhängig.  
Mit unendl icher Mühe und  Kleinarbeit wurden von den  
einzelnen Farbenfabr iken für die verschiedenen Farb- 
stoffe Temperaturausziehkurven angefertigt, die wert- 
volle Hilfsmittel für den  Färber darstellen. Diese Kur- 
ven gelten für eine bestimmte Zellwollprovenienz, 
verändern sich aber  mit der  Herstellerfirma der Zell- 
wolle und  sind überdies vom Titer der  Zellwollfaser 
abhängig.  

3. Das Ausziehvermögen der Farbstoffe wird in ho-  
hem Maße von der Anwendung von Salzen beeinflußt. 
Der Färber hat nicht immer die Beeinf lussung des Aus- 
Z iehvermögens der Farbstoffe in der  Hand.  

4. Bei gewissen Farbstoffen werden zur Er langung 
besonderer  Echtheiten Nachbehandlungen in Seifen- 
bädern und  mit Kupfersalzen, Chromsalzen und  gewis- 
sen organischen Salzen ausgeführt,  die den  Farbton 
verändern und  dadurch eine genaue  Abmusterung er- 
schweren. 

5. Allen Färbern sind die Schwierigkeiten bekannt,  
die sich durch unegales Ausfärben der Farbstoffe er- 
geben.  Man trachtet, d iese Schwierigkeiten durch Ver- 
wendung von Egalisiermitteln und  Entwicklung beson-  
derer Färbevertahren (Temperaturstufenverfahren, Kü- 
pensäurcverfahren, Hochtemperaturverfahren usw.) zu 
beheben.  Diese Bemühungen führen in vielen Fällen 
zu Verbesserungen,  lassen aber  noch viele Wünsche  
offen. 

Alle diese Schwierigkeiten treten bei der  Spinnfär- 
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berei nicht auf, da  weder  Farbaffinitätsverhältnisse 
noch Temperatur  oder  unegales Aufziehen usw. den  
Ausfall der  Färbung beeinf lussen. Ledigl ich das rich- 
tige Funkt ionieren der Dosierpumpen und  der Misch- 
apparatur best immen den  Ausfall der  Färbung.  Dieses 
Problem aber  wurde, wie bereits vorher erwähnt,  rest- 
los gelöst. Die Gleichmäßigkeit des  Farbtones einer ge-  
schlossenen Farbpart ie, die je nach der Größe des vor- 
l iegenden Auftrages viele Tonnen betragen kann, ist 
so hervorragend, daß man ohne  Bedenken mit Garnen 
aus spinngefärbter Zellwolle auch Unigewebe anfer- 
t igen kann, ohne  daß Kettstreifigkeit oder  Schußban-  
den  zu befürchten sind. Versuche, unigefärbte Gewebe 
aus spinngefärbten Garnen in diffizilen Farbtönen her- 
zustellen, bei welchen sich bei Badfärbung oft kaum zu 
überwindende Schwierigkeiten ergeben,  führten zu 
einer einwandfrei egalen Ware.  Beim Vergleich mit 
badgefärbten Stoffen ist der  füllige Griff und  die ruhige 
Gewebeoberf läche besonders  hervorzuheben.  Dazu ist 
noch zu bemerken,  daß in den  spinngefärbten Unige- 
weben Garnunregelmäßigkei ten und  Gewebedichte-Un- 
terschiede nicht so deutl ich hervortreten wie in einer 
im Stück gefärbten Ware.  

Es ist hinlänglich bekannt,  daß Zellwollgewebe, 
die für Unifärbung bestimmt sind, ganz  beron- 
derer Sorgfalt beim Herstel lungsprozeß bedürfen, 
um einen unegalen Färbeausfal l  zu  vermeiden. 
Es können schon Schwankungen im Klima der Spinn-, 
Spul- und  Webräume zu Unregelmäßigkeiten führen, 
weil der  Feuchtigkeitsgehalt der  Zellwolle ihre Dehn-  
barkeit in ziemlichem Maße beeinflußt. Die Baumwolle 
ist diesbezügl ich viel unempfindl icher und  hat auch 
einen höheren Dehnungswiderstand.  Viele Verarbeiter 
schenken der besonderen Feuchtigkeitsempfindlichkeit 
der  Zellwolle nicht das  nötige Augenmerk und  glauben, 
daß sich Zellwolle und  Baumwolle in gleicher Weise 
verarbeiten lassen, Die Folge sind häufig Uberdehnun-  
gen  der Garne beim Spinnen, Spulen, Schlichten, Schä- 
ren, Weben  usw., die in der  Rohware nicht oder  nur  in 
kaum sichtbaren Glanzunterschieden bemerkbar  sind, 
aber  nach dem Stückfärben durch unegalen Farbausfal l  
in Erscheinung treten. Auch größere Nummerschwan-  
kungen und  Dehnungsdi f ferenzen der Garne sowie 
Ungleichmäßigkeiten in der  Farbdichte können in vie- 
len Fällen zu Unregelmäßigkeiten in der  Anfärbung 
führen. Der stärker gedrehte Faden färbt sich heller, 
der  offen gedrehte Faden immer dunkler an. 

Bei der  Verarbeitung spinngefärbter Zellwolle zu 
Unigeweben fallen die eben  beschr iebenen Fehlermög- 
l ichkeiten gänzl ich weg. Der Ausfall der  Färbung hängt  
nur  von dem gleichmäßigen Farbton der spinngefärb- 
ten Flocke ab. W ie aber  schon vorher dargelegt wurde, 
sind geschlossene Partien spinngefärbter Flocke in sich 
absolut farbgleich. 

Der Vollständigkeit halber sollen noch einige Vor- 
züge der spinngefärbten Zellwolle beziehungsweise 
Nachtei le der  badgefärbten Zellwollflocke Erwähnung 
finden: 

1. Der Badfärbeprozeß stellt e inen chemischen Ein- 
griff in das  Zel lulosegefüge dar, wobei  je nach Färbe- 
verfahren mehr  oder  weniger des im alkal ischen Me- 
dium löslichen Anteils herausgelöst  wird. 

2. Dadurch werden unter anderem die spinntechni- 
schen Eigenschaften der Faser verändert.  Die badge-  
färbte Zellwollflocke muß daher  mit besonderen Avi- 

vagemitteln nachbehandel t  werden, damit sie wieder 
Verspinnbar wird. Die richtige Avivierung der farbigen 
Flocke ist aber  eine äußerst  schwierige Aufgabe, weil 
nicht nur  jedes einzelne Färbeverfahren, sondern auch 
helle und  dunkle Farbtöne eine ganz spezif ische Nach- 
behandlung erforderl ich machen.  Der Färber steht da  
oft vor Schwierigkeiten, die er kaum zu meistern ver- 
mag. 

3. Der Auf lösungsgrad der badgefdrbten Zellwoll- 
f locke ist im Vergleich zu spinngefärbter Flocke we- 
sentl ich schlechter. Dies ist auch nicht anders zu er- 
warten, da  die badgefärbte Zellwolle zusätzl ich eine 
Färbemanipulat ion (Färben, SchleudernTrocknen USW.) 

mitmacht. Die unyünst ige Auswirkung dieser Manipu- 
lation auf die spinntechnischen Eigenschaften soll an  
Hand zweier Stapeldiagramme gezeigt werden, die von 
einer Krempellunte einmal aus  badgefärbter,  das  an- 
dere Mal aus  spinngefärbter Zellwolle 3,75 den  60  mm 
angefert igt wurden. 

Die beiden Stapeldiagramme zeigen deutl ich die 
stärkere Beschädigung der badgefärbten Flocke durch 
den  Kardierprozeß. Die Stapelungleichmäßigkeit stieg 
bei d iesem Versuch auf 22,5O/o, während die mittlere 
Faser länge auf 48,9 mm sank. Die entsprechenden Zah- 
len betragen für die spinngefärbte Flocke 13,7 O/o bzw. 
52,7 mm. 

4. Die einzelnen badgefärbten Zellwollepartien, die 
zu einer Mischung verwendet  werden, sind in vielen 
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Fällen nicht nur  zueinander im Farbton nicht gleich, 
sondern weisen auch in sich oft Unegali täten auf. Mit 
der  Verarbeitung spinngefärbter Zellwollflocke fallen 
alle diese Fehlermöglichkeiten weg. Die mechanische 
Einarbeitung des Pigmentfarbstoffes stellt keinen che- 
mischen Eingriff in das  Zel lulosegefüge mit ihren Fol- 
gen  dar. Die Auf lösung und  Verspinnbarkeit  ist ausge-  
zeichnet und  unterscheidet sich kaum von der der  un-  
gefärbten Flocke. 

Gerade der einwandfreien Verspinnbarkeit  wird von 
Seiten der Zellwollwerke das größte Augenmerk ge- 
schenkt.  In jahrelanger Entwicklungsarbeit wird für jede 
einzelne Zellwolltype nach wissenschaft l ichen Erkennt- 
nissen die beste Aviviermethode festgelegt. Den La- 
boratorien der Zellwollwerke stehen entsprechend ge- 
schultes Personal, besondere Prüfgeräte und  Material- 
kenntnisse zur Verfügung. Die einzelnen Färbereien 
sind oft nicht in der  Lage,  sich derart e ingehend mit 
den  Avivagefragen zu befassen und  die nöt igen Prüf- 
geräte anzuschaffen, um die beste Aviviermethode für 
die badgefärbte Flocke auszuarbeiten. Arbeit und  
Mühe,  die die Zellwollwerke gerade der Avivierung 
zuwenden,  um zu einer optimalen Verspinnbarkeit  zu 
gelangen, macht  sich bezahlt  und  nimmt dem Spinner 
viele Sorgen ab. 

Mit besonderen Schwierigkeiten war die Ent- 
wicklung der optimalen Avivierung der spinn- 
gefärbten Flocke verbunden.  Wenn  sich die Spinneigen- 
schaften dieser Flocke, wie von den  verschiedenen 
Spinnereien versichert wurde, kaum von der weißen 
Flocke unterscheiden, so ist damit ein gewalt iger Fort- 
schritt erzielt worden. Diese ‘Verbesserung drückt sich 
darin aus, daß sich, wie nachstehende Tabel le zeigt, 
die Festigkeit und  Dehnung von weißer und  spinnge- 
färbter Flocke kaum unterscheiden. 

Vergleich der Festigkeit und Dehnung von Garnen 
Ne 16/1 aus spinngefärbter gegenüber ungefärbter Zell- 

wolle (23 den / 40 mm matt): 

l 
F;;t$e;:t j 

Farbe und ‘Ye 16/1 gleich zu ’ Deh- 

Farbnummer 

1’ 

1 Ne 1611 , ungefärbt ’ 

1 D;bny;mVy- 

färbten 
nuxl ! Zellwollgarnen 

, Rkm 1 %  ~ %  %  
-- 

Spinngefärbte 1 I ’ / 
Zellwollgarne: 

Rot Nr. 0001 11 0 

Rot Nr. 0002 1 & : 

, 

1::: 

- 

j :3:5 -- 

1,4 

8,2 

Grün Nr. 3016 10,l , -9.8 i 12,fl ( - 3.4 

Hellblau Nr. 4003 11.0 1 -- 1.8 14.6 O,? ~ - 

Blau Nr. 4005 11s ~ i 0,7 14.3 2,7 i - 

Blau Nr. 4007 11,6 ’ l- 0,6 14.5 1,4 l - 

Marineblau Nr. 4011 10,4 / --7,1 -- 
Kamelbraun Nr. 7002 / 11,l ~ 

I 14,4 8,8 
~- 0,9 14.0 --- 4,8 

Rotbraun Nr. 7005 

Rotbraun Nr. 7007 I 

:::3 / 

7 ;:o 

I j 140 

, & Ll;;: 
Braun Nr. 7008 IO,7 ~- 4,5 

) 

~ ’ 14.0 4.8 - 

Grau Nr. 8001 11,3 ,- 0,9 13,9 - 5.4 
Schwarz Nr. 9001 

11,O 
i ~ - 

1.8 

Braun Nr. 7010 

/ 15,l + 0.7 

11,2 - 0,o ~ 14.4 - 2,0 

Gelb Nr. 2007 ; 10.6 - 5.4 ) 14.8 i 0,f 
Braun Nr. 7024 10.6 : ~~- 5,4 13.5 -- 8,2 

Grau Nr. 8009 Mittel: i:Of -3: ;-2s-;-:+- 

Ungefärbtes Zell- I 

wollgarn Ne ltvl ! 11,2 14,? 

Vorstehende Tabel le zeigt, daß zwischen den  roh- 
weißen und  den  bunten spinngefärbten Garnen Ne 16/1 
im Schnitt nur  eine Fest igkeitsverminderung und  Deh- 
nungsverminderung von ca. 3O/o besteht, also wesent-  
lich weniger als bei Garnen aus badgefärbter Zellwolle, 
deren Festigkeitsverlust man gewohnt  ist, mit 10  und  
mehr  Prozent zu veranschlagen. 

Schließlich sollen noch die Echtheitseigenschaften 
spinngefärbter Zellwollflocke näher  besprochen wer- 
den.  Die nun  fo lgenden Farbechthei tsprüfungen wur- 
den  nach den  Best immungen der deutschen Echtheits- 
kommission ausgeführt,  und  zwar an  einer Reihe von 
Farben, die zum größten Teil Kombinat ionen verscbie- 
dener  Spinnfarben darstellen. Einzelne dieser Farb- 
töne wurden in genau  derselben Nuance mit den  ech- 
testen Indanthren- bzw, Naphtol farben nachgestel l t  
und  die Farbechthei tsgrade vergleichsweise gegenüber-  
gestellt. 

Der Vergleich der Farbechtheitseigenschaften von 
spinn. und  badgefärbten Garnen zeigt, daß die Spinn- 
färbung in jeder Beziehung über legen ist. Insbesondere 
die Reib-, Säure- und  Chlorechtheiten sind so unüber-  
troffen, daß sie auch mit den  echtesten Farbstoffen 
nach der Badfärbeweise nicht erreicht werden können.  

Abschl ießend soll noch die Frage erörtert werden, 
für welche Artikel die spinngefärbte Flocke zweck- 
mäßig einge,setzt werden kann. Da spinngefärbte Flocke 
ultraecht geliefert wird, scheiden natürl ich Artikel, die 
in mäßiger Echtheit verlangt werden und  entsprechend 
knapp kalkuliert sind, aus. Dies muß von Fall zu  Fall 
durch Berechnung der Gestehungskosten entschieden 
werden. Die Verarbeitung der spinngefärbten Flocke 
ist auch dann  unrationell, wenn von den  einzelnen 
Farben nur ger inge Mengen  gebraucht  werden. In Fäl- 
len aber,  wo beste Qualität, Farbechtheit  und  große 
Quanti täten von den  einzelnen Farben verlangt wer- 
den,  ist der  Spinnfärbung unbedingt  der  Vorzug zu 
geben.  Für bestimmte dichte Gewebe,  von denen  eine 
vol lkommene Durchfärbung verlangt wird, besteht nur  
die Möglichkeit, farbige Garne zu verarbeiten. Handelt  
es  sich dabei  um Artikel, von denen  höchste Qualitäts- 
und  Farbechtheitseigenschaften verlangt werden, so 
kann dies an  Stelle garngefärbten Materials am besten 
mit spinngefärbter Zellwolle erreicht werden. 

Die preisl ichen Vorteile sowie die Quali tätsverbes- 
serungen bei Verwendung spinngefärbter Zellwolle 
werden von der verarbei tenden Industrie immer mehr  
erkannt. Dies kommt in der  ste igenden Nachfrage 
deutl ich zum Ausdruck. 

In einzelnen Ländern macht die Produkt ion der 
spinngefärbten Zellwolle schon einen wesentl ichen Teil 
der  Gesamtprodukt ion aus. Courtaulds, England, ver- 
kaufte z. B. im vergangenen Jahr ca. 25  Mill ionen Pfund 
spinngefärbte Stapelfaser, W ie aus einer Mitteilung 
der Presse hervorgeht,  wird in d iesem Jahr die Er- 
zeugung ca. 50  Mill ionen Pfund ausmachen,  das  sind 
ungefähr  25O/o der Gesamtprodukt ion. In England hat 
sich diese Entwicklung deshalb rascher vol lzogen, weil 
dort die Badf lockenfärbung viel gebräuchl icher ist als 
in den  anderen Ländern und  es daher  nur ein logischer 
Schritt war, zur spinngefärbten Flocke überzugehen.  

Wenn  auch da  und  dort noch mit gewissen Vorurtei- 
len an  die Probleme, welche die spinngefärbte Flocke 
aufwirft, herangegangen wird, so läßt sich doch heute 
schon mit Bestimmtheit sagen,  daß die unverkennbaren 
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Vorzüge der spinngefärbten Zellwolle ein Einsatzge- mit der Herstellung bunter, spinngeEärbter Zellwolle 
biet sichern, das sich immer mehr erweitert. In stetigem diesen Bemühungen der verarbeitenden Industrie Rech- 
Konkurrenzkampf erfahren bei gesenkten Preisen die nung getragen und empfiehlt, die ihr gebotene Chance 
Qualitätsansprüche, die an die Textilien gestellt wer- je nach Eigenart des Betriebes und Erzeugungspro- 
den, eine ständige Steigerung. Unser Zellwollwerk hat gramms weitgehend zu nutzen. 

Spinngefärbt 
Badgefärbt 

rluf Indanthren- bzw. Naphtolfarben 
-~ ..__~. --~~ 

Rotbraun 
Dunkel- 
rotbraun 

0. 1. Alois S V 0 B 0 D A, Lenzing 

Man wird kaum fehlgehen in der Annahme, daß die tes Egalisierungsvermögen mit übergroßer Deutlich- 
erste Antwort auf diese Frage ungefähr so lauten keit alle kleinsten Farbtonunterschiede sichtbar macht, 
wird: ,,Was soll denn hier der Spinner dazu beitragen, die bei Verwendung der in der Praxis üblichen Farb- 
das ist doch in erster Linie Sache der Zellwolle- stoffe überhaupt nicht zu sehen wären. Obwohl hiebei 
werke, dafür zu sorgen, daß keine derartigen Unzu- Affinitätsunterschiede sehr selten und dann auch nur 
länglichkeiten auftreten! Wohl können auch in der in geringen Graden festgestellt werden, würde es eine 
Weberei, Färberei und Ausrüstung Fehler vorkom- Gefahr bedeuten, daraus den Schluß zu ziehen, daß 
men, die Unegalitäten verursachen, aber doch nicht in man nun in der Spinnerei gar nichts mehr tun müßte, 
der Spinnerei! (I um Anfärbeschwierigkeiten zu vermeiden. 

Leider ist diese einseitige Auffassung immer noch 
anzutreffen. Es ist wohl unbestreitbar richtig, daß das 
Zellwollewerk von seiner Seite aus alles tun muß, 
um den nachfolgenden Verarbeitungsstufen ein mög- 
lichst egal färbendes Produkt an die Hand zu geben. 
Wie ernst dieses Problem von den Zellwolleherstel- 
lern genommen wird, geht allein schon aus der Viel- 
fältigkeit der Wege hervor, die eingeschlagen wer- 
den, um das Ziel, egale Garn- oder Stückfärbungen 
zu gewährleisten, zu erreichen. 

Selbst wenn man dabei von der Voraussetzung aus- 
geht, daß jedes Werk das Bestmögliche in dieser Rich- 
tung bereits getan hat, kann dadurch niemals ein 
Zustand erreicht werden, der es ohne Mithilfe der 
nachfolgenden Verarbeitungsstufen, darunter auch des 
Spinners, ermöglicht, in allen Fällen zu makellosen 
Ausfärbungen zu kommen. 

In Lenzing beispielsweise werden täglich Probeaus- 
färbungen durchgeführt. Dazu werden aus dem Tages- 
durchschnitt jeder einzelnen Produktionsstraße Garne 
gesponnen und gegen ein Standardmuster verstrickt. 
Der so erzeugte Schlauch wird mit einem hochemp- 
findlichen Farbstoff angefärbt, dessen bekannt schlech- 

Der für ein Zellwollewerk bequemste und auch ge- 
bräuchlichste Weg, sich außer Verantwortung zu hal- 
ten, ist ohne Zweifel der, dem Spinner die getrennte 
Verarbeitung der jeweils angelieferten Partien vorzu- 
schreiben Die strikte Einhaltung einer solchen Vor- 
schrift ist aber für den Spinner eine kostspielige An- 
gelegenheit. Zieht man dazu noch in Betracht, daß 
man durch die bloße Unzuverlässigkeit einiger Hilfs- 
kräfte schon um den ganzen Erfolg einer derartigen 
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Vorzüge der spinngefärbten Zellwolle ein Einsatzge- mit der  Herstel lung bunter, spinngefärbter Zellwolle 
biet sichern, das  sich immer mehr  erweitert. In stetigem diesen Bemühungen  der verarbei tenden Industrie Rech- 
Konkurrenzkampf erfahren bei gesenkten Preisen die nung  getragen und  empfiehlt, die ihr gebotene Chance 
Quali tätsansprüche, die an  die Textilien gestellt wer- je nach  Eigenart des  Betriebes und  Erzeugungspro-  
den,  eine ständige Steigerung, Unser Zellwollwerk hat gramms wei tgehend zu nützen. 

Spinngefärbt 
Badgefärbt 

auf Indanthren- bzw. Naphtolfarben 
----~ 

Rotbraun 
Dunkel- 
rotbraun 
Dunkelbraun 

&b Rann do i: 8p innet gu t h tmeidung uon ~CdUttQfJdität 

eQ$ zQ&hOtiQ eQittafjQt# ? 
0. 1. Alois SV 0 B 0 D A, Lenzing 

Man wird kaum fehlgehen in der  Annahme,  daß die tes Egal is ierungsvermögen mit übergroßer Deutlich- 
erste Antwort auf diese Frage ungefähr  so  lauten keit alle kleinsten Farbtonunterschiede sichtbar macht, 
wird: , ,Was soll denn  hier der  Spinner dazu  beitragen, die bei Verwendung der in der  Praxis übl ichen Farb- 
das  ist doch  in erster Linie Sache der Zellwolle- stoffe überhaupt  nicht zu  sehen wären. Obwohl  hiebei 
werke, dafür zu  sorgen, daß keine derart igen Unzu- Affinitätsunterschiede sehr selten und  dann  auch  nur  
länglichkeiten auftreten! Wohl  können  auch  in der  in ger ingen Graden festgestellt werden, würde es  eine 
Weberei ,  Färberei und  Ausrüstung Fehler vorkom- Gefahr bedeuten,  daraus den  Schluß zu ziehen, daß 
men, die Unegali täten verursachen, aber  doch  nicht in man  nun  in der  Spinnerei gar  nichts mehr  tun müßte, 
der  Spinnerei!” um Anfärbeschwierigkeiten zu vermeiden. 

Leider ist d iese einseitige Auffassung immer noch  
anzutreffen. Es ist wohl unbestreitbar richtig, daß  das  
Zellwollewerk von seiner Seite aus  alles tun muß, 
um den  nachfo lgenden Verarbeitungsstufen ein mög-  
lichst egal färbendes Produkt an  die Hand  zu geben.  
W ie ernst dieses Problem von den  Zellwolleherstel- 
lern genommen wird, geht  allein schon aus  der  Viel- 
fältigkeit der  Wege  hervor, die e ingeschlagen wer- 
den,  um das  Ziel, egale Garn- oder  Stückfärbungen 
zu gewährleisten, zu  erreichen. 

Selbst wenn  man  dabei  von  der  Voraussetzung aus- 
geht, daß  jedes Werk  das  Bestmögliche in dieser Rich- 
tung bereits getan hat, kann  dadurch niemals ein 
Zustand erreicht werden, der  es  ohne  Mithilfe der  
nachfo lgenden Verarbeitungsstufen, darunter auch  des  
Spinners, ermöglicht, in allen Fällen zu makel losen 
Ausfärbungen zu kommen.  

In Lenzing beispielsweise werden täglich Probeaus- 
färbungen durchgeführt,  Dazu werden aus  dem Tages-  
durchschnitt  jeder einzelnen Produkt ionsstraße Garne 
gesponnen  und  gegen  ein Standardmuster verstrickt. 
Der so erzeugte Schlauch wird mit e inem hochemp-  
findlichen Farbstoff angefärbt,  dessen bekannt  schlech- 

Der für ein Zellwollewerk bequemste und  auch  ge-  
bräuchl ichste Weg,  sich außer  Verantwortung zu hal- 
ten, ist ohne  Zweifel der, dem Spinner die getrennte 
Verarbeitung der  jeweils angelieferten Partien vorzu- 
schreiben. Die strikte Einhaltung einer solchen Vor- 
schrift ist aber  für den  Spinner eine kostspielige An- 
gelegenheit.  Zieht man  dazu  noch  in Betracht, daß  
man  durch die bloße Unzuverlässigkeit einiger Hilfs- 
kräfte schon um den  ganzen  Erfolg einer derart igen 

9 



Aktion gebracht werden kann, dann ist es sehr be- 
greiflich, daß die Zellwollewerke, die so verfahren, 
mit solchen Zumutungen auf wenig Verständnis in 
Spinnerkreisen gestoßen sind. Deshalb verzichtet 
Lenzing im Interesse seiner Abnehmer darauf, diesen 
bequemen Weg zu beschreiten. Anstatt dessen schla- 
gen wir den Spinnereien vor, das Ballenlager diagonal 
abzubauen. Der Diagonalabbau bringt es zwangsläufig 
mit sich, daß die neu hinzukommenden Lieferungen in 
den jeweiligen Mischungen, je nach Umfang derselben, 
mit Anteilen von höchstens 1 bis 2 Ballen enthalten 
sind, wodurch eventuell vorhandene geringe Affini- 
tätsunterschiede nicht zur Auswirkung gelangen kön- 
nen. Die Durchführung dieser Maßnahme ist vorwie- 
gend eine organisatorische Angelegenheit, aber jeden- 
falls keine Geldfrage. Außerdem ist sie leichter unter 
Kontrolle zu halten und infolgedessen nicht nur vom 
guten Willen und der Zuverlässigkeit untergeordneter 
Hilfskräfte abhängig. Damit sind aber die Grundlagen 
geschaffen, immer in sich gleichbleibende Mischungen 
anlegen zu können. 

Warum auch dieser Vorschlag des diagonalen Ab- 
baues manchmal noch auf Widerstand stößt, ist uns 
nicht recht verständlich, denn wenn die Bedeutung 
des Mischens bei allen anderen Faserarten längst als 
richtig erkannt worden ist, so muß man wohl dasselbe 
auch der Zellwolle zubilligen. 

Doch gibt es auch no& andere Fehlursachen in der 
Spinnerei, 

Man gibt kein Geheimnis preis mit der Feststellung, 
daß Zellwollen, ganz gleich welcher Provenienz sie 
sind, nicht nur von Ballen zu Ballen, sondern auch 
innerhalb eines Ballens gewisse Feuchtigkeitsdifferen- 
zen haben können. Daß Feuchtigkeitsdifferenzen den 
Verzugswiderstand beeinflussen, ist bekannt. Ebenso 
auch, daß erhöhter Verzugswiderstand erhshte Deh- 
nungsbeanspruchung der Faser bedeutet. Je höher 
aber eine Faser verdehnt ist, desto geringer ist ihre 
Farbaffinität. 

Geringe Rohtonunterschiede (Differenzen des Weiß- 
gehaltes) werden trotz peinlichster Sorgfalt auch nicht 
immer ganz zu vermeiden sein. Es trifft jedoch nicht 
zu, daß Rohtonunterschiede zwangsläufig Farbdifferen- 
zen nach sich ziehen müssen. Es kann ebenso mit 
deutlichen Rohtonunterschieden behaftete Zellwolle 
egal färben, wie es umgekehrt theoretisch möglich 
ist, daß rohtongleiche Zellwolle dennoch Anfärbungs- 
differenzen aufweist. Durch das Mischen von Zellwolle 
nach einem überlegten Plan werden auch solche Diffe- 
renzen, falls sie trotz aller Kontrollen im Lieferwerk 
dennoch einmal auftreten sollten, bis zur vollkomme- 
nen Bedeutungslosigkeit ausgeglichen. 

Die Voraussetzungen, um zu einer gewünschten 
Mischung zu kommen, sind: 

Erstens muß man die verschiedenen Komponenten 
nach Art und Menge kennen, aus denen die Mischung 
bestehen soll; nicht minder wichtig aber ist es zwei- 
tens, das jeweils zweckmäßigste Verfahren anzuwen- 
den, um das erwünschte Ziel zu erreichen. 

Beide Punkte sind es wert, daß ihnen größte Auf- 
merksamkeit gewidmet wird. Die Notwendigkeit dazu 
ist in weitaus größerem Maße bei nativen Fasern als 
bei künstlichen gegeben. Leider ist das Mischen bei 
Zellwolle deshalb in den Spinnereien oft das Stief- 
kind schlechthin geworden. Die Gründe dafür sind 

nicht darin zu suchen, daß etwa die Techniker zu der 
Auffassung gekommen wären, daß man ohne zu mi- 
schen bessere Ergebnisse erzielen kann. Diesem guten 
Geiste einer Spinnerei wurde meist aus anderen Grün- 
den das Lebenslicht ausgeblasen. 

In Betrieben, die noch oder schon wieder Mischfächer 
besitzen, braucht lediglich darauf geachtet zu werden, 
daß die auf Grund des diagonalen Lagerabbaues be- 
stimmten Ballen in das Mischfach über einen Ballen- 
brecher horizontal aufgestockt werden. Legt man Wert 
auf guten Feuchtigkeitsausgleich, dann ist es erforder- 
lich, die Flocke wenigstens 1 bis 2 Tage im Stock zu 
lassen. Zur Verarbeitung soll man darauf achten, daß 
der Mischstock vertikal abgebaut wird. Die Abfälle 
sollen in gleichmäßigen Anteilen, auf keinen Fall aber 
stoßweise zugegeben werden. 

Schwieriger liegen die Verhältnisse bei Einprozeß- 
anlagen oder Einrichtungen, die nach diesen Gesichts- 
punkten arbeiten. Während man Baumwolle in den 
meisten Fällen über 5 bis 6 Hopperfeeder auf ein 
gemeinsames Förderband aufbreitet, ist man vielfach 
der Meinung, daß dies bei Zellwolle ein unnötiger 
Luxus sei. 

Es wird auch kaum etwas nützen, wenn man um 
eine Maschine herum 10 oder 20 Ballen Zellwolle auf- 
stellt. Normalerweise ist es unmöglich, auf diese Art 
Wickel herzustellen, die gleich große Anteile aus allen 
Ballen enthalten. Um das zu erreichen, müßten vorher 
entsprechende Anteile aus den bereitgestellten Ballen 
in große Körbe getan und auf das Zuführlattentuch 
entleert werden. 

Je weniger man diese Dinge dem Zufall überläßt, 
umso besser wird das Endergebnis sein. Mit etwas 
gutem Willen lassen sich fast für jeden Betrieb brauch- 
bare Methoden finden, die zum Erfolg führen. 

Eine gute Vergleichmäßigung läßt sich noch an den 
Strecken erzielen, wenn man die anfallenden Karden- 
töpfe nach einem bestimmten Schema aufstellt und ab- 
arbeitet, wenn man beispielsweise nach der Breitseite 
bereitstellt und dann nach der Längsseite entnimmt. 
Das gilt sowohl für die Gle’ichmäßigkeit in bezug auf 
den Rohstoff als auch für die Nummerhaltung. Man 
wird hier am be,sten die Töpfe in zwei Blöcken bereit- 
stellen, damit der Aufbau nicht durch den gleichzeiti- 
gen Abbau gestört werden kann. Das Schema ist durch 
die Anzahl der anfallenden Kardentöpfe einerseits und 
die Doublierung und Anzahl der Ablieferungen der 
Strecke anderseits bedingt. Eine Erhöhung der betrieb- 
lichen Unkosten ist auch damit nicht verbunden. 

Das Problem der Nummerhaltung ist bereits kurz 
gestreift worden; es ist hinreidend bekannt, daß ZU 
große Nummerdifferenzen, die in den meisten Fällen 
gleichzeitig mit entsprechenden Drehungsunterschieden 
verbunden sind, zu Schuß- und Kettstreifigkeiten füh- 
ren können. 

Garne mit kurzperiodischen Durchmesserschwankun- 
gen werden, je nachdem, ob die Intervalle unregel- 
mäßig oder regelmäßig sind, unruhige Flächen oder 
Bilder ergeben. Alle die Ursachen aufzuzählen, die ZU 

kurz- oder langperiodischen Nummerschwankungen 
führen können, soll einem späteren Aufsatz vorbehal- 
ten sein. 

Vermischung von unterschiedlichen Rohstoffen durch 
ungenügende Sorgfalt beim Getrennthalten der anfal- 
lenden Abfälle führt oft zu unangenehmen Uber- 
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raschur igen in der  Färberei. Es muß sich dabei  nicht 
nur  um die ungewoll te Vermischung von Zellwolle mit 
natürl ichen Faserstoffen handeln.  Auch Zellwollen mit 
verschiedenen Titern oder  Schnitt längen dürfen nie- 
mals durcheinander geraten. 

Stark verunreinigtes Material, wie z. B. verölte Vor- 
garnspulen oder  ölige Garnkopse,  kann auch  in der  
Farbaufnahme Abweichungen hervorrufen. Dazu soll 
vermerkt werden, daß länger in Gebrauch s tehende 
Flyerspulen aus  Holz sich oft mit Spindelöl vol lsaugen. 
Dieses Ul wird leicht von  den  ersten Lagen  des  Garnes 
aufgesogen und  kann so zu den  erwähnten Mängeln 
führen. Aus dieser Erkenntnis heraus werden Hart- 
papierspulen meistens vorgezogen,  da  bei d iesen der- 
artige Nachteile noch  nicht beobachtet  wurden. Der 
Vollständigkeit halber soll auch  noch  darauf verwie- 
sen  werden, daß beschädigte oder  aufgerauhte Vor- 
garne infolge des  Hochverzuges an  den  Ringspinn- 
maschinen so erhebl iche Längen  eines fehlerhaften 
Garnes ergeben können,  daß bei der  Verwendung als 
Schußgarne fehlerhafte Farbstreifen sichtbar werden. 

Daß überdehnte Garne eine andere,  nämlich ge-  
r ingere Farbaufnahme haben,  ist hinreichend bekannt  
und  wurde in anderem Zusammenhang  bereits er- 
wähnt. Deshalb sollen auch  die Möglichkeiten aufge- 
zählt werden, die an  der  Ringspinnmaschine zu Deh- 
nungsdi f ferenzen in den  Garnen führen können.  Es 
sind dies: 

1. Schief si tzende oder  lose Spinnringe. 
2. Zu  stark verschl issene Spinnringe. 
3. Schlecht zentrierte Spindeln. 
4. Verwendung falscher Ringläufer. 
In Lenzing angestell te Versuche zeigten, daß Garne,  

die unter den  hier erwähnten nachtei l igen Vorausset- 
zungen  gesponnen  wurden, nach  der  Färbung Schuß- 
streifigkeiten erkennen ließen. Dabei  zeigte sich aber  
auch,  daß für den  unerwünschten Endeffekt keinesfalls 
die Größe des  Spinnfehlers allein aussch laggebend ist. 

Nicht minder wichtig ist die Wahl  der  Farbstoffe. ES 
gibt nun  einmal gut und  weniger gut egal isierende 
Farbstoffe. Nicht immer wird der  Färber von diesem 
Gesichtspunkt aus  seine Farbstoffkombination frei wäh-  
len können.  Wenn  er eine ganz  bestimmte Nuance zu 
liefern hat, wird er fallweise auch  einen Farbstoff her- 
anz iehen müssen,  dessen ger ingeres Egalisierungsver- 
mögen  ihm wohl bekannt  ist. Die Färberei ist aber  
dann  nur der  Ort, wo die früher begangenen  Sünden 
sichtbar werden. Dem Färber hieraus einen Vorwurf 
zu  machen,  wäre ungerecht,  Die Zusammenarbei t  aller 
Stufen ist notwendig, vom Kunstfaserwerk angefangen 
bis zum Färber und  Ausrüster, den  Spinner keineswegs 
ausgeschlossen.  

Zu  den  hier aufgezähl ten Ursachen soll nun  noch  ein 
Mangel  erwähnt werden, der  zwar mit dem hier be-  
handel ten Thema nicht in unmittelbarem Zusammen-  
hang  steht, der  aber  oft, wenngleich zu Unrecht, als 
Sündenbock  für unegalen Farbausfal l  herangezogen 
wird: verunreinigte Flocke. 

Es wäre ebenso  falsch, d iesen Fehler verkleinern zu 
wollen, als auch  ihm zu große Bedeutung beizumessen. 
Da aber, wie gesagt,  das  letztere weitaus überwiegt, 
soll nachfo lgend ein Bericht aus  unserer  werkseigenen 
Versuchsspinnerei  den  Sachverhalt  veranschaul ichen. 

Zur Durchführung des  Versuches wurden 2  g  Zell- 
wolle mit Stempelfarbe getränkt. Diese Flocke wurde 

an  einer Karde, die mit Zellwolle 1,5/40 belegt war, 
miteinlaufen gelassen. Um ein deutl iches Ergebnis ZU 
erhalten, wurde für die geschwärzte Flocke ein Titer 
von  2,5 gewählt, da  gröbere Titer bestrebt sind, an  die 
Peripherie des  Fadens  zu wandern.  

1. 

2. 

3. 

4. 

5. 

6. 

Theoret ische Länge  der Verschmutzung 
(Kardenband) 0,5 m 
praktisch gemessene Länge  6,O m 
Gesamtgewicht 252 g  
2  g  Schmutzwolle, Gewichtsanteil 8,0 O/o 

1. Streckenpassage mit Gfacher Doubl ierung 
und  Gfachem Verzug ergibt eine 
Verschmutzungslänge von 36,0 m 
Gesamtgewicht 144,0 g  
2  g  Schmutzwolle, Gewichtsanteil 1,38Oio 

2. Streckenpassaqe mit Gfacher Doubl ierung - - 
und  6,4fachem Verzug ergibt eine 
Verschmutzungslänge von 
Gesamtgewicht 
2  g  Schmutzwolle, Gewichtsanteil 

Grobflyer mit 4 fachem Verzug 
Verschmutzungslänge 
Gesamtgewicht 
2  g  Schmutzwolle, Gewichtsanteil 

Mittelflyer, 4facher Verzug, 2fache 
Doubl ierung, Verschmutzungslänge 
Gesamtgewicht 
2  g  Schmutzwolle, Gewichtsanteil 

Ringspinnmaschine, 20facher Verzug, 
Verschmutzungslänge 
Gesamtgewicht 
2  g  Schmutzwolle, Gewichtsanteil 

Em Kops wiegt bei Ne 24  

Zahl verschmutzter Kopse = 18  

230,O m 
920,o g  

0,28O/o 

920,O m 
920,o g  

0,28O/o 

3680,O m 
1816,O g  

O,llO/o 

3?.600,0 m 
1.816,O g  

O,llO/o 

100,o g  

Zahl der  Einzelfasern im Querschnitt  bei 

a) Ne 24  und  1,5 den:  148  Fasern 
Verschmutzte Fasern = 0,ll O/o = 0,16 ,< 
Auf e inen Meter Garn entfallen somit 
theoretisch 3700  I, 
Geschwärzte Fasern per  Meter 4  Ir 

b) Ne 24  und  2,5 den:  89  Fasern 
Verschmutzte Fasern = 0,ll O/o = 0,09 II 
Auf e inen Meter Garn entfallen somit 
theoretisch 2225  ,< 
Geschwärzte Fasern per  Meter 24 u  

Daraus kann der Schluß gezogen  werden, daß Ver- 
schmutzungen in der  für den  Versuch gewähl ten Grö- 
ßenordnung keine nennenswer ten Auswirkungen auf 
den  Garnausfal l  haben,  Tatsächlich waren selbst die 
vereinzelpn angefärbten Fasern in den  fertigen Gar- 
nen  überhaupt  nicht oder  nur  mit großer Mühe  auf- 
f indbar. 

Somit kann  und  muß auch  der  Spinner sein Teil zur 
Erreichung des  Zieles, des  einwandfreien Farbausfal les, 
beitragen. Was  die weiteren Verarbeitungsstufen 
ihrerseits zur Erreichung des  gleichen Zieles zu tun 
haben,  ist wohl noch  wesentl ich wichtiger. Doch wäre 
alle Arbeit vergebens,  wenn  der Spinner bereits Fehler 
begangen  hat, die später nicht mehr  gutzumachen sind. 
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Ing. Oskar ZIMNI C und Ing. Helgo S CHLIE, Lenzing 

Es kommt in Spinnereibetrieben bisweilen vor, daß 
versteckte Maschinenmängel oder auch bloße Fehler 

der längere Zeit benötigt. In den meisten Fällen wird 

in der Maschineneinstellung längere Zeit unbehoben 
wohl der gewiegte Praktiker den Fehler entdecken 

bleiben, weil sie nicht sofort bemerkt wurden. Der 
und beheben können. Aber nicht immer wird das der 

Anfall an fehlerhaften Garnen führt dann früher oder 
Fall sein, Insbesondere kleinere Betriebe verfügen oft 

später zur Feststellung, daß irgend etwas im Betrieb 
nicht über die modernen Testapparaturen, die den Feh- 

nicht stimmt. Das veranlaßt zur Fehlersuche, die wie- 
ler an seinen Perioclizitäten rasch und sicher zu loka- 
lisieren gestatten. 

Maschinen-Kontrollplan/ Schlagmaschine 

- 

1 

<ontroll- / 
teil täghil 

7 
1. 

i 

- 

-1 

- 

Kontroll- 
teil 3 X wöchentlict 

Kontro1 
teil 1 X w0cbentlid 

Kontroll 
te11 

-- 

Rohr- 
weiche 

1 > monatlict 
Contro11 

teil GroBputzen 

Wickel- Sauber 
bremse Belederung 

Riemen 

Setriebt 
lnd 
.ager 

Verbindung ir 
Ordmmg 
Spannung 
Allg. Zustand 
Schleift, 

Sauber 
Einstellung 
Verbeult 

jpeise- Einstellung 
:u- Glei&mäRige 
iihrung Belastung 

Hebelarm- 
einstellung 

;iGp;;/Gleirn -- 

Speise- Sauber 
regier Einstellung 

Konusse geölt 
Getriebe hat 
Spiel 

; Verspritzt Ul 

Verstopft 
Rauh 
Zopfbildung 

Sauber 
Gebrodxne 
Nadeln 
Nadeln fehler 
Kr”I”me 
Nadeln 
Latten 
qebrocben 

Nadel- 
tücher 

gepecfit 

’ Drudtrollen 

Nickel- Gewidt 
.ontrolle HsO-Gehalt,  9; 

Allg. Zustand 
Lodere Teile 

Ausgebrocbenc 
Zähne 
Ausgelaufen 
Mit Flocke 
umwickelt 
Laufen warm 

Ab- 
streicb- 
Walze” 

Schlag- 
ichiene 

-~ 
Kirs&- 
nerfliige 

iieb- 
nxnmel 

-~ 
lentila- 
Cl* 

Sauber 
Gebrochene 
Nadeln 
Krumme 
Nadeln 
Mit Flocke 
umwickelt 
Abstreifleder 
in Eingriff 

Sdlarf 
Ri&tig ein- 
gestellt 
Richtiger 
Lagersitz 

.atten- 
ucher 

‘utz- 
“stand 

Allg. Zustand 
Lose oder ge- 

brocheneLatter 
Richtig ge- 
spannt 
Führungs- 
Walze” 

Sauber 
Einstellung 
Lederbelag 
Zustand des 
Siebes 
Dicht 

Fehlen Nadelr 
KI”mme 
Nadeln 
Lose Sdxrauba 
Richtig ein- 
gestell1 
Ri&tiger 
Lagersitz 
Tourenimin 

Roste sauber 
Siebtrommeln 
Sauber 
Gesamt- 
putzzustand 

Sauber 
Belederung 
Verklebte 
Löcher 
Richtig einge- 
stellt 
~1eicbmäBiger 
4bstand 
Verbeult 

Sauber 
rourenzahl 
lieht gleich- 
naRig 
pllmprw) 

Sauber 
Scharten 
Ri&tiger Sitz 
Glei&mäßigel 
Abstand 
Belastungs- 
gewicht frei 
Rihtige 
Belastung 

Sauher 

-~ 
Sauher 

Staub- 
Keller 

Cbeits- 
eise l 
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Uber dieses Gebiet wurde im vergangenen Jahre 
anläßlich des 3. Textilseminars in Lenzing ausführlich 
gesprochen und in Heft 3 dieser Zeitschrift berichtet, 
so daß wir uns hier damit nicht weiter zu befassen 
haben. 

Wo die nötigen Hilfsmittel nicht zur Verfügung 
stehen und die oft sehr versteckten Fehlerursachen 
längere Zeit nicht entdeckt werden können, führt dies, 
fast möchte man sagen, zwangsläufig, zur Reklamation 
beim ZeRwolle-Lieferwerk, in der Annahme, daß nur 

Garnausfall schuldtragend sein können. Das Liefer- 
werk, das in seinen Laboratorien und Versuchsbetrie- 
ben über alle technischen Hilfsmittel verfügt, vermag 
dann wohl dem Verarbeiter behilflich zu sein, um den 
Mangel zu entdecken und zu beheben, aber diese Hilfe 
kommt dann reichlich spät,. Oft wirkt sich ein Fehler 
in der Spinnerei erst nach Monaten aus, weitere Wo- 
chen dauert der eben beschriebene Leidensweg bis zur 
Aufklärung, und über die ganze Zeit hinweg wird ein 
fehlerhaftes Gespinst erzeugt. Die Schadenssumme 

noch Mängel des Rohmaterials am unbefriedigenden wächst dementsprechend an. 

Maschinen-Kontrollplan/Karderie 

K 

r 

t1 

Ti 

1 

r 

1 t 

- 

V  
i-c 

A 
Si 

- 
hl- 
roll- 
teil 
- 

lies- 
3n- 
olle 

hl- / 
Täglich 

hl- 
roll- 
teil 

1x 
wixhentlidl 

<col- 
roll- 
teil 

1 X monatlich 
on- 
-oll- 
.eil 

Großputzen 
:on- ’ 2 x 
-oll- j wö*ent- 
.eil j li& 

hleif- Seil- 
.3lZe” span- 

nung 
: Einstel- 

i “:g 
Lauf- 
glei&- 
mäßig- 
keit 

roll- i 4 x jährlicfi 

teil l 

Sauber 
Noppen 
Verdik- 
kungen 
Löcher 
Ungleich 
mäßig 
patzen 

ie- 
en 
nd 
eile 

Sauber 
Eingedriidcte 
Nadeln 
Lahme Nadelr 
L0dtere 
Nadeln 
Ausgebrocba 
Nadeln 
Schliff, d. h. 
Schärfe 

I 
blei- / Garnitur h- BelaCl Verbindungen 

Spannung 
Allg. Zustand 
Schleift an de 
Riemengabel 
Gepedt 

Sauber 
Schlägt 

sdtel- Reinigung 
?tten Spannung 

Länger gewor 
den 
Gleichmäßiger 

n 

~ Anstellwinkel 
Abnehmen 

i mindest ‘In ” 
abgerückt 

?ißer Abg&ufene 
, Zapfen 

Gleichmäßiger 
Gang 

.b- ; Sdlarten 
xeii- / Verboge” 
essei i Stumpf 

! Haltevorrlciv 
tung 

1 Lauf 
’ Vorstehende 

Deckelschraubl 

Sauber 
Verbeult 
Beschädigt 
Rauh 
Richtige Ein- 
stellung 

-- 
Sauber 
Verbeult 
Beschädigt 
Rauh 
Ridtige Ein- 
stellung 

Sauber 
Eingedrückte 
Nadeln 
Lahme Nadelt 
LOCkW? 
Nadeln 
Ausgebrochen 
Nadel” 
Sdliff. d. h. 
Sdlärfe 

am- 
3”T- 
hei- 

acker L0Cker 
Verbogen 
Schlechte 
Zähne 
Ri&tig einge 
stellt 
Richtiger Hub 

Sauber 
Eingedrückte 
Nadeln 
Lahme Nadel] 
LOdWW 
Nadeln 
Schliff, d. h. 
Schärfe 
Ausgebrochen 
Nadeln 

,ecke1 Sauber 
Streifen 
GleicbmäßigeI 

/ Lauf 
1 Auflage 

ager 1 Allg. Z”sta”< 
nd 1 Lockere Teile 

I Ausgelaufen 
/ Mit Flocke 

umwickelt 
Laufen warm 

1 Getriebe 

)eckel- Allg. Zustam 
Cirsten Richtige Ein- 

stellung 
Borsten abgl 

/ nützt 

Carmen Allg. Zustan’ 
j Verbeult 
1 Eingerissen 
~ stüdc zur 

Reparatur 

roLlren-/ Wie vorge- 
:ahlen , schrieben 

: Vorreißer 
Trommel 
Abnehmer 
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Vorbeugen ist in allen Fällen leichter als heilen. 
Dieser alte Grundsatz gilt in gleicher Weise auch für 
die Gesundheit eines Betriebes. Einige Firmen haben 
in dieser Erkenntnis schon vor langer Zeit Maschinen- 
kontrollpläne entwickelt, die sich sehr bewährt haben 
und die den Zweck verfolgen, durch systematische 
Kontrolle derartige Fehlerquellen gar nicht erst ent- 
stehen zu lassen. 

W ir haben aus der Praxis unserer werkseigenen 
Baumwallspinnerei heraus alle vorgekommenen Feh- 
lerquellen zusammengetragen und haben auf dieser 
Grundlage einen Maschinenkontrollplan entworfen, 
den wir nachstehend zur Kenntnis bringen. 

Dazu vorerst noch einige Erklärungen! 
1. Bei entsprechend großen Betrieben wird es emp- 

fehlenswert sein, eine eigene Kraft hauptamtlich mit 
der planmäßigen Maschinenkontrolle zu betrauen, 
vorausgesetzt, daß der Maschinenpark umfangreich 
genug ist, um die Arbeitskraft auch voll auszulasten. 

2. Bei kleineren Betrieben, in denen diese Voraus- 
setzung nicht gegeben ist, wird man zweckmäßig den 
Abteilungsmeistern täglich vorschreiben, welche Funk- 
tionskontrollen an den Maschinen vorzunehmen sind. 

Danach richtet sich nun alles weitere. 
Zu Punkt 1.: In diesem Falle wird man zweckmäßi- 

gerweise Tagesprogramme für sämtliche Arbeitstage 
des Jahres aufstellen, die den verschieden lang,en 
Kontrollintervallen bereits Rechnung tragen. Auf dem 
Tagesbogen sind die einzelnen Positionen vom Kon- 
trollorgan mit den dem Vordruck entsprechenden Ein- 

Maschinen-Kontrollplan/Flyer 

Kontroll- 
teil 

-- 

Kontroll- 
teil I 

- 

1  \ufsteck- 
;pindeln 

- 

Spindeln 

Ilt : Spindel 

< jpindel- 
< jpulen- 
‘i velle 

- 
1 
r 

- 

Nagen- 
qubrollen 

t Jmsteck- 
k .olben 

I 
Kontroll- ) 

teil , Täglich GroBputzen 
Kontroll- 1 

teil / 2 X  monatlich 
Kontroll- 

3 x wöcbentl1cil 1 X  monatlich 

Verbogen 
~s&llagen 
clei&e Höhe 4 

:zu eng 
:zu Welt 

!Sa”ber 
‘Zerschnitten 
:Schlagend 

Sauber 
Ri&tig eingeste 
Zahnstange 
Lockere Teile 

Rauh 
IGleidxnäßig aus 
qerichtet 
Richtige Höhe 
Beschädigt 

Sauber 
rum s&iernt 
Richtige Auflage 
Zerbrochen 
Fehlen 
~~~~~ 
Fehlen 
1.0cker 
Gesprunget1 
Gebrochen 

-rh scfikht 
Schmutzig 
Fehlen 
Liegen schlecht 

Richtig über die 
ganze Maschine 

Sauber 
Locker 
Schlechte Riffe- 
lung 
Scharten 
Exzentrisch 

Hängen durch 
(‘leiche Höhe A 
Vor dem Auf- 
legen gereinigt 

Stehen 
Rollen 
Bolzen einge- 
laufen 

teil 
-! 

:hangier- 
wrri& 
“XI 

i EL!:& Hub 
! Bleibt hängen 
1 Gebrochen 

Gebrochener 
~ Einlauftrichter 
i V.xstopfte, rauhe 

Lodler 

Allg. Zustand 
Laufen leimt 
Mit Messer 
angespitzt 
Falsda 

Unrein 
Schlagen 
Verspritzen 01 
Lager 

Verbindung 
Spannung 
Allg. Zustand 
Gepecht 

Spulbank Ausgerichtet 
, Ruckweiser Lauf 

Bleibt beim Kehr- 
Punkt stehen 

i Lo&er 
I 

>ruck- , Eingelaufen 
NalLe”- l Stehen richtig 
xalter 

jättel-~ ~ iE:f;, a:s:- 

lake” , Volle Auflage 
:ewi&t Gleiches Gewicht 

Hängen frei 
! Haken streifen 

Flügel- “. 
Preßfinger 

Windun- 
gen 

Schlagen 
Gleiche Höhe 
Abgelaufen 
Sd&chte Spitze 
Gebrochene Gabel 

i iemen 

.ager u. 
Getriebe 

>r”&- 
.ylinder 

Cehrzeug 

--~ 
Ydgcn- 
ugstange 

Flyer- 
spulen 

lorgarn- I Ungleicfi 
pannung / zu straff 

/ zu locker 

Allg. Zustand 
Lockere Teil? 
Ausgebrochen<. 
Zähne 
Ausgelaofen 
Mit Flodte “m- 
wickelt 
Laufen warm 

Parallelo- 
gramm Fußlager sauber 

Ausgebrochene 
Zähne 
Rititiger Eingriff 
der Antriebsräder 

Gatter- 
stangen 

Sauber 
Schlagender Lsuf 
Bleiben hängen 
Rillen 
Laufe” gegen den 
Stoß 
Lackierungs- 
zustand 
Schadhaft 

Jpindel ~ Rundlauf 

)berkonusiVnrei; 
i Schlagen 

Locker auf der 
/ Welle 

Sauber 
Ausgerichtet 
Eingelaufen 
Kupplung lose 
Lager 

Walzen- 
Putzbrett 

Sauber 
Fest auf der 
Welle 
Abgenützte Zähne 
Zähne ausge- 
brochen 
Eingriff 
Zähne sauber 

Näpfcben 

Sauber 
Richtig eingestellt 
Gute Scbalter- 
scbrdube 
Klinken 
Allq. Zustand 

/- Sauber 
Ausgelaufene 
Zähne 
Richtiger Eingriff Sauber 

Ri&tig emgestellt 
Abgenützte Zähne 
Abgebrodwne 
Zähne 
Eingriff 
Zähne sauber 
Kette u. Gegcn- 
gewicht frei 

Cylinder- 
ite11ung 

<iffel- 
!ylmder 

irbeits- 
veise 

Wird richtig 
angedreht 
Wird richtig 
ausqebrochen 

jpulen- 
,retter 

‘utz- Sauber 
ustand Arbeitsplatz Irin 

Wie vor- 
geschrieben 
Zylinder timin 
Spindel timin 

ah1 

;arnkfsten Allg. Zustand 
l--m-pp 
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t ragungen zu versehen und abzuzeichnen. Die Tages- 
bogen umfassen alle Kontrollpunkte im gesamten 
Betriebsbereich. 

Die auf den Tagesbogen verzeichneten, vom Kon- 
trollorgan festgestellten Unzulänglichkeiten werden 
von diesem persönlich dem zuständigen Meister zur 
Kenntnis gebracht, welcher die Kenntnisnahme auf 
dem Bogen durch Gegenzeichnung zu bestätigen hat. 
Damit ist die Verantwortung für die rascheste Besei- 
tigung des festgestellten Mangels auf den Meister 
übergegangen. Die Fehlerbehebung erfolgt nun je 
nach Schwere und Art entweder durch den zuständigen 
Meister selbst oder durch das Schlossereipersonal. In 
allen Fällen hat es sich als zweckmäßig erwiesen, 
wenn das Kontrollorgan mit der für die Schadens- 

behebung zuständigen Stelle einen äußersten Termin 
(Uhrzeit, Datum) vereinbart, welcher ebenfalls auf dem 
Tagesbogen eingetragen wird. Schließiich erfolgt in 
einer eigenen Rubrik Vollzugsmeldung über die be- 
endigte Arbeit durch das zuständige Organ, also ent- 
weder durch den Betriebsmeister oder durch den 
Meister der Schlossereiwerkstätte. Die Tagesbogen 
werden selbstverständlich täglich der Betriebsleitung 
vorgelegt. 

Zu Punkt 2.: In diesem Falle wird man zweckmäßig 
an Hand des der Betriebsleitung vorl iegenden Ma- 
schinenkontrollplanes für den Gesamtbetrieb den ein- 
zelnen Abteilungsmeistern für jeden auf diesen Tag 
fallenden Kontrollpunkt eine besondere Karte zu- 
stellen. Ergebnis der Kontrolle, Behebung allfälliger 

Maschinen-KontrollpladRingspinnmastine 

K T- 
-p 

<ontroll- 
teil 1 X  w5&rntlicb 

H  T- ontroll- 
teil 1 x mondtllcb 

I 
:ontro11- 1 

teil ~ Großputzen 

I 

:ontro11- 
teil 4 X  jährlich 

ontroll- 
teil , 2 r; nlondtlldl 

:lastungs Sauber Rauh. beschädigt 
Gleichmäßig 
ausgerichtet 
Richtige Höhe 

iemen- 
heiben 

Liemen ! Verbindung 
I Spannung 
~ Allg. Zustand 

ager und j Allq. Zustand 
Getriebe l Lockere Teile 

Ausgebrodwnc 
Zahne 
Ausgeldufcn 
Mit Flo&e um- 
wickelt 
Streift Mitte- 
zylinderrad 

rnalt- Sauber 
pparat ~ Arbeitet richtig 

Schaltung richtig 

~rudc- Sauber 
7alzeu ’ Schlagender Lauf 
0510tter ~ Lackierung gut 

Verbogen 
’ Rauh 

-~~_ 
v’orgarn- Sauber, fehlen 
tricbter L0dCer 

Einzugs- Sauber. verstopft 
tridter Richtiger Abstand 

Verbogen. rauh 
-8 
Changie- Richtiqer Hub 
rung 
~~ 
Laufleder 
Ein- und 
Zweiriem- 
dien 
Streckwerk 

Bleibtvste&en 

:zenter- Verklebt 
llrn Abgenützt 

~ Flache Stellen 
Bleiben hängen 

Sauber 
Schlagender Lauf 

Fehlen 
Zerbrochen 

I 

sa tte1 Abgenützt 
i Fehlen Sättel 

Liegen Sattel 
Richtig 

Rauh 
Ausgerihtct 
Zerbrochen 
Lodtcr 
Fehlen 

Uberpriifen der 
vorgestiriebenen 
Zylinderstellung 
uber die ganze 
Maschine 

atter- 
ipfdlrn 

ufsteck- 
>indeln 

1 Locker 
Gesprungen 

Allg. Z”stand 
Laufen leicht 
Mit Messer 
angespilzt 
Steht d”r& das 
Spindelbrett 

Sauber 

Locker 
Gebrochen 
Ausgelaufen 
Ausgerichtet 

hnur- u. Allg. Zustand 
and- Verbeult 
o”ll”el Glei&m. Lauf -. 

Sauber 
Gut gedlt 
Ausgerichtet 

prndeln 
Büchsen 

Schlagen 
Bud~sen schlecht 
Zentriert 

,linder. 
:llung 

iffel. 
flinder 
t, Zapfen 

Hülsen 

‘1 

t 

.o&er 
;cble&te Riffelung 
khartell exzen- 
riscb 
Ybgelaufene 
!apfen 
tundlau f 
Besprunge” 

i 
,l 

3elastungsdrücke 
m  jeder Spindel 

überprüfen (SKF- 
Pendelarm) 

Sauber 
Ausgelaufen 
Gesprungen 
L0Cker -;. 
Fehlen weldve 
Ri&tig eingestell 
L0drer 
~~~ -~~~ 
Sauber 
Abgenützt 
Festgefl-essen 
Lodtere Arme 
Stehen richtig 

~~ 
Allg. Zustand 
Arbeiten frei 
Abgenützte Hälse 
Lockere Hälse 
Verstopfte Hälse 

~~ 
Fehlen welche 
Hängen Gewichte 
frei 
Gleidxm. verteilt 

~~ 
Ausgerichtet 
Gleich belastet 
Rudcweiser Lauf 
Gebrochen 
Abzug “nd 
Anspinnstellung 
iiberprü.fen 

ylinder- 
eder- 

lelastung Verbogen 
Nicht im Lot 
stehend 
LOker 

Verklebt 
Abgenützt 
Fldcbe Stellen 
Bleiben hängen 

tingr 

Verzogen 
Shadhaft 
Lederumfang zu 
groll 
Stehen 
Richtiger Lauf am 
Riffelfeld 

Richtiger Ansatz 
Richtiger @  
Kegel richtig 
Ridtiger Hub 
Schalter richtig 

L0Cker 
Zu stramm 
Fehlen welche 
Laufen gegen der 
Stoß 
Spannrolle 
Bänder mit Flug- 
belag 
Laufen die Bänder 
am Wirtel 
Drehungsdifferenz 

Sauber 
Wird richtig 

, angedreht 
Werden die Vor- 
garne ri&tig an- 
gesetzt 

Copse 

Spindel- 
schüre u. 
-bänder 

Arbeits- 
weise 

rraveiier. 
,einiger 

<ollen “. 
3”bhehel 

Wagen-  
lub- 
;tangen 

;ewicbte 

bingbank 
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BAERLEIN BROf.(MACHINERY] LTD. 
30, Canal street, Manchester 1 

und deren Stammhäuser 

PlmBtB~; ISolesl Ltd., Spinn- und Zwirnmaschinen für 
alle natürlichen und künstlichen 
Fasern, Spulaxminster-Teppidv 
Webstühle 

The British Northrop Loom 
Co. Ltd., Blackburn 

Hunt & Moicrop Ltd., 
Manchester 

Automatenwebstühle für olle 
Gewebeorten 

Ausriist- und Veredlungsmaschi- 
nen Krumpffrei-Maschinen (Eva- 
setl 

Jose;;rhH;\beH & Co. Ltd., 

John Whitelay & Sens, 
Holifax 

Feuhtluft -Trocken - Schlichtma- 
schinen, Homogeniser u. Kocher 

Kardengarnituren für Baum- 
wall-, Wall- und Kammgorn- 
Korden und Rauhkratzen 

Thomas Holt Ltd., Rochdole Volloutomatische 
Konus- und Schufispulmoschinen, 
System Abbot, u. Zettelanlogen 

Samuel Dracup 8 Sens Ltd., 
Bradford 

Jacquardmosdiinen für alle Ge- 
webearten und Zubehör 

Carabloncar Hiqh Draft 
Co. Ltd., Salford 3 

Moderne 
werke 

HOC~VXZUQS - Streck 

Sanderson & Co. (Textile Autornot. Vakuum - Dämpf- und 
Engineers) Ltd., 
Manchester 3 

Stobilisier-Anlagen für alle 
Foserll 

Sämtliche Hilfsmaschinen, Zubehör und Ersatzteile für die 
Textilindustrie 

Generalvertretung 

TECHNISCHES BÜRO ING. WILHELM CYKANEK 
WIEN, IX., SERVITENGASSE 17 

TELEFON: A 19-4-79 TELEGR.: WINEK WIEN 

Mängel und Vollzugsmeldung darüber werden in die- 
sem Falle auf der Karte vermerkt und abgezeichnet. 
Täglich vorzunehmende Kontrollen können zweck- 
mäßigerweise für einen ganzen Monat auf einer ein- 
zigen Karte zusammengefaßt werden, die dann täglich 
der Betriebsleitung vorzulegen ist. Natürlich werden 
auch die einzelnen Tageskarten der Betriebsleitung 
zugeleitet. 

Wie man hier am zweckmäßigsten verfährt, hängt 
natürlich sehr von den lokalen Gegebenheiten jedes 
einzelnen Betriebes ab. Wir vermeiden es deshalb, 
hier zu w-eit ins einzelne gehende Vorschläge zu 
machen. 

Als angebracht hat es sich auch erwiesen, wenn die 
Betriebsleitung nach dem Zurückkommen des Tages- 
bogens bzw. der Kontrollkarten sich fallweise von 
der tatsächlichen Durchführung der Kontrolle durch 
Stichproben überzeugt. Es entfallen insgesamt nur 
wenige Kontrollvorgänge auf den einzelnen Tag, so 
daß auch der Meister in der Lage ist, die zur Uber- 
Prüfung notwendige Zeit zu erübrigen. 

Der Vollständigkeit halber legen wir auch einen 
Schmierplan für eine Baumwallspinnerei bei, wie er 
von den Textilmaschinenfabriken angegeben wird. 

Die Zeitintervalle für die Abschmierung sind so 
gewählt, daß eine Störung des Arbeitsablaufes durch 
die Schmierung nicht zu befürchten ist. 

Eine Schmierung genau nach Plan bringt vor allem 
den Vorteil mit sich, daß alle Schmierstellen richtig 

versorgt werden. Man kann in Betrieben, in denen die 
Schmierung nicht planmäßig überwacht wird, oft se- 
hen, daß einige Schmierstellen viel zu oft und viel zu 
reichlich bedacht werden, während andere, wichtige, 
nur vielleicht weniger bequem zugängliche, selten oder 
gar nicht abgeschmiert werden. Weitere Vorteile der 
planmäßig überwachten Schmierung ergeben sich im 
Verbrauch von Schmiermitteln, im Verschleiß der be- 
treffenden Maschinenteile und nicht zuletzt im Ener- 
giebedarf. 

Wir sind uns im klaren darüber, daß wir mit den 
Maschinenüberwachungsplänen nichts prinzipiell Neues 
besprochen haben. Es sollte im vorstehenden lediglich 
über unsere eigenen Erfahrungen berichtet werden. 
Wir sehen den Zweck erfüllt, wenn wir jenen Spin- 
nereien, die noch keine planmäßige Uberwachung ih- 
res Maschinenparks handhaben, hiemit brauchbare 
Anregungen gegeben haben sollten. 

Datum : 
Meister: 

Tageskontrollkarte-Putzerei 

Kontrollteil Beanstandung 1 Behoben am : 1 

gleichm. Belastung &‘, 5 

I Hebelarmstellung 1 Lf D 

~s gleichhoch 
2 :o 

CI- y Drudvollen 

. d, Gewi&t I 

isz~~ 

Gleichmäbigkeit 

I 

Prüfer: Zur Kenntnis gebracht: 
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Schmierplan 
zum Aufsatz ,,Maschinenkontrollplan“ 

von Ing. Oskar 2; 1 MN IC 
und Ing. Helgo SCH :LI E, Lenzing 



l leitbrecher dnrollcn- ! Außmseltc Losscheibe Antriebszahnräder 

,ndensrr 

il 
-igbtonöfiner 

--- 
nfach- und 
sppe:kasten- 
ieisrr 

ecke1 
remprl 

v I 

--- 
trechr 

VI 1 

-- 

:lyeI 

L, Ill 

IX 

Anilieb f”l Losscheibe I Konusantrieb Zahnrdder 
Z”iuhrti,ch Schwrnktiscblaqei 
rrc~~J~o~i~n- 

, ;;;age;dzr Zahnrad- walzlager 
Schnecken 

, </ (, C’ r Kdlanderwalzen 
%uiuhlti>cl+ Kdrdanwellenlager , 

sdubrrn “nd rlnfetten~ 

WC/ Pl, Innere, vers&1ossene 
‘Olstellen I 

Alle 3 Tage Außere, offene 
l 

qei<hloaienc Ulstellen l 
ti1eit1aqcr FettpreRstellen 

-- 

Ldger d& 
Vorreißers 
Lager des 
Abnehmers 
(Gleitlager u. 
Fettkammer) 
Trommellager 
(Gleitlager u. 
Fettkammer) 
Laoer d. Zahn- 

/ radgetriebes 
, Dedtelführunq 
/ - 1  

Licfcrwalzen (EInzug) ~ Lager der Abzug- i Leger d. Zeh”- Streckwerk 
t iC5&lOSSenE!S kalanderwalzen radgetriebe Rlffplzyhnder (offene 
tileltlager (Gleiilaqer) (Gleitlager) Gleitlager) 
Siivckwerk Druckwdlren mit End 
RIffelzylinder budisrn (Festroller) 
(oHenes Gleitldgel) Walzlager 
l)iuckwalzen mit End- Zdhnrader säubern 
buchse (Festrollei) und neu einfetten 
Diebtopf-Fußlagel- 
IGlf~tlager) 
Drehtopf 
Zdhnradgetriebe 
LeerscheIbe des 
AntrIebes (Gleitlager) 

I 

Llcferwalzen (Einzug) Spindel-Halslager 
du GrobflyPrn (Gleitlager) 
Geschlossene Gleit- ~ Spindel-Spulenräddie~~ 
ldger (Gleitlager) 
Streckwerk Differentialgetriebe 

Innere, verschlossene Rltfclzyhnder 
[offene Gleitlager) Olstellen 
SchwIngende Teile Außere, offene 
“nd Fuhrurigen CJlstel1en 

~ Gleitlager 
Antriebswellenlager 
(Gleitlager) 
Konusantrieb (Gleit- 
lager) 
Wagenhubwellenlager 

~ (Gleitlager) 
1 Lager der Zahnrad- 
I getrlebe (Gleitlager) 

l 
Streckwerk Schwingende Teile i 
R~ffclzyhnder und Fuhrungrn 
Offene Gleitldger 
Mittlere “nd hlntel e 
Diuckwalzenzapfen 
Festroller 

Streckwerk 
RIffelzylinder 
Offene Gleitlager (ne 
mit Fett auslegen) 
Spindel-FuBlager 
(Glmtldger) 
SIxndeI und Spulcn- 
weiitmlager 
(Gleitlager1 
Wdlzlager 
Zahnräder 
Zahnstangen 
khFECkeIl 
(neu einfetten) 

Streckwerk 
Riffelzylinder 
Offene Gleitlager 
M,ttirre und hintere 
Druckwalzrnzdpfrn 
Festrolll?r 

Belastungssattel dri 
Drudtwalzen 
Festroller 
Putzwalzenfeder 

Spindeln: 
~ a) SKF-Norma-Rolle1 

lagersplndeln 
! bi Gleitlanersoindelr 

(Olstand-&&prol 
Walzlager 
Zdhnrader und 
Schnecke” 

1 saubern und ein- 
fetten 



1 ‘x jahrlieh 

Zwischen- 

\drh Bedarf 
’ Großputzen 

! Alle 2 Wochen i 4-6 Wochen zeitlich / ~Jl;~~~~~ooo / 500~:eo.ooo 
Graphit 2 X  einige 

~ 
! ~ Betriebs- 

Tropfen Ul stunden stunden 

Kugrllager 
Putzwalze (Kugellqer) 
Oberes und unteres 
Nadeltuch (Kugellayc,, 
Walzlager 
(Neufulluny~ 

I~Iau~>Ldntrlebswcl,e 
In!t vent,ic3tor 
Kugellager 
(Neufullung) 

(Neufhllung) ” 

Rudtstreichtischwellril 
Walzlager 
Oberes “nd unteres 
Lager des Striglatten- 
tuches 
Walzlager 
AbstreIch- und Riick- 
streichwalze 
W&lzlager (Neufüllung) 

I Klrschnerfldgel 
(neu fullen) 

nrader “nd HackerantrIeb 
lecken- (Neulullunq) 
-iebe fur 
Deckel- 

-ieb 
.ullung fl- 
Ul) 

Hdckerantiieb 

~ Antriebswellenlager Druckwalzen SKF-Norma- 
(Gleitleger) mit loser 
Walzlager BUdlSC? l 

Druckwalzen 

,UeufUllung) (Losrollr1) 

~ Wilzlager 
(Neuftillung) 

l / 
SKF-Norma- 1 Spindel und 

Sp”lenwellcn- 
1 Vordere Belastungs- 

Druckwalzen Sättel der 
lager (Losroller) Druckwalzen 

, Dluckwalzen 

(Gleitlager) 

I 
l Spindeln: 

a) SKF-Norma-Rollen- 
lagerspmdeln 

b) Gleitlagerspindeln 
saubern und ne” 
fullen 
Lager der Spindel- l 
antriebstrommel 
(Gleitlager) 
grundlieh reinigen 
und neu iüllan 

Belastungs- Spindeln: SKF-Norma- 
a) ~~~~~~~~~~ Sättel der 

Rollenlager- Dr”ew,a’ze” 
/ a) SKF-N,,rma- Drumwalzen 

Festroller ~ 
Rollenlager- saubern und 

Spindeln Spindeln i ne” fülle” 

b) Gleitlager- (Ul nach- 
spmdeln füllen) Spindeln: 

(Ulstand 
prüfen) 

Spindeln 
Bandspann- 
rollen 
SKF-Norma 
Spannroller 
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Kontrollteil 

Abstell- 
vorricbtunq 

Chungier- 
vorricbtung 

Taglieh 

Sauber 

Rechtzeitige Abstellung 

Trichterstellung bei 
elektrischer Abstellung 

Einzugswalzen frei von 
Flug 

Sauber 

Richtiger Hub 

Bleibt hängen 

Gebrochen 

Maschinen-KontrollplanBtrecken 

Kontrollteil 

Riemen 

Lager “nd 
Getriebe 

Schnelleruhren 

Drudtzvlinder 

Losroller 

Einzugskamm 

Drehteller 

- 
Tourenzahl 

- 

- 
1 X wöcbentlidx 

Verbindung 
Spannung 
Allg. Zustand 
Schleift an der Riemen- 
gabe1 

Allg. Zustand 
Lockere Teile 
Ausgebrochene Zähne 
Ausgelaufen 
Mit Flodte umwickelt 
Laufen warm 

Allg. Zustand 
Schneckenräder 

Sauber 
Schlagender Lauf 
Bleiben hängen 
Rillen 
Laufen gegen den Stoß 
Schadhaft 

Sauber 
Schlagender Lauf 
Lackierung 
Eingelaufen 
Laufen gegen Sto6 

- 
Sauber 
Rauhe Oberfläche 
Scharten 

Sauber 
Ausgebrochene Zahne 
Liegt die Welle in der 
Lagerschale auf 

Standard 

Kontrollteil 

Zylinderlager 

~~ 
Putzbrettehen 

Putztücher 

Riffelzylinder 

Zylinder- 
belastung 

Kalanderwalzen 

% tpata&?dbierung an der flatde 
Ing. Oskar ZIMN 1 C, Lenzing 

Die abgekürzten Spinnverfahren finden wegen ihrer 
hier nicht näher zu erörternden großen Vorteile mehr 
und mehr Eingang in den Spinnereien. Doch, wie mei- 
stens, müssen auch in diesem Falle zu unbestreitbaren 
Vorteilen gewisse Nachteile mit in Kauf genommen 
werden. Jede Abkürzung des Spinnverfahrens bringt 
zwangsläufig eine Verringerung der Passagen und da- 
mit weniger Doublierungen des Spinngutes mit sich. 
Nummerschwankungen treten dadurch oftmals viel 
stärker auf, als es unter sonst gleichen Voraussetzun- 
gen bei den klassischen Spinnverfahren der Fall ist. 
Während man den meßbaren Werten, wie beispiels- 
weise Nummer oder Gleichmäßigkeit, höhere Aufmerk- 
samkeit schenken konnte, sind nicht minder wichtige 
Vorgänge, wie es beispielsweise die Parallelisierung 
ist, vernachlässigt worden. 

Wir haben uns deshalb seit dem Jahre 1949 mit Ver- 
suchen befaßt, deren Ziel es war, diesen Nachteil durch 
geeignete Maßnahmen wieder auszugleichen. Diese 
Arbeiten führten schließlich zur Entwicklung eines ein- 
fachen Zusatzgerätes an der Karde oder der Krempel, 
das die Aufgabe erfüllt, die in Wirrlage ankommenden 
Fasern des Vlieses auszustreichen und vorzuparalleli- 
sieren. Hiedurch wird den Nummerschwankungen, die 
durch Verzugswellen entstehen, erfolgreich entgegen- 

- 

- 
1 X monatli& 

Ausgelaufen 

Ungleiche Höhe 
- 

Tuch 

Lage 

Versdlmutzt 

vero1t 

Fehlen weld~e 

Allg. Zustand 

Bleibt hängen 

Kamm 
Wird ri&tig geputzt 

- 

Sauber 

LOdt-3 
Schlechte Riffelung 

scharten 

Exzentristi 

Zylinderlagerung 

Gleidaes Gewi&t 

Streifen die Haken 

Sitzen Gewichte auf 

Sauber 

Eingelaufen 

Lagerung 

Zahnradeingriff 

gewirkt. Die Vorrichtung wurde auch zum Patent an- 
gemeldet l ). 

Die Arbeitsweise ist aus den umseitig stehenden Sche- 
mazeichnungen zu ersehen, die das Zusatzgerät in seit- 
licher Ansicht (Fig. 1) und in Draufsi&t (Fig. 2) dar- 
stellen. Das von der Karde oder Krempel kommende 
Vlies wird normalerweise über das Rafferhorn 4 durch 
den Einzugstrichter 5 den A.bzugskalanderwalzen 6 direkt 
zugeführt, Die zwischen Rafferhorn und Einzugstrichter 
angebrachte Einrichtung zum Parallelrichten der Fasern 
besteht aus zwei unmittelbar vor dem Einzugstrichter 
hintereinander vertikal versetzt angeordneten horizon- 
talen Leisten, zwischen denen das Vlies leicht abge- 
winkelt hindurchgezogen wird. Die Leiste 7 ist in den 
Führungen 9 in vertikaler Richtung leicht beweglich 
gelagert und wird vom unterhalb vorbeigezogenem 
Vlies 1 frei getragen. 

Das Gewicht der Leiste 7 wird der jeweiligen Vlies- 
stärke und auch den Verzugseigenschaften des jeweili- 
gen Faserguts entsprechend so gewählt, daß die Leiste 
vom durchgezogenen Vlies gerade noch frei in Schwebe 
gehalten wird. Dann ist das erzielbare Optimum an 
Wirkung erreicht. Aus diesem Grunde ist die Schwebe- 

*) risterreichisches Patent Nr. 171.292. 
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KontrollteIl 

Abstell- 
vorrichtung 

Changier- 
vorrichtung 

- 

A- 

Taylich Kontrollteil 1 X wöchentli& Kontrollteil 1 x monathrh 

- 
Sauber 

Rechtzeltlge Abstelluny 

Trichterstellung bei 
elektrischer Abstelluny 

Emzoyswalzen frei von 
Flug 

Riemen Verbinduny 
spannuny 
Ally. Zustand 
Schleift an der Riemcn- 
gabe1 

Zylinderlager Ausgelaufen 

Ungleiche Höhe 

Putzbrettehen 

Lager und 
Getriebe 

Sauber 

Rvzhtlyer Hub 

Bleibt bangen 

Gebrochen 

Allg. Zustand 
Lodtere Teile 
Ausgebrochene Zähne 
Ausgelaufen 
Mit Flocke umwickelt 
Laufen warm 

TUCh 

Lage 

Versdlmutzt 

Verolt 

Fehlen welche 

Schnelleruhren 

Allg. Zustand 

Bleibt hängen 

Kamm 

Wird ri&tig geputzt 

Maschinen-Kontrollplan/Strecken 

Druckzylmder 

Einzugskamm 

Drehteller Sauber 

Allg. Zustand 
Schneckenrader 

Sauber 
Schlagender Lauf 
Bleiben hängen 
Rillen 
Laufen gegen den Stoß 
Schadhaft 

Sauber 
Schlagender Lauf 
Lackierung 
Eingelaufen 
Laufen gegen Stoß 

- 
Sauber 
Rauhe Obertläche 
Scharten 

Ausgebrochene Zähne 
Liegt die Welle in der 
Layerschale auf 

Riffelzylinder 

Zylinder- 
belastuny 

Kalanderwalzen 

-- 

-- 

Sauber 

L0dKer 

Schlechte Riffelung 

scharten 

Exzentrisch 

Zylinderlagerung 

Gleidws Gewicht 

Streifen die Haken 

Sitzen Gewichte auf 

Sauber 

Eingelaufen 

Lagerung 

Zahnradeingriff 

% rpaora&?dbkrung an det #atde 
Ing. Oskar  Z IMNI C, Lenzing 

Die abgekürzten Spinnverfahren finden wegen ihrer 
hier nicht näher zu erörternden großen Vorteile mehr 
und mehr Eingang in den Spinnereien. Doch, wie mei- 
stens, müssen auch in diesem Falle zu unbestreitbaren 
Vorteilen gewisse Nachteile mit in Kauf genommen 
werden. Jede Abkürzung des Spinnverfahrens bringt 
zwangsläufig eine Verringerung der Passagen und da- 
mit weniger Doublierungen des Spinngutes mit sich. 
Nummerschwankungen treten dadurch oftmals viel 
stärker auf, als es unter sonst gleichen Voraussetzun- 
gen bei den klassischen Spinnverfahren der Fall ist. 
Während man den meßbaren Werten, wie beispiels- 
weise Nummer oder Gleichmäßigkeit, höhere Aufmerk- 
samkeit schenken konnte, sind nicht minder wichtige 
Vorgänge, wie es beispielsweise die Parallelisierung 
ist, vernachlässigt worden. 

Wir haben uns deshalb seit dem Jahre 1949 mit Ver- 
suchen befaßt, deren Ziel es war, diesen Nachteil durch 
geeignete Maßnahmen wieder auszugleichen. Diese 
Arbeiten führten schließlich zur Entwicklung eines ein- 
fachen Zusatzgerätes an der Karde oder der Krempel, 
das die Aufgabe erfüllt, die in Wirrlage ankommenden 
Fasern des Vlieses auszustreichen und vorzuparalleli- 

gewirkt. Die Vorrichtung wurde auch zum Patent an- 
gemeldet l ). 

Die Arbeitsweise ist aus den umseitig stehenden Sche- 
mazeichnungen zu ersehen, die das Zusatzgerät in seit- 
licher AnsNicht (Fig. 1) und in Draufsicht (Fig. 2) dar- 
stellen. Das von der Karde oder Krempel kommende 
Vlies wird normalerweise über das Rafferhorn 4 dur& 
den Einzugstrichter 5 den Abzugskalanderwalzen 6 direkt 
zugeführt. Die zwischen Rafferhorn und Einzugstrichter 
angebrachte Einrichtung zum Parallelrichten der Fasern 
besteht aus zwei unmittelbar vor dem Einzugstrichter 
hintereinander vertikal versetzt angeordneten horizon- 
talen Leisten, zwischen denen das Vlies leicht abge- 
winkelt hindurchgezogen wird. Die Leiste 7 ist in den 
Führungen 9 in vertikaler Richtung leicht beweglich 
gelagert und wird vom unterhalb vorbeigezogenem 
Vlies 1 frei getragen. 

Das Gewicht der Leiste 7 wird der jeweiligen Vlies- 
stärke und auch den Verzugseigenschaften des jeweili- 
gen Faserguts entsprechend so gewählt, daß die Leiste 
vom durchgezogenen Vlies gerade noch frei in Schwebe 
gehalten wird. Dann ist das erzielbare Optimum an 
Wirkung erreicht, Aus diesem Grunde ist die Schwebe- 
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leiste 7 leicht auswechselbar angeordnet und kann 
zwecks Anpassung an die gegebenen Verhältni.sse mit 
einem einzigen Handgriff aus nach oben hin offenen 
Führungen gezogen und gegen eine leichtere oder 
schwerere ausgewechselt  werden, Die Bedienung ist 
denkbar einfach und stellt an das Bedienungspersonal 
keine besonderen Anforderungen. Die andere Leiste 8 
hingegen ist fix, ihre abgerundete Oberkante steht 
genau in der Höhe der Trichtermittelachse. 

Die mit der beschriebenen Vorrichtung erzeugten 
Lunten unterscheiden sich in zwei Punkten merklich 

Fig. 4 

von den herkömmlichen. Erstens ist die Ausbreitung 
im Vorverzugsfeld an der Strecke auffallend gut. Die 
Parallellage der Fasern ist bei Verwendung der be- 
schriebenen Vorrichtung bereits bei zweimaliger Strek- 
kenpassage ebenso gut wie sonst nach drei Passagen. 
Die bessere Parallellage der Fasern und die gute Aus- 
breitung ermöglichen eine sehr gute Klemmung, was 
wiederum gleichmäßigen Verzug mit sich bringt. 

Zweitens aber zeigt sich, daß das Luntenvolumen 
durch die beslsere Parallellage kleiner wird, sodaß bis 
zu 20°/o mehr Kardenband pro Kanne abgelegt wird. 
Die Lunte liegt somit dichter gepackt in der Kanne. 

Um den Garnausfall zu überprüfen, wurden Garne 
in Ne 30 und Ne 60 in folgenden Teilversuchen ge- 
sponnen: 

a) Mit 3 Streckenpassagen ohne Vorrichtung; 
b) mit 2 Streckenpassagen ohne Vorrichtung; 
c) mit 1 Streckenpassage ohne Vorrichtung; 
d) mit 3 Streckenpassagen mit Vorrichtung; 
e) mit 2 Streckenpassagen mit Vorrichtung; 
f) mit 1 Streckenpassage mit Vorrichtung. 

Die Prüfung dieser Garne ergab, daß bei beiden ge- 
sponnenen Garnnummern bei den Versuchen a), d) und 
e) gleich gute Uster-Ungleichmäßigkeitswerte erhalten 
wurden. Auch die Cine-Fil-Beurteilung dieser 3 Ver- 
suche war gleichwertig. 

Gleichwertig zueinander erwiesen sich auch die 
Garne der beidenversuche b) und f), die als gut brauch- 
bar bezeichnet werden konnten. 

Das Garn vom Versuch c) hingegen konnte nur auf 
Ne 30 ausgesponnen werden, und auch da war der 
Garnausfall als schlecht zu beurteilen, 

Stärkere Nummerschwankungen traten nur bei den 
Versuchen b), c) und f) auf. 

Die Fadenbruchzahlen lagen bei den Versuchen d) 
und e) am günstigsten. Noch hinnehmbar war die Fa- 
denbruchzahl bei den Versuchen b) und f). 

Bei Versuch c) waren die Fadenbrüche bei Ne 30 
sehr stark erhöht, bei Ne 60 jedoch ,so hoch, daß der 
Versuch abgebrochen werden mußte. 

Auf diese Versuchsergebnisse hin wurden seit 1951 
in unserer werkseigenen Versuchsgarnspinnerei wei- 
tere Versuche nunmehr in großem Maßstab durchge- 
führt. Uber zwei Jahre lang wurden sämtliche Spinn- 
partien je zur Hälfte mit und ohne Vorparallelisierung 
verarbeitet und miteinander verglichen. Alle Resultate, 
sowohl hinsichtlich der Verspinnung als auch hinsicht- 
lich des Garnausfalle,s, sprachen eindeutig zugunsten 
der Vorparallelisierung. Die Ungleichmäßigkeitspro- 
zente nach Uster lagen über diese lange Beobachtungs- 
zeit hinweg um rund 1 O/o günstiger, die Reißfestigkeit 
stieg um 0,4 Reißkilometer. 

Die verbesserte Garngleichmäßigkeit wirkt sich na- 
türlich nicht nur auf die Festigkeit des Garnes allein 
aus. Eine Zählung der Fadenbrüche an der Ringspinn- 
maschine, vorgenommen an je 100 Prüfpartien mit und 
ohne Vorparallelisierung, ergab ein Absinken der Fa- 
denbruchzahlen von 32 auf 25 Brüche pro 1000 Spin- 
delstunden im Durchschnitt aus allen Partien. 

Zusammenfassend kann gesagt werden, daß durch 
die Vorparallelisierung an der Karde die Nachteile, 
die bei Verwendung von nur zwei Streckenpassagen 
auftreten, weitgehend behoben werden können. 

I ll 
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Direktor Gottfried S E 1  D E L, W ien-Langenlois 

Das Thema der Lichtschädigung titanmattierter Kunstfasern wurde in d iesen Blättern 
wiederholt von  der  wissenschaft l ichen Seite her  behandelt .  W ir begrüßen es, daß mit 
den  nachfo lgenden Ausführungen nunmehr  ein Fachmann aus  der  Vorhangstoff industrie 
von seinem Gesichtspunkt aus  zu diesem Thema Stellung nimmt und  seine Erfahrungen 
und  darauf beruhenden Vorschläge hier vor die Öffentlichkeit unserer  Leser  bringt. 

Es ist seit jeher so gewesen, daß jeder neu auftau- 
chende Rohstoff alle dafür in Betracht kommenden 
Verarbeitungskreise veranlaßt hat, mit dem neuen 
Material nach allen Richtungen hin Versuche anzu- 
stellen, um damit praktische Erfahrungen zu sammeln. 
Erst diese Erfahrungen ließen dann erkennen, für 
welche Verwendungsgebiete sich der neue Rohstoff 
auf die Dauer bewährt und für welche nicht. In allen 
diesen Fällen mußte man die im ersten Enthusiasmus 
übermäßig hoch gestellten Erwartungen bald ein wenig 
reduzieren. So war es einmal bei der ersten Kunst- 
seide gewesen, so ist es heute bei Nylon, und das- 
selbe gilt natürlich auch für die Zellwolle. 

W ir wollen uns an dieser Stelle nicht über das 
Thema unterhalten, für welche Zwecke Zellwolle am 
geeignetsten erscheint, weil wir voraussetzen dürfen, 
daß den Lesern dieser Zeitschrift kaum noch Neues 
darüber gesagt werden kann. 

Wenden wir uns lieber einmal jener Gruppe von 
Waren zu, die, aus Zellwolle hergestellt, wohl in ihrem 
Aussehen sehr vorteilhaft wirken und gerade deswe- 
gen besonderer Beachtung wert sind, die aber durch 
den unzweckmäßigen Materialeinsatz leicht zu Miß- 
erfolgen Anlaß geben können, zum Schaden aller drei 
Beteiligten: des Materials, des Verarbeiters und des 
Verbrauchers, W ir denken da insbesondere an Vor- 
hangstoffe aus Mattzellwolle. 

Bei allen namhaften Zellwollefabriken der Welt um- 
faßt das Fabrikationsprogramm, abgesehen von den 
Unterschieden der verschiedenen Typen hinsichtlich 
Titer und Stapellänge, noch glänzende und mattierte 
Zellwolle. Die Mattierung wird hauptsächlich mit 
Titandioxyd durchgeführt. Das Aussehen solcher Matt- 
zellwolle ist in jeder Hinsicht vorteilhaft, und die Er- 
fahrungen bei allen in den Erzeugungsprogrammen 
der Webereien, W irkereien und Strickereien gebrach- 
ten Artikeln sind überaus befriedigend. Dies begründet 
am besten die Tatsache, daß die Zellwolle no& immer 
im Voranschreiten ist. 

In den ersten Jahren nach dem Krieg hatten die 
Zellwollefabriken allgemein zuerst die Fabrikation der 
Glanzzellwolle wieder aufgenommen, offenbar nur des- 
halb, weil Titandioxyd noch nicht wieder erhältlich 
war. Erst später begannen die Werke auch wieder 
spinnmattierte Zellwolle zu liefern. Ein bis zwei Jahre 
nach diesem Zeitpunkt kamen dann überraschend die 
ersten Nachrichten über unerklärliche Schäden, die 
dann zu beobachten waren, wenn aus mattierter Zell- 
wolle hergestellte Vorhangstoffe, und zwar in erster 
Linie Vorhangnetzstoffe, der direkten Sonnenbestrah- 
lung ausgesetzt worden waren. Allenthalben begann 
man fieberhaft nach den Ursachen dieser Erscheinung 
zu forschen. Wohl war aus der Literatur eine höhere 
Empfindlichkeit der mattierten gegenüber der Glanz- 
faser im ultravioletten Licht bekannt. Man wußte auch 

Die Redakt ion 

bereits aus Erfahrung, daß gewisse Färbungen auf mat- 
tierter Faser weniger lichtecht waren. Das hatte sich 
insbesondere auch bei den Damenkunstseidenstrümp- 
fen aus Mattkunstseide gezeigt, die zwischen den bei- 
den Kriegen den Markt beherrschten. Daß aber nun 
solche Vorhangstoffe mitunter schon nach wenigen 
Monaten einen so großen Abbau erfahren können, 
daß sie dadurch vol lkommen unverwendbar wurden, 
war immerhin im Jahre 1949 noch neu. 

Es war lediglich bekannt, daß als Katalysatoren wir- 
kende Metalle, wie Eisen und auch Kupfer, die aus 
Färbungen im Gewebe verblieben waren, solche SdCi- 
den beschleunigt hervorrufen. Schädigungen dieser Art 
verraten sich bei bedruckten Vorhangstoffen häufig 
schon dadurch, daß die bedruckten oder geätzten Stel- 
len herausfallen, während die Umgebung intakt bleibt. 
Auch beschränken sich Vorkommnisse dieser Art nicht 
auf Mattzellwolle, sondern treten auch bei Glanzzell- 
wolle und bei Baumwolle auf. 

Sofern Metalle aber nicht nachweisbar waren, 
konnte der Vorhangfabrikant an verschiedene außen- 
l iegende Umstände denken, an unsachgemäße Wasch- 
methoden, an ungeeignete, zu scharfe Waschmittel und 
dergleichen. 

Sicher haben solche Ursachen auch zu vorzeitigem 
Vermorschen beigetragen, aber sie konnten oft genug 
nicht die ausschließlichen Gründe ftir den vorzeitigen 
Zerfall des Gewebes sein. Die betrachteten geschädig- 
ten Vorhangstoffe aus Mattzellwolle zeigten fast stets 
einen besonders fortgeschrittenen Abbau der Faser nur 
an den dem direkten Li&t.einfall ausgesetzt gewesenen 
Stellen; oberhalb und unterhalb des Fensters war die 
Festigkeit immer wesentlich größer und der Lebens- 
dauer des Stoffes entsprechend als normal zu bezeich- 
nen. Hingegen zeigten die Stellen, auf die das Sonnen- 
licht direkt auffallen konnte, eine stark verminderte 
Festigkeit. Manchmal zeichnete sich auf diese Weise 
der Schatten des Fensterkreuzes deutlich ab, in dessen 
Lichtschutz der Stoff fest geblieben war. 

Parallele Aushängeversuche in das Sonnenlicht mit 
Baumwolle und Zellwolle ergaben unter gleichen Vor- 
aussetzungen, daß auch die Baumwolle in gleicher 
Weise wie die Zellwolle abgebaut wird, allerdings in- 
sofern zugunsten der Baumwolle, als diese mit weit 
höheren Polymerisationswerten beginnt. 

Parallele Belichtungsversuche mit glänzender und 
mattierter Zellwolle ergaben Unterschiede zugunsten 
der glänzenden Zellwolle in bescheidenem Ausmaß. 
Demgegenüber hat sich in der Praxis aber oft gezeigt, 
daß Vorhangstoffe aus glänzender Zellwolle die aus 
mattierter Zellwolle um die mehrfache Dauer über- 
leben. 

Als Vorhangfabrikant kennt man seine eigenen Mu- 
ster und weiß, wann sie in den Handel gekommen sind. 
Vorhänge aus dem Jahre 1948 aus glänzendem Zell- 
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wollgarn hängen im Jahre 1955 nach vielmaligern Wa- 
schen noch vol lkommen unversehrt zur Zufriedenheit 
der Konsumenten am Fenster. Die aus mattiertem Ma- 
terial hergestellten Vorhänge aus der gleichen Zeit 
jedoch sind längst unverwendbar geworden und nicht 
mehr zu sehen. 

In diesem Zusammenhang sei eine Vermutung aus- 
gesprochen, die zu ihrer Erhärtung allerdings noch 
weiterer Beobachtungen bedarf. Es ist doch immerhin 
auffällig, daß die Lichtschäden an Mattzellwolle erst 
in den Jahren nach dem Krieg aufgetreten sind. Titan- 
mattierte Kunstfasern hat es ja auch schon vorher ge- 
geben. Nun wissen wir, dab die Schäden durch den 
kurzwelligen Anteil des Sonnenlichtes ausgelöst wer- 
den. W ir wissen aber auch, daß gewöhnliches Fenster- 
glas gerade für diesen Anteil weitgehend undurchläs- 
sig ist. Nun sind infolge der Bombardierung in den 
Städten zahlreiche, in den meisten Fällen jahrezehnte- 
alte Fensterscheiben in Trümmer gegangen und wur- 
den durch neue ersetzt. Wäre es nicht miiglich, daß 
das moderne Fensterglas durchlässiger für faserschä- 
digende Strahlen ist als das frühere? Das könnte vieles 
auf einfache Weise erklären, 

Die Erfahrungen der Vorhangfabrikanten mit Matt- 
zellwolle haben seinerzeit zu dem Entschluß auch der 
Zellwolle Lenzing Aktiengesellschaft Anlaß gegeben, 
alle Erzeuger von Vorhangstoffen nachdrücklich darauf 
hinzuweisen, daß die Verwendung mattierter Zellwolle 
für die Zwecke dieser Industrie nicht zu empfehlen sei. 

Ein Teil der Vorhangfabrikanten hat aus diesem im 
Interesse aller gelegenen Rat sogleich die notwendi- 
gen Konsequenzen gezogen und hat ab sofort die Er- 
zeugung von Vorhangstoff en aus Mattzellwolle einge- 
stellt. Leider aber eben nur ein Teil! 

Solange die W issenschaft die Ursachen des Licht- 
abbaues mattierter Fasern noch nicht restlos geklärt 
und beseitigt hat, sollte es aber vermieden werden, 
aus solchen hergestellte Vorhangstoffe zu erzeugen 
und anzubieten. 

Wenden wir uns nun in diesem Zusammenhang 
einem Grundübel zu. In unserem Nachbarland Deutsch- 
land wird in den Tages- und Fachzeitschriften viel über 
das leidige Problem der Enricos und Marios geklagt. 
Doch auch bei uns kennt man diese Art der unseriösen 
Türklopfer. Sie kaufen die billigste und wertloseste 
Ware zusammen und verkaufen sie an den Haustüren 
an Private mit bis zu 100 Prozent Profit, je nach der 
Dummheit des Käufers. Sie zahlen keine Steuern, sie 
sind Schädlinge in jeder Hinsicht! Merkt der Käufer 
zu spät wie er betrogen wurde, dann ist der geschäfts- 
tüchtige Fremdling längst über alle Berge. Auch in 
unserem Land werden monatlich tausende Meter 
solcher Waren um teures Geld abgesetzt, darunter auch 
Vorhangstoffe aus Mattzellwolle, aus aufgekauften 
Restposten ,stammend und aus einer zeitweise sehr 
großen Neuproduktion, W ie soll der private Käufer 
die Ubervorteilung aber durchschauen? 

Um diesem Ubel wirksam zu begegnen, wäre eine 
zielbewußte Aufklärung der Konsumentenschaft erfor- 
derlich. Würde da nicht ein Schaufenster mit einem 
zerstörten Vorhangstoff in einem Hauptstraßenkauf- 
haus A.ufsehen machen mit dem Hinweis: 

So sieht der von einem 
Hausierer gekaufte Vorhang 
nach dem ersten Waschen aus! 

Es wirft sich angesichts solcher Vorkommnisse die 
Frage auf, ob der Konsument nicht ein Recht darauf 
hat, vom Detailkaufmann mühelos erfahren zu können, 
aus welchen Rohstoffen sich die ihm vorgelegte Textil- 
ware zusammensetzt. In Deutschland versucht man be- 
reits wenigstens die Begriffe Wolle, Baumwolle usw. 
einheitlich zu regeln, Wäre nicht auch bei uns die Zeit 
gekommen, sich mit derartigen Gedanken zu beschäf- 
tigen? Man könnte die Arbeit hiefür als eine soziale 
Tat bezeichnen, denn alle wollen doch wohl für ihr 
Geld auch Freude an dem gekauften Artikel haben, 
wir alle wollen das! 

VonIng.HansHASLMAYER,Wien 

Die Rationalisierung ist kein allgemein anwendbares 
Mittel, mit dem kranke Betriebe von heute auf morgen 
zu heilen sind. Rationalisierung setzt umfangreiche 
Allgemeinkenntnisse und Erfahrungen in der Textil- 
industrie voraus, die ein sorgfältiges Abwägen aller 
örtlichen Gegebenheiten und damit die Entscheidung, 
ob und wo rationalisiert werden soll, erst möglich ma- 
chen Man muß entscheiden können, ob der Aufwand 
für die in Frage kommenden Neuerungen in einem 
vernünftigen Verhältnis zu den zu erwartenden Er- 
sparungen steht, denn nur in diesem Falle sind die 
Voraussetzungen für Rationalisierungsmaßnahmen ge- 
geben, 

Das wohlfundierte, mit Gewinn arbeitende Unter- 
nehmen handelt jedenfalls richtig, wenn es einen Teil 
des Gewinnes für die Rationalisierung verwendet, 
denn eine gesunde Rationalisierung schützt jedes Un- 
ternehmen bei allgemein aufkommenden wirtschaft- 
lichen Schwankungen. 

Die bei Neuerr ichtung eines Betriebes zu befo lgenden 
Grundsätze 

Bei der Bestimmung der Lage des Betriebes ist zu 
achten, daß der Betrieb zwecks Herbeischaffung des 
Rohmaterials leicht zu erreichen ist und womöglich 
an einer Hauptverkehrslinie liegen soll. Weiters muß 
das richtige Wasser vorhanden sein, was besonders 
bei Färbereien und Wollfabriken äußerst wichtig ist. 
Die bei der Produktion entstehenden Abwässer sollen 
leicht ableitbar sein und dürfen keinesfalls Schwierig- 
keiten ergeben. Die Gebäude, in denen eine Textil- 
fabrik untergebracht werden soll, können in mehre- 
ren Stockwerken, aber auch ebenerdig gebaut wer- 
den. W ird der Bau in Stockwerken aufgeführt, ist der 
Baugrund kleiner und daher billiger, auch die Hei- 
zung ist einfacher, dagegen sind bei ebenerdigem Bau 
die Anordnung der Maschinen, die Transportmöglich- 
keiten, die Beleuchtung und nicht zuletzt der Gesamt- 
überblick bedeutend günstiger zu gestalten, 
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wollgarn hängen  im Jahre 1955  nach  vielmaligern Wa-  
schen noch  vol lkommen unversehrt  zur Zufriedenheit 
der  Konsumenten am Fenster. Die aus  mattiertem Ma- 
terial hergestel l ten Vorhänge aus  der  gleichen Zeit 
jedoch sind längst unverwendbar  geworden und  nicht 
mehr  zu sehen,  

In d iesem Zusammenhang  sei eine Vermutung aus- 
gesprochen,  die zu ihrer Erhärtung allerdings noch  
weiterer Beobachtungen bedarf.  Es ist doch  immerhin 
auffällig, daß  die L ichtschäden an  Mattzellwolle erst 
in den  Jahren nach  dem Krieg aufgetreten sind. Titan- 
mattierte Kunstfasern hat es  ja auch  schon vorher ge-  
geben.  Nun  wissen wir, da6  die Schäden durch den  
kurzwell igen Anteil des  Sonnenl ichtes ausgelöst wer- 
den.  W ir wissen aber  auch,  daß gewöhnl iches Fenster- 
glas gerade für d iesen Anteil wei tgehend undurchläs- 
sig ist. Nun  sind infolge der  Bombardierung in den  
Städten zahlreiche, in den  meisten Fällen jahrezehnte- 
alte Fensterscheiben in Trümmer gegangen  und  wur- 
den  durch neue  ersetzt. Wäre  es  nicht miiglich, daß 
das  moderne Fensterglas durchlässiger für faserschä- 
d igende Strahlen ist als das  frühere? Das könnte vieles 
auf einfache Weise erklären. 

Die Erfahrungen der Vorhangfabr ikanten mit Matt- 
zellwolle haben  seinerzeit zu  dem Entschluß auch  der  
Zellwolle Lenzing Aktiengesellschaft Anlaß gegeben,  
alle Erzeuger von Vorhangstoffen nachdrückl ich darauf 
hinzuweisen, daß die Verwendung mattierter Zellwolle 
für die Zwecke dieser Industrie nicht zu  empfehlen sei. 

Ein Teil der  Vorhangfabr ikanten hat aus  diesem im 
Interesse aller ge legenen Rat sogleich die notwendi- 
gen  Konsequenzen gezogen  und  hat ab  sofort die Er- 
zeugung  von Vorhangstoffen aus  Mattzellwolle einge- 
stellt. Leider aber  eben  nur ein Teil! 

Solange die W issenschaft die Ursachen des  Licht- 
abbaues  mattierter Fasern noch  nicht restlos geklärt 
und  beseitigt hat, sollte es  aber  vermieden werden, 
aus  solchen hergestellte Vorhangstoffe zu erzeugen 
und  anzubieten. 

Wenden  wir uns  nun  in d iesem Zusammenhang  
einem Grundübel  zu. In unserem Nachbar land Deutsch- 
land wird in den  Tages-  und  Fachzeitschriften viel über  
das  leidige Problem der Enricos und  Marios geklagt. 
Doch auch  bei uns  kennt  man  diese Art der  unser iösen 
Türklopfer. Sie kaufen die billigste und  wertloseste 
Ware  zusammen und  verkaufen sie an  den  Haustüren 
an  Private mit bis zu  100  Prozent Profit, je nach  der  
Dummheit  des  Käufers. Sie zahlen keine Steuern, sie 
sind Schädl inge in jeder Hinsicht! Merkt der  Käufer 
zu  spät wie er betrogen wurde, dann  ist der  geschäfts- 
tüchtige Fremdling längst über  alle Berge. Auch in 
unserem Land  werden monatl ich tausende Meter 
solcher Waren  um teures Geld abgesetzt,  darunter auch  
Vorhangstoffe aus  Mattzellwolle, aus  aufgekauften 
Restposten ,s tammend und  aus  einer zeitweise sehr 
großen Neuprodukt ion. W ie soll der  private Käufer 
die Ubervortei lung aber  durchschauen? 

Um diesem Ubel wirksam zu begegnen,  wäre eine 
zielbewußte Aufklärung der  Konsumentenschaf t  erfor- 
derlich. Würde  da  nicht ein Schaufenster mit e inem 
zerstörten Vorhangstoff  in e inem Hauptstraßenkauf-  
haus  A.ufsehen machen  mit dem Hinweis: 

So sieht der  von  einem 
Hausierer gekaufte Vorhang 
nach  dem ersten Waschen  aus! 

Es wirft sich angesichts solcher Vorkommnisse die 
Frage auf, ob  der  Konsument  nicht ein Recht darauf 
hat, vom Detai lkaufmann mühelos erfahren zu können,  
aus  welchen Rohstoffen sich die ihm vorgelegte Textil- 
ware zusammensetzt .  In Deutschland versucht man  be- 
reits wenigstens die ßegriffe Wolle, Baumwolle usw. 
einheitlich zu regeln. ‘Wäre  nicht auch  bei uns  die Zeit 
gekommen,  sich mit derart igen Gedanken  zu beschäf-  
t igen? Man  könnte die Arbeit hiefür als eine soziale 
Tat bezeichnen, denn  alle wollen doch  wohl für ihr 
Geld auch  Freude an  dem gekauf ten Artikel haben,  
wir alle wollen das! 

Von Ing. Hans HASLMAYER, W ien 

Die Rationalisierung ist kein al lgemein anwendbares  
Mittel, mit dem kranke Betriebe von heute auf morgen 
zu heilen sind, Rationalisierung setzt umfangreiche 
Allgemeinkenntnisse und  Erfahrungen in der  Textil- 
industrie voraus, die ein sorgfält iges Abwägen aller 
örtl ichen Gegebenhei ten und  damit die Entscheidung, 
ob  und  wo rationalisiert werden soll, erst möglich ma- 
chen Man  muß entscheiden können,  ob  der  Aufwand 
für die in Frage kommenden  Neuerungen in e inem 
vernünft igen Verhältnis zu  den  zu erwartenden Er- 
sparungen steht, denn  nur  in d iesem Falle sind die 
Voraussetzungen für Rat ional is ierungsmaßnahmen ge- 
geben.  

Das wohlfundierte, mit Gewinn arbei tende Unter- 
nehmen handelt  jedenfalls richtig, wenn  es einen Teil 
des  Gewinnes für die Rationalisierung verwendet,  
denn  eine gesunde  Rationalisierung schützt jedes Un- 
ternehmen bei al lgemein au fkommenden wirtschaft- 
l ichen Schwankungen.  

Die bei Neuerrichtung eines Betriebes zu befolgenden 
Grundsätze 

Bei der  Best immung der Lage  des  Betriebes ist zu  
achten, daß der Betrieb zwecks Herbeischaffung des  
Rohmaterials leicht zu  erreichen ist und  womögl ich 
an  einer Hauptverkehrsl inie l iegen soll. Weiters muß 
das  richtige Wasser  vorhanden sein, was besonders  
bei Färbereien und  Wollfabriken äußerst  wichtig ist. 
Die bei der  Produktion ents tehenden Abwässer sollen 
leicht ableitbar sein und  dürfen keinesfalls Schwierig- 
keiten ergeben.  Die Gebäude,  in denen  eine Textil- 
fabrik untergebracht werden soll, können  in mehre-  
ren Stockwerken, aber  auch  ebenerdig gebaut  wer- 
den.  W ird der  Bau in Stockwerken aufgeführt, ist der  
Baugrund kleiner und  daher  billiger, auch  die Hei- 
zung  ist einfacher, dagegen  sind bei ebenerd igem Bau 
die Anordnung der Maschinen, die Transportmöglich- 
keiten, die Beleuchtung und  nicht zuletzt der  Gesamt- 
überblick bedeutend günstiger zu  gestalten, 
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Spinnereien werden meist in Gebäuden  mit Stock- 
werken, Webere ien und  W irkereien in ebenerd igen 
Räumen untergebracht.  Bei der  AuFstel lung der  Ma- 
schinen darf mit Platz nicht gespart  werden, da  eng  
gestellte Maschinen den  Gesamtüberbl ick und  die Be- 
wegungsfreiheit  stark behindern. Die Hauptregel da-  
bei ist, die Maschinen so anzuordnen,  daß die zu be-  
arbei tende Ware  den  kürzest mögl ichen Weg  durch- 
läuft. 

Einen nicht zu  unterschätzenden Einfluß auf die 
Arbeitsleistung haben  die Nebeneinr ichtungen, wie 
Heizung, Reinigung und  Befeuchtung der  Luft, die 
Beleuchtung und  Antriebskraft sowie Vorr ichtungen 
für Unfal lverhütung. 

Die Reinigung der Luft ist schon deshalb notwendig, 
weil schlechte Luft das  Wohlbef inden stark beeinträch- 
tigt. Besonders in Betrieben, wo viel Staub entsteht, 
ist für reine Luft besonders  zu sorgen. 

Dies kann durch zweckmäßige Abdeckung der Ma- 
schinen (besonders bei Flachsturbinen) sowie durch 
Absaugung des  Staubes gleich im Entstehungsmoment 
geschehen.  Die vom Arbeitspersonal ausgeatmete Koh- 
lensäure muß ständig durch frische Luft ersetzt wer- 
den.  Man  rechnet pro Kopf in der  Stunde 30  bis 40  ma 
Frischluft. Demnach brauchen 300  Arbeiter in einer 
Stunde 10.000 rn? Frischluft. Angenommen,  der  Arbeits- 
raum besitzt 3000  rn”, so  ist pro Stunde eine dreimalige 
Luftwechslung nötig. 

Der in der  Färberei auftretende Dampf behindert  die 
Arbeit, ist also keinesfalls rationell. Um dies einiger- 
maben  zu vermeiden, sollen die in Frage kommenden  
Räume vor starker Abkühlung geschützt  werden. Dies 
kann durch Doppelfenster, starke Abisolierung der  
Wände  und  Decken und  durch Einblasen von warmer 
Luft geschehen.  

Die Befeuchtung der  Luft in sämtl ichen Produktions- 
betr ieben ist als das  W ichtigste zu bezeichnen. In 
modern  eingerichteten Betr ieben wird dies durch eine 
Klima-Anlage durchgeführt.  Diese sorgt für dauernd 
gleichmäßige Luftfeuchtigkeit sowie für gleichmäßige 
Temperatur.  Die zweckmäßige relative Luftfeuchtigkeit 
ist von  dem zu verarbei tenden Material abhängig.  Bei 
Verarbeitung von Seide und  Kunstseide sowie feinen 
Garnen genügt  schon eine ger inge Abweichung, um 
Fehler zu  verursachen. 

Eine wichtige Frage ist die richtige Beleuchtung. 
Vielfach wurde bei aufgetretenen Fehlern die Fehler- 
quelle ausschließlich in mangelhafter oder  auch  nur  
unzweckmäßig angeordneter  Beleuchtung (ßlendung!) 
entdeckt und  durch ßeseit igunq der  Fehlerquelle auch  
der  Fehler selbst behoben.  Hauptsächl ich in Webe-  
reien, in denen  der Weber  bei dichten Kämmen zu 
arbeiten hat, ist ein gutes, schattenloses Licht unbe-  
dingt notwendig. Für d iesen Zweck ist die indirekte 
Beleuchtung am besten geeignet. 

Für den  Antrieb der  Maschinen werden heute fast 
überall elektrische Einzelantriebe verwendet,  wobei  
die elektr ischen Lei tungen in e inem vorher angelegten 
Kanalsystem zu den  einzelnen Maschinen geführt 
werden. 

Bei der  Auswahl des  Maschinenparks ist nicht nur  
auf Produktionssteigerung, sondern auch  auf vielsei- 
tige Verwendbarkei t  und  Güte der  Maschinen zu ach- 
ten, Automaten kommen nur bei Massenart ikeln und  

leichten Geweben  in Frage. Für Modewaren ist es  
notwendig, Maschinen anzuschaffen, deren Konstruk- 
tion es  ermöglicht, in kurzer Zeit ein neues  Muster 
einzustellen. 

Das Materiallager soll von  außen  leicht zugängl ich 
und  seine Lage  so ausgewähl t  sein, daß die Ausliefe- 
rung in die Fabrikat ionsabtei lungen keinerlei Schwie- 
rigkeiten ergibt. Im Materiallager muß die Luftfeuch- 
tigkeit mit der  in den  Fabrikat ionsräumen überein- 
stimmen. Jedes Material soll sachgemäß und  über-  
sichtlich gelagert sein. Ein enges,  überbelegtes Lager  
kann mehr  Schaden anrichten, als die durch den  engen  
Raum erreichte Ersparnis ausmacht.  

Die mit der Planung zusammenhängende 
Rationalisierung 

Die Planung befaßt sich vor allem mit der  Qualität 
und  Menge  der zu  erzeugenden Ware,  wobei  ein Un- 
terschied zwischen der Erzeugung von Massen-  und  
von Modeart ikeln gemacht  werden muß. Bei den  erste- 
ren tritt die Planung weniger in den  Vordergrund, da  
diese Artikel von  Jahr zu  Jahr immer dieselben sind 
und  sich in der  Qualität nicht verändern.  Für jeden 
Betrieb ist es  notwendig, sich auf einige Artikel ZU 
spezialisieren, wobei  man  trachtet, d iese Erzeugnisse 
am billigsten, jedoch in bester Qualität herauszubrin- 
gen.  Bei Modeart ikeln sind die Textilfabriken gezwun-  
gen,  die von der  jeweiligen Mode  gewünschte Ware  
herzustellen, wobei  ein rationelles Arbeiten nur  durch 
fehlerfreies Planen und  mit besten Kräften erreicht 
werden kann.  Gerade in d iesen Betr ieben spielt die 
Musterabtei lung eine wichtige Rolle, da  diese Abtei- 
lung Hand  in Hand  mit dem Verkauf auf den  ganzen  
Betrieb entscheidend einwirken kann.  Aus diesem 
Grund sollte jeder Betrieb dafür sorgen, daß gerade 
diese Fachkräfte gut bezahlt  werden. 

W ichtig ist die Beurtei lung der  Menge  der zu  erzeu- 
genden  Ware,  da  die Textilindustrie bei Konjunktur- 
zeiten sehr empfindlich ist, sodaß die hochwert igen 
Artikel nicht einmal bei billigsten Preisen absetzbar 
sind. Für die Best immung der Produktion ist es  wich- 
tig, nicht nur  den  theoretischen, sondern auch  den  
tatsächlichen W irkungsgrad ständig im Diagramm zu 
führen. Weitere Aufzeichnungen und  Pläne sind über  
die Belegung der einzelnen Maschinen sowie die Ver- 
teilung der  Arbeitskräfte notwendig. An Hand  dieser 
Aufzeichnungen kann der Betriebsleiter die gesamte 
Produktion überwachen und  jede Anderung leicht 
durchführen. Auf Grund vorhergehender  Beobachtung 
wird ein ausführl iches Arbeitsprogramm aufgestellt, 
welches sämtliche Daten der  Produktion, anqefangen 
von der  Materialmenge, Qualität und  Einstellung so- 
wie sämtliche Zeiten und  Aufwände beinhaltet. Bei 
Einhaltung und  Durchführung dieses Planes ist es  nicht 
mehr  notwendig, mit e inem Sicherheitsfaktor zu  rech- 
nen,  welcher andererseits die gesamte Planung illu- 
sorisch machen  würde. 

Neuzeitl ich geführte ßetr iebe besitzen für d iesen 
Zweck ein zentrales Betriebsbüro, dessen Aufgabe es 
ist, sämtliche Daten der  Produktion aufzuweisen, wei- 
ters die Befehle von oben  nach  unten, die Anforde- 
rungen von unten nach  oben  zu leiten und  so zu ar- 
beiten, daß die Produktion im Sinne der  Planung 
durchgeführt  wird. 
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Die mit dem Produktionsablauf zusammenhängende 
Rationalisierung 

Um eine rationelle Produktion zu ermöglichen, ist 
es notwendig, das zu verarbeitende Material vorher 
zu prüfen. Für diesen Zweck sind die verschiedenen 
Prüfgeräte (Reißfestigkeitsprüfer, Mikroskop, Deh- 
nungsmesser, Garnwaage) notwendig. Das bereits 
überprüfte Material wird nur zu festgesetzten Zeiten 
ausgegeben. Der Ausgabeschein soll sämtliche Daten 
sowie die Unterschrift des Abteilungsleiters aufweisen. 
Nicht verbrauchtes Material geht mit Rückgabeschein 
an das Lager zurück, 

Jede Produktion ist mit Materialverlusten verbun- 
den. Um diese so klein als möglich zu halten, ist es 
notwendig, die Menge der Abfälle im Diagramm zu 
führen. Beim Schußmaterial kann eine Verringerung 
durch automatische Abstellvorrichtungen (Fühler- 
System oder elektrisch) erreicht werden. Es ist zweck- 
mäßig, bei Erreichung eines niedrigen Abfallprozent- 
satzes Prämien zu zahlen. Der Abfall in gut organi- 
sierten Betrieben beträgt 2 bis 5 Oio. 

Bei der Auswahl der Arbeitskräfte muß einerseits 
auf die körperliche Eignung, auf gutes Sehen und 
Wendigkeit, andererseits auf allgemeine Intelligenz, 
Fleiß und Ausdauer geachtet werden. Wichtig ist die 
Schulung der Arbeitskräfte durch geeignete Meister 
oder Abteilungsleiter, Die Erfahrung hat gezeigt, daß 
durch Schulung eine fast fehlerlose Ware und auch 
Leistungssteigerung erreicht werden kann. 

Die richtige Berechnung der Löhne ist für die Ratio- 
nalisierung von größter Wichtigkeit. In den meisten 
Betrieben ist die Akkordentlohnung eingeführt, mit 
Ausnahme von einigen Fällen, wo eine Akkordent- 
lohnung aus grundsätzlichen Gründen nicht möglich 
ist. Dieses Vorrechtssystem ist aber nur bei der rich- 
tigen Durchführung zweckmäßig. Um den richtigen 
Schlüssel zu erhalten, ist der Materialquotient festzu- 
stellen, da die Leistung nicht allein von der Arbeits- 
kraft, sondern auch von dem zu verarbeitenden M3- 
terial abhängig ist. 

Angenommen, der Materialquotient ist NI, der Ar- 
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beitsquotient NZ und die theoretische Stuhlleistung Ll, 
so ist die tatsächliche Arbeitsleistlmg Lz: 

L4 == Ni X Nr X LI 
In einigen Betrieben wird nach dem Bedaux-System 

gearbeitet, Hier ist die Arbeitseinheit die Bedaux- 
Einheit, dies ist die in einer Minute durch eine mitt- 
lere Arbeitskraft mit Berücksichtigung der Rastzeiten 
geleistete Arbeit. 

Wenn in der Stunde bei normaler Arbeitsleistung 
60 Bedaux (60 B), weiters für die Erzeugung pro Ar- 
beitsstück 3 B festgestellt werden und in 8 Stunden 
200 Arbeitsstücke erzeugt wurden, so entspricht dies 
3 X 200 = 600 B-Einheiten oder pro Stunde 75 B. Die 
Mehrleistung ist 15 B in der Stunde. Demnach bekommt 
der Arbeiter 60 B und zusätzlich eine Prämie für die 
15 B bezahlt. 

Vorteile des Bedaux-Systems: 
Sämtliche Arbeiten (Spulen, Einziehen, Weben usw.) 

können auf einen gemeinsamen Nenner gebracht wer- 
den. 100 prozentig ausbezahlter Grundlohn, bei Mehr- 
leistung Verrechnung von Prämien nach dem Prämien- 
schlüssel. Nachteile: 

Bei zu niedriger Leistung muß dennoch der Grund- 
lohn bezahlt werden. 

Das meist verbreitete Refa-System verlangt ausführ- 
liches Arbeitsstudium. Hier wird durch Zeitnehmer die 
tatsächliche Arbeitszeit unter Berücksichtigung der 
Rastzeit und Verlustzeit festgestellt. Die Entlohnung 
erfolgt nach der jeweiligen Arbeitsleistung. 

Außer den oben genannten Systemen gibt es noch 
die Verrechnung nach Taylor, Merrick, Rowan, Die- 
mer, Rothert. Diese Systeme werden nur selten an- 
gewendet. Aus diesem Grunde erübrigt sich eine nä- 
here Erörterung. 

Hiemit wären die wichtigsten Grundlagen für eine 
Rationalisierung aufgezähit. Darüber hinaus gibt es 
jedoch noch Probleme, die nicht von einem einzelnen 
Betrieb allem, sondern nur durch die vergleichende 
Zusammenarbeit mehrerer Betriebe untereinander ge- 
löst werden können. 

@ twumatiß&u cUorsarn=au~eiiremab~inQ  
A. GASSER-WYSS, Bäch am Zürichsee 

Je nach der durchgeführten Arbeitsweise fallen von 
den Vorspinnmaschinen - den Flyern - mehr oder 
weniger große Mengen von Resten auf den Flyer- 
spulen an. Diese zweckmäßig und wirtschaftlich zu 
entfernen, stellte bis heute ein nicht befriedigend gc- 
löstes Problem dar. 

Geringe Reste, d. h. nur einige Wicklungen, werden 
meistens von Hand abgestreift, mehrere Wicklungen 
oder Lagen mit einem Messer aufgeschnitten. Das 
Material ist auf diese Weise natürlich noch nicht auf- 
gelöst. Außerdem werden die Spulen stark beschädigt 
und die Fasern zerrissen. 

In vielen Betrieben steckt man die Spulen mit den 
Resten auf alte Flyer und verstreckt die Vorgarn- 
lunten. Eine Auflösung der Garne in ihre Fasern wird 
natürlich nicht erreicht, und die Produktion der Flyer 

für diesen Zweck ist meist nicht genügend, weil die 
Spulen ja nicht angetrieben werden und die Einlauf- 
geschwindigkeit der Lunten in das erste Walzenpaar 
nicht zu hoch gewählt werden kann. Geht man hier 
nämlich zu hoch, dann läuft die Spule vor, d. h., sie 
dreht sich zu rasch, das Garn wickelt sich zu schnell 
ab und reißt dann, wenn sich der Faden wieder an- 
streckt. 

Bei der von der Firma F a m a t e x A.-G., Bäch am 
Zürichsee (Schweiz), hergestellten Maschine werden 
die Spulen mit den Luntenresten auf Spindeln aufge- 
steckt. Letztere sind so vorgesehen, daß Spulen aller 
gebräuchlichen Größen aufgesteckt werden können. 

Diese Spindeln werden dur& einen Motor angetrie- 
ben, und die Tourenzahl kann durch ein Handrad in 
einem großen Bereich stufenlos variiert werden. 
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Die mit dem Produktionsablauf zusa.mmenhängende beitsquotient Ne und tlie theoretische Stuhlleistung Lr, 
Rationalisierung so ist die tatsächliche Arbeitsleist7ung L2: 

Um eine rationelle Produktion zu ermöglichen, ist 
es notwendig, das zu verarbeitende Material vorher 
zu prüfen. Für diesen Zweck sind die verschiedenen 
Prüfgeräte (Reißfestigkeit.sprüfer, Mikroskop, Deh- 
nungsmesser, Garnwaage) notwendig. Das bereits 
überprüfte Material wird nur zu festgesetzten Zeiten 
ausgegeben. Der Ausgabeschein soll sämtliche Daten 
sowie die Unterschrift des Abteilungsleiters aufweisen. 
Nicht verbrauchtes Material geht mit Rückgabeschein 
an das Lager zurück. 

Jede Produktion ist mit Materialverlusten verbun- 
den. Um diese so klein als möglich zu halten, ist es 
notwendig, die Menge der Abfälle im Diagramm zu 
führen. Beim Schußmaterial kann eine Verringerung 

Ln = NI X Nn X Lt 
In einigen Betrieber. wird nach dem Bedaux-System 

gearbeitet. Hier ist {he Arbeitseinheit die Bedaux- 
Einheit, dies ist die iit einer Minute durch eine mitt- 
lere Arbeitskraft mit Berücksichtigung der Rastzeiten 
geleistete Arbeit. 

Wenn in der Stunt e bei normaler Arbeitsleistung 
60 Bedaux (60 B), we.ters für die Erzeugung pro AI- 
beits’stück 3 B festgertellt werden und in 8 Stunden 
200 Arbeitsstücke erzl:ugt wurden, so entspricht dies 
3 >: 200 = 600 B-Einheiten oder pro Stunde 75 B. Die 
Mehrleistung ist 15 B in der Stunde. Demnach bekommt 
der Arbeiter 60 B um1 zusätzlich eine Prämie für die 
15 B bezahlt. 

durch automatische Abstellvorrichtungen (Fühler- 
System oder elektrisch) erreicht werden. Es ist zweck- 

Vorteile des Bedaux-Systems: 

mäßig, bei Erreichung eines niedrigen Abfallprozent- Sämtliche Arbeiten (Spulen, Einziehen, Weben USW.) 

satzes Prämien zu zahlen. Der Abfall in gut organi- können auf einen gemeinsamen Nenner gebracht wer- 
sierten Betrieben beträgt 2 bis 5 Olo. den. 100 prozentig ausbezahlter Grundlohn, bei Mehr- 

Bei der Auswahl der Arbeitskräfte muß einerseits 
leistung Verrechnung Ton Prämien nach dem Prämien- 

auf die körperliche Eignung, auf gutes Sehen und schlüssel. 
yachteile: 

Wendigkeit, andererseits auf allgemeine Intelligenz, 
Fleiß und Ausdauer geachtet werden. Wichtig ist die 

Bei zu niedriger Leistung muß dennoch der Grund- 

Schulung der Arbeitskräfte durch geeignete Meister 
lohn bezahlt werden. 

oder Abteilungsleiter. Die Erfahrung hat gezeigt, daß 
Das meist verbreitet a Refa-System verlangt ausführ- 

durch Schulung eine fast fehlerlose Ware und auch 
liches Arbeitsstudium. Hier wird durch Zeitnehmer die 

Leistungssteigerung erreicht werden kann. 
tatsächliche Arbeitszeit unter Berücksichtigung der 
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Die richtige Berechnung der Löhne ist für die Ratio- erfolgt nach der jeweiligen Arbeitsleistung. 
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lohnung aus grundsätzlichen Gründen nicht möglich 
ist. Dieses Vorrechtssystem ist aber nur bei der rich- 

gewendet. Aus diesen Grunde erübrigt sich eine nä- 
hero Erörterung. 

tigen Durchführung zweckmäßig. Um den richtigen 
Schlüssel zu erhalten, ist der Materialquotient festzu- 

Hiemit wären die M  ichtigsten Grundlagen für eine 

stellen, da die Leistung nicht allein von der Arbeits- 
Rationalisierung aufgc,zähit. Darüber hinaus gibt es 
jedoch noch Probleme, die nicht von einem einzelnen 

kraft, sondern auch von dem zu verarbeitenden Ma- 
terial abhängig ist. 

Betrieb allem, sonder-1 nur durch die vergleichende 
Zusammenarbeit mehri:rer Betriebe untereinander ge- 

Angenommen, der Materialquotient ist NI, der Ar- löst werden können. 

A. GASSER-WYSS, Bäch am Zürichsee 

Je nach der durchgeführten Arbeitsweise fallen von 
den Vorspinnmaschinen - den Flyern - mehr oder 
weniger große Mengen von Resten auf den Flyer- 
spulen an. Diese zweckmäßig und wirtschaftlich ZU 
entfernen, stellte bis heute ein nicht befriedigend gc- 
löstes Problem dar. 

Geringe Reste, d. h. nur einige Wicklungen, werden 
meistens von Hand abgestreift, mehrere Wicklungen 
oder Lagen mit einem Messer aufgeschnitten. Das 
Material ist auf diese Weise natürlich noch nicht auf- 
gelöst. Außerdem werden die Spulen stark beschädigt 
und die Fasern zerrissen, 

In vielen Betrieben steckt man die Spulen mit den 
Resten auf alte Flyer und verstreckt die Vorgarn- 
lunten. Eine Auflösung der Garne in ihre Fasern wird 
natürlich nicht erreicht, und die Produktion der Flyer 

für diesen Zweck ist neist nicht genügend, weil die 
Spulen ja nicht angetrieben werden und die Einlauf- 
geschwindigkeit der Llmten in das erste Walzenpaar 
nicht zu hoch gewählt werden kann. Geht man hier 
nämlich zu hoch, dann läuft die Spule vor, d. h., sie 
dreht sich zu rasch, dis Garn wickelt sich zu schnell 
ab und reißt dann, wf’nn sich der Faden wieder an- 
streckt. 

Bei der von der Firrra F a m  a t e x A.-G., Bäch am 
Zürichsee (Schweiz), l-ergestellten Maschine werden 
die Spulen mit den Luntenresten auf Spindeln aufge- 
steckt. Letztere sind so vorgesehen, daß Spulen aller 
gebräuchlichen Größen aufgesteckt werden können. 

Diese Spindeln werden durch einen Motor angetrie- 
ben, und die Tourenzahl kann durch ein Handrad in 
einem großen Bereich : tufenlos variiert werden. 
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Steckt die Arbeiterin - eine ungelernte Hilfskraft 
genügt dafür - eine Spule auf, dann muß sie das Ende 
des Garnes erfassen und vor die Einlaufdüse in den 
unteren Maschinen teil halten. Augenblicklich wird das 
Vorgarn erfaßt und hereingezogen. Die losgelassene 
Spule dreht sich nun mit der eingestellten Geschwin- 
digkeit, und aus der Differenz der Ablaufgeschwindig- 
keit des Materials und der in der Düse herrschenden 
Strömungsgescbwindigk.eit, welche etwa zehnmal so 
groß ist wie die erstere, ergibt sich eine intensive Auf- 
lösung des Materials. 

Wird stark gedr’shtes Baumwoll- oder Zellwollvor- 
garn aufgesteckt, wird kleinere Ablaufgeschwindigkeit 
gewählt, beispielsweise 30 bis 40 m/min, bei schwä- 
cherer Drehung ein.e wesentlich höhere. 

Das Garnmaterial von allen 12 Spulen strömt in die 
gleiche Ansaugöffnung. Der untere Teil der Maschine 
ist als Behälter ausgebildet und wird durch einen ro- 
busten Ventilator evakuiert. Im Kasten befindet sich 
ein Drahtkorb, der gleichzeitig als Transportbehälter 
dient. 

Die vordere Kaxenwand ist abhebbar, und die Ab- 
dichtung erfolgt durch Gummistreifen. 

Man kann auch ohne Transportkorb arbeiten und 
das aufgelöste Material, welches außerordentlich weich 
und luftig bei zunehmender Füllung des Kastens ZU- 
sammengedrängt ist, mit beiden Händen herausneh- 
men und in einen Korb umfüllen. 

Der Motor für den Spindelantrieb wie auch der- 
jenige für die Ventilatoren sind einzeln einschaltbar. 

Die Vorteile dieser Maschine sind: 
1. Hohe Produktion bei einfachster Bedienung. Eine 

Spinnerei verarbeiiet in einer Schicht mit einer Hilfs- 
kraft mehrere tausend Spulen. 

2. Vollständige Auflösung der Vorgarne in ihre Fa- 
sern, ohne Beschädigung der Spulen oder des Faser- 
gutes. 

3. Bequeme Wiederverwendung des aufgelösten Ma- 
terials. 

4. Fehlerhafte Spulen mit großen Mengen Garn kön- 

ne 

nen ohne Beanspruchung der Fasern wirtschaftlich auf- 
gelöst werden. 

5. Staubfreier Betrieb. Das Material wird gleichzeitig 
schonend gereinigt, tritt also verbessert wieder in den 
Arbeitsprozeß zurück. 

6. Ruhiger Lauf der robust gebauten Maschine. Teile, 
die besonderem Verschleiß unterworfen sind, sind nicht 
vorhanden. Die Wartung beschränkt sich auf diejenige 
von zwei Elektromotoren und normal beanspruchten 
Kugellagern, 

7. Geringer Platzbedarf: 1,5 X 0,85 X 1,2 m. Geringer 
Strombedarf: 1,5 kW für beide Motoren. 

8. Falls die Maschine in verschiedenen Sälen benützt 
werden soll, kann diese mit Rollen ausgerüstet werden. 

9. Bei längerer Laufdauer der einzelnen Spulen kann 
eine Hilfskraft ohne weiteres zwei oder drei Maschinen 
bedienen. 

Ing. Anton E RN ST, Lenzing 

Bekanntlid werden neue Gewebemusterungen auf 
dem Musterwebstu.hl vorgenommen. Aber weder in der 
Leinen- noch in der Baumwoll- oder auch in der Sei- 
denweberei sind die Aufgaben des Dessinateurs so um- 
fangreich, verantwortung.svoll und schwierig wie das 
Dessinieren in der Schafwallindustrie. Man kann zum 
Beispiel die Herstellungsverfahren von einer Reihe 
baumwollener Artikel bereits als genormt betrachten 
und die Dispositionen für die einzelnen Arbeitsgänge 
werden durch die sich kaum verändernden technischen 
Daten dieser Artikel ebenfalls die gleichen bleiben 
oder sich nur unwesentlich verändern. Außerdem wird 
bei Standardwaren in Seide, Baumwolle und Leinen 
durch die Appretur das Aussehen dieser Waren nur 
wenig oder fast nicht verändert. 

Anders ist dies bei Wollgeweben, bei denen das 
Warenbild, der Charakter des Gewebes, durch die 
Appretur oft vollständig verändert wird. Deshalb muß 

der Dessinateur genaue Kenntnis der Appreturverfah- 
ren besitzen, damit er dem Appreturmeister über die 
Veredlungsarbeiten der Ware die nötigen Richtlinien 
geben kann. 

Jeder Schafwallartikel der zur Erzeugung gelangt, 
erfordert die Festlegung eines eigenen Herstellungs- 
verfahrens, denn die Zusammensetzung der Rohmate- 
rialien (Manipulation) ist verschiedenartig, und dem- 
entsprechend verändert sich auch das Fabrikationsver- 
fahren und der Veredlungsgang. Bedenkt man, wie 
viele unterschiedliche Wollqualitäten in den Handel 
kommen und daß zum Beispiel bei Herstellung von 
Streichgarnen die verschiedensten Reißwallmaterialien 
und Wollabfälle (Kämmlinge, Krempelausputz usw.) 
verarbeitet werden, dann ist es verständlich, daß die 
richtige Zusammenstellung des Rohmaterials aus mani- 
pulierten Materialien für den Warenausfall von aus- 
schlaggebender Bedeutung ist. Deshalb ist gute Mate- 
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rialkenntnis eine IForderung, die der Dessinateur eben- 
falls erfüllen mufl. Diese Materialkenntnis kann sich 
nicht nur auf Schafwolle beziehen, da im Laufe der 
Kriegs- und Nachkriegsjahre immer mehr Chemie- 
fasern aller Art in der wallverarbeitenden Industrie 
zum Einsatz kamen. 

Gerade auf dem Gebiete der Fasermischungen, ins- 
besondere bei Anwendung der neuen synthetischen 
Fasern und der verschiedenen Zellwolltypen, sind dem 
Dessinateur noch unzählige Moglichkeiten gegeben, 
immer neue Qualitäten herauszubringen. Dies deshalb, 
weil der Einsatz derartiger Fasermaterialien als Misch- 
material über das ‘Versuchsstadium teilweise überhaupt 
noch ni&t hinausgegangen ist. In dieser Hinsicht wer- 
den noch viele Versuche notwendig sein, um auch nur 
einen Teil aller Möglichkeiten ausnutzen zu können. 
Darüber soll später noch kurz gesprochen werden. 

Im allgememen kann mit Recht gesagt werden, daß 
der Dessinateur in vielen Webereisparten der Träger 
des Geschäftes ist. Im besonderen aber ist der Dessina- 
teur der Former des Bekleidungsartikels, da der Stoff 
durch besondere ‘Weichheit, Festigkeit, Qualität usw. 
dem zukünftigen Verwendungszweck angepaßt werden 
muß und den Ruf und das Ansehen der Firma bis über 
die Grenzen des Landes hinaustragen kann. Man denke 
beispielsweise an die allgemeine Wertschätzung der 
englischen Wollstoffe, die überall in der Welt gekauft 
und getragen wertden. 

Aus dem Vorstehenden geht deutlich hervor, daß 
sich der Dessinateur in der Schafwallindustrie von den 
anderen Webereisparten wesentlich unterscheidet. Neue 
Krawattendessins zum Beispiel oder neue Hemden- 
stoffmusterungen und Bettzeugmusterungen usw, kön- 
nen in ihrer Musterungswirkung zeichnerisch darge- 
stellt werden. Die Qualität selbst, die Festigkeit des 
herzustellenden Gewebes hängt wohl von dem zur 
Verarbeitung kommenden Material und dessen Ein- 
stellung in Kette und Schuß ab, kaum möglich aber 
dürfte es sein, daß man beispielsweise den Ober- 
flächencharakter eines Streichgarn-Floconne-Mantel- 
Stoffes, das Aussehen eines Welline- oder Ratine- 
Paletotstoffes 0de.r eines gemusterten Fresko-Kamm- 
garnstoffes zeichnerisch entwirft. 

Der Dessinateur in der Tuchweberei ist deshalb wirk- 
lich fast ausschließlich auf die praktische Erprobung 
und Ausführung seiner Disposition auf dem Muster- 
webstuhl angewiesen, und erst nach der Appretur kann 
ein endgültiges Urteil über den Warenausfall abge- 
geben werden, 

Die Garnqualitäten, die der Dessinateur zum Einsatz 
bringen muß, richten sich selbstverständlich nach den 
herzustellenden Warensorten. Sollen Streichgarne ver- 
arbeitet werden, dann können gerade in den daraus 
verfertigten Warengattungen die größten und meisten 
Qualitätsunterschiede auftreten. Vor allem hier lassen 
sich ja durch die Manipulation die verschiedensten 
Qualitäten erzeuglen. 

Obwohl der Ausfall einer Ware in entsprechenden 
Musterungen für ‘den Absatz eine bedeutende Rolle 
spielt, muß sie dennoch auch einen ihrem gefälligen 
Aussehen entsprechenden qualitativen Gegenwert auf- 
weisen. Es ist natürlich nicht schwer, mit erstklassigem 
Material eine erstklassige Qualität herzustellen. Ob 
diese Ware jedoch den erwartenden Absatz finden 
wird, bleibt in Frage gestellt, denn sicherlich würde 

der Preis dann derartig hoch sein, daß die breite Masse 
sich als Kundschaft kaum einstellen dürfte. Diese kur- 
zen Uberlegungen führen deshalb zur Schlußfolgerung, 
daß gefälliges Aussehen der Musterung und gute Qua- 
lität sich mit einem konkurrenzfähigen Preis vereini- 
gen müssen. Selbstverständlich wird die Musterung an 
sich den Warenpreis in gewissem Maße beeinflussen, 
aber ohne Zweifel hat die Qualität der Ware selbst den 
größten Einfluß auf die Gestaltung des Preises. Des- 
halb muß der Manipulant bestrebt sein, gute und preis- 
lich annehmbare Mischungen herzustellen, und die 
Voraussetzung für eine gute Manipulation ist die ent- 
sprechende Materialkenntnis auf allen Verarbeitungs- 
gebieten Soll der Ware zum Beispiel eine starke Rauh- 
decke verliehen werden, so muß das Rohmaterial ent- 
sprechend beschaffen sein. Außerdem muß in Erwägung 
gezogen werden, welche Eigenschaften das Gewebe 
zeigen soll, ob beispielsweise ein weicher oder harter 
Griff dem Typ der herzustellenden Ware besser ent- 
spricht. Es ist nicht gleichgültig, ob der Dessinateur, 
zum Beispiel zur Herstellung eines Flausches oder 
Velours, weiches Streichgarn (Merino) oder hartes 
Streichgarn (Cheviot) verwendet. 

Die Herstellung von Kammgarnstoffen ist naturge- 
mäß nicht so schwierig. Auch hier unterscheidet man 
zwar in großen Gruppen hartes und weiches Kamm- 
garn, doch sind der Manipulation gewisse Grenzen 
gesetzt, da ja das Gespinst zur Erzielung seines be- 
sonderen Charakters, das heißt zur Erzielung von 
größtmöglicher Gleichmäßigkeit, eine entsprechende 
Ausgeglichenheit in seiner Faserlänge aufweisen muß. 

Wurde die Forderung nach gangbaren, das heißt 
preisgünstigen Qualitäten erfüllt, dann beginnt die 
eimgentliche Mustertätigkeit. 

Der Dessinateur wird sich nun bemühen, durch be- 
sondere Zierfäden, Effektzwirne usw. seiner Ware 
einen besonderen Anreiz für den Absatz zu geben. Bei 
der Ausmusterung des Warenbildes heißt es daher, der 
herrschenden Moderichtung Rechnung zu tragen. Da- 
mit der Dessinateur die kommende Mode richtig er- 
kennen kann, wird er Anregungen von Vertreter- und 
Kundenkreisen sowie die Verkaufserfahrungen der 
vorherigen Musterkollektion ausnützen müssen. 

Begreiflicherweise ist in der Ausmusterung von 
Damen- und Herrenwaren ein Unterschied festzustel- 
len, In der Damenmode ist der Dessinateur vor Uber- 
raschung nie sicher. Neben sprunghaften Anderungen 
in der Wahl der Farben können auch ganz neue Bin- 
dungseffekte die modische Richtung und den modischen 
Geschmack unvermutet und nicht unwesentlich verän- 
dern. Der Dessinateur für Damenstoffe kann sich er- 
lauben, mit originellen und völlig neuen Einfällen her- 
vorzutreten und hat dadurch die Möglichkeit, in Farbe 
und Form vielgestaltig zu arbeiten. 

Anders vollzieht sich die Arbeit des Dessinateurs für 
Herrenstoffe, denn der Rahmen für seine Arbeitsweise 
ist bedeutend begrenzter. Die Erfahrung hat gezeigt, 
daß die Herrenmode im wesentlichen nichts Sprung- 
haftes und keine umwälzenden Neuerungen von einer 
Saison zur anderen bringt. Das soll natürlich nicht ZU 
der irrtümlichen Meinung Anlaß geben, daß immer 
wieder die alten Dessins auftreten. Es gibt aber ge- 
wisse Grundformen in der Herrenstoffmusterung, die 
sehr häufig oder sogar immer wieder erscheinen, in 
einer Saison mehr, in der folgenden Saison weniger, 
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zum Beispiel Streifen und Karos. Die Kunst des Des- 
sinateurs ist es nun, diese Grundformen durch gute 
Einfälle immer wieder neu zu beleben, sei es durch 
neue Farbtöne oder durch neuartige Zierfäden und der- 
gleichen. Eine so hergestellte Kollektion wird dann 
immer interessant und neu wirken und guten Anklang 
finden. 

Beim Zusammenstellten der Kollektion selbst wird 
Si& der Dessinateur an bestimmte Richtlinien halten 
müssen, um zum Ziel zu kommen und rechtzeitig die 
Kollektion, dem Wechs’el der Mode entsprechend, her- 
auszubringen. Er kann: 

Diesem Heft liegt ein 

FLUGBLATT 

,,$@&di& kteh die+ 
der PerSil G . m. b. H. hh?n bei 

J 

1. die in der vorhergehenden Kollektion geführten 
Muster beibehalten und nach Möglichkeit Verände- 
rungen und Verbesserungen durchführen. Dabei wer- 
den die bisherigen Qua.litäten belassen und mit neuen 
Farben und Effekten versehen. Jene Dessins, die wenig 
Absatz gefunden haben oder überhaupt nicht verkauft 
werden konnten, scheidet man aus der Kollektion aus. 
Er kann: 

2. fremde Vorlagemuster in Qualität, Dessin, Farben 
und Ausrüstung usw. nachahmen oder mit geschmack- 
vollen Veränderungen herausbringen. Selbstverständ- 
lich ist diese Art von Dessinieren gegenüber der er- 
steren eine bedeutend verantwortungsvollere und 
schwierigere, da der Dessinateur ganz neue Qualitäten 
für den Betrieb bringt, mit denen dieser im Kunden- 
kreis noch nicht eingeführt ist. Der Fabrikationsgang 
muß innerhalb des Betriebes völlig neu festgelegt wer- 
den, denn, nachdem das Qualitätsmuster vom Dessina- 
teur genauest zerlegt und der Musterausfall für gut 
befunden wurde, müssen Manipulant, Spinner, Weber 
und Ausrüster genaule Richtlinien bekommen, die 
natürlich von der Disposition der bisher gebräuchlichen 
Qualitäten stark abweilchen können. Deshalb erscheint 
es einleuchtend, daß man nur solche Vorlagemuster 
verwenden kann, deren Herstellung sich in den Fabri- 
kationsgang ohne besondere Störungen einfügen läßt. 
Er kann: 

ders schön erwiesen, hat er, wie man sagt, einge- 
schlagen, dann bringt er erst in der folgenden Saison 
den großen Umsatz. Die Art dieser Dessinierung nimmt 
aber heute mehr und mehr an Bedeutung zu, da mit 
der Entwicklung immer neuer chemischer Fasern stets 
neuartigere und zum Teil verblüffende Stoffqualitäten 
auf den Markt gebracht werden können. Der Dessi- 
nateur, der noch vor nicht gar zu langer Zeit in der 
Oberbekleidungsindustrie in erster Linie als ein Woll- 
fachmann zu bezeichnen war, hat - falls er mit der 
Entwicklung mitzugehen gewillt ist - sein Wissen 
über die verschiedenen neuen Faserarten, die techno- 
logischen Zusammenhänge der Fasereigenschaften bei 
Fasermischungen usw. wesentlich erweitern müssen. 
Er ist darüber hinaus gezwungen, sich ständig mit den 
laufenden Problemen und Entwicklungen auf diesem 
Gebiet zu befassen. 

3. ebenfalls wieder fremde Vorlagemuster verwen- 
den, wobei aber nicht die Qualitäten derselben als An- 
regungen dienen, sondlern die Dessins sinngemäß auf 
eigene Qualitäten unverändert oder verbessert über- 
tragen werden. Es kann also gewissermaßen das Ge- 
webebild, zum Beispilel eines fremden Kammgarn- 
musters, auf eine eigene Kammgarnqualität übertragen 
werden. Diese Art des ‘Dessinierens kommt sehr häufig 
vor. 

Durch die Weiterentwicklung von Ausrüstungsver- 
fahren ist es bekanntlich schon seit geraumer Zeit 
möglich, reine Zellwollgewebe für Herrenanzugstoffe 
herauszubringen. Daß man bei richtig durchgeführtem 
Einsatz der Zellwolle nicht mehr von einem Ersatz- 
stoff sprechen kann, liegt klar auf der Hand. Gerade 
in den USA, in dem Lande, das die meiste Baumwolle 
produziert, hat man sich mit der systematischen For- 
schung auf dem Gebiete des Fasereinsatzes in den 
letzten Jahren eingehend befaßt. Herrenanzugstoffe 
aus reiner Zellwolle sind in den USA weit verbreitet 
und auch auf dem Kontinent bricht sich eine ähnliche 
Entwicklung immer mehr Bahn. Es sei an dieser Stelle 
auf den schon allgemein bekannten Tropical-Anzug 
hingewiesen, der sich allgemeiner Beliebtheit erfreut. 

4. Der Dessinateur kann durch freies Erfinden von 
neschmackvollen Gewebebildern und passenden Quali- 
täten seine Kollektion herstellen. 

Diese Art von Dessinieren ist am schwierigsten und 
kommt am seltensten vor. Es gibt nur sehr wenige 
Firmen, die sich ausschließlich mit dieser Art der Fabri- 
kation befassen, um durch freies Erfinden von Gewebe- 
mustern die erzielten modischen Neuheiten, sogenannte 
Nouveaut&, auf den Markt zu bringen. Der Nouveau- 
&-Fachmann arbeitet oftmals nicht mit fremden Vor- 
lagen und kann nicht immer damit rechnen, daß seine 
Neuheiten Anklang finden werden. Er schafft, beson- 
ders in Damenmode, ganz neue Bilder und bringt neue 
Farben, die als Neuheiten auf dem Modemarkt vorerst 
meistens nur von einem kleinen Prozentsatz der Be- 
völkerung gekauft werden - von der sogenannten 
Modewelt. Hat sich ein solch neuer Artikel als beson- 

Die Bestrebungen, durch Anwendung von Fasermi- 
schungen neue und gehrauchstüchtigere Stoffqualitäten 
auf den Markt zu bringen, gestalten sich zusätzlich 
deshalb schwierig, weil auf spinnereitechnischem Ge- 
biet noch so man&es offene Problem zu behandeln ist. 
Obwohl eine Vielzahl von synthetischen Faserstoffen 
geschaffen wurde, bleibt die Tatsache bestehen, daß 
es noch keine einzige Faser gibt, die man als universell 
bezeichnen kann. Jeder künstlichen Faser muß entspre- 
chend ihren spezifisben Eigenschaften das ihr zustc- 
hende Einsatzqebiet zugewiesen werden, damit ein 
Optimum der Zweckmäßigkeit erreicht werden kann. 

Die vorstehenden Ausführunaen hatten nicht den 
Zweck, neue Kenntnisse und Versuchsergebnisse zu 
vermitteln; dies soll einer späteren Veröffentlichung, 
der noch umfangreiche Versuchsarbeiten vorausgehen 
müssen, vorbehalten bleiben. Es sollte hier nur kurz 
aufgezeigt werden, wie umfangreich die Möglichkeiten 
des Mustermachers schon heute sind und wie vielge- 
staltig er in der weiteren Zukunft seine Kollektionen 
formen können wird, 
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HISTORISCHES MUSEUM DERSTADT WIEN 

MODESAMMLUNGEN 

Der Begriff ,,Wiener Mode” hatte seit altersher 
guten Klang in aller Welt, und Wien ist eben im Be- 
griff, seine in den Jahren der kriegsbedingten Tren- 
nung von der großen Welt etwas verblaßte Bedeutung 
als eines der führenden Modezentren wiederzugewin- 
nen Dezente Eleganz, erlesener, sicherer Geschmack, 
Vermeidung des allzu Extravaganten in Linie, Mate- 
rial und Farbe, kurz alles das, was man mit ,,Wiener 
Charme” umschreiben möchte, ist seit jeher das Merk- 
mal der Wiener Mode. 

Um den Wurzeln dieses guten Geschmackes nach- 
zuspüren, haben wir dem Schloß Hetzendorf einen 
Besuch abgestattet, das neben den viel zuwenig be- 
kannten historischen Modesammlungen auch die be- 
rühmte Modeschule der Stadt Wien in seinen Räumen 
birgt. Beide sind voneinander nicht zu trennen und 
stehen auch unter einheitlicher Leitung. 

Schloß Hetzendorf, im XVII. Jahrhundert als .Jagd- 
schloß no& in ländlicher Umgebung erbaut, später 
von der großen Kaiserin Maria Theresia als Witwen- 
sitz erworben und mit barocker Pracht ausgestattet, 
schließlich vom letzten österreichischen Kaiser Karl als 
Thronfolger bewohnt, wurde samt seinem herrlichen 
alten Park von der sich ausbreitenden Großstadt um- 
schlossen und liegt heute mitten im XII. Gemeinde- 
bezirk. Dieses Schloß ist der äußere Rahmen der Modc- 
schule und der Sammlungen. Ein besserer hätte nicht 
mehr gewählt werden können. Man begreift, daß die- 
ses Milieu, aus jener Zeit stammend, die vielleicht. 
clrn Höhepunkt abendländischer Kultur überhaupt be- 
deutet, daß diese königlichen Gemä<,her, diese Decken- 
fresken von crlesenster barocker Farbenfreudigkeit, 
dieses Ebenmaß an Proportionen allein schon den 
Schönheitssinn begabter junger Menschen befruchten 
lind die Geschmackskultur entwickeln müssen, ganz 
abgesehen von den unerschöpflichen Anregungen, die 
dir in ihrer Vollständigkeit wohl einmaligen Mode- 
sammlungen bieten. 

Wir haben die feinsinnige Verwalterin alldieser; 
iiffentlich mit Ausnahme der Bibliothek leider nur 
zcitwcisc zugänglichen Kostbarkeiten, Fräulein Lucir 
Flampcl, gebeten, uns durch die Sammlungen zu 
führen. 

Die Bibliothek mit ihren jetzt schon weit über 5000 
Binden reicht bis in die 2. Hälfte des XVIII. Jahr- 
hunderts zurück. Es stimmt recht nachdenklich, wenn 
man fast zweihundert Jahre alte Modejournale durch- 
blättert, die sich, abgesehen von der Illustrationstech- 
nik, wenig von unseren heutigen Modejournalen 
unterscheiden. Die eingeklebten Originalstoffmuster 
sind auch darin schon zu finden und sind uns dadurch 

glücklicherweise bis auf den heutigen Tag erhalten 
geblieben. Gerade sie enthalten eine Fülle von An- 
regungen für den modernen Modeschöpfer, Textiltech- 
niker und Dessinateur, und es ist zu. verwundern, daß 
die Textilindustrie nicht viel mehr von diesen unaus- 
geschöpften Möglichkeiten Gebrauch macht. Die Schü- 
lerinnen der Modeschule allerdings wissen darum, sie 
sitzen in ihren weißen Arbeitsmänteln im Vorraum 
der Bibliothek an langen Tischen und studieren älteste 
und neueste Modeblätter aus aller Herren Länder und 
holen sich Anregungen daraus. Sie werden später im 
Beruf sicher immer wieder auf diese Sammlungen 
zurückgreifen. 

In den Prunkräumen des oberen Stockwerkes ist 
eine Schausammlung historischer Originalkleidungs- 
stücke zu sehen. Sie umfaßt nur einen kleinen Teil 
der tatsächlich vorhandenen Bestände, die in anderen 
Räumen, vor Licht und Schädlingsbefall geschützt, in 
Schränken untergebracht sind. Man findet eine solche 
Ftille interessanter alter, zum Teil längst vergessener 
Web- und Drucktechniken, daß der moderne Textil- 
techniker manchmal vor einem Rätsel steht, wie dieses 
oder jenes Muster überhaupt hergestellt worden sein 
mag, ganz abgesehen von den primitiven iechnischen 
Hilfsmitteln jener Zeit. Eine Reihe von historischen 
Kleidungsstücken konnten wir sowohl im Original in 
der Sammlung als auch von Mannequins getragen in 
ausgezrichnctcn photographischen Bildern sehen, wo- 

Abb. 1 
SchloR Hetzendorf im 18. Jahrhundert. 

Nach einem zeitgenössischen Stich. 

BiIddrchiv Yrhloß Hetzrndotf Photo: Landesblldstelln 
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durch man c>rst clcn richtigen Gesamteindruck von Stil 
und Material erhält. Abgesehen von solchen zweck- 
bedingten Ausnahmrfällrn wird es jedoch streng vcr- 
mieden, diese unersetzlichen Museumssti icke mit dem 
menschlichen Körper in Berührung zu bringen, um sie 
vor allen schädlichen Einfliissen zu bewahren. Fiir die 
fallweise stattfindenden, zeitgebundenen 4usstellun- 
gen, die dann öffentlich zugänglich sind, werden prin- 
zipiell Schaufenster suppen verwendet. 

In Kenntnis des Umstandes, daß diese Sammlung 

in Kraiscn dpr ‘Textllind\lstric und drr Morlcsc~hOl)ter 
Osterreichs viel zu wenig bekannt sind, baten wir d;cl 
Direktion der Sammlungen, unsrrrn Lesern über Zu- 
standekommen, Zweck und Aufbau, Ziele und Pläne, 
Möglichkeit der Benützung und so weiter, in einer- 
Artikelseric Näheres mitzuteilen. 

Wir sind in der angenehmen Lage, nachfolgend drn 
ersten Aufsatz dieser Rciho, von berufrncr Seite vtr- 
faßt, zum Abdruck bringen zu konnen. 

Dr. Hcrsmann, Lenzing. 

Die Modesammlungen der Stadt W ien im Schlofj Hebendorf 
Lucie H .A M  P E L, Wien - Schlofi Hetzendorf 

DifD Modesammlungen im Schloß Hefzendorf sind 
c>in Teil des Histo-ischen Museums der Stadt Wien 
und unterstehen dessen Direktion. Als erstes Ziel soll 
die Wiener Mode und das Wiener Modegewerbe er- 
laßt und erforscht werden. 

Die Wiener Mode war und ist das Zentrum, der 
osterreichischen Qualitätsarbeit. Sie beginnt sich unter 
der Regierung der Kaiserin Maria Theresia langsam 
:XI entfalten, doch erst zur Zeit des Wiener Kongrcsscs 
I>rreicht die Wiener Mode ihre Selbsttincligkcit. Mode 

entwickelt sich aber international, daher darf daneban 
die Weltentwicklung nicht versäumt werdrn; sie 
wurde deshalb in das Arbeitsgebiet mit einbezogen. 
Sie bildet den Rahmen, der die Wiener Mode um- 
gibt und beeinfluRt. 

Die Modesammlungen gl icxdcrn sich in eine Samm- 
lung historischer Originalkleider sowie in die vfr- 
schiedenen Sammlungen aller modischen Accc>ssoires 
und Textilien. Der Bcst.and hat. zur Zeit 4800 Inventar- 
slückc erreicht. Dazu wird dir Modebibliothek mit 
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einem Bestand von 5300 Büchern gezählt. Der Aufbau lebende und historische -, die Schneidergewerbe, die 
wurde durch Herrn Direktor Alfred Kunz geplant und Modisten, Hutmacher, Friseure, Mieder- und Wäsche- 
durchgeführt; FT leitet die Modesammlungen neben erzeuger, Schuh- und Handschuhmacher, Taschner, 
der Modeschule ‘). Das Nebeneinander von Modeschuie Goldschmiede, Perückenmacher, Fächer-, Pfeifen-, 
und Modesarnmlunq ergibt viele interessante Kontra- Stock-, Schirm-, Kunstblumen- und Fcdcrncrzcugcr usw. 
ste und Wcdlsclbeziehungen. gehören dazu. 

Allgemeine Ubersicht 
Eine Modf:,amrnlung hat viele Aufgaben. Schon das 

Wort zeigt clcbn Umkreis des Arbeitsgebietes auf. Mode 

Für alle diese Erzeugnisse wurden gesonderte 
Sammlungen geschaffen, die als Modesammlungen des 
Historischen Museums der Stadt Wien ihr Heim in 
Hetzendorf gefunden haben. Ahnte Kaiserin Maria 

Abb. 4 und 5 

EI ~~~~enltleitl CIUS blauem R~,inscldel-~rnusselln aus der Zeit 1900 bis 1CIlO. Bluse reich 
gr:<cqen, vorn uherfallend, mit Brüsseler Spitze geputzt. Kleiner angeschnittener Steh- 
kragen. Rock plissiert, eng dnschmiegend, mit angeschnittener Schleppe. Kurze, reich 

gczogcnc Arme]. 

ist zeitbedingt und wandelt sich dauernd ßei der Theresia beim Kauf dieses Schlosses, daf\ die Erzcug- 
Kleidung ist mit dem Ausdruck ,,Mode” all das ge- nisse ihrer Gewerbebestrebungen einmal in diesen 
meint, was s:ler augenblickliche Zeitgeschmack als Räumen gesammelt werden würden? 
,,schön” empfindet. Daher entstehen immer neue Mo- Seit ungefähr der Mitte des 19. Jahrhunderts wird 
devorschläge, Modelmien und letzten Endes eine Zeit- ein Teil der Modegewerbe durch die Konfektion er- 
mode. Eine Sammlung dient dazu, Zeitbelege in Bild gänzt oder ersetzt; diese ergibt einen eigenen For- 
und Objekt im Laufe der Jahrhunderte aufzubcwah- schungsbereich. Dazu kommt der groI3e Sektor der 
ren. Daher darf die Gegenwartsmode nicht vernach- Textilindustrie, welcher die Materialien liefert, die das 
lässigt, die historische Mode aber soll erfaßt. und er- Modegewerbe verarbeitet. Das Festhalten der dazu 
forscht werden. Besondere Rücksicht ist auf die Ent- verwendeten Maschinen und deren Arbeitsvorgänge 
Wicklung der Damen-, Herren- und Kindermode zu gehört. nicht zu dem Aufgabenkreis dieser Sammlun- 
nehmen. gen, er ist dem Technischen Museum und dem Faser- 

Die Modegcwcrbc gliedern sich in viele Berufe - forschungsinstitut zugewiesen. Aber die fertigen Er- 
zeugnisse sind für das Modegewerbe entscheidend. 

‘) Inzwischen ist IIerr Direktor Kunz zur Leitung drs Heute beeinflussen Erzeugnisse wie Dralon, Nylon, 
neugeschaffenen Modesekretariats in Vv’ien berufen worden. Orlon, Perlon und Zellwolle die Arbeitstechniken der 
(Anm. d. Redaktion.) Handwerker und Konfektionäre entscheidend. Genau 



bo haben Kunstseid<-, Seide und Schafwolle neue Ar- 
bertsweisen gebracht. So war es mit jedem Material 
zu jeder Zeit. Dies zeigt, daß eine Modesammlung 
eine Einteilung und eine Terminologie braucht, die 
aber schwierig zu erarbeiten ist, da die Modebezeich- 
nungen sehr oft land- oder sprachgebunden sind. Der 
I Kongreß für Kostiim und Mode, der 1952 in Venedig 
abgehalten wurde, hat die Arbeit der Modehistoriker 
i? tünf Arbeitsgebiete geteilt: 

1. Geschichte der Asthotik des Kostüms, der künst- 
lerischen und hdndwerklichen Organisation der 
Schneiderei, 

2. Unterschiede tles Kostüms in Hinsicht auf geo- 
graphische, soziale und berufliche Probleme. Be- 
ziehung zum Lc,ben und zu den Gebräuchen. 

3. Material des K8ssttims, Farben. 
4. Dokumenten-Btstandaufnahme der Sammlungen, 

Klassifizierung, Bibliographie, Photothek, inter- 
nationale Verzeichnisse. 

5. Technik - Erlialtung - Schutz. Darstellungsart 
und Organisati’Dn der Archive. 

Der Textilkunst ist daher ein eigenes Gebiet zuge- 
wiesen. Nur durch enge Zusammenarbeit der Textil- 
L.nd Kostümforscher kann wesentliche Aufbauarbeit 
geleistet werden. 

Modebibliotlhek, Textil / Mode 
Abermals zeigen sich zwei Bestrebungen, das Sam- 

meln der historischen Zeitschriften, um verschiedene 
Lücken zu füllen, und die Erwerbung aller modernen 
Publikationen, welcle auf modischem Gebiet erschei- 
nen. Beim Betrachtcmn der Titel der Zeitschriften fällt 
das Aufkommen neuer Titel sehr auf. Wenn die histo- 
rischen Modebücher ihr Zeitideal bereits mit der Aus- 
wahl der Titel zeigen, wie ,,Wiener Zeitschrift für 
Kunst, Literatur, Theater und Mode” oder ,,Berlini- 
sches Archiv der Zeit und ihres Geschmacks” oder 
,,Der Spiegel für Kunst, ‘Eleganz und Moden“, so sehen 
Lvir, daß ihr Zeitideal die Besinnlichkeit, die Hand- 
arbeit, die Kultur ur.d clals Theater gewesen war. Wenn 
wir dagegen in der Bibliothek die Titel der modernen 
Mode- und Textilzeitschriften betrachten, dann wird 
uns auffallen, daß sehr viele Zeitschriften textile oder 
technische Titel tragen. 

Wir sehen: ,,The Ambassador”, ,,art & industry”, 
, dorland textil rep’>rt”, ,,I. V. C. Reihe”, ,,Melliand 
Masche”, ,,Melliand Textilberichte”, ,,Reyon Revue”, 
,,Textiles Suisses”, ,Textil-Export-Journal”, ,,Textiles” 
(Organe de la Protluction Textile Francaise), ,,Inter- 
national Textiles”, ,,Osterreichische Textil-Zeitung”, 
, Der Textilhändler”, ,,Textil-Industrie (Z.eitschrift für 
die gesamte Textil-Industrie)“, ,,Zellwolle Lenzing 
A.-G.” , ,,Reyon Zellwolle” usw. 

So manche Besucher fragen: Was haben diese Zeit- 
schriften mit der Mode zu schaffen, warum sind ihrer 
50 viele? 

Vor allem müssen wir dazu feststellen, daß unser 
Zeitalter ein technisches ist und daß die technischen 
I’robleme deshalb in erster Reihe stehen. Die Mode 
kann und soll sich vom Technischen nicht loslösen, sie 
sieht sich vor die Aufgabe gestellt, die Ergebnisse der 
Forschung modisch zu verwerten. Jedes Material 
braucht eine fachgerechte Verwendung, die der Er- 
zeuger vorschreibt. 

Christian Dior, Paris: Abendkleid in A-Linie, Modell 
,,Gdrtenfest”, dus der Fruhlings- und S~mmerltoilektlon 

195.5. 

Manche Erfahrungen lassen sich sehr weit ,zurück- 
verfolgen; ein klassisches Beispiel sind die Schafwolle 
und das Leinen. Weniges ddvon ist in den Handschril- 
tensammlungen der Nationalbibliotheken erhalten. 
Allerdings sind diese Zentren auf modischem Gebiet 
noch lange nicht restlos erschlossen. Reiches Material 
harrt dort noch des Forschers. Die Modebibliothek 
reicht zurück bis zum Beginn der ersten Modezeit- 
schriften, also um 1780, und sammelt, soweit es mög- 
lich ist, die zeitgenössischen Publikationen der Welt. 
Zeitschriften und Bücher werden zusammengetragen. 
Reiches Vergleichsmaterial ist bereits beisdmmen, für 
jeden Forscher und Modeschaffenden eine Fundgrube 
und eine Quelle für neue Arbeitsfreuden. 

Die Ausstellungen der Sammlungen 
Seitdem die Modesammlungen 1945 nach dem Schloß 

Hetzendorf übersiedelt sind, wurden verschicclene 
Ausstellungen durchgeführt, Die Themen dazu laute- 
ten: , ,Mode in Bild und Buch” (1950), ,,Kostüm und 
Mode zur Zeit Maria Theresias” (1951), ,,Wäscheaus- 
stellung” (1953), ,,Mode zur Zeit des Wiener Kon- 
gresses” (1953) und ,,Widmungen aus der Zeit 1945 
bis 1954”. 

Die Sammlungen streben keine Dauerdus~jlcilungelI 
an, sondern Wechselausstellungen, deren ErUlfnung 
mit der Zeit der Festwochen zusammenfällt. Durch 
diese Ausstellungen angeregt, widmen viele Besucher 
museales Material. Die letztgenannte Ausstellung 
zeigte daher nur solche Geschenke. Diese Ausstellung 
der Widmungen konnte sich sehen lassen. 



Dss Them‘k der Ururigen Ausstellung war der Bie- 
dermeierzeit zugedacht und hatte diel Wic\ner Mode 
der Zeit 1820.-1848 autgezeigt. Diese Ausstellungen 
sollen jeweil’; einrm Epoche oder ein Arbeitsgebiet vom 
handwerkiichen, historischen und modischen Gesichts- 
punkt aufzeigen u~td streben damit keint: wissenschaft- 
lichen Neuer mgen an, sondern wollen einerseits dem 
Forscher bereits bekanntes Material wieder zeigen, 
andererseits der (Öffentlichkeit auf breiter Basis dir 
Kultur der historischen Mode erklären, 

Die Bestande ~dctr Sammlungen sind während dcs 
ganzen .Idhrt?s grciitbar, auch wenn das Material in 
Ausstellungen nicht gezeigt wird. In Anspruch genom- 
men wird es von Forschern, Mode- und Textilzeich- 
nern, Lehrern, Stutlenten, Schülern, Fabr.ikanten, Film- 
architekten lind Kostümentwerfern. Allerdings wird 
das Material aus Elrhaltungsgrundsätzcn zu Studicn- 
zwecken nicht VCI iiehcn. 

Eine Bitte an die Leser 

Die Modcidmmlungtn wollen alles modische Ma- 
terial in Original oder Bild zusammentragen, um das 
riiusedlf: Ideal auch dftr Gegenwart festzuhalt(!n, nicht 

nur das der Vergangenheit. Die Zeit selbst macht dds 
Material allmählich wertvoll; als textile oder modische 
Erfindung soll es bereits mit dem Entstehen, das heißt 
mit dem Offentlichwerden museal erfaßt. werden. Da- 
mit ist jederzeit alles greifbar, UI~ neue Wege zu 
einer neuen Mode zu weisen. 

Der große Modeschiipfrr Christian Dior beweist uns, 
daß er nicht nur in Modefragen modern denkt, son- 
dern auch für unsere musealen Bestrebungen vorbild- 
lich wirkt. Die Modesammlungen erhdlten von ihm 
laufend Belegmaterial für die Photothek, uncl so sind 
wir in der Lage, um die Bestrebungen dieses Mode- 
schöpfers der Gegenwart und seiner weitbekannten 
Neuschöpfung der A-Linie zu wissen. Es ist köstlich, 
zu beobachten, wie diese Linie von den einzelnen 
Ländern abgewandelt und verwertet wirsd. 

Unsere Bitte an das Handwerk und die Industrie: 
Erweitert CUY~ Modesammlungen im Schloß Hetzen- 
darf! Mit jeder Publikation, mit jedem Musterbuch, 
das uns überlassen wird, wird der Bestand der Samm- 
lungen vergrößert. Osterreich ist nur ein kleines Land, 
doch hat es trotzdem viele und berühmte Museen. 
Als Modestadt besitzt Wien auch eine Modesammlung 
-- allch sie soll sich sehen lassen kiinnen! 

Dr. Karl H E R R M  A N N, Lenzing 

Die bekan3tc c,nglische Textilidchzeitsthrift “Silk 
and Rayon” l) br<lchte vor einigen Monaten eine be- 
zeichnende Notiz. Es wäre schade, wenn diese Mit- 
teilung nur t lm englischsprechenden Lesern dieser 
ZeitschrIft vorbehalten geblieben wäre; deshalb haben 
wir die Redaktion gebeten, unseren Lesern eine wort- 
getreue deutsche 1’1 bcrsetzung davon bringen zu diir- 
fen. Denn, was da in Br-adIord geschah, ist ganz be- 
stimmt kein !?inzrlldll, dds ist sicher duckt ~lion an- 
derswo so oci.lr tihnlicli vorgekommen, du& in unsercni 
eigenen Lantl. Dit, Notiz. lalltet<, nämlich: 

Ein sonderbarer Fall i’on Fd3ermisch47zg -Wurde du j 

der jiingst ili Hrdlorti ~Lgehaltcwr~t ‘T~geskonfcrcnz dcs 
Textilinstitutes Lcrithtet. Die Ge.>chichre soll vollst&~di,g 
der \Vahrhlit entsprechen. Die FLirbcrvereinigung in 
Bradford hatte e!nen .Stoe zum t,Lirben erhalten, ZI dem 

mitgeteilt wurdtj ti,zß es ein Mischgewebe sei UYI~ daß 
eine kr>f/igc, t.‘rl~l~nur~~l~~e gex~iinstht ~xird. 

i!ls man sich nach den Gründen erkMnb!igte, die zu so 
einer Mischrang geführt haben, harn jolyende Antwort: 
,,Die IJ o/u Wolle stellen das Minimum dar, damit der 
Stofj noch als Wollstoff bezeichnet werden kann. Die 
31i olu Audi1 sollen Griff und Aussehen VOYZ Wolle vor- 
t&schen. Die 20 o/u Fibro sind dazt4 da, um die Geste- 
h~trrgskostrn herabzudrücken. Die 20 0111 Baumwolle wur- 
den zugemischt, um eben vorhandene Kcstbest~nde los- 
zuwerden, und die 10 o/o Nylon wurden dazugegeben, 
t lmzit der Stoff etwas Festigkeit bekommt.” 

Kommentar MberflMssig! 

Das ist die Kehrseile der neuen Wissenschaft von 
der ,,funktionellen Faser.mischung”, die es sich zur 
AUfCJdbe yenlacht hat, durch wohlüberlegte Kombina- 
tion verschiedener natürlicher oder künstlicher Faser- 
arten, oder auch bcider zusammen, gewissermaßen 
nach den gleichen Prinzipien, nach denen man Rasse- 
pterdc oder Rosen züchtet, erwünschte Eigenschaften 
bestimmter Faserarten zu verstärken, unerwiinschte zu 
unterdrücken. 

Dir moderne Mischungstechnik einerseits und die 
Tatsa<he andererseits, daß zu den vier klassischen 
Textilfaserarten Bdumwolle, Wolle, Flachs und Seide 
inzwischen das ganze Heer der Chenlietdsern dazu- 
gekommen ist, iielSen die Forderung entstehen, daß de1 
Letztverbraucher ein Recht bednsprucht, zu ertahren, 
aus welchen Fdscrarten dir Textilwdre b’esteht, die er 
mit ?~~11if~t11 &,ld bezdhlt. 

Gt>rdde dies<, Forderung aber wirft neue Fragen auf: 
Erstens einmdl die I’rdgC, ob denn der Letztverbrau- 

cher mit der Angabe des Anteiles der verschiedenen 
FaSf,rdrtf,n in einem textilen Artikel uberhaupt etwds 



Das Thema der heurigen Ausstellung war der Bie- 
dermeierzeit zugedacht und hatte die Wiener Mode 
der Zeit 1820--1848 aufgezeigt. Diese Ausstellungen 
sollen jeweils eine Epoche oder ein Arbeitsgebiet vom 
handwerkiichen, historischen und modischen Gesichts- 
punkt aufzeigen und streben damit keine wissenschaft- 
lichen Neuerungen an, sondern wollen einerseits dem 
Forscher bereits bekanntes Material wieder zeigen, 
andererseits der Öffentlichkeit auf breiter Basis die 
Kultur der historischen Mode erklären. 

Die Bestände der Sammlungen sind während des 
ganzen Jahres greifbar, auch wenn das Material in 
Ausstellungen nicht gezeigt wird. In Anspruch genom- 
men wird es von Forschern, Mode- und Textilzeich- 
nern, Lehrern, Studenten, Schülern, Fabrikanten, Film- 
architekten und Kostümentwerfern. Allerdings wird 
das Material aus Erhaltungsgrundsätzen zu Studien- 
zwecken nicht verliehen. 

Eine Bitte an die Leser 

Die Modesammlungen wollen alles modische Ma- 
terial in Original oder Bild zusammentragen, um das 
museale Ideal auch der Gegenwart festzuhalten, nicht 

nur das der Vergangenheit. Die Zeit selbst macht das 
Material allmählich vrertvoll; als textile oder modische 
Erfindung soll es bereits mit dem Entstehen, das heißt 
mit dem ‘Offentlichwt?rden museal erfaßt werden. Da- 
mit ist jederzeit alles greifbar, um neue Wege zu 
einer neuen Mode ZL weisen. 

Der große Modescl-öpfer Christian Dior beweist uns, 
daß er nicht nur in Modefragen modern denkt, son- 
dern auch für unsere musea.len 13estrebungen vorbild- 
lich wirkt. Die Modesammlungen erhalten von ihm 
laufend Belegmaterial für die Photothek, und so sind 
wir in der Lage, um die Bestrebungen dieses Mode- 
schöpfers der Geger wart und seiner weltbekannten 
Neuschöpfung der A-Linie zu wissen. Es ist köstlich, 
zu beobachten, wie diese Linie von den einzelnen 
Ländern abgewandelt und verwertet wird. 

Unsere Bitte an d<rs Handwerk und die Industrie: 
Erweitert eure Modesammlungen im Schloß Hetzen- 
dorf! Mit jeder Pub!ikation, mit jedem Musterbuch, 
das uns überlassen wird, wird der Bestand der Samm- 
lungen vergrößert. Ojterreich ist nur ein kleines Land, 
doch hat es trotzdein viele und berühmte Museen. 
Als Modestadt besitz. Wien auch. eine Modesammlung 
- auch sie soll sich sehen lassen können! 

Dr. Karl H E R R M A N N, Lenzing 

Die bekannte englische Textilfachzeitschritt “Silk 
and Rayon” r) brachte vor einigen Monaten eine be- 
zeichnende Notiz. Es wäre schade, wenn diese Mit- 
teilung nur den englischsprechenden Lesern dieser 
Zeitschrift vorbehalten geblieben wäre; deshalb haben 
wir die Redaktion gebeten, unseren Lesern eine wort- 
getreue deutsche Wbersetzung davon bringen zu dür- 
fen. Denn, was da in Bradford geschah, ist ganz be- 
stimmt kein Elinzelfall, das ist sicher auch schon an- 
derswo so oder ähnlich vorgekommen, auch in unserem 
eigenen Land. Die Notiz lautete nämlich: 

Mischen um jeden Preis? 

Ein sonderlparer Fall von Fasermischung wurde auf 
der jiingst in Bradford abgehaltenen Tageskonferenz des 
Textilinstitutes berichtet. Die Geschichte soll vollständig 
der Wahrheit entsprechen. Die Färbervereinigung in 
Bradford hat,tlT einen Stoff zum Färben erhalten, zu dem 
mitgeteilt wurde, daß es ein Mischgewebe sei und daß 
eine kräffige Farbnuance gewtinscbt wird. 

Als deshall~ ~acl~ der Zusammensetzting der Faser- 
mischung rückmgefragt wurde, wurde folgendes Rezept 
mitgeteilt: 

1s QIQ Wolle 
35 O/o Ardd 
20 O/u Fibro (Viskosezellwolle der Courtaulds 

Ltd. D. übers.) 
20 “IQ Bau,r!7L’olle 
10 O/Q Nyh 

‘) Blendiny for Blendiny’s Sake? Skinner’s Silk & Rayon 
Record, Manchester, Feber 1955, S. 194. 

Als man sich nach den Gründen erkundigte, die zu so 
einer Mischung geführt haben, kam jolgende Antwort: 
,,Die 15 010 Wolle st?llen das Minimum dar, damit der 
Stoff noch als Wollrtoff bezeichnet werden kann. Die 
31i 010 Ardil sollen C’riff und Aussehen von Wolle vor- 
t$uschen. Die 20 o/u Fibro sind dazu da, um die Geste- 
hungskosten herabzu,irücken. Die 20 010 Baumwolle wur- 
den zugemischt, um eben vorhandene Restbestände los- 
zuwerden, und die 10 Qlu Nylon wurden dazugegeben, 
damit der Stoff etwüs Festigkeit bekommt.” 

Kommentar überfl,issig! 

Das ist die Kehrseite der neu.en Wissenschaft von 
der ,,funktionellen Fasermischung”, die es sich zur 
Aufgabe gemacht hat, durch wohlüberlegte Kombina- 
tion verschiedener ni.türlicher oder künstlicher Faser- 
arten, oder auch beider zusammen, gewissermaßen 
nach den gleichen Pr nzipien, nach denen man Rasse- 
pferde oder Rosen z ichtet, erwiinschte Eigenschaften 
best.immter Faserarteil zu verstärken, unerwünschte zu 
unterdrücken. 

Die moderne Misciungstechnik einerseits und die 
Tatsache andererseitri, daß zu den vier klassischen 
Textilfaserarten Baurrwolle, Wolle, Flachs und Seide 
inzwischen das ganz- Heer der Chemiefasern dazu- 
gekommen ist, iießen die Forderung entstehen, daß der 
Letztverbraucher ein Recht ‘beansprucht, zu erfahren, 
aus welchen Faserartum die Textilware besteht, die er 
mit seinem Geld bezahlt, 

Gerade diese Forderung aber wirft neue Fragen auf: 
Erstens einmal die Frage, ob denn der Letztverbrau- 

cher mit der Angabe des Anteiles der verschiedenen 
Faserarten in einem extilen Artikel überhaupt etwas 
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anfangen kann. Diese Frage ist angesichts der Fülle 
verschiedener Faserarten mit ihren ganz verschiedenen 
Eigenschaften, die dem durchschnittlichen Letztverbrau- 
cher - meistens sind Frauen die Käufer von Textilien 
-- heutzutage angeboten werden, zu verneinen, weil 
diesem Personenkreis viele der modernen Chemie- 
fasern kaum dem Namen nach, nicht aber nach ihren 
textilen Eigenschaften bekannt sind. Dieser Käufer- 
kreis würde beispielsweise das eingangs angeführte 
Mischungsrezept zweifellos für eine textilwissenschaft- 
lich besonders sorgfältig abgewogene Angelegenheit 
halten. Das beweist, daß mit einer bloßen Angabe der 
prozentuellen Faseranteile in einer Ware der Offent- 
lichkeit nicht nur njcht gedient ist, sondern daß das 
sogar zur Irreführung Anlaß geben kann, indem eine 
Güteklasse vorgetäuscht wird, die nicht. vorhanden ist, 
wie in dem angegebenen Falle, 

Das zweite Problem aber ist, daß vor allem bei den 
Naturfasern der bloDe Name der Faser noch kein ein- 
deutig definierender Begriff ist. Während beispiels- 
weise ,,Nylon” eine festumrissene, auch chemisch 
wohldefinierte Bezeichnung ist, die sich nur nach mo- 
nofilen Fäden, Endlosfasergarnen und gesponnenen 
Stapelgarnen unterteilen läßt, ist das bei Baumwolle 
bereits anders; so viele verschiedene Herkunftsländer, 
so viele verschiedene Qualitäten, 

Ganz unübersichtlich aber wird die Angelegenheit 
bei der Schafwolle. Man denke nur daran, daß schon 
am einzelnen Vlies, je nach der Lokalisation am Kör- 
per des Tieres, mehr als ein halbes Dutzend verschie- 
dener Qualitäten unterschieden wird, ganz abgesehen 
von den diversen Schafrassen und ihren Unterschieden. 

Dazu kommt weiter noch die in den verschiedenen 
Ländern ganz verschieden geregelte Kennzeichnung 
der Reißwolle. Wie will man alle diese Unterschiede, 
die doch, vom Standpunkt des Gebrauchswertes aus 
gesehen, wesentlich .wichtiger sein können, als etwa 
die reinliche Unterscheidung zwischen Nylon und Per- 
lon oder zwischen Viskosezellwolle und Kupferzell- 
wolle, bei der Angabe des Faserinhaltes kennzeichnen? 

Alldies führt zwangsläufig zur Erkenntnis, daß dem 
Letztverbraucher anstatt einer bloßen Angabe des 
Faserinhaltes besser Vorschriften hinsichtlich Behand- 
lung im Gebrauch, ‘vor allem beim Waschen, mitge- 
geben werden, mit denen er wirklich etwas anzufangen 
weiß. Die Aufgaben der ,,Etikettierung” sind bereits 
von berufener Seite :z;) erschöpfend dargestellt worden, 
sodaß hier nicht weiter darauf eingegangen zu wer- 
den braucht. 

Diese Erkenntnis bedeutet jedoch nicht, daß deshalb 
auf die für die gesamte übri#ge Textilindustrie ein- 
schließlich des Textilhandels wichtige Angabe der 
prozentuellen Faseranteile in Textilien auf die Dauer 
verzichtet werden könnte. Es liegt lediglich die Lösung 
dieses Problems noch in weiterer Ferne. Zuerst wird 
eine einheitliche Nomenklatur in allen Kulturstaaten 
und eine gleichartig’e Behandlung der einzelnen pro- 
zentuellen Anteile, nicht zuletzt auch hinsichtlich der 
Zollbehandlung in den verschiedenen Ländern, erreicht 
werden müssen, bevor an das Hauptproblem über- 
haupt herangegangen werden kann. 

-) Problems of Textile-Labelling. Drs. B. M. Sweers am 
Internationalen Chemiefaserkongreß 1954 in Paris. In deut- 
scher Ubersetzung ers’rhienen: Imprimerie de Saint%Peres, 
19, Rue de Saint+Peres, Paris-Ge. 

IANNLti IYJL LEN%lNCER BERICHTE )‘OLc‘L 4 

Welche Unterschiede in c.en einzelnen Ländern der- 
zeit bestehen, sei an der verschiedenen Auffassung 
allein über die Begriffe :;churwolle und Reißwolle 
aufgezeigt. 

In England wird Reißwolle und Sch.urwolle über- 
haupt nicht unterschieden “), Man kann also als sicher 
annehmen, daß in dem eing(mgs zitierten Fasergemisch 
der 15prozentige Wollanteil Reißwolle war, denn er 
diente nur der Absicht, an Luxussteuer einzusparen, 
und für diesen Zweck war Reißwolle an und für sich 
geeignet. Noch kompliziertl‘r wird die Angelegenheit 
in England aber dadurch, daß das Wort “woollen” 
zweierlei bedeutet: Es kam1 sowohl ,,Streichgarn” als 
auch ,,aus Wolle bestehend” bedeuten. Im ersteren 
Sinne sagt es nur etwas über das Spinnverfahren aus, 
nicht aber über den Faseri:ihalt “), “). 

In den Vereinigten Staaten bestand schon seit lan- 
gem ein Gesetz, demzufolge: die Prozentsätze jeder in 
Textilien enthaltenen Fase:.art dann anzugeben sind, 
wenn die Ware irgendeinen Prozentsatz an Wolle 
enthält “), Ende Juni 1955 ist ein neues Gesetz einge- 
bracht worden, das nun für ulfe Textilien die Bezeich- 
nung des Fasergehaltes allt,r darin enthlaltenen Arten 
verlangt 7). Sehr zweckmäßig ist in der neuen Fassung 
der Passus, daß Faseranteile unter 5 O/o überhaupt nicht 
erwähnt werden dürfen, w<ihrend Beimischungen von 
5 O/o aufwärts hingegen unter allen Umständen ange- 
geben werden müssen. Mal will damit gewissen Re- 
klametricks einen Riegel Trorschieben, die bei ganz 
geringen, praktisch unwirksamen Beimischungen einen 
Textilartikel beispielsweise als ,,nylonverstärkt” hin- 
stellen. Reißwolle darf nicht als Wolle schlechthin be- 
zeichnet werden, sondern muß ausdrücklich als Reiß- 
wolle deklariert werden 8). 

Alles in allem ist dies eir e Gesetzgebung, die wirk- 
lich dem Schutz des Verbrauchers gerecht wird und 
den Vorzug besitzt, daß sie alle Faserarten einheitlich 
umfaßt. 

In Deutschland haben 1354 die in der Deutschen 
Wollvereinigung zusammengeschlossenen Verbände 
die Bezeichnungsgrundsätze für Wolle festgelegt. Sie 
lehnen sich zwar in den Grtmdzügen an die englischen 
Richtlinien an, sind aber doch sehr wesentlich exakter 
gestaltet worden als jene. Die deutschen Richtlinien 
schaffen vor allem Klarheit über die Begriffe ,,Kamm- 
garn”’ und ,,Streichgarn” al:; bloße Bezeichnungen der 
Spinnverfahren, die nichts über den Fa.serinhalt aus- 
sagen. Die englische Unklarheit des Wortes “woollen” 
ist somit bei der deutschen Regelung vermieden wor- 
den. Außerdem wird zwischen ,,Schurwolle”, ,,reiner 
Wolle” und ,,Wolle” untc’rschieden. Schurwolle ist 
demnach Wolle, die noch k#?inen VerarbeitungsprozeB 
mitgemacht hat. Als ,,reine Wolle” dürfen nur Spinn- 
stofferzeugnisse bezeichnet werden, die vollständig 

3) Zur Frage der Kennzeihnung von Fasergemischen. 
Lenzinger Berichte 2/1953, S. 23. 

4) Original English Woollen. textil - report Düsseldort, 1-1 
1955, S. 26. 

j) Woll-Bezeichnungen in Ergland. Textil-Zeitung, Berlin- 
Wiesbaden, 12111955, S. 8. 

“) Die Bezeichnungsgrundsät !e für Wolle sollen überprüft 
werden. Ckterreichische Textil-Zeitunq. 9. Jq., 38711955, S. 3. 

?) Textilfaser-Identifizierungl;gesetz-in Us,\. textil - reporl 
Düsseldorf, 3111955, S. 10. 

“) Schafwolle und Wolle anderer Tiere. Ciba-Rundschau 
119, S. 4402. 
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FOLGE 4 LENZINGEh! 

aus Wolle bestehen, wobei allerdings keine Unter- 
scheidung zwischen Schurwolle und Reißwolle gemacht 
wird. 

Produkte, die zwischen 70 und 100 O/o Wolle, einerlei, 
ob Schur- oder Reißwolle, enthalten, dürfen als ,,Wolle” 
bezeichnet werden. Diese Bestimmung trägt dem Um- 
stand Rechnung, daß die Beimischung anderer Fasern 
zu konstruktiven Zwecken im Sinne einer Verbesse- 
rung des Gebrauchswertes dienen soll, etwa durch 
Beimengung von Fasern höherer Reißfestigkeit als der 
des Wollhaares “). Die Gefahr des Mißbrauches dieser 
Bestimmung durch Beimischungen ohne konstruktiven 
Sinn, etwa nach dem Muster des eingangs erwähnten 
Beispieles, bleibt daneben leider als unvermeidbar 
bestehen. 

Ein Mangel der im übrigen so genauen Richtlinien 
ist nur darin zu sehen, daß zwischen Schur- und Reiß- 
wolle im Gegensatz zu den USA und anderen Ländern 
nicht unterschieden wird, Die Internationale Wollkon- 
ferenz, die im .Juni 1955 in München tagte, stellte sich 
ZU dieser Frage auf den Standpunkt, daß ,,die bereits 
einmal gebrauchte Wolle die gleichen chemischen Ei- 
genschaften und Reaktionen aufweist, wie die Wolle, 
die noch keine Verarbeitung durchgemacht hat Io), *‘). 

Diese Festst’ellung ist zwar richtig, ist aber in diesem 
Zusammenhange vollständig verkehrt. Was den Wert 
einer Wollsorte ausmacht, sind doch nicht ihre che- 
mischen Reaktionen, sondern ausschließlich die physi- 
kalischen Eigenschaften und die textilen Konstanten 
der Wollfaser, auf denen ihre Gebrauchs- und Trag- 
eigenschaften beruhen. Reißwolle ist in ihrem voran- 
gegangenen Verarbeitungszustand oftmals bereits ei- 
ner vieljährigen Dauerbiegebeanspruchung im Ge- 
brauch ausgesetzt gewesen, die zwar selbstverständlich 
ihre chemische Substanz unverändert gelassen hat, 
wohl aber im fibrillären Gefüge mechanische Beschä- 
digungen nach sich gezogen hat. Die Knickbruchfestig- 
keit einer Fas#er ist eine Konstante, eine im Labora- 
torium feststellbare endliche Zahl. Bei Reißwolle aus 
langjährig gebrauchten Wolltextilien ist eben bereits 
ein Teil der möglichen Biegebeanspruchungen vor dem 
Bruch schon vorweggenommen. Ebenso wie bei einem 
Kraftwagen, der bereits 100.000 Kilometer hinter sich 
hat, gegenüber einem fabriksneuen Wagen, ebenso 
wird auch die Frage Reißwolle - Schurwolle hiedurch 
zu einer Wertfrage. In diesem Zusammenhang wird 
auch die im Vorjahre so viel diskutierte .Prato-Kon- 
kurrenz” *‘) als eine Folge der Nichtunterscheidung 
zwischen Schur- und Reißwolle erkennbar. In der 
italienischen Sl.adt Prato werden Wollstoffe in großen 
Mengen ausschließlich aus Altmaterial hergestellt und 
sind dementsprechend billig im Preis. Solche Stoffe 
konnten auf dem deutschen Markt nach den geltenden 
Richtlinien als ,,reine Wolle” oder ,,lOO O/o Wolle” an- 
geboten werden und gingen angesichts der niedrigen 
Preise so reißend weg, daß schließlich die Prato-Waren 
mehr als die Hälfte der deutschen Wallgewebeimporte 

‘) Was  ist Wolle? Textil-Zeitung, Berl in-Wiesbaden, 33,’ 
1954, s. 7. 

Io) Ist Wolle gleich Wolle? Textbl-Zeitung, Berlin-Wies- 
baden, 7611955, S. 3. 

“) Es geht auch um die Reißwolle. textil - report Diissel- 
dorf, 26/1955, Nachrichtenblatt, S. 1. 

Io) Gegen die Prato-Konkurrenz. textil - report Düsseldorf, 
4711954, Nachrichtenblatt, S. 3. 
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erreichten. Anders \Yäre es, wenn die Prato-Stoffe 
richtig als Reißwolle deklariert -werden müßten. Bei 
reinlicher Unterscheitlung zwischen Schur- und Reiß- 
wolle wäre der ganze Prato-Rummel nicht möglich 
gewesen. 

In Portugal zum Ileispiel ist zwar ,,Wolle” ohne 
Rücksicht, ob Schur- oder Reißwolle gebraucht, aber 
,,reine Wolle” oder ,, 100 O/o Wolle” müssen aus reiner 
Schurwolle bestehen. Auch das ist eine sehr zweck- 
mäßige gesetzliche Ilegelung, umsomehr, als leidig- 
lieh 5 O/O für Effektfäden und Ziers#treifen und überdies 
3 O/O für Fabrikat ionsschwankungen als Toleranzen ge- 
stattet sind. Der Wcllgehalt von. Wolltextilien aller 
Art muß demnach rrindestens 92 O/o betragen. Alles 
andere darf nicht mehr als Wolle bezeichnet werden 13). 
Außerdem verlangt (las Gesetz, daß sämtliche unter 
,,reine Wolle” fallenden Waren als solche gekenn- 
zeichnet sein müssen, entweder art der Webkante oder 
als Einnähetikette in Fertigwaren oder auf der Bande- 
role von Knäueln unc Strängen, 

Die Südafrikanische Union, die bereits seit 1949 
eine Wallgesetzgebung besaß, hat wohl unter allen Län- 
dern die schärfsten i\ ormen geschaffen, die zu Beginn 
1955 in Kraft traten Hier mag allerdings dazu bei- 
getragen haben, da6 ein Schafzuchtgebiet wie dieses 
sich eine so rigorose Handhabung eher leisten kann 
als beispielsweise wir in Mitteleuropa. Unter dem 
Begriff ,,Wolle” wird nur noch Schurwolle verstanden, 
die noch keinerlei an ieren Verarbeitungsvorgang mit- 
gemacht hat. Alles i.ndere darf nicht als Wolle be- 
zeichnet werden. Sirrt1 in Wollwaren nichtwollene Fa- 
sern anderer Art entltalten, worunter sogar auch Tier- 
haare, wie Kamelhaar, Kaschmir, ,Alpaka, Mohair usw. 
zählen, dann müssen diese Zusätze namentlich ange- 
führt werden, sobald sie 5 Oio übersteigen. Zusätze von 
weniger als 5 O/o müssen als ,,andere Fasern” bezeich- 
net werden. Auch Reißwolle oder Spinnereiabgänge 
sind als ,,andere Fass?rn”, keineswegs aber als Wolle 
anzugeben, z. B. ,,60 (10 Wolle plus andere Fasern” für 
ein Gemisch aus 60 O/#r Schurwolle und 40 O/o Reißwolle. 
Erzeugnisse, die auss ‘hließlich aus Reißwolle oder Ab- 
gängen bestehen, abar auch Waren, die weniger als 
20 O/o Schurwolle entlralten, dürfen nicht als ,,Wolle”, 
aber auch nicht als ,,Streichgarn- oder Kammgarner- 
zeugnisse” bezeichne. werden. Auf diese Weise wird 
der Doppelsinn des englischen Begriffes ,,woollen” 
wirksam ausgeschaltc t 11), Ib), 16). 

Vorstehende Aufz Ihlung der Bezeichnungsgrund- 
sätze einiger Länder Irrhebt keinen Anspruch auf Voll- 
ständigkeit. Sie soll lediglich aufzeigen, wie unter- 
schiedlich die verschiedenen Lösungen in verschiede- 
nen Staaten sind. In anderen Ländern, darunter auch 
in osterreich, ist eire einheitliche Regelung des Be- 
zeichnungsproblems c er verschiedenen natürlichen und 
künstlichen Fasern bisher noch nicht erfolgt. Es besteht 
daher noch die Möglichkeit, sich die Erfahrungen über 
die Vor- und Nachteile der bisher vorl iegenden regio- 

‘!r) Gesetzlicher Schutz für die Bezeichnung ,,Wolle” in 
Portugal. Texti l-Rundschau St. Gallen, Oktober 1954, S. 556. 

r’) S. A. U.: Reißwol e nicht ,,Wolle”. textil - report Diis- 
seldorf, 1311955, S. 12. 

‘j) Verschärfung der südafrikanischen Bezeichnungsvor- 
schriften für Wolltextil.en. Melliand, Mai 1955, S. 501. 

ja) Verschärfte Bezc ichnungsgrundsätze. 
Berlin-Düsseldorf, 2511955, S. 2. 

Textil-Zeitung, 
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nalen Gesetzgebung anderer Länder zunutze zu ma- 
chen. Man muß allerdings zu der Auffassung kommen, 
daß es unzweckmäßig ist, wenn jedes Land für sich 
und in jedem Land wiederum einzelne Interessenten- 
gruppen für eine bestimmte Faserart Sonderregelun- 
gen treffen. In einem Zeitalter intensiven internatio- 
nalen HandelsverkeIhrs kann nur eine internationale 
Regelung des Bezeichnungsproblems ihren Zweck er- 

füllen, die für alle Länder und alle natürlichen und 
künstlichen Spinnstoffe einlleitlich ist. Mag sein, daß 
diese Forderung im Augen.)lick noch Utopie ist. Daß 
sie schwierig zu erfüllen sein wird, darüber besteht 
kein Zweifel. Aber eine befriedigende Lösung wird 
gefunden werden müssen, und je früher sie geschaffen 
wird, desto besser für di: gesamte Textilindustrie 
und, last not least, für den Letztverbra-ucher. 

Zellwolle Lenzing 2.5 den Kräuseltype 

Eigenschaften, Richtlinien für die Verarbeitung 

Allgemeine Angaben: 
2.5 den Kräuseltype wird in der Dreizylinderspin- 

nerei mit einer Stapellänge von 40 bis 60 mm ver- 
sponnen. Hauptsächlich wird die Kräuseltype in Rein- 
ausspinnung verwendet. 

Die beiden genannten 2.5-den-Typen werden unter 
der Bezeichnung 

BGg-Kräuseltype als glänzen’de Faser (Baumwoll- 
type-Grobtiter-glänzend) und un- 
ter der Bezeichnung 

BGm-Kräuseltype als spinnmattierte Faser (Baum- 
wolltype-Grobtiter-matt) 

geliefert. 

Titer: 
Die Kräuseltype 2.5 den 40 mm matt läßt sich bis 

zu Ne 24 bzw. Nm 40 ausspinnen, die Type 60 mm 
bis zu Ne 30 bzw. Nm 50. 

Stapel: 
Das tieferstehende Stapeldiagramm zeigt, daß diese 

Kräuseltype ein sehr gleichmäßiges Stapelschaubild 
hat. Insbesondere ist der Anteil an kurzen Faserbruch- 

stücken sehr gering, überlange Fasern fehlen voll- 
ständig. 

Kräuselung: 
Die 2.5 den 40 mm und FO mm Kräuseltype hat eine 

sehr intensive Kräuselung, die es erlaubt, daraus 
Garne zu erspinnen, die sehr fülligen Charakter haben. 

Die hervorragende Kräuselung dieser Type verleiht 
den Geweben wolligen Charakter, wobei sich der 
gröbere Titer durch kernigen Griff bemerkbar macht. 
Avivage: 

Die Avivage der Kräuseltype wurde in jahrelanger 
Entwicklungsarbeit erprobt und verleiht gleichmäßige 
Verzugseigenschaften. Die starke Kräuselung bewirkt 
einen gleichmäßigen Haftgleitübergang, Die Avivage 
ist vollständig im Wasser löslich, auswaschbar und 
verträgt sich mit den Farb:;toffen aller Klassen. 
Textildaten: 
Reißfestigkeit, trocken :!l-22 Rkm 
Reißfestigkeit, naß 11-12 Rkm 
Bruchdehnung, trocken :!8 O/o 
Bruchdehnung, naß : 2  010 
Schlingenfestigkeit c:a. 35 O/o 
Polymersationsgrad c:a. 300 

Aus den vorstehenden .1aten ist zu ersehen, daß 
diese Type eine besonders hohe Dehnung und Schlin- 
genfestigkeit hat, wie sie ien wollartigen Typen zu- 
kommt. 

Mikrobild: 
Verwendungsgebiete: 

Die Kräuseltype wird fül alle jene A.rtikel verwen- 
det, die weichen, wollartigen Griff haben sollen, vor 
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nalen Gesetzgebung anderer Lbder  zunutze zu ma- 
&en. Man mu8 allerdings zu der Auffassung kommen. 
da0 es unzweduniiBig ist, wenn jedes Land fur si& 
und in jedem Land wiederum einzelne Interessenten- 
gruppen fiir eine bestimmte Faserart Sondenegelun- 
gen treffen. In einem Zeitalter intensiven intematio- 
nalen Handelsverkehrs kann nur eine internationale 
Regelung des Bezeidmungsproblems ihren Zwedc er- 

fiillen, die fur alle Lbder  und alle natiirliden und 
kiinstlchen Spinnstotre einheitlid ist. Mag sein, daB 
diese Forderung im Augenblidr no& Utopie ist. Da0 
sie schwierig zu erftillen sein wird, dariiber besteht 
kein Zweifel. Aber eine befriedigende Losung wird 
gefunden werden mussen, und je  friiher sie gesschaffen 
wird, desto besser fur die gesamte Textilindustrie 
und, Iast not least, f i r  den Letztverbraucher. 

Zellwolle Lenzing 2.5 den Kriiuseitype 

Eigensdafien, Ri&tlhien fir die Verarbeitung 

Ailgemehe Angaben: 
2.5 den Krauseltype wird in der Dreizylinderspin- 

nerei mit einer Stapelltinge von 40 bis 60 mm ver- 
sponnen. Hauptsachlich wird die Krauseltype in Rein- 
ausspinnung verwendet. 

Die beiden genannten 2.5den-Typen werden unter 
der Bezeihung 

BGgKrauseltype a1s glanzende Faser (Baumwoll- 
type-Grobtiter-glanzend) und un- 
ter der Bezeichnung 

BGm-KrZuseltype als spinnmattierte Faser (Baum- 
wolltype-Grobtiter-matt) 

geliefert. 

Titer: 
Die Krauseltype 2.5 den 40 mm matt laBt si& bis 

zu Ne 24 bzw. Nm 40 ausspinnen, die Type 60 mm 
bis zu Ne 30 bzw. Nm 50. 

Stapel: 
Das tieferstehende Stapeldiagramm zeigt, da0 diese 

Krauseltype ein sehr gleidmaBiges Stapelschaubild 
hat. Insbesondere ist der Anteil an kurzen Faserbruch- 

studten sebr gering, uberlange Fasern fehlen voll- 
standig. 

Krauselung: 
Die 2.5 den 40 mm und 60 mm Krauseltype hat eine 

sehr intensive Krauselung. die es erlaubt. daraus 
Garne zu erspinnen, die sehr fulligen Charakter haben. 

Die bervorragende Krauselung dieser Type verleiht 
den Geweben wolligen Charakter, wobei si& der 
grobere Titer d u r a  kemigen Griff bemerkbar macht. 
Avivage: 

Die Avivage der Krauseltype wurde in jahrelanger 
Entwidrlungsarbeit erprobt und verleiht gleibmaBige 
Verzugseigensbaften. Die starke Krauselung bewirkt 
einen gleidunaBigen Haftgleitubergang. Die Avivage 
ist volistiindig im Wasser loslich, auswaschbar und 
vertragt sich mit den Farbstoffen aller Klassen. 
Textildaten: 
ReiBfestigkeit. trodten 21-22 Rkm 
ReiBfestigkeit, na0 11-12 Rkm 
Bruchdehnung, trodsen 28 % 
Bruchdehnung, naB 32 % 
Schlingenfestigkeit ca. 35 ‘ l o  
Polymersationsgrad ca. 300 

Aus den vorstehenden Daten ist zu ersehen, da0 
diese Type eine besonders hohe Dehnung und S d i n -  
genfestigkeit hat, wie sie den wollartigen Typen zu- 
kornmt. 

Mikrobild 
Venvendungsgebiete: 

Die Krauseltype wird fur alle jene Artikel verwen- 
det, die weichen. wollartigen Griff hahen sollen. vor 
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VergroBerung 1 : 1000 

* allem ftir Damenkleiderstoffe. Flanelle, Trikotagen, 
Stridr- und Handarbeitsgame. Die Krauseltype wird 
bevorzugt mit mattem Charakter verwendet. Fur ge- 
wisse Artikel, bei denen besondere Leuchtkraft ver- 
langt wird, Iindet auch die glanzende Faser Verwen- 
dung. Fur Ariikel, die iiberwiegend dem direkten 
Sonnenlicht ausgesetzt sind, wie z. B. Vorhangstoffe, 
Gartentischtiickr. Markisen usw., wird empfohlen, 
nicht die mattierte, sondern die glanzende Type zu 
verarbeiten. 

Verarheitungsri&Ufnlen flir die Baumwollspinnerei 
Wahrend des g w e n  Spinnprozesses soll man dar- 

auf Bedacht nehmen, die Krauselung mBgli&st bis 
zum Gam zu erhalten. Als Ausspinngrenze sollte beim 
40-mm-Stapel die Ne 24 (Nm 40) nicht uberschritten 
werden. 

Bei der Verspinnung von 60-mm-Stapel kann die 
Ne 30 [Nm 50) als oberste Grenze angesehen werden. 

Die namfolgenden Einstellungen und Geschwindig- 
keiten haben si& aus lhgerer Erfahrung als vorteil- 
haft erwiesen. 

Masdslneneinstellungen 
1. Srmagmasdhe: 

Bei Krauseltypen sollte man die Widrelvorlage nicht 
zu grob halten. Eine Widrelnummer von Ne 0,0016 
(Nm 0,0027) bis Ne 0,0018 (Nm 0,0030) gewarleistet 
gute Auflosung an der Karde. 

Mit einem fiir Zellwolle gebrauddichen Uffnersatz, 
bestehend aus doppeltem Kastenspeiser mit angebau- 
ter Schlagmaschine, h d e t  man auch bei dieser Type 
das Auslangen. Zur Schonung der Krauselung sollte 
nur ein Kirsdmerfliigel mit einer Tourenzahl von 700 
bis 800 U/min verwendet werden. Mehrere S a a g -  
passagen beanspruchen die Faser zu stark. 

Der Abstand zwischen Einzugsklemmpunkt und 
Sddagkreis des Kirsdmerfliigeh soll beim 40-nun- 
Stapel nicht unter 16 nun und beim 60-nun-Stapel 
nicht unter 19 mm gewaNt werden. 
2. Karde: 

110. 
Einstellnngen: 

Die Einstellungen sind fiir 40 mm und 60 mm die 
gleichen. Zur Schonung der Kriuselung ist es zwedc- 
maBig, die Dedceleinstellung nicht zu eng zu wahlen. 

Garniturnummer Tambour 100, Abnehmer-Dedcel 

Eblaufstellung 15/1000 - 
Auslaufstellung lO/lOOo " 

Die mittleren Einstellpunkte sind entsprechend zu 
rtaffeln. 

Tis& - VorreiDer 12/1m " 
VorreiBer - Tambour moo0 " 
Tambour - Abnehmer 5--6/1OOo " 
VorreiBer - Rost 3 m m  

VorreiBer ZOO--250 Tourdmin 
Tambour 150-165 Touren/min 
Abnehmer 8- 10 Tourerdmin 

Tourenrahlen: 

3. Stredre: 
2 Stredrenpassagen mit je 6facher Doublierung 

ergeben eine ausreichend gute Nummemhaltung der 
Lunten und eine geniigende Parallellage der Fasern. 

Die Vordenylinderablieferungen sollen 30 m/min 
nicht iibersdxeiten. 

Die Zylinderstellungen 49 - 45 - 42 haben si& 
fiir 40-mm-Stapel gut bewart. 

Bei anderen Stapellangen analog: Nennstapel + 9 
- + 5 - + 2 mm. 
4. Plyer: 

Alle Vorgame sollen gnmdsatzlich so weich gedreht 
werden, da13 sie an der namfolgenden Maschine no& 
ohne Pehlverziige abgearbeitet werden kiinnen. 

Eine Vorderzylinderlieferng von 18 bis 20 m/min 
sol1 nach Moglieeit nicht iiberschritten werden. Mit 
einer ZylinderstelIung von 50/42 mm sollte auch hier 
das Auslangen gefunden werden. 
5. Blngspinnmasrhine: 

Zu hohe Veniige sind bei ausgesprochenen Krausel- 
typen nicht empfehlenswert. Der giinstigste Bereich 
liegt zwisckn 15- bis 18fachem Verzug. 

Bei Kettdrehungen sollte ein Alpha engl. von 3,5 
bei 40 mm und von 3.2 bei 60 mm nicht untersduitten 
werden. 

Rt&Uinien Wr die kllmattsrhen VerhUtnisse 
In der Spinneret 

' 

Vorwerk: Temperatur 22 bis 24' C; 

Ringspinnerei: Temperatur 22 bis 24' C; 
relative Luftfeuchtigkeit 50 bis 55 %. 

relative Luftfeuchtigkeit 57 bis 62 %. 
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Aus den Sitzungsberichten des Comite  International 
de la Rayonne et des F ibres Synthetiques 

Reifenkord 
Mr. Roelofs (Holland) erachtet es als notwendig, 

weitere Erfahrungen über die Bewährung von Stahl- 
kordpneus zu sammeln, Er spricht den Wunsch aus, 
daß von jedem Mitgliedsland ein Bericht über die mit 
diesen Pneus unter verschiedenen Betriebsbedingun- 
gen (Fahrzeugtypen, Straßenzustand usw.) erhaltenen 
Ergebnisse verfaßt werden sollte, 

Nach einem von Dr. :Domke (Deutschland) gesandten 
Bericht ,,ist der Gebrauch von Stahlkordpneus in 
Deutschland nicht nennenswert, die damit angestellten 
Versuche haben nicht befriedigt. Eher haben Perlon 
und Nylon Aussichten für bestimmte Reifentypen, wo- 
bei Nylon etwas bessere Resultate gibt, denn der 
höhere Schmelzpunkt von Nylon ist von Vorteil, weil 
es höhere Vulkanisiertemperaturen ermöglicht. 

Praktisch sämtliche pneus werden heute mit hoch- 
fester Viskosekunstseide hergestellt.” 

Förderbänder 
Eine England betreffende Mitteilung macht Mr. Berry 

(England), der feststellte, daß die Verwendung von 
Zellulosekunstfasern für Förderbänder stetig, wenn 
auch nicht stürmisch zunimmt. Förderbänder dieser Art 
sind einige Jahre lang in staatlichen Bergwerksbetrie- 

ben in Verwendung gestanden und haben sich bewährt. 
Bedeutende Mengen von Zellulosekunstfasern werden 
derzeit für diesen Zweck verbraucht und repräsentie- 
ren selbst im Vergleich zum Reifenkordmarkt einen 
ansehnlichen Prozentsatz. Er erwähnte auch, daß die 
Kohlenminenbehörde P.V.C. (Polyvinylchlorid. Der 
Ubers.) als Wberzugsmaterial der Förderbänder wegen 
seiner höheren Feuersicherheit dem Naturgummi vor- 
zieht. 

Gemäß dem Bericht von Dr. Domke ,,geben die mit 
hochfester Zellwolle (Colvadur) hergestellten Förder- 
bänder, über die bei der letzten Sitzung gesprochen 
wurde, auch weiterhin gute Resultate in den Berg- 
werken und haben die Lebensdauer der herkömmlichen 
Baumwolle-Förderbänder bereits übertroffen. Die 
Frage der durch besondere Ausrüstungsverfahren er- 
höhten Preislage laßt sich derzeit noch nicht beant- 
worten. In der Hüttenindustrie besteht ein ansteigen- 
der Bedarf an nicht brennbaren Förderbändern. Die 
Verwendung von Neopren/Baumwollbändern hat sich 
als unbefriedigend erwiesen, da solche Bänder unge- 
nügende Längsdehnbarkeit und ungenügende Festig- 
keit gegenüber Stoßbelastung besitzen. Im gegenwär- 
tigen Zeitpunkt sind Versuche mit P.V.C.-Uberzügen 
auf einer Grundlage aus hochfester Zellwolle im Gang. 
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HALLENBAUTEN, KRANBAU, KRANBAHNEN, DACH- 

KONSTRUKTIONEN, TORE, TOREN, FENSTER, KIPP- UND 

FALTTORE, STIEGEN, ARBEITSBUHNEN, BAUSTÜTZEN, 

AUFZUGSPORTALE, VERSCHALUNGEN, STELLAGEN, BEHÄLTER, 

MASTE, SCHALT- UND ZELLENGEROSTE, BRÜCKENTRAGWERKE, 

LAGER, GELÄNDER, HEBEZEUGE, FÖRDERANLAGEN 

STAHLBAU 
W IEN Ill, SALMGASSE 6  . AUSTRIA 9  TELEFON U 12  575  
WERKE: W IEN, SIEBENHIRTEN, WAIDHOFEN a. d. YBBS 

Auch Terylen wird in Betracht gezogen, doch steht 
dem hier ebenso wie bei den Pneus das Haftungs- 
problem entmutigend entgegen.” 

Treibriemen 
Bericht Dr. :Domke: ,,Kordgarn aus 100 O/o hochfester 

Viskosekunstseide wird für die längslaufenden Ein- 
lagegarne endloser Keilriemen verarbeitet, und das 
Deckmaterial, das früher Baumwolle war, wird jetzt 
aus Zellwolle hergestellt, 

Hochfeste Zellwolle bewährt sich gut für offene 
Keilriemen, vorausgesetzt, daß sie zweckentsprechend 
konstruiert si:nd. IDie Riemenbinder in solchen Treib- 
r iemen halten einer höheren Zugbeanspruchung stand, 
als es bei Keilriemen mit Baumwolleinlage der Fall 
ist, und als Ergebnis einer verbesserten Technik 
konnte auch der Kantenabrieb, der bisher bei Zellwolle 
höher war, auf dasselbe Ausmaß wie bei Baumwolle 
herabgesetzt werden. 

Die Polyamide haben sich für hochbeanspruchte 
Flachriemen sehr ‘gut bewährt.” 

Plachen und Segelstoffe 
Nach M. Tardiva (Frankreich) sind Zellulosekunst- 

fasergewebe (dieser Art derzeit in Frankreich in Er- 
probung. Der Genannte wird für weitere Mitteilungen 
über die damit erhaltenen Ergebnisse Sorge tragen. 
Mr. Froger (Frankreich) stellt fest, daß sich Rhovyl- 
gewebe für Zelte infolge ihrer guten W iderstandsfä- 
higkeit gegenüber Nässe, Schimmel, Insekten und 
Wetter gut bewährt haben. Er erwähnte auch die 

Verwendung von Rhovyl als Schuß in Baumwollkette 
für Wagenplachen. Ein solches Gewebe, sehrumpffrei 
und wasserfest ausgerüstet, bewährt sich ganz zu- 
friedenstellend, 

Bericht Dr. Domke: ,,Polyacrylnitrilfasern waren für 
diesen Zweck unbefriedigend, da die Fasern in der 
Nässe nicht quellen und das Wasser nach und nach 
durchtröpfelt. Außerdem ist der Preis des Rohmaterials 
zu hoch, um mit den für diesen Zweck verwendeten 
Naturfasern den Wettbewerb aufnehmen zu können. 
Die Verwendung von Polyamiden für Luftpostsäcke ist 
ein Erfolg, da die Säcke leichter an Gewicht und wider- 
standsfähiger gegen zerrende und reibende Beanspru- 
chung sind.” 

Beschichtete Stoffe 
Mr. Berry ließ Proben von Kunstleder von Hand zu 

Hand gehen, die aus normaler Kunstseide und Zell- 
wolle mit P.V.C.-Auflage hergestellt waren, und einen 
mit Gummi beschichteten Stoff für Spitalschürzen. Diese 
Artikel können auch auf gewirkten Unterlagen herge- 
stellt werden, was folgende Vorteile bringt: der Preis 
ist niedriger und ihre Dehnbarkeit gestattet eine innige 
Verbindung mit dem Grundgewebe. 

Nichtgewebte Textilien 
Dieser Endzweck stellt ein höchst interessantes Ver- 

wendungsgebiet für Abfallfasern dar und ist in den 
meisten Ländern, insbesondere in USA und in Groß- 
britannien in Ausweitung begriffen. 

Dr. Anano (Italien) berichtet über die Verwendung 
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von Klebtextilien für Zwischenfutter, hergestellt aus 
Faserabfall (20 O/o Visktose, 80 Oio Nylon), wobei Nylon 
das bindende Mittel bilsdet. 

Farbstoffe zum Färben bei hohen Temperaturen 

Herr Dr. Pieper [Deutschland) weist auf die Notwen- 
digkeit hin, den Verarbeitern die Farbstoffe zu nennen, 
die bei Temperaturen iiber 100” C beständig sind, so- 
wie auch die Herstellerländer anzugeben. 

Unifärben von Zellwollegeweben 
Diese Untersuchung, die als Gemeinschaftsarbeit in 

verschiedenen Ländern vorgenommen wurde und über 
die Herr SwilIens (Belgien) einen ersten Bericht vor- 
gelegt hat, bringt noch keine überzeugenden Ergeb- 
nisse. Einige davon milssen sogar noch bestätigt wer- 
den. Anscheinend wurde jedoch die Uberlegenheit der 
Pad-steam-, Pad-jig-, Pad-winch- und Pad-roll-Verfah- 
ren erwiesen. Die Untersuchung hat ferner ergeben, 
wie wichtig es ist, am Foulard mit einer Temperatur 
von nicht mehr als 30 bis 3.5’ C zu arbeiten. 

Neue Apparate zum Färben von W irkwaren in W ickeln 
Mr. W ilcock (England) macht Mitteilung über den 

Burlington-Apparat. Mr. Joly [Frankreich) gibt bekannt, 
daß in Frankreich. einige Färber für Kettstuhlware 
den Burlington-Apparat verwenden, daß jedoch eine 
ähnliche französische Maschine für Nylongewebe mit 
Vorformung und Fdrbung in einem Bad und Trocknung 

der aufgewickelten Gewirke vorhanden ist. Dieser Ap- 
parat wird von der S.A. Clermont-Beute hergestellt. 

Färben auf dem Jigger und auf dem Barotor-Apparat 
Herr Dr. Pieper berichtet, daß bei Laborversuchen in 

der Färbung bei 110 bis 115’ C auf dem Benninger- 
Jigger eine große Verbesserung der Farbegalität er- 
zielt wurde. Seiner Ansicht nach muß in diesem neuen 
Verfahren die Lösung der durch das Unifärben gege- 
benen Probleme gesucht werden. Er unterstreicht auch 
das große Interesse, das in den USA für den Barotor- 
Apparat besteht. Mr. W ilcock und Mr. Best-Gordon 
(England) machen einige Vorbehalte, und. zwar sind sie 
der Ansicht, daß der Apparat nur bei Gewebemengen 
von mehr als 3000 Yard wirtschaftlich ist und daß 
einige Vorversuche notwendig sind, um befriedigende 
Ergebnisse zu erzielen. 

Färben von Azetat mit in Lösungsmitteln gelösten 
Farbstoff en 

Mr. Mellor (England) teilt mit, daß die in Gang be- 
findlichen Versuche nur begrenzte Ergebnisse hatten. 
Die Schwierigkeiten der Rückgewinnung der Lösungs- 
mittel machen das Verfahren kostspielig und begren- 
zen seine Anwendbarkeit auf Spezialfälle. Mr. Penn 
(England) teilt hiezu mit, daß in den USA soeben eine 
Fabrik errichtet wurde zum Färben von Geweben mit 
Azetatkette und Gummischuß für Badeanzüge mit in 
Lösungsmitteln gelösten Farbstoffen. Das Lösungsmittel 
(Alkohol + Wasser) wird nicht zurückgewonnen. 
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Der Weg zum demokratischen Arbeitsprozeß 
Experimentelle Untersuchungen in einem amerikani- 

schen Fabriksbetrieb 
von Fred H. Blum 

Deutsche Ausgabe 1956, autorisierte Ubersetzung von 
J. N. Lorenz. 240 Seiten. A. J. Walter Verlag, Stuttgart- 

Wien-Zürich. 
Inhalt des Buches ist das ,,Experiment von Austin”. 

In einem bedeutenden Werk der Lebensmittelindustrie 
haben sich Chefs, Arbeiterschaft und Gewerkschaft in 
langen Kämpfen zusammengerauft, mit dem Resultat, 
daß durch kluge Maßnahmen der Besitzer und ver- 
ständnisvolles Mitgehen der Arbeiter und ihrer Ver- 
trauensmänner gerade in diesem Werk das Verhältnis 
zwischen Betriebsführung und Belegschaft am weite- 
sten in ganz USA fortentwickelt worden ist, daß seine 
Arbeiter die höchstbezahlten und am besten gesicher- 
ten der ganzen Branche ,sind - und daß dennoch das 
Unternehmen floriert. 

In diesem Entwicklungsstadium des Experimentes be- 
ginnt der Verfasser des Buches, Wirtschaft.sfachmann 
und Betriebspsychologe von Rang, dortselbst als Ar- 
beiter unter Arbeitern seine Tätigkeit. 

Bezeichnend genug für das gute Einvernehmen, für 
den Stolz über das gemeinsam Erreichte, daß eine von 
der Firmenleitung und der Gewerkschaft gemeinsam 
gestiftete Subvention die mehrjährigen Studien er- 
möglihte, deren Niederschlag das vorliegende Buch 
ist. 

In psychologisch fein abgestimmten Fragen spürt der 
Verfasser dem Verhältnis des einzelnen arbeitenden 
Menschen zu iseiner täglichen Arbeit, aber au& den 
Wechselbeziehungen im Dreieck zwischen Unterneh- 
mer, Arbeiter und Gewerkschaft bis in ihre letzten 
unterbewußten Verästelungen hinein mit wissenschaft- 
1iCher Objektivität nach. In amüsant zu lesenden Ka- 
piteln werden jeweils ‘die gestellten Fragen, die darauf 
gegebenen Antworten und deren Auswertung mitge- 
teilt. Aus diesem Material werden die Grundlagen für 
die weitere Entwicklung zum gesteckten Idealziel, dem 
demokratischen Arbeitsprozeß, gewonnen, dem die 
letzten Abschnitte des Buches gewidmet sind. 

Trotz aller Unterschiede zwischen der amerikani- 
schen und der europäischen Lebenshaltung sind es, wie 
man erkennt, doch genau die gleichen Triebkräfte, die 
gleichen Freuden und Leiden, die den amerikanischen 
Arbeiter ebenso wie den europäischen bewegen. Darum 
sind auch die Probleme, die an den Industiellen wie an 
den Gewerkschafter herangetragen werden, diesseits 
und jenseits des Atlantik dieselben, nur eben zeitlich 
gegeneinander verschoben. Was heute drüben die Ge- 
müter beschäftigt, wird in einigen Jahren bei uns ak- 
tuell sein. 

Darin liegt nun der Wert dieses Buches für den 
Industriemenschen in Europa: 

Rechtzeitig zu wissen, was an uns demnächst heran- 
treten wird, und erprobte Lösungen für dies und jenes 
Problem dann bereits fertig vorliegen zu haben. Dieses 
Buch wird deshalb in der Hand des leitenden Direktors, 
des Personalchefs, des Betriebsrates und des Gewerk- 
schafters von gleich hohem Nutzen sein. Es kann aber 
auch in der Gefolgschaftsbibliothek keinen Schaden 
stiften, wenn ihr Leserkreis daraus erfährt, daß vieles, 
das drüben als Errungenschaft eines einzelnen, beson- 
ders fortschrittlich geführten Unternehmens gilt, bei 
uns schon längst selbstverständliches, gesetzlich ge- 
sichertes Gemeingut aller Werktätigen ist, wie etwa 
Urlaub, Kranken-, Unfall- und Altersversicherung, der 
Schutz des Arbeitsplatzes und no& manches andere. 

Es könnte sein, daß der von der amerikanischen 
Ausgabe in wörtlicher Ubersetzung übernommene 
Titel für die deutsche Ausgabe nicht ganz glücklich ge- 
wählt ist. So besteht die Gefahr, daß der deutschspre- 
chende Leser unter diesem Titel ein Buch sehr theore- 
tischen Inhalts mit parteipolitischem Einschlag erwar- 
tet und daß gerade jener Personenkreis nicht danach 
greift, für den es geschrieben wurde. Deshalb sei hier 
die Definition wiederholt, die der Verfasser für den 
Begriff der Demokratie gibt: 

,,Der Kern der Demokratie ist die ethisch-religiöse 
Vorstellung von der Würde des Individuums, von der 
schöpferischen Außerung seines Wesens und von seiner 
Bewährung , . , Demokratie und Schöpferturn sind da- 
her im Rahmen dieser Untersuchung synonyme Aus- 
drü&e.’ 

ING. R. HIEBEL 
KOMMANOITG~SFLLSCHAFT 

FOR KLIMATECHNIK 
WIEN XlV/89 

LINZER STRASSE 221 
Warmtrocken 
Warmfeucht 

Kalt 
Kalttrocken 

Kaltfeucht 
TELEPHON Y 110 95 

Klimaanlagen 
Unser Arbeitsprogramm : Klimonapparate für Raumluftfeuchtigkeiten bis 98 %  (Wst. Patent) 

Be- und Entlüftungsanlagen für die gesamte Industrie 
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Im Sinne dieser Definition ist auch das ,,Experiment 
von Austin” zu verstehen; der Arbeiter soll zum selbst- 
verantwortlichen Mit-Arbeiter erzogen werden. 

Alles in allem: ein wertvolles, ein nicht alltägliches, 
ein lesenswertes Buch! 

Dr. Herrmann 

Kleine Physik 
Eine leicht verständliche Einführung in die physika- 

lischen Grundlagen der Technik 
von Gerhard Niese 

Vierte Auflage, 1953. 240 Seiten, 337 Abbildungen 
B. G. Teubner Verlagsgesellschaft, Leipzig. 

Das Buch ist für junge Werktätige und für Fach- 
arbeiter geschrieben. Die einzelnen Abschnitte knüpfen 
Jeweils an Vorgänge im Betrieb oder im täglichen Le- 
ben an. Der Inhalt ist zweckentsprechend und über- 
sichtlich geordnet: 

1. MECHANIK 
1. Zustandsformen und Aufbau der Stoffe. - 2. Kräfte. 

- 3. Bewegungen. - 4. K.raft und Bewegung. - 5. Große 
Lasten, kleine Kräfte. - 6. Flüssigkeiten. - 7. Gase. 
11. SCHALL 

111. WARME 
IV. LICHT 

1. Lichtstrahlen. - 2. Optische Geräte. - 3. ‘Wellen- 
natur des Lichtes 
V. MAGNETISMUS 

VI. ELEKTRIZITAT 
1. Elektrischer Strom. - 2. Gewinnung von elektrischer 

Energie. - 3. Fortleitung elektrischer Energie. - 4. Elek- 
trische Geräte. - 5. Elektrische Schwingungen, elektri- 
sche Wellen. 

Feinstruktur-Untersuchungen an künstlichen Zellulose- 
fasern verschiedener Herstellungsverfahren 

von Professor Dr. W. Kast, Krefeld 
VII. GEWINNUNG VON ANTRIEBSENERGIE 

VIII, ATOMENERGIE 
Forschungsberichte des Wirtschafts- und Verkehrs- 

Ergebnisse der Ubungen. - Sachweiser. 
DI Rössel 

ministeriums Nordrhein-Westfalen Nr. 35. 
Westdeutscher Verlag Köln und Opladen. 

Graphische Tafeln zur Beurteilung statistischer Zahlen 
von S. Koller 

Dritte, ergänzte Auflage, 1953. 73 Seiten, 15 Tafeln, 
6 Textabbildungen. Verlag Dr. Friedrich Steinkopff, 
Darmstadt. 

Die Arbeit stellt im wesentlichen eine Zusammen- 
fassung früherer Untersuchungen von Kast dar. Sie 
verarbeitet gleichzeitig wesentliche Ergebnisse der 
Hermansschen Schule und deren Referenten, insbe- 
sondere die von ihm gegebenen theoretischen Grund- 
lagen. 

Um bei der Uberprüfung statistischer Zahlen nach 
dem Materialumfang das in der Hand von Laien oft 
zu Fehlresultaten führende, immer aber mehr oder we- 
niger langwierige Rechnen nach der Fehlertheorie zu 
vermeiden, sind vom Verfasser graphische Tafeln auf- 
gestellt worden, die mit ausreichender Genauigkeit 
eine Beurteilung des statistischen Materials ermög- 
lichen. Die zum Verständnis der Tafeln nötigen Unter- 
lagen werden angegeben. Außerdem sind Hilfstafeln 
aufgenommen worden. Das Buch enthält: 

Einleitung. - Rechentafeln. - Die Beurteilung von 
Häufigkeitsziffern. - Die Beurteilung von Messungs- 
reihen. - Die Beurteilung von Zusammenhängen. - Die 
Normalverteilung. 

DI Rössel 

Das Ziel der Untersuchung ist eine vollständige Be- 
stimmung der Orientierung an Zellulosefasern zwecks 
Herstellung eines Zusammenhanges zwischen dieser 
und den textilen Eigenschaften. Dabei wird von der 
gesicherten Tatsache ausgegangen, daß die kristallinen 
Bereiche, deren Orientierung ermittelt wird, die Ge- 
stalt eines Bändchens haben, also in drei Richtungen 
erheblich verschiedene Ausdehnung besitzen. Von 
einer vollständigen Bestimmung der Orientierung muß 
man daher verlangen, daß sowohl die Richtungsvertei- 
lung der Längsachsen als auch die Lagenverteilung der 
Blättchenebene unabhängig voneinander ermittelt wer- 
den: beides in Abhängigkeit von der Vorgeschichte des 
Präparates. In die Untersuchung werden aber nicht nur 
textile Fasern einbezogen, sondern es wird auch der 
Verlauf der Orientierung bis zum Erreichen des in den 
technischen Fasern realisierten Endzustandes studiert, 
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ein Vorgehen, wie es in den Studien über den Defor- 
mationsmechanismus der Faserstoffe vom Referenten 
sowie von P. H. Hermans in vielen Untersuchungen 
geübt wurde. 

Nach der Darlegung und der Problemstellung (im 
Abschnitt A) werden in Abschnitt B die Meßmethoden 
beschrieben. Die verwendete Kamera unterscheidet sich 
nicht wesentlich von ‘der von anderen Autoren beniitz- 
ten. Als selbstregistrierendes Photometer wird das be- 
kannte Fabrikat der Firma Kipp und Zonen benützt. 
Die Grundlage der Auswertung sind die radial durch- 
geführten Photometrierungen, deren jede die Schwär- 
zung für ein .4zimut <der Interferenzkreise ergibt. 

Die Bestimmung der Achsenorientierung erfolgt mit- 
tels des diatropen Reflexes (= Meridianebene, welche 
senkrecht auf der b-Achse oder Faserachse steht), des- 
sen Verteilung auf der Lagenkugel durch die sogenann- 
ten schiefen Aufnahmen ermittelt wird: die Faserachse 
steht nicht senkrecht zum Strahl, sondern ist um den 
Glanzwinkel der diatropen Ebene aus dieser Lage her- 
ausgedreht. 

Die Orientierung der Blättchenebene geschieht durch 
Vermessung des Aquatorreflexes Ao, der die erste 
Ordnung dieser Blättchenebene darstellt. 

Ein zweiter unabhängiger Weg der vollständigen 
Orientierungs’oestimmung beruht darauf, daß man die 
Richtungsverteilung der beiden innersten Aquator- 
reflexe Ao und As ver.mißt. Der innerste entspricht, wie 
erwähnt, der Blätt.chenebene A3 der sogenannten Sei- 
tenebene, die ebenfalls parallel zur Faserachse ver- 
läuft, jedoch tsenkrecht zur Blättchenebene steht. Auf 

fthäffer 6 Budenberg 
G. m. b. H. 

DAMPFKESSEL-ARMATURENFABRIK 

ERZEUGUNGSPROGRAMM: 

A.RMATU REN: 

Ventile fiir alle Drüdte, Kondens- 

wasserableiter, Pumpen, Sicher- 

heitsventile 

MANOMETER: 

bis 600 kg/cm2 Betriebsdrude 

TIHERMOMETER: 

Glasthermometer, Quecksilber- 

Zeigerthermometer 

W IEN, X,, TOLIBUCHINSTRASSE 96 
TELEPHON: U 305 27 SERIE 

Telegramm-Adr.: Manometer Wien 

Grund einer Orthogonalitätsbeziehung (P, H. Hermans, 
J. J. Hermans) kann dann auch die Achsenorientierung 
berechnet werden. 

Für die Darstellung der Orientierungsbestimmung 
gibt es verschiedene Wege. Der umfassendste ist die 
Wiedergabe der gesamten Verteilungskurve. Für 
manche praktischen Zwecke genügt es aber, die Halb- 
wertsbreite anzugeben oder den Schwankungspara- 
meter nach J. J. Hermans und P. H. Hermans, nämlich 
das mittlere Sinusquadrat des Winkels der Abweichung 
von der vollständigen Orientierung. 

Bei der unabhängigen Ermittlung der Stäbchen- und 
Blättchenorientierung liegt es nun nahe, das Verhält- 
nis der beiden Orientierungen durch eine Kennzahl zu 
charakterisieren. Kast führt dazu das sogenannte 
Ovientierungsuevhältnis ur,/ßh ein, wobei ß,, die Halb- 
wertsbreite des Meridianreflexes und a,, des Aquator- 
reflexes A, darstellt. Es wird also umso kleiner ge- 
funden, je besser die Einstellung der Blättchenebene 
im Vergleich zu der Einstellung der Längsachsen ist. 

Der wesentlichste Erfolg der Kastschen Untersuchun- 
gen besteht nun darin, gezeigt zu haben, daß das 
Orientierungsverhältnis in enger Beziehung zu den 
Fasereigenschaften steht. Je größer das Verhältnis ist, 
d. h., eine je geringere Blättchenorientierung vorliegt, 
umso größer wird die Bruchdehnung. Ein starker 
Blättcheneffekt führt jedoch zu einer Versprödung der 
Faser, sodaß das Orientierungsverhältnis im großen 
und ganzen als ein Qualitätsmaß für die Art der Orien- 
tierung - Kast sagt für die Qualität der Orientierung 
- aufgefaßt werden kann. Da andererseits die Achsen- 
Orientierung im großen und ganzen der Bruchspannung 
symbat verläuft, wird man das Produkt aus dem Ori- 
entierungsverhältnis ah/& und der Güte der Achsen- 
Orientierung (die reziprok der Halbwertsbreite ßh der 
Schwankung geht) als Ma.8 für die Güte der Fasern 
bezeichnen dürfen. Kast definiert danach als Orientie- 
rungsgüte den Ausdruck ah/&, 2. Je größer diese ist, um 
so höher wird im allgemeinen der sogenannte Textil- 
faktor (Bruchspannung X Bruchdehnung) liegen. Wenn 
Kast in dieser unabhängigen Bestimmung von Blätt- 
chen- und Achsenorientierung einen gewissen Gegen- 
satz zur Theorie der affinen Verzerrung des Referenten 
erblickt, so ignoriert er dabei allerdings die Entwick- 
lung dieser Theorie in den letzten 8 Jahren. Es ist 
richtig, daß zunächst zwei Grenzfälle der Theorie ge- 
geben wurden, deren einer der fehlenden Blättchen- 
Orientierung entspricht (1933), deren anderer eine 
affine Kupplung zwischen Blättchen- und Achsenorien- 
tierung ableitet (1941), wie sie nicht nur vom Refe- 
renten, sondern auch von Hermans und Kast in vielen 
Fällen als überraschend gut gültig befunden wurde. 
Darüber hinaus wurde aber 1948 eine umfassendere 
Theorie der affinen Dehnung auf Grundlage des Mo- 
dells mit linearen Scharnieren gegeben. Natürlich ist 
eine gründlich betriebene empirische Forschung sehr 
zu begrüßen, aber eine Diskussion der Ergebnisse im 
Hinblick auf die theoretischen Ansätze könnte der 
Entwicklung nur förderlich sein. Während dies Kast 
bezüglich der erwähnten beiden Grenzfälle erschöp- 
fend tut, wird eine Beziehung zu den neueren allge- 
meinen Theorien nur am Rande angedeutet, obwohl 
diese gewisse scheinbare Gegensätze zu den experi- 
mentellen Ergebnissen vollständig beseitigen würden. 

Prof. Dr. Kratky, Graz. 
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Spinnversuche zur Sturkturerfassung künstlicher 
Zellulosefasern 

von Professor Dr. W. Kast, Krefeld 
Forschungsberichte des Wirtschafts- und Verkehrs- 

ministeriums Nordrhein - Westfalen Nr. 93 
Westdeutscher Verlag Köln und Opladen 

In einer kurzen Einleitung, die betont, daß die fol- 
gende Arbeit hauptsiichlich der rheologischen Durch- 
dringung des Spinnvorganges beim Kupferverfahren 
gilt, wird neben allgemeinen Bemerkungen folgendes 
berichtet: Diese Spinnuntersuchungen wurden von den 
Farbenfabrike:n Bayer A.-G., Dormagen, gefördert 
(Sonderanfertigung emer Versuchsspinnmaschine so- 
wie von Spezialdüsen) sowie von der J. P. Bemberg- 
A.-G. (Spezialphotoeinrichtung mit Hochspannungs- 
kondensatorfunkengerät). Außerdem finanzierte das 
Wirtschafts- und Verkehrsministerium des Landes 
Nordrhein-Westfalen diese Versuche durch Beistellung 
einer Fors&ungsbeihilfe in der Höhe von DM 21.600. 
Viele kleinere Anschaffungen wurden von entsnre- 
chenden Firmen zur Verfügung gestellt. Diese Tat- 
sachen geben einen guten Wberblick über die Kosten 
eines solchen Forschungsprojektes. 

Hierauf wird die Versuchsspinnmaschine beschrie- 
ben. Es handelt sich ‘um eine Spinnstelle (Spinntrich- 
ter, Absäuerungsvorrichtung, Abzugsorgan). Die Spinn- 
pumpe kann die Fyördermenge variieren und auf 5 O/o 
genau einhalten (Vorgelege). Es wurde neben üblichen 
Spinntrichtern vor allem ein aus Plexiglas mit plan- 
parallelen Wlinden angefertigter verwen’det, der es 

erlaubte, die Spinnbrause (= Spinndüse) sowie die 
ersten Stadien des Fadens zu photographieren. Die 
photographische Einrichtung erlaubte eine Vergröße- 
rung von 1 : 5. 

Nach einigen allgemeinen Ausführungen über die 
Viskosität der Spinnlösung wird besonders auf deren 
nichtnewtonsches Verhalten hingewiesen und die 
Fließkurve der in allen Versuchen benützten Kupfer- 
spinnlösung mitgeteilt. Es wird gezeigt, wie man aus 
dem Fördervolumen und den Abmessungen der Löcher 
in der Spinnbrause das dort herrschende Geschwin- 
digkeitsgefälle berechnen kann. Bei allen diesen Be- 
trachtungen wird als selbstverständlich vorausgesetzt, 
daß die statische Viskosität (11~) dem DP proportional 
ist, während die Form der Fließkurve die Polymole- 
kularität wiedergibt. Hierauf werden an Hand der 
Maxwellschen Gleichung die Begriffe ,,elastischer An- 
teil” und ,,viskoser Anteil” erörtert und darauf hinge- 
wiesen, daß in den relativ kurzen Düsen (LIR < 10) 
die scheinbaren Viskositäten stets wesentlich größer 
ausfallen als in der Kapillare, was durch den elasti- 
schen Anteil erklärt werden kann: Die Moleküle sind 
beim Verlassen der Düse noch nicht völlig relaxiert. 
Um die Verhältnisse in der Düse einwandfrei charak- 
terisieren zu können, werden Verfahren angegeben, 
den Druck zu messen, unter dem die Lösung am Ein- 
gang der Düse steht. Am besten bewähren sich Zeiger- 
manometer, deren System mit einer inkompressiblen 
Flüssigkeit gefüllt ist. Damit ist das Geschwindigkeits- 
gefälle (Fördermenge) und die Schubspannung (Druck) 

projektiert, liefert 

und mangiert 

G . RUMPEL A. G . WIEN - WELS 
lw:bti! 
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gegeben und die scheinbare Viskosität in der Düse 
kann berechnet un.d mit der Fließkurve verglichen 
werden, eventuelle Abweichungen gehen auf Konto 
des elastischen Anteiles. 

Es ergab sich, da!ß die Viskosität in Glasdüsen stets 
um etwa 10 O/o höher gefunden wird als in VA-Stahl- 
düsen (Grund ungeklärt; bekanntlich gibt es einen 
sol&en Materialeinfluß auch bei Viskose, doch liegt er 
hier umgekehrt, d. h., in Glasdüsen findet man gerin- 
gere Viskosität als in Metalldüsen). Ferner nimmt die 
scheinbare Viskosität mit zunehmender Düsenlänge 
(bzw. L/R) ab, sie ist also der ,,Verweilzeit” in der 
Düse verkehrt pro!portional. Die Lösung enthält bei 
Verweilzeiten, die kleiiner sind als ihre Relaxations- 
Zeit, auch nach dem Verlassen der Düse noch elastische 
Spannungen, die bekanntlich zu einer Aufweitung des 
Fadens nach Verlassen der Düse führen (von Ameri- 
kanern als “ballooning-effect” beschrieben). Diese Fa- 
denaufweitung wird photographiert und ausgemessen. 
Trägt man sie (als proz’entuale Vergrößerung des ma- 
ximalen Fadenquer:schn:ittes im Vergleich zum Quer- 
schnitt des Düsenlochs) gegen den Logarithmus der 
Verweilzeit der Lösung in der Düse auf, so erhält man 
gerade Linien, deren Neigung ein Maß für die Relaxa- 
tionszeit ist. Auf diese Weise wurden folgende Werte 
gemessen (zum Vergleich sind auch bekannte Werte 
eingetragen) : 
Substanz Reldxationszeit 
Cuoxam-Spinnlösung (Glasdüse) 0,03 Sek. 
Cuoxam-Spinnlösung (Myetalldüse) 0,12 Sek. 1 

von Kast 
gemessen 

Acetylcellulose in .4ceton 0,002 Sek. 
PAN in DMF 0,Ol Sek. 
gewöhnliche Flüssigkeiten 10-6-10-* Sek. 

Ferner wird versucht, die Differenz der Viskosität, 
wie sie in der Düse gemessen wird und wie sie aus 
der Fließkurve für das in der Düse herrschende Ge- 
s&windigkeitsgefälle erhalten werden kann, als Maß 
für die ,,viskose St.römungsorientierung” einzuführen. 
Es wird geschlossen, daß die viskose Strömungsorien- 
tierung zur Fadenaufweitung nicht beiträgt; d. h. also, 
daß die Strömungsorientierung eine wesentlich grö- 
ßere Relaxationszeit hat als die elastische Einlauf- 
deformation. 

Ferner wird die ‘Trou.ton-Viskosität eingeführt (ein 
zylindrischer Stab der Länge 1 und des Querschnittes q 
wird mit der Zugkraft f belastet und die unter der 

f 

lieh einsetzt und außerordentlich schnell verläuft. Die 
Fadenprofile (Fadenquerschnitt als Funktion des Ab- 
standes von der Düse) sind unabhängig vom Abzug. 
Paradoxerweise nimmt die Trouton-Viskosität des Fa- 
dens mit wachsender Durchsatzmenge zu, während zu- 
gleich die scheinbare Vimskosität in der Brause ab- 
nimmt. Der von Elsässer eingeführte ,,optimale Zu- 
stand” wird ‘diskutiert und gezeigt, daß er a.us den 
geschilderten Messungen bestimmt und einer optimalen 
Trouton-Viskosität (56500) zugeordnet werden kann. 
Dies wird auch durch Messung des Kupferaustausches 
gestützt. 

ausgeübten Zu8gspannung o = -~ erfolgende zeitliche 
q 

Längenzunahme dl/dt gemessen): 

p-L.f I 1 01 . ~ = -. . -- 
3 q dl/dt 3 dl/dt 

Diese wird nach Elsässer auf das Spinnen übertragen: 
1 u ,IE-.- v == Fadengeschwindigkeit 
3 dv/dx x := Entfernung von der Brause 

Es wird festgestellt, daß die Trouton-Viskosität, 
angewendet auf das Spinnen, zwar physikalisch nicht 
eindeutig definiert ist, aber eine praktisch recht brauch- 
bare Kennzahl darstellt, um den Koagulationszustand 
des Fadens zu charakterisieren, Trägt man den Loga- 
rithmus der Trouton-Viskosität gegen die Zeit auf, so 
erhält man die Verfestigungskurve des Fadens. Diese 
zeigt, daß die Verfestigung des Fadens ziemlich plötz- 

Schließlich werden röntgenographische Messungen 
am nassen, laufenden Faden beschrieben. Die Dia- 
gramme des Blaufadens (unbrauchbar) sowie eines 
unvollständig abgesäuerten Blaufadens (A) und eines 
fertigen trockenen Fadens (B) werden gezeigt. Es er- 
gibt Si&, daß bei (A) die Kristallitorientierung we- 
sentli& höher ist als bei (B), und zugleich ist die 
Blättchenfläche Ao bei (A) nur gleich gut wie die 
Paratropen Flächen AS und A4 orientiert, während im 
trodtenen Zustand (B) ein deutlicher Blättcheneffekt 
auftritt. Damit ist einerseits gezeigt, d.aß der Vorgang 
des Waschens und Trocknens allgemein die Kristallit- 
Orientierung verändert (vermindert); vor allem aber 
wird damit der Blättcheneffekt zum überwiegenden 
Teil als eine Wirkung der Trocknung ausgewiesen. Er 
erfolgt deshalb, weil bei der Entquellung starke radiale 
Schrumpfung und damit Querkräfte auftreten müssen, 
die die Blättchenfläche zur Senkrechtstellung zum Fa- 
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serradius zwingen, z,umal wenn die Trocknung unter 
Spannung erfolgt. Damit ergibt sich, welch große Be- 
deutung der Trockenvorgang auf die Eigenschaften 
der Fäden haben kann. Zuletzt wird durch röntgeno- 
graphische M’essunge,n am fertigen Faden gezeigt, daß 
die Orientierungsgüte (vgl. vorhergehendes Referat) 
mit zunehmender Düsenlänge (bzw. L/R) zunimmt (als 
Folge der zunehmenden Strömungsorientierung). 

Eigenartigerweise aber liegt die Orientierungsgüte 
bei Verwendung der kürzesten Düse am höchsten, ob- 
wohl hier die Striimungsorientierung am kleinsten ist. 
Man könnte zwar zur Deutung hier den elastischen 
Anteil heranziehen, doch bleibt der zuletzt beschrie- 
bene Zusammenhang dennoch problematisch. 

Dagegen erscheint der Befund wichtig, daß auf 

röntgenographischem Wege die Bildung der Hoch- 
temperaturmo’difikation der Zellulose nachgewiesen 
wurde (Aa stärker als AS, neue Interferenz zwischen 
Ao und As), wenn Spinnbäder von etwa 90’ C ver- 
wendet wurden, Auch bei einer Reihe von anderen 
hochwertigen Zellulosefasern konnte Hochtemperatur- 
zellulose nachgewiesen werden. 

Zusammenfassend kann gesagt werden, daß die Ver- 
suche im wesentlichen Nacharbeitung bekannter und 
zum Teil schon älterer Methoden sind. Sie liefern 
eine Reihe von Ergebnissen, die zwar nicht stets ein- 
wandfrei interpretiert werden können und gewiß noch 
experimentell erhärtet werden müssen, aber auf jeden 
Fall dazu angetan sind, unser Wissen über den Spinn- 
prozeß zu vertiefen. Dr. J. Schurz, Graz. 

Flammability of Clothing Textiles Ciba-Rundschau 

(Commercial Standard 191-53) 

Herausgegeben vom US Department of Commerce gemein- 
sam mit dem National Bureau of Standards. 

24 Seiten, geheftet. Zu beziehen: Superintendent of Docu- 
ments, US Government Printing Office, Washington 25, 

D. (3. l!i Cents. In Englisch. 

Die genaue Kenntnis der gesetzlichen Vorschriften 
in den Vereinigten Staaten über die Kontrolle der 
Entzündbarkelt von fiu die menschliche Bekleidung be- 
stimmten Textilien ist für den europäischen Exporteur 
einschlägiger Textilien nach den USA von großer 
Wichtiakeit. 

Herausgeber: Ciba, Aktiengesellschaft, Basel 

Heft 119, Das Wollhaar. Feber 1955. 
Aus dem Inhalt: 

Die Bedeutung der Wolle als Textilfaser 
Struktureller Feinbau der Wolle 
Entstehung, Nachweis und Verhütung von Woll- 

Schädigungen 
Die Umbenennung der sauren Wollfarbstoffe 
Das Färben von Baumwolle/Nylon-Geweben. 

Heft 120, Damast. April 1955. 
Aus dem Inhalt: 

Die Technik der Damastweberei 

Wicklung bis zum Bundesgesetz (“Flammable Fabrics 

Erstmalig zu Anfang 1952 tauchten in den amerikani- 

Act”) seien zur näberen Information an Literaturstellen 

sehen Fachzeitschriften Nachrichten auf, die darauf 

angeführt: 

schließen ließen, ‘daß irgendein die Öffentlichkeit alar- 
mierender Uniglücksfall durch die Leichtentzündlichkeit 
eines gerauhten Sweaters mit langhaarigem Flor ent- 
standen sein muß. Herüber und über die weitere Ent- 

Das Färben der Wolle nach dem Hochtemperatur- 

Heft 121, Schappe. Juni 1955. 

verfahren 

Aus dem Inhalt: 

Farbstoffauswahl von der Spinnerei aus gesehen 

Die moderne Schappeindustrie und ihre wirtschaft- 

Das Färben von Zellwolle mit Coprantin- und 
Chlorantinlichtfarbstoffen bei Temperaturen von 
130° c. 

Committee formed to Study Flammable Garments Ii.che Bedeutuna 
Rayon and !Synthetic Textiles, New York, März 1953, 
Seite 101. Zur Technik der Schappefabrikation 

Two States Move to Enact Anti-Inflammability Laws. 
Rayon and Synthetic Textiles, April 1952, Seite 118. 

Uvitex U, ein optischer Aufheller für Polyester- 
und andere Fasern 

Kontinuierliches Färben von loser Wolle 
Flammable Fabrics ,4ct 

Modern Textiles, New York, Juli 1954, Seite 46. 

The Trade’s Approach to US-Act. 
Silk and Rayon, Manchester, August 1954, Seite 849. 

Flammability Re-Tests Issued. 
Modern Textiles, November 1954, Seite 48. 

Das vorliegende, vom US-Handelsministerium ge- 
meinsam mit dem staatlichen Normierungsamt verfaßte 
Heft enthält alle nötigen Angaben über die benötigten 
Apparaturen und Prüfmethoden sowie Arbeitsvorschrif- 
ten hiezu. Bezugsquellen sowohl für die fertigen Stan- 
dardapparate als auch für Konstruktionspläne zum 
Nachbau sind ebenfalls angeführt. Dr. Herrmann, 

Waschechtes plissieren von Geweben und 
Gewirken. 

Heft 122, ,,PH”. August 1955. 
Aus dem Inhalt: 

Zur Theorie der Wasserstoffionenkonzentration 
Die Messung der Wasserstoffionenkonzentration 
pH in der Wäscherei und Bleicherei i in der Fär- 

berei / in der Appretur 
Zum Pad-Roll-Verfahren 
Flottenverhältnis und Badvolumen 
Zum Redoxpotential in der Küpenfärberei. 

Dr. Herrmann. 



Kurzreferate aus auslländischen Zeitschriften 
Vergleich der Willows-Marltertschen 
Quellungsreaktion mit dem Durch- 

Schnitts-Polymerisationswert von 
Baumwolle 

G. Stingl und H. Vollenbruck 
Melliand Textilber. 36 (1955) 217 

Die Beobachtung der Quellungs- 
formen bei der Willowsschen Quell- 
reaktion ermöglicht ein Schnellver- 
fahren für die Bestimmung der che- 
mischen Schädigung von Baumwolle. 
Zwar können kleine Unterschiede 
im Schädigungsgrad nicht erkannt 
werden, jedoch gestattet (das Ver- 
fahren, größere Schadigungsinter- 
valle in kürzester Zeit zu ermitteln. 
Bemerkt werden muß, daß dieses 
Schnellprüfverfahren eine gewisse 
Einarbeitung voraussetzt, die gege- 
benenfalls durch Bilder cbarakteri- 
stischer Quellforme:n für die entspre- 
chenden DP-Werte unterstutzt wer- 
den kann. -Mö...- 

erhaltenen Einsprungswerte den 
nach bestem mechanischem Schrump- 
fen erhaltenen mindestens gleich- 
wertig sind. Eine nur mit Voreilung 
getrocknete Warr gibt keine genü- 
gende Scbrumpffestigkeit. Das End- 
ergebnis wird be:l richtiger mechani- 
scher Schrumpfung durch die Art 
der Vortrocknung nicht beeinträch- 
tigt. Selbst durch Anwendung der 
diesen Versuchen zugrunde liegen- 
den geringsten Kunstharzmenge er- 
hält man gegenüber mechanisch 
gescbrumpften Cieweben im Laufe 
mehrerer Kocbw iischen bessere Er- 
gebnisse. Geringere Rohbreiten er- 
geben bei gleicher Fertigbreite bes- 
sere Kettschrumpfung. Durch Lage- 
rung chemisch geschrumpfter Ge- 
webe wird der Sehrumpfwert ver- 
bessert. Die Versuchsresultate sind 
in fünf Kurven .md zwei Tabellen 
zusammengefaßt. - Ht - 

Die Chemiefasern in der Textilwirt- 
schaft von morgen 

Dr. Ing. Schell 
Die Chemische Industrie, Heft 10, 

Oktober 1954 Seite 516 < L 

Die Naturfaserstoffe werden bei 
weiterem Anwachsen der Bevölke- 
rung nicht mehr in der Lage sein, 
den steigenden Bedarf an Textilroh- 
stoffen zu decken. Die eherniefasern 
geben hier eine sinnvolle und not- 
wenige Ergänzung. Die Forschung 
strebt nach einer Idealfaser, die in 
mehr Gebrauchseigenschaften als 
heute die Naturfaser übertrifft. Vom 
wirtschaftlichen Gesichtspunkt aus 
gesehen ist die weitgehenlde Preis- 
stabilität der Chemj.efasern sehr von 
Bedeutung, vor all.em im Hinblick 
darauf, daß heute ‘bereits 22O/o des 
textilen Rohstoffbedarfes der Welt 
durch Chemiefasern gedeckt werden. 

-- K _ 

In der vorliegenden Abhandlung 
wir’d über Arbeiten berichtet, welche 
für den Textilveredler von Interesse 
sind, da er daraus entnehmen kann, 
unter welchen Bedingungen ver- 
dünnte Säuren bei der Behandlung 
von Baumwolle und Kunstseide ohne 
Gefahr der Faserschädigung ange- 
wendet wenden können. Im beson- 
deren wird die Einwirkung von Säu- 
ren auf das Zellulosemolekül be- 
sprochen, weiters die Einwirkung 
von Säuren auf F’estigkeitsabnahme, 
Abnahme des Polymerisationsgraades 
sowie Knickbrmhfestigkeit behan- 
delt. Abschließend wird der Zusam- 
menhang der Permanganatzahl mit 
dem Schadigung swert tabellarisch 
aufgezeigt. -Mö- 

Praxiserfahrungen über chemisches 
und mechanisches Schrumpfen 

Ing. R. !jte;dl 
SVF 10, 118 (1954) 

In einer Reihe von Praxilsversu- 

Die Wirkung von Säuren bei 
Baumwolle! und Reyon 
Dr.-Ing. Hermann Baier 

Melliand Textilberichte 36 (1955) 261 

Uber die Zusammenhänge zwischen 
der Bündelfestigkeit und der Festig- 
keit von einzelnen Fasern bzw. Fäden 

Dipl.-Ing. Friedrich Winkler 
Faserforschung und Textiltechnik, 

September 1954, Seite 398 

chen wurden Schuß- und Kettein- Aus der Häufigkeitsverteilung der 
Sprung eines mech#snisch und eines Festigkeitswerte von einzelnen Fa- 
chemisch geschrumpften Berufs- sern bzw. Fäden läßt sich mit Hilfe 
köper-Gewebes untersucht, Die er- der Theorien von Peirce oder von 

nen. Ebenso ist die Berechnung für 
mehrere parallel gespannte und 
gleichzeitig auf Festigkeit geprüfte 
Fasern oder Fäden (Bündel- oder 
Strangfestigkeitsprüfung) möglich, 
wenn als Länge das Produkt aus 
Fadenzahl und Einspannlänge be- 
nutzt wird. Die experimentelle Nach- 
prüfung der Theorie ergibt in den 
meisten Fällen eine recht gute Uber- 
einstimmung der Werte. 

- Er - 

Ungedrehte Garne - wie und warum 
John H. Senior 

Modern Textiles, April 1955, Seite 101 

Die Erfindung der ungedrehten 
Garne entwickelte sich aus Ver- 
suchsarbeiten an Klebtextilien, mit 
denen diese Garne gemeinsam ha- 
ben, daß der Zusammenhalt, hier 
des praktisch eindimensionalen Fa- 
dens, dort der zweidimensionalen 
Fläche, durch Klebstoffe herbeige- 
führt wird. Im Falle der ungedreh- 
ten Tek-Ja-Garne jedoch ist der 
Klebstoff nur ein vorübergehendes 
Hilfsmittel bis nach dem Weben oder 
Wirken. Nach diesem Zeitpunkt 
wird das Klebemittel wieder her- 
ausgelöst, denn nun sorgen bereits 
der Gewebeverband bzw. die Ma- 
schenschlaufen des Gewirkes für den 
Zusammenhalt, und die Pressung der 
Fäden gegeneinander ersetzt die 
Pressung, die normalerweise durch 
den Drall erzeugt wird, um die Fa- 
sern durch Friktion am Auseinander- 
schleichen zu hindern. Das Gewebe 
oder Gewirke besteht somit im fer- 
tigen Zustand aus losen Fasern. Auf 
diese Weise werden, was durchaus 
glaubhaft erscheint, Gewebe un,d Ge- 
wirke von beson’derer Weichheit, 
Fülle, Saugfähigkeit und Geschmei- 
digkeit erhalten, die beim Rauhen 
einen besonders schönen Flor erzie- 
len lassen. -H- 

Kleider aus Rarniefaser 
U. S. 1. S. F 22787 

Ramie - die feste glänzende 
Pflanzenfaser und eines der äResten 
Textilmaterialien - wird seit neue- 
stem in der amerikanischen Web- 
Warenfabrikation verwendet. Ramie 
ist eine Pflanze asiatischer Herkunft, 
die zu den Nesselgewächsen zählt 
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als 2000 Jahre zurückreicht. Die für 
die Garnherstellung verwendete Fa- 
ser wird aus dem Stengel der Pflanze 
durch Entfernung der Rindenschicht 
und eines Gummiharzes aus der Fa- 
ser gewonnen. Die Ausnützung von 
Ramie in der Textilfabrikation hat sich 
dadurch verzdgert, d#aß keine wirt- 
schaftl iche Methode zur Entfernung 
der Rinde und  des Gummis gefun- 
den  werden konnte. Jetzt hat die 
Swift Manufacturing Company, eine 
Großweberei im Südstaat Georgia, 
bekanntgegeben,  daß sie dieses Pro- 
dukt ionsproblem gelöst hat. Die von 
dieser Gesellschaft hergestel l ten Ge- 
webe enthalten Ramie in Mischung 
mit Viskoseseide und  Baumwolle 
und  wurden als ,,die ersten in Ame- 
rika auf kommerzieller Basis herge- 
stellten Rarnietextilien” angekün-  
digt. Es wurden daraus die verschie- 
densten Artik.el fabriziert, wie Da- 
men- und Sportbekle:;dung, Herren- 
westen sowie Schuhobertei le und  
Handtaschenüberzüge.  

Die Gestaltung eines; erfolgreichen 
Vorschlagwesens 
Dr. Hans Weber 

Industrielle Oqanisation, 1955, 
1-I. 1, 5-1.2 

Durch das Vorschlagwesen soll 
den Arbeitnehmern die Möglichkeit 
gegeben werden, mitzlrarbeiten, mit- 
zudenken, also das initiative Schaf- 
fen gefördert und  gehoben werden. 
Darüber hinaus soll die Arbeits- 
freude und Arbeitslust gesteigert 
und nicht zuletzt die Produktivität 
erhöht werden. Man muß auch die 
Vorgesetzten von der Notwendig- 
keit und Brauchbark.eit des Vor- 
schlagwesens überzeugen. Es darf 
sich nicht die Meinung breit machen, 
daß man die geistige Mitarbeit der 
Untergebenen nicht wünsche. Das 
Vorschlagweslen, wie es bei der 
Firma Georg Fischer AG., Schaffhau- 
sen, sich bewährt hat, wird in Ein- 
zelheiten beschrieben. 

Folgende G Kundsätze werden her- 
ausgestellt: Das Vorschlagwesen 
kann nicht gegen den W illen der 
Arbeitnehmer eingeführt werden. Es 
muß einfach urrd für alle Arbeiter 
und Angestellten leicht verständlich 
sein. Die Einsen’dungen sollen nicht 
an eine starre Form gebunden wer- 
den. Für ungeübte Mitarbeiter ist 
eine Beratungsinstanz zu schaffen, 
die bei der Abfassung unter Umstän- 
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nen Betrieb auszuwählen. Der Vor- 
schlagskommission sollen auch Ver- 
treter der Arbeitnehmer angehö- 
ren, Alle Vorschläge sind sorgfältig 
zu prüfen und sofort nach Eingang 
zu bestätigc,n. Anonyme Behandlung 
muß möglich sein, und die Geheim- 
haltung darf nicht verletzt werden. 
Die Richtlinien für die Anerken- 
nungsprämie müssen mit den Ar- 
beiter- und Angestelltenkommissio- 
nen besprochen werden. Im allge- 
meinen soll die Prämie etwa 10 bis 
20 Oio der erzielten Jahreseinsparung 
betragen. Die direkten Vorgesetzten 
des Einreichers geben diesem Nach- 
richt über Annahme oder Ableh- 
nung, ‘die stets zu begründen ist. An- 
genommene Vorschläge müssen auch 
in die T,st umgesetzt werden. 
Schließlich bedarf das Vorschlag- 
wesen auch einer stetigen Werbung 
im Betrieb. -E- 

Korrosion von Polyamidfäden und 
ihre Verhütung 

H. Zill 
Werkstoffe und  Korrosion, Heft 3, 1955,  

Seite 167  

Die bisher durchgeführten Unter- 
suchungen haben ergeben, daß bei 
den Polyamidfasern Perlon und Ny- 
lon die Gefchr einer Korrosion durch 
säurehaltige Gase und Dämpfe ge- 
geben ist. Weitere Feinde des Per- 
lon- und Nylongewebes sind auch 
die Auspuffgase von Motoren, die 
sich in den Großstadtstraßen und im 
geschlossenen Auto verbreiten, 
ebenso die mit Gasen aller Art 
durchschwängerte Luft in chemi- 
schen Labors, Lagerräumen, Kran- 
kenhäusern und Behandlungsräu- 
men, Das Pllegepersonal klagt über- 
einstimmend über einen starken 
Verschleiß ihrer Perlon- und Nylon- 
strümpfe. D Jrch die chemische Reak- 
tion solcher Gase entstehen inner- 
halb der Faserstruktur Schäden, die 
zunächst nicht zu erkennen sirrd, je- 
doch beim Anspannen des Fußes ZU 
Fadenbrüchen und damit zu Löchern 
und Laufme.schen führen. 

Weitere Korrosionsgefahren bil- 
den die gasförmigen Abgänge einer 
Verbrennung in Form von Rauch. 
Dieser Rauch geht vermischt mit 
Ruß, Kohlenoxyd, Teer und schwef- 
liger Säure in die Luftatmosphäre, 
wird dort durch Regen oder feuchte 
Luft auf die Erde niedergeschlagen 

Enthalten die Schmutzspritzer er- 
höhte Anteile solcher chemischer 
Verbindungen, so werden schädi- 
gende Reaktionen auf die Polyamid- 
fasern ausgelöst. 

Weiter hat sich gezeigt, daß Dün- 
gemittel und stark humushalt ige 
Erde ‘durch ihren Gehalt an Humin- 
Säure die Haltbarkeit von Perlon- 
und Nylon-Fasern beeinflussen. In 
frisch gedüngter Gartenerde verlor 
ein Versuchsgewebe durch die Ein- 
wirkung von Superphosphaten und 
Nitraten innerhalb weniger Stunden 
über 10 O/o seiner Haltbarkeit. Da- 
durch wurde die zerstörende W ir- 
kung von feuchten Schmutzspritzern 
in der Nähe frisch gedüngter Kultur- 
böden erklärlich. 

Die skizzierten eingehenden Kor- 
rosionsversuche wurden innerhalb 
von zwei Jahren durchgeführt, es er- 
gaben sich interessante Feststellun- 
gen solcher ,,chemischer Schäden”. 
Verwendet wurden jeweils Strümpfe 
verschiedener Qualitäten aus Perlon- 
oder Nylonfaser, die Strümpfe wur- 
den zwei Wochen täglich getragen, 
ein Strumpf blieb während dieser 
Zeit ungewaschen, während ein mar- 
kierter Strumpf des Paares täglich 
gewaschen wurde. Bei dem ungewa- 
schenen Strumpf ergab sich folgen- 
des Bild: 

Gebrauchs-  
wert 

Landgegend,  abseits von Ver- 
kehr und  Industrie 100  

Stadtrand 83  
Stadtinneres mit starkem 

Autoverkehr bei t rockenem, 
heißem Wetter 65  

Bei schlechtem und windigem 
Wetter 71  

Nähe chem. Fabriken (Säure- 
produktion) 60  

Aufenthalt auf dem See bei 
Sonnensdein (Ozonwirkung?) 63  

Aufenthalt in der Nähe eines 
Gaswerkes 52  

Fahren im Auto älterer Bauart 58  
Fahren im Auto neuer  Bauart 63  
Arztpraxis und  Klinik (Desin- 

fektionsmittel auf Phenol- 
Kresolbasis?) 50  

Die Haltbarkeit des täglich gewa- 
schenen Strumpfes unterschied sich 
schon nach kurzer Zeit wesentlich 
von dem nicht gewaschenen Strumpf. 
Die allgemeine Vorschrift einer täg- 
lichen Wäsche der getragenen 
Strümpfe ist also durchaus berech- 
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Nach jahrelangen Versuchen ist 
nunmehr ein Verfahren zum Patent 
angemeldet worden, bei dem Kom- 
binationen von Polyvinylalkoholen 
durch besondere Phosphate soweit 
gehärtet werden können, daß sie 
weich und wasserlöshch bleiben und 
außerdem in d.er Lage sind, eine ver- 
hältnismäßig hohe Feuchtigkeits- 
menge zu resorbieren, ohne sich da- 
bei zu lösen oder klebend zu wir- 
ken. Damit behandelte Strümpfe er- 
halten einen unsichtbaren Schutz- 
film, der die Fiihigkeit der Aufnahme 
von Körperausdünstlmgen besitzt. 
Dieser neuartige Schutzfilm nimmt 
bis zu sechsfachen Mengen seines 
Eigengewichtes Wasser auf, ohne 
feucht zu wirken. Aullerdem ist der 
Schutzfilm nicht nur gegen die che- 
mischen Einfliisse der Umwelt voll 
wirksam, er schützt gleichzeitig das 
Gewebe vor den Möghchkelten einer 
Beschädigung durch rauhe Hände 
und harte Fingernägel. Die Anwen- 
dung dieser Schutzbehandlung auf 
Strümpfe in Verbindung mit einer 
gleichzeitigen Wäsche in einem spe- 
ziellen Kunststoffbeutel wurde eben- 
falls zum Patent angemeldet. 

In diesem wasserabsorbierenden 
Film können je nach ‘Verwendungs- 
zweck die verschiedenartigsten Stof- 
fe eingebaut und an die Polyamid- 
fasern angelagert werden. Durch 
optische Bleickmittel wir,d der Weiß- 
grad bei weilölen Perlonartikeln er- 
halten, ohne daß eine Vergilbung 
im Laufe der Zeit eintritt. Wasser- 
abweisende Körper machen Poly- 
amidgewebe flir Schutzkleidung oder 
Zelte wasserdicht, nehmen dabei 
Körperfeuchtigkeit und Atemluft auf 
ohne feucht zu. wirken oder bei star- 
ker Kälte Eisbildung hervorzurufen. 

Zu erwähnen ist nclch, daß dieser 
Schutzfilm bei an’deren synthetischen 
Fasern, z. B. Polyacrylnitrilfasern, 
die störende statis&e Elektrizität 
während des Gebrauches der ferti- 
gen Wäschestl idce bes#eiti#gt. Die Fa- 
ser selbst wird beim Tragen nicht 
spröde, splittert nicht auf und wird 
unempfindlicher gegen Anschmut- 
Zungen. Diese Erkenntnisse werden 
also nicht nur für die Strumpfindu- 
strie, sondern auch für das gesamte 
Einsatzgebiet synthet.ischer Textil- 
fasern von großer Bedeutung sein, 
denn die Ausweitung des Marktes 
wird unstreitig in steigendem Maße 
von der Verbesserung der Ge- 
brauchswerte und Beseitigung von 
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Der Mischeffekt in der 
Streichgamwolferei 
Dr.-Ing. Egon Sattler 

Mell iand Textilberichte, September 1954,  
Seite 987  

An Hand einer schematisierten 
Darstellung des Mischvorganges 
wird zunäc‘nst theoretisch nachge- 
wiesen, dal) der angestrebte Mi- 
schungserfolg mit jedem Durchgang 
geringer wird. Das gleiche gilt f$ 
zunehmende Shichtdicke der ver- 
schiedenen Faserarten im Mischbett. 
Die Analyse kleinster Einheiten 
einer Partie führt zur Gaußschen 
Glockenkurve, wenn man die Häu- 
figke’it der möglichen Mischungsver- 
hältnisse graphisch darstellt. - Eine 
ausgedehnte, Versuchsreihe, die 
exakt der üblichen praktischen 
Durchführung entspricht, bestätigt 
diese Festtitellungen und veran- 
schaulicht den Mischungserfolg in 
übersichtlichen Diagrammen. 

_ Mö - 

Die Lichtschädigung der Zellulose, 
speziell in Gegenwart v. Titandioxyd 

E. Treiber 
Svensk Papperst. 58. 185-195,  1955,  

Nr. 6  

Vf. streifi: einleitend die Bedeu- 
tung der Lichtschädigung bei ver- 
schiedenen Fasern vor allem im Hin- 
blick auf den damit verbundenen 
Festigkeitsverlust durch Absinken 
des DP. Die Schädigung erfolgt ent- 
weder unmittelbar durch Photolyse 
(1) oder indjrekt durch Photooxyda- 
tion (11). M’ährend die (1) an den 
kurzwelligen UV-Bereich gebunden 
ist, geht die (11) hauptsächlich im 
sichtbaren und langwelligen UV-Ge- 
biet vor sich. Da hier die Lichtquan- 
tenenergie geringer ist, muß für die 
Kettensprengung zusätzliche Energie 
aus exothermen Oxydationsprozes- 
sen hinzutreten. Die Vorgänge sind 
sehr komplex und leicht beeinfluß- 
bar, u. a. durch Fehlerstellen, Spu- 
renelemente, Verunreinigungen und 
PH-Werte. Es folgen experimentelle 
Hinweise auf Versuche mit natürli- 
chem un’d künstlichem Licht sowie 
auf Möglichkeiten der UV-Filterung. 
Im besonderen wird auf die Vor- 
gänge der Lichtschä’digung bei An- 
wesenheit von TiOf-Pigmenten ein- 
gegangen. Die halbmattierte Faser 
(0,8 bis 1 O/o TiOn) erweist sich dabei 
lichtempfindlicher als die vollmat- 

tration (jedoch schlechte Reißfestig- 
keit). Das Wesen dieser (11) beruht 
in der Tendenz des TiOe, einen 
Bruchteil eines Sauerstoffes relativ 
leicht abzugeben, im Sinne der Glei- 
chung: 

2 Ti02 f h = TiOrO3 -+ 0. 
Auch die Phototropie von TiOz- 

Präparaten resultiert aus dieser In- 
stabilität. Begünstigend wirkt die 
starke Eigenabsorption des Ti02 im 
UV. Verantwortliche Aktivitätsfak- 
toren sind: Störungen und Fehler- 
stellen im Kristallgitter des TiO2, 
gewisse Spurenelemente, zugängliche 
Oberfläche usw. Eine Stabilisierung 
ist möglich durch Einbau von Fremd- 
ionen ins Gitter, Rekristallisation 
und Teilchenvergrößerung sowie 
Umhüllung der Pigmente. Grund- 
sätzlich ist Rutil stabiler als Anatas. 
Abschließend werden Testmöglich- 
keiten für die Pigmentaktivität be- 
schrieben (4 Tabellen, 9 Abbildun- 
gen). - Si - 

Die Uberwachung der Verbrennung 
an Hochleistungsdampfkesseln 

B. Ahnert 
Energie 7  (1955) 1, 7/12; 2, 48/51 

Nach Darlegung der bekannten 
Beziehungen über den Abgasverlust 
und Darstellung des Luftgehaltes 
und Wärmeinhaltes in den Rauch- 
gasen in Diagrammen für feste, 
flüssige und gasförmige Brennstoffe 
wird die Frage gestellt, ob besser 
die Kohlensäure oder der Sauerstoff 
in den Abgasen zu messen ist. Theo- 
retisch sind beide Größen gleich ge- 
eignet. 

Unter Benutzung der von Mollier 
und Boie eingeführten Kennziffern 
über das Verhältnis des Sauerstoffs, 
des Stickstoffs, des Verbrennlichen 
Schwefels un,d des Wasserdampfes 
zum Kohlenstoff, von denen vor al- 
lem die erste wichtig ist, wird ge- 
zeigt, daß in einem Schaubild bei 
Darstellung des CO2-Gehaltes über 
dem Luftüberschuß und bei Verwen- 
dung des Verhältnisses Sauerstoff- 
bedarf zu Kohlensto’ff als Parameter, 
die Linien ein stark auseinanderlau- 
felldas Gerabenbündel ergeben und 
die Unterschiede bei wechselndem 
Sauerstoff-Kohlenstoffverhältnis ge- 
rade bei den vorkommenden kleinen 
Luftüberschußzahlen bis 1,3 groß 
werden, während eine gleiche Auf- 
zeichnung für den 02-Gehalt kaum 
vom Sauerstoff-Kohlenstoffverhält- 
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bei wechselndem Bren.nstoff eine Or- 
Anzeige vorzuziehen. 

Schließlich werden die Apparate 
für die elektrische COe- un’d Or-An- 
zeige mit ihren physikalischen 
Grundlagen und Fehlermöglichkeiten 
beschrieben, 

Im 2. Teil seiner A.rbeit geht der 
Verfasser auf einige Abgasmeßmög- 
lichkeiten und ihre Meßgeräte ein. 

Bei meßbaren Brennstoffen, vor 
allem Gas, kann das richtige Men- 
genverhältnis zur Luft an einem 
einzigen Mengenanzeiger überwacht 
werden. Beschrieben wird eine da- 
für besonders geeignete Doppelring- 
waage. Zur CO-Messung genügt ne- 
ben der Sauerstoffmessung oft eine 
tägliche stichprobenw-eise Uberprü- . fung. Neben dem üblichen CO-Meß- 
gerät (Verbrennung ,an einem Pla- 
tindraht mit W iderstandsmessung) 
wird besonders die Ultrarotabsorp- 
t ionsmethode empfohlen und der 
,,URAS” beschrieben. Für ‘die Gas- 
entnahme aus Schmelzkammern und 
Zyklonen wird eine n’eue Entnahme- 
Sonde gezeigt, die aus einem wasser- 
gekühlten, doppelmanteligen Ent- 
nahmerohr besteht, das am En,de eine 
Dtise trägt, durch die das Kühlwasser 
direkt in das Rohr zurück einge- 
spritzt und dadurch gleichzeitig das 
Gas angesaugt,, geschmolzene 
Schlacke granuliert und das Rohr 
freigespült wird. Fehler durch CO2- 
Auswaschung lassen s,ich durch kon- 
stante Einspritzmenge eineichen. 

Die genauen Meßeinrichtungen 
erlauben es, auch die Heizerprämie 
zweckmäßig zu gestal.ten. 

Auf eine Verbrennungsluftrege- 
lung wird kurz eingegangen. 

-R- 

Unfälle - kostenmäßig durchleuchtet 
Die Industrie, Heft 41, 9. 10. 1954 

Unfallkosten ,setzen sich aus direk- 
ten und indirekten zusammen, sie 
gleichen einem Eisberg, von dem der 
größere Teil unsichtbar unter der 
Oberfläche bleibt. Die direkten Ko- 
sten, also die sofort erkennbaren, 
sind die Heilkosten, die eventuelle 
Rente, Material- und Mascbinenscha- 
den als Auslbser oder Resultat des 
Unfalles usw. Die ind:lrekten Kosten 
sind MehrzeitaufwanC! des Aufsichts- 
und Verwaltungsapparates, der ge- 
störte Arbeitsablauf, damit Lei- 
stungsminderungen und Produk- 
tionsausfälle. Zeitaufwand durch die 
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Schreibarbeit durch die Fülle des 
Bürokrieges, Gerichtsverhandlun- 
gen, Zeugenaussagen, Produktions- 
verzögerurqen und deren Behebun- 
gen und, last of least, das für län- 
gere Zeit verdorbene Betriebsklima. 

In den USA rechnet man auf einen 
Dollar direkte Unfallkosten 4 Dollar 
indirekte Unfallkosten. - K -_ 

Plasticool, ein kühlender 
Farbanstrich 

Chemie f. Lab. u. Betr., 6. Jahrg., 
Heft 1-195.5, Seite 53 

Plasticool besteht aus einem fle- 
xiblen Kunstharz, einem geeigneten 
Lösungsmit ie1 und vier Pigmenten, 
die Sonnenstrahlen reflektieren, 

W ichtigstes Pigment TiOa. 
Auf den IJS-Markt gebracht wurde 

das Plasticool von den Coating La- 
boratories Inc. Räume, die unter 
einem mit diesem Mittel gestriche- 
nen Dach liegen, sollen bei inten- 
siver Sonnenbestrahlung um 29’ 
kühler sein als die Umgebung. 

-st- 

Moderne Art des Küpenfärbens 
Ing. Dr. V. Felix 

Textil, Zeitschrift des tschechoslowaki- 
schen Ministeriums für Leichtindustrie, 

Praha, J3. 10, Heft 5, Seite 136 

Besprochen werden die neuzeit- 
lichen Methoden beim Färben mit 
Küpenfarbs toffen in allen Sta’dien, 
beginnend mit der Vorbereitung der 
Farbflotte. Ferner werden die ver- 
schiedenen Farbverfahren im einzel- 
nen diskutiert. - st - 

Zur Markierung von Textilien ge- 
eignete Farbstoffe 

J. Slezhk 
Textil, Zeitshrift des tschechoslowaki- 
schen Ministmsriums für Leichtindustrien, 

Praha, Jg. 10, Heft 5, Seite 136 

Zur Kennzeichnung von Geweben, 
Gewirken un#d Konfektionswaren 
werden Farbstoffe benötigt, welche 
folgende Eigenschaften haben müs- 
sen: Leichtes Auftragen der Farbe 
auf das Textilgut, scharfe Abgren- 
zung der Konturen, d. h. kein Aus- 
einan’derfließen, rasches Trocknen, 
Beständi’gkeit gegen Waschen und 
Kochen mi-: und ohne Uberdruck, 
ebenso gegen Wasserstoffsuperoxyd, 
Reduktionsmittel, Chlor und Säuren. 

Material haften. Auch Beständigkeit 
gegen Uberfärben, auch mit Küpen- 
farbstoffen, wird verlangt. 

Der Verfasser bes&reibt Ver- 
suche, die mit verschiedenen Nitro- 
und Chlorkautschuklacken der Ver- 
einigten Farben- und Lackfabriken, 
Praha, ausgeführt wurden. Chlor- 
kautschuklacke erwiesen sich den 
Nitrolacken für den genannten Zweck 
in vielen Belangen als überlegen. 

- st - 

Klein-Klimaanlage für Meß- und 
Prüfräume 

W . Baumgarten, FrankfurtiM. 
Werkstattstechnik u. Maschinenbau 44 
(1954) 10,509/511 B 1273;‘130 Bayer-Ref. 

1273 v. 16. April 1955 

Der Verfasser erwähnt zunächst 
die anzustellenden Uberlegungen 
über die günstigste Lage von Meß- 
und Prüfräumen im Gebäude und 
die erforderlichen Voraussetzungen 
der baulichen Ausführung (Isolie- 
rung, Fenster mit Isolierglas, Tür- 
schleuse). Die Klimaanlage muß hei- 
zen, kühlen, be- und entfeuchten. 
Die Temperaturen müssen durch 
eine gut entwickelte automatische 
Regelung mit einer Genauigkeit von 
& 1,O’ C bis + 0,5’ C und die rela- 
tive Feuchtigkeit mit einer Genauig- 
keit von f 3 O/o bis k 2 O/o eingehal- 
ten werden. Für größere Meß- und 
Prüfräume von 500 bis 1000 m3 
Rauminhaltwerden übliche Industrie- 
Klimaanlagen mit kleineren Bauele- 
menten verwendet, von denen aus 
die Luft durch sorgfältig überlegt 
angeor,dnete Luftleitungen in dem 
zu klimatisieren’den Raum verteilt 
wird, wobei insbesondere keine gro- 
ßen Luftbewegungen im Raum ent- 
stehen dürfen. Für die meist kleine- 
ren Meß- un#d Prüfräume bis zu 
150 m3 sind Klein-Klimageräte ent- 
wickelt worden, die alle Vorrichtun- 
gen für die Luftaufbereitung ein- 
schließlich einer Kältemaschine ent- 
halten, im Prüfraum aufgeIstellt wer- 
den können und keine Luftvertei- 
lungsleitungen benötigen. Die auto- 
matische Re#gelung reagiert auf Tem- 
peraturschwankungen von -t 0,2O C. 
Der Luftwechsel wird etwa zehnfach 
ausgelegt. Für ein Gerät mit 
1000 m3/h Luftleistung und 3000 
kcal/h Kühlleistung zur Einhaltung 
von i- 20’ C f l” C und 55 O/o rela- 
tiver Feuchte in einem 100 m3 gro- 
ßen Raum beträgt der Stromver- 
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.Wunderarzn,eien” für die Industrie 
J-J. S. 1. S. F  22187 

Die Antibiotika, die in der Medi- 
zin heute be:reits eine große Rolle 
spielen, werden künftig auch in 
W irtschaft und Industrie ein weites 
Anwendungsfeld finden. In einem 
im .Intdustrial Bulletin” erschienenen 
Artikel berichtet Arthur D. Little 
über erfolgreiche Versuche, bestimm- 
te Viren, Bakterien und Spaltpilze, 
die der W irtschaft und Industrie 
großen Schaden zufügen, mit Anti- 
biotika zu bekämpfen. 

Vor allem für die Textilindustrie 
bedeutete die Gefahr der Pilz- und 
Schimmelbildung an Kunststoffen, 
Kunstfasern und Tuchen ein ernstes 
Problem. Mit den verschiedenartig- 
sten Imprägnierungsmitteln hatte 
man bisher versucht, dieser Schwie- 
rigkeit zu begelgnen. Die Erfolge 
waren jedoch keineswegs befriedi- 
gen,d. Dagegen zeitigten Versuche 
mit Antibiotika vielversprechende 
Ergebnisse. Hemmend wirkte sich 
allerdings die Tatsache aus, daß 
diese Substanzen für den Bedarf der 
Industrie nicht in zureichenden Men- 
gen zur Verfiigung standen. Ein wei- 
teres Problem ist die ,, Sterili,sierung” 
gewisser für den technischen Prozeß 
der Textilherstellung notwendiger 
Lösungen. Diese verschmutzen sehr 
leicht durch Mikroorganismen und 
werden dadurch für den Fabrika- 
t ionsprozeß unbrauchbar. Auch hier 
hat man durch Zusätze von Anti- 
biotika eine Möglichkeit gefunden, 
die Zersetzung solcher Lösungen zu 
verhindern und dadurch den Fabri- 
kationsprozeß zu verbilligen. 

Neuer Statik-Bntfemer f. Webstühle 
Modern Textiles, Juni 1955, Seite 82 

Im Gegensatz zu den bisher be- 
kannten, mit radioaktiven Isotopen 
arbeitenden und deshalb nicht ganz 
gefahrlosen B,ekämpfungsmitteln ge- 
gen statische Aufladungen während 
der Verarbeitung arbeitet der hier 
beschriebene Statik-Ent,ferner Modell 
Chapman A 2 - L der Portlanld Co., 
Portland, USA, mit einer schwachen 
elektrischen Energiequelle, die zwi- 
schen stabförmigen Induktoren ein 
konstantes Feld ionisierter Luft er- 
zeugt, aus dem die aufgeladenen 
Faserspitzen die entsprechende 
Menge positiver oder ne’gativer La- 
dung zum Spannungsausgleich er- 
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Wolle, Ba umwolle, synthetischen 
Fasern uni. Mischungen daraus ar- 
beiten. -H- 

Sinnvolle Organisationsplanung 
1). C. Dougherty 

Arbeitswi:sensch. Auslandsdienst 4 
(19!i5) 1, 4/6 B 1272/98 

Verfasser empfiehlt, Menschen mit 
verschieder.en Fähigkeiten zu einer 
gemeinsam arbeitenden Einhe,it zu 
verschmelzen. Sich nur auf das Genie 
zu verlassen, wäre verkehrt, weil es 
zu wenig von ihnen gibt. 

Acht falsche Vorstellungen über 
die 0rganis:ationsplanung sowie alle 
nur möglichen Hindernisse für orga- 
nisatorische Verbesserungen und 
Wege zu ihrer Be.seitigung werden 
aufgezeigt. Zehn Grun’dsätze einer 
guten Organisation, und praktische 
Ergebnisse, die in der American 
Haral,d Rubber Company ,durch Ein- 
führen organisatorischer Verbesse- 
rungen erzielt wurden, ergänzen die 
Ausführungen. -R- 

Kunstharzausrüstung von Geweben 
P. Egli 

Texti l-Rundschau 10, 64 (1955) 

Es wir’d darauf verwiesen, daß 
nach Ansicht von Bruck und McCord 
#die Knitterung bei Geweben vonvor- 
han,denen Nebenvalenzen abhängig 
ist. Demnach sollte eir;e Herabset- 
zung des Knittervermögens 

1. durch Absättigung der Neben- 
valenzen, 

2. durch Einlagerung amorpher 
Substanzen in ,das Fasergefüge er- 
reicht werden. Einer allgemeinen 
Darstellung von Ausrüstverfahren, 
Ausrüstmitt eln und Katalysatoren 
folgt auch eine Besprechung von 
Prüfmethoden zum Nachweis von 
Ausrüstmiti.eln. Erwähnte Arbeit 
stützt sich auf 44 Literaturhinweise. 

- Ed - 

Vollständige Gleichmäßigkeitskon- 
trolle mit verbessertem W ickelprtifer 
Modern Textiles, April 1955, Seite 111 

Besprochen wird ein von der Fir- 
ma Deutscher Spinnereimaschinen- 
bau Ingolstadt unter der Bezeichnung 
W ickelprüfer Type WPG 2 erzeug- 
tes Gerät, welches die Gleichmäßig- 
keitsprüfung von W ickeln über ihre 
gesamte Länge möglich macht und 
alle Gewichtsabweichungen in Dia- 
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Dielektrikum zwischen den beiden 
Elektroden eines Kondensators hin- 
durchläuft, wobei die eine Elektrode 
stabförmig, die Gegenelektrode je- 
doch als rotierende Walze ausgebil- 
det ist. Eine beleuchtete Fläche ge- 
stattet gleichzeitig auch visuelle Prü- 
fung. Die Apparatur ist auch zur 
Prüfung anderer flächiger Materia- 
lien geeignet. -H- 

Psychologischer Streifzug durch die 
Zusammenhänge der betrieblichen 

Probleme 
K. Görsdorf, Ludwigsburg (Wttbg.) 

Zbl. Arbeitswissens&. 9 (1955) 1, 4110 

Die Abhandlung bringt. eine gut 
gelungene Zusammenfassung vieler 
psychologischer Probleme, die das 
betriebliche Gelschehen beeinflussen 
und die im einzelnen teilweise auch 
von anderen Zeitschriften bespro- 
chen wurden. (D. Ref.) Die Ausfüh- 
rung basiert auf einer Meinungsfor- 
schung in Betrieben der Textil-, Le- 
der- und Metall-Industrie. Es wurden 
Gespräche mit 1500 Menschen der 
verschiedensten sozialen Schichten 
geführt. Kernpunkt der Ausführung 
ist das Erläutern des Begriffes ,,Ar- 
beitsrhythmus”. Der Sinn dieser Ab- 
handlung, die sich mit den vielfäl- 
tigen Problemen des Betriebes be- 
faßt, ist, dem Techniker Grundlagen 
für gewisse psychologische Metho- 
den zu geben. Es werden sechs 
Hauptproblemkreise aufgezeigt - 
Organisation, gesellschaftlicher Ver- 
kehr, technisch-physiologischer Ab- 
lauf, Ethik, Asthetik, W irtschaftlich- 
Persönliches, die untereinander in 
einem bestimmten W irkungszusam- 
menhang stehen. Beispiele zu der 
Frage des Ausbildungswesens, der 
Beziehung zwischen Ethik und As- 
thetlk, der Ausgleichsarbeiten, der 
Ertragsbeteiligung und der Problem- 
kartei bilden den Abschluß dieser 
Abhandlung, die durch die vielfäl- 
tigen betrieblichen Probleme einen 
Leitfaden zieht. -R- 

Vorkommen, Verhalten und Vermei- 
dung von elektrostatischer Aufla- 

dung von Textilien 
Richard D. Fine 

Amer. Dyestuff Rep. 42, P 405-08, 
21. 6. 1954 

Nach einem einleitenden Uber- 
blidc über die elektrostatische Auf- 
ladung von Textilien beschreibt Vf. 
einen einfachen Labortest zur Prü- 



FOLGE 4 

Garnstränge durch Eintauchen in die 
zu prüfenden Lösungen der Verbin- 
dung imprägniert und anschließend 
mit heißer Luft getrocknet. Nun 
schlingt man das eine Ende des 
Stranges um einen befestigten Glas- 
stab und zieht den Strang mit dem 
zweiten Glasstab straff, Dann reibt 
man den Strang mit emem Stab aus 
Hartgummi, Kunstharz, Glas oder 
Porzellan. Hat eine ell?ktrische Auf- 
ladung stattgefunden, so bauseht 
sich der Strang beim Loslassen ku- 
gelförmig auf. Diese Versuche kön- 
nen selbstverständlich bei verschie- 
denen Luftfeuchtigkeiten ausgeführt 
werden, um deren Einfluß auf die 
elektrische Aufladung zu untersu- 
chen. -w- 

Knitterechte Ausrüstungen von 
Zellwollegeweben 
H. W. Best-Gordon 

Brit Rayon Si&. J. 31, Nr. 364, 46-47, 
September 1!354 

Kritische Betrachtungen über die 
knitterechten Ausriistungsverfahren, 
vor allem über die Schwierigkeiten, 
das Harz in der Faser und nicht auf 
der Faser zu lagern, sowie eine 

LENZINGER BERICHTE --~~~- 

gleichmäßigt- Verteilung des Harzes 
im Gewebe zu erzeugen. 3 Photos 
zeigen ungleiche Harzverteilung, 
hervorgerufen z. B. durch Tempera- 
turschwankungen. -w- 

Demonstration des Prinzips eines 
Ultraschall-Mengenmessers 

R. C. Swengel, W . B. Hess und 
!j. K. Waldorf 

Electr. Engng. 73  (1954) 12, 108211084 

Zur Messung großer Wassermen- 
gen werden in das Rohr zwei Ultra- 
schallwandler in einem festen Ab- 
stand venenander eingebaut, die 
abwechselnd als Geber und Empfän- 
ger geschaltet werden können. Durch 
Messung der Schallgeschwindigkeit 
in Flußrichtung und in entgegenge- 
setzter Richtung ist die Wasserge- 
schwindigkeit bestimmt. Das Prinzip 
wird an einem Versuch mit Ober- 
flächenwellen demonstriert. Ein 
zweiter Versuch wird beschrieben, 
mit dem gei:eigt wird, daß man die 
Geschwin’digkeit des Mediums (Luft) 
zweckmäßig durch die Phasenver- 
schiebung der beiden entgegenge- 
setzt gerichteten Schallstrahlen mißt. 

-R- 

JANNER 1956 

Internationale Klassierung 
der Patente 

Silk and  Rayon, Juni 1955,  Seite 631  

Die Klasseneinteilvng der Patent- 
ämter ist in den einzelnen Ländern 
verschieden, was die Zugänglichkeit 
der Patentliteratur sehr kompliziert. 

Deshalb wurde die ,,Europäische 
Vereinigung für internationale Pa- 
tentklassierung” ins Leben gerufen. 
Sie schlägt vor, daß die internatio- 
nale Patentklasse mit großen Typen 
auf jede gedruckte Patentschrift auf- 
gedruckt wird. Die nationale Klas- 
sierung kann daneben bestehen blei- 
ben. 

Die neue internationale Klassie- 
rung besteht aus 8 mit Großbuch- 
staben bezeichneten Hauptgruppen, 
deren jede in eine Anzahl numerier- 
ter Untergruppen zerfällt, die ihrer- 
seits wieder in einzelne Gruppen 
unterteilt sind, die mit Kleinbuch- 
staben gekennzeichnet werden. 

Beispiel: 
D/OG/d-TextilIdruck auf Garnen, 

Geweben, Gewirken, Fußbodenbe- 
lägen, Wandbespannungen (mecha- 
nischer Teil). -H- 


