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Entwicklungstendenzen bei den Viskosefasern 

Dozent Dr. Erich T r e ib e r , Lidingö 

In dieser Übersicht wird die gegenwärtige Situation der Viskosc- 
fasern bclcuchtct und die Zukunftsaussichten der cinzelncn Fascr- 
typen werden besprochen. 

This slurvey illustrates thc prcscnt Situation of viscose fibers and die 
cusses the future prospects of thc \pccial fibcr-typcs. 

Kürzlich wurde in einem Podiumgespräch in Dresden1 die 
Frage nach der Stellung der Chemiefaserstoffe im Jahre 
2000 behandelt. Wenn uns auch das Jahr 2000 als noch in 
weiter Ferne liegend erscheint, so dürfen wir doch nicht 
übersehen, daß uns nur mehr drei8ig Jahre von dieser Zeiten- 
wende trennen. Und doch mußte im Rundgespräch festge- 
stellt werden, daß eine richtige und seriöse Beurteilung der 
Zukunftssituation über einen solchen Zeitraum praktisch 
unmbglich ist. Wenn auch diese Zeitspanne für die Entwick- 
lung und Marktführung völlig neuer Fasern vielleicht etwas 
knapp erscheint und man daher mit völlig revolutionieren- 
den iinderungen kaum zu rechnen braucht, so sind die Zu- 
kunftsstellung, der ungefähre Produktionsumfang, die Kon- 
kurrenzlage und die zu erwartenden Verbesserungen und 
vor allem neue Modifizierungen der einzelnen Chemiefasern 
weder aus der Sicht einer Bedarfsprognose noch aus dem 
sich gegenwärtig abzeichnenden Trend sicher voraussagbar. 
Auf der anderen Seite benötigt die Beschlufifassung eines 
modernen Unternehmens oder einer Interessenorganisation 
Prognosen, und zwar sowohl kurzfristige Prognosen (einen 
Zeitraum von drei bis fünf Jahren umfassend) - die eine grö- 
fiere Sicherheit aufweisen und auch besser strukturiert sind - 
als auch langfristige Prognosen. Auch wenn die moderne 
Computer-Technik eine raschere und quantitativ viel um- 
fangreichere Informationssammlung und -analyse ermög- 
licht, so gibt es doch immer noch zu viele unbekannte Vari- 
able, die eine Prognose unsicher oder sogar falsch machen. 
Da jede Prognose von einer Analyse der Entwicklung in 
einer soeben abgelaufenen Zeitperiode - zum Beispiel einer 
halben oder einer ganzen Dekade - sowie der gegenwärtigen 
Situation startet sowie den gegenwärtig sich abzeichnenden 
Trend zum Ausgangspunkt nimmt, sei hier versucht, ein 
derartiges Basismaterial fix die Viskosefasern zu präsentie- 
ren. 
Ein Rückblick auf das abgelaufene Dezennium zeigt uns 
einen Rückgang sowohl in der Anzahl der Viskosefabriken 

als auch der Viskosezellstoffabriken. Im Jahre 1960 waren 
auf der ganzen Welt ca. 195 Viskosefabriken in Betrieb; im 
Jahre 1970 waren es nur mehr ca. 179. Um einige detaillier- 
tere Angaben zu machen, sei genannt, daß von 1960 auf 
1969 in den USA die Zahl der Viskosebetriebe von 19 auf 
13 und in Westeuropa von 81 auf 58 zurückgegangen ist. 
In Schweden, um ein anderes Beispiel zu nennen, wurden 1960 
463.000 Jahrestonnen Dissolvingzellstoffe von elf Gesellschaften er- 
zeugt, während 1969 326.000 Jahrestonnen von fünf Firmen pro- 
duziert wurden, was ab 1966 zur unbegründeten Vermutung geführt 
hat, daß sich Schweden vom Dissolving-Zellstoffmarkt zurückziehen 
will. Auch im abgelaufenen Jahr (1970) ist die Viskosczcllstoff- 
Produktion in Schwcdcn gegenüber dem Vorjahr zurückgcgangcn. 
Im selben Zeitraum haben von acht amerikanischen Firmen zwei die 
Produktion von Chemicfaserzcllstoffcn aufgegcbcn. 

Anfang 1967 haben in den hochindustrialisierten Ländern 
Westeuropas sowie in den USA und in Japan die Synthetics 
die Fasern auf Zellulosebasis überflügelt. 
Man kann nun mit Recht fragen, ob diese Tendenzen das 
allmähliche Ende der Viskosefasern anzeigen. Wenn wir 
auch gewisse Warnungssignale, die sich jedoch wohl auf an- 
deren Ebenen abzeichnen und die wir noch erwähnen wer- 
den, nicht ungehört vorübergehen lassen wollen, so kann 
doch festgestellt werden, daß kein Anlaß zu einem Pessimis- 
mus vorliegt. Die starke Abnahme in der Anzahl der Pro- 
duktionsstätten und damit national oft auch ein merkbarer 
Rückgang im Produktionsvolumen hängt mit den notwendi- 
gen Rationalisierungsmaßnahmen zusammen. Die zellulosi- 
sehen Chemiefasern mit einer Weltproduktion von derzeit 
über 3,7 Millionen Jahrestonnen stehen einer Gesamterzeu- 
gung an Synthesefasern aller Kategorien mit etwa 4,4 Millio- 
nen Jahrestonnen nicht weit nach (Abb. l), und es werden 
zur Zeit fast doppelt so viel Viskosefasern erzeugt als zum 
Beispiel Polyamidfasern, die gegenwärtig mengenmäßig noch 
die Spitze halten. Bei gleichbleibender Viskosefaserproduk- 
tion dürfte die Viskosefaser wahrscheinlich erst 1975 von 
der Polyester- oder der Polyamidfaser eingeholt werden. 
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Abb. 1: Weltproduktion vcrschicdcner Textilfasern im Jahre 1968 
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Aber auch die Produktion der zellulosischen Fasern steht 
keineswegs still - im abgelaufenen Dezennium stieg die Welt- 
produktion von 2,6 Millionen Tonnen auf 3,7 Millionen 
Tonnen, also um rund 40 Prozent (Abb. 2). 

Weltproduktion cellulosischer 
Chemiefasern 
Viskose, Cupro,Acetat 

Jahr 
Tl,,,,,,,,, 
g 61 62 63 64 65 66 67 68 69 i? 
cn 0 F %-- 

Abb. 2: Weltproduktion zclluloiischer Chcmiefascrn in du Dckadc 
1960 - 1970 

Natürlich ist dieser zweifellos erfreuliche Aufschwung kei- 
nesfalls mit dem der Synthetics vergleichbar, die im gl’eichen 
Zeitraum um nicht weniger als 500 Prozent expandiert ha- 
ben. Die sprunghafte Produktionsausweitung, die die Zellu- 
losefasern im Zeitraum 1921 bis 1940 erfuhren und die et- 
wa mit dem 1948 einsetzenden Boom bei den Synthetics 
vergleichbar war, ist nun natürlich einer relativ geringen Zu- 
wachsrate gewichen. Gemäß dem neuesten Ziffernmaterial 
war die Zuwachsrate 1968/69 bei Viskosereyon endlos -0,6 
Prozent und bei Viskosestapelfasern +l,l Prozent; die ent- 
sprechenden Jahresdurchschnittswerte für das abgelaufene 
Dezennium ergeben einen (jährlichen) Zuwachs von 1,4 
bzw. 4,4 Prozent. 
Die Entwicklungsprognosen unserer Branche stützen sich 
auf folgende Faktoren: 
1. auf das Wachstum der Bevölkerung, 
2. auf eine Änderung der Bildungsstufe und der techni- 

schen Zivilisation (also auf die demographische Entwick- 
luwh 

3. auf Höhe und Zuwachsrate des Nationalprodukts, 

4. auf die Rohstoff- und Energielage, 
5. auf neue Forschungsergebnisse, 
6. auf soziologische, wirtschaftliche und politische Fakto- 

ren, 
7. auf Modetrend, Freizeitgestaltung u. dgl. 
Es ist verständlich, daß die richtige Beurteilung so vieler 
Faktoren und deren Wechselwirkung sehr schwer und un- 
sicher ist. Dazu kommt noch bei spezielleren Prognosen, 
daß man den gegenseitigen Ersatz der Faserstoffe mitberück- 
sichtigen muß. Die dynamische Entwicklung der modernen 
Textilanwendungstechnik basiert ja zum Großteil auf Sub- 
stitutionen der Naturfasern durch Chemiefasern und der 
einzelnen Chemiefasern untereinander. 
Schon 1966 konnte man in den USA einen prozentuellen 
Rückgang der Baumwolle in vielen Textilsektoren und einen 
prozentuellen Anstieg des Reyonverbrauchs feststellen; zum 
Beispiel sank bei Haushaltstextilien der Anteil der Baum- 
wolle (für 1960) von 64 auf 49.5 Prozent, während der An- 
teil des Reyons von 16,2 auf 19,7 stieg. 

Die Schwierigkeiten einer Marktentwicklungsanalyse - auf 
die schon einleitend hingewiesen wurde - werden beispiels- 
weise durch die Tatsache illustriert, daß der Chemiefaser- 
stoffverbrauch mit dem individuellen Wohlstand nicht pro- 
portional ansteigt; der Prestigewert der Bekleidung ist leider 
nicht konstant, sondern im Absinken. Der Pro-Kopf- 
verbrauch ist nur in den Industrieländern, jedoch nicht in 
den Entwicklungsländern gestiegen. Es hat ganz den An- 
schein, daß ein zukünftiger wesentlicher Weiteranstieg im 
Faserverbrauch weniger auf den ,,klassischen Sektoren” als 
vielmehr auf neuen Gebieten, wie Vliesstoffe und ,,techni- 
sche Textilien” liegen wird. 
Daß für die Zukunftsaussichten der Viskosefasern Faser- 
mischgewebe ausschlaggebend sind, dürfte unwidersprochen 
feststehen, und Beispiele werden noch angeführt werden. 
Der wichtigste Partner ist bekanntlich die Polyesterfaser, 
die nach allgemeiner Auffassung 1980 die dominierende 
Synthesefaser sein wird (Abb. 3). Da die Polyesterfaser für 
den Bekleidungssektor heute noch fast durchgehend mit 
Baumwolle oder Zellwolle gemischt wird, muß der voraus- 
gesagte starke Aufschwung der Polyesterfaser erwartungs- 
gern% die Viskosestapelfaser mitziehen, auch wenn man die 
hartnäckige Konkurrenz der Baumwolle und die Eigenschaf- 
ten texturierter Polyestergarne dabei im Auge behält. 
In allen Analysen wird festgestellt, daß die große Rolle der 
zellulosischen Fasern noch keineswegs ausgespielt ist. Auch 
im einleitend genannten Podiumgespräch1 wurde überein- 
stimmecd festgestellt, daß man überzeugt sei, daß auch im 
Jahre 2000 die Rolle der Viskosefaser noch nicht ausge- 
spielt sein wird, sondern daß man weiterhin Zellulose- 
regeneratfasern brauchen wird. Hiefür spricht schon die An- 
zahl günstiger und spezifischer Eigenschaften, wie gute ther- 
mische Beständigkeit und Lichtstabilität, ausgezeichnete 
Adsorptions- und Desorptionseigenschaften für Wasser- 
dampf, leichte Färbbarkeit bei guter Vergilbungsfestigkeit, 
Fehlen einer Pillingneigung und elektrostatischen Aufladung 
sowie allergischer Effekte. Der hohe permanrnte Weifigrad 
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bzw. die sehr geringe Vergilbungsneigung zellulosischer Che- 
miefasern kann in Zukunft ein wichtiger Faktor werden, 
falls durch Milieuschutzmaßnahmen der Gebrauch optischer 
Aufheller eingeschränkt werden wird. 
Für das nun angebrochene Dezennium - also bis 1980 - wird 
eine Produktionszunahme von 1,4 Millionen Tonnen, das 
sind 38 Prozent, erwartet, also ein Zuwachs von derselben 
Gröfienordnung wie in der abgelaufenen Dekade. Der ent- 
sprechende Zuwachs für die USA wird auf 46 Prozent ge- 
schätzt; im günstigsten Fall wird sich dort möglicherweise 
der potentielle Verbrauch an Viskosestapelfasern bis zum 
Ende des Jahres 1973 bereits verdoppeln: nach vorsichtige .. 
ren Angaben wird dies allerdings nicht vor 1975 der Fall 
sein. 
Diese optimistischen Aussichten lassen uns - zu Recht oder 
zu Unrecht - eine gewisse augenblickliche Stagnation oder 
sogar ruckläufige Entwicklung als unwesentlich erscheinen, 
umsomehr, als die Viskoseindustrie im allgemeinen keines- 
wegs über schlechte Nachfrage klagt. Wir wollen jedoch an- 
merken, daß im ersten Quartal 1970 in den USA die zellu- 

Polyester 

m S&;,k Polyamid 

El 
Polyacryl 

El 
$$ii;i$$ Sonstige 

1969 
4,4 Mio. t 

2,3 

1980 
12 Mio. t 

Abb. 3: Entwicklung der Chcmicfaserproduktion 1969 ~ 1980 

losische Chemiefaserproduktion um fast 7 Prozent zumck- 
gegangen ist. Jedoch auch für viele Synthesefasern waren 
Rückgänge ZU verzeichnen, und eine starke Aufwartsent- 
Wicklung zeigten lediglich die Polyesterfasern. 

Etwas alarmierender sind vielleicht die neuesten Nachrich- 
ten, denen zufolge aus reinen Kosten- und Milieuschutz- 
griinden mehrere Viskose-Endlosproduktionsstätten still- 
gelegt und die Stapelfaserproduktion manchenorts gedros- 
selt wird. 

Nach dieser allgemeinen Übersicht wollen wir die einzelnen 
Viskosefasertypen - auch von der technischen Seite her - 
und deren Haupteinsatzgebiete näher betrachten. 
Dem normalen Textilreyon wird schon seit längerem, das 
heißt seit dem Anheben der Produktion zwischen 1962 und 
1964, ein sinkender Markt vorausgesagt, da unter anderem 
Reyonfutterstoffe in Pflegeleichtartikeln eine scharfe Kon- 
kurrenz durch Synthetics erleiden. In Europa ist der geweb- 
te Reyonfutterstoff jedoch immer noch dominierend und 
erhielt durch Hochveredlungsverfahren (z.B. Viscolin) neue 
Impulse. Eine andere interessante Entwicklung sind Misch- 
stoffe, wie zum Beispiel Nevaviscon@-Futterstoffe2. 
In praxi sehen wir in vielen Ländern eine gleichbleibend 
gute oder sogar leicht ansteigende Produktion (Abb. 4); für 
die Weltproduktion 1968/69 ergab sich eine Zunahme um 
1,3 Prozent. Eine ruckläufige Entwicklung ist jedoch bei- 
spielsweise in Westeuropa zu erkennen. Diese Anmerkungen 
zeigen zugleich, wie schwierig Prognosen zu stellen sind. 
Auf dem Textilreyongebiet - das übrigens auch stark mode- 
beeinflußt ist - sind auch kaum überraschende Entwicklun- 
gen zu verzeichnen gewesen oder in naher Zukunft zu er- 
warten, und man wird sich fragen, ob hier nicht neue Kon- 
zepte zu suchen sind und vor allem auch neue Anwendungs- 
gebiete, falls man nicht mit einem Absinken dieses leider 
lohnintensiven Produktionszweiges rechnen will. Man den- 
ke hier an Filamentmischgarne sowie an HWM- und Poly- 
nosicendlosgarne, die in den USA, in England und in Japan 
auf dem Markt sind. Polynosicendlosgarn von 40 bis 120 
Denier gewinnt in Japan für dimensionsstabile, seidig-weiche 
Gewebe steigendes Interesse. Da8 beispielsweise der non- 
woven-Sektor nicht außerhalb der Interessensphäre liegt, 
zeigt das Vliesbildungsverfahren aus Endloskabeln. Daß es 
ferner immerhin neue und interessante, wenn auch absatz- 
mäßig unbedeutende Anwendungssektoren gibt, zeigt das 
wachsende Interesse für graphitiertes Reyon (z.B. Thornel, 
Grafil etc.), welches als Graphitkomposit Anwendung in der 
Raumfahrt findet und Metalle in Flugzeugteilen ersetzen 
kann. 

Immerhin rechnen sehr optimistische Beobachter mit einer 
Produktionszunahme - lokal für Viskose, Cupro + Azetat 
sogar bis zu dem kaum glaubwürdigen Wert von 40 Prozent - 
in der laufenden Dekade. 
Noch schwieriger ist die Prognose für hochfestes Reyon, 
also in der Hauptsache für Reifenkord, zu erstellen. Wenn 
wir von den Produktionsspitzen 1965166 und der Rezession 
1967 absehen, so ist die Weltproduktion mit Ausnahme des 
abgelaufenen Jahres langsam angestiegen, während in West- 
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europa die Produktion etwa konstant, in Nordamerika je- 
doch stark rückläufig war. Nennenswert ist eine starke Pro- 
duktionsausweitung in den osteuropäischen I-ändern (Abb.5). 

600 x103jato 

Weltproduktion 
(regulor 8 intermediate hnacity 

viscose rayon 1 

150 
Jahr 

1 I I 1 I I 1 I c 
j0 61 62 63 64 65 66 67 68 69 

Osteuropa Abb. 5: Produktion von hochfestem Reyon in den Jahren 1960 
- bis 1968 

100 

aanada 

(Tab. l), seine dominierende Stellung im PKW- und LKW- 
Sektor behauptet und durch die Entwicklung des Gürtel- 
reifens, vornehmlich für PKWS, weiter gefestigt. Bekannt- 
lich scheidet Nylon infolge des zu geringen E-Moduls für 
Gürtelreifen aus. 

Jahr 
50 

1960 61 62 63 64 65 66 67 68 69 

Für die gute Marktstellung des Reyonkords in der Bundes- 
republik ist die Großproduktion von Super-3-Kord mit 
43 Rkm und die Entwicklung eines Spezialkords für Gürtel- 
reifen - ein Super-3-Kord mit gröberem Einzeltiter (2,3 den) - 
entscheidend. Weitere Entwicklungen, wie die Anwendung 
von Haftmischungen, sind zu erwarten. Das Vertrauen in 
einer stärkeren Nachfrage nach Reyonkord kommt auch in 
einer zehnprozentigen Erhöhung der Enka-Glanzstoff-Pro- 
duktionskapazität zum Ausdruck. 

Abb. 4: Produktion von Tcxtilrcyon in den Jahren 1960 bis 1968 

Da die USA etwa die halbe Reifenproduktion der Welt be- 
streiten, ist es verständlich, daß Entwicklung und Trend in 
Amerika immer Ausgangspunkt solcher Diskussionen sind, 
wobei man allerdings nicht vergessen darf, daß es eine Reihe 
von Unterschieden zwischen den europäischen und den 
nordamerikanischen Verhältnissen gibt. 
Bekanntlich ist etwa im Jahre 1964 in den USA das Reifen- 
kordreyon in seiner führenden Position vom Nylon abgelöst 
worden. In letzter Zeit hat Nylon in Polyester einen ernsten 
Konkurrenten gefunden, und eine Lösung des Gummihaft- 
problems scheint mit dem haftaktiven Polyesterreifengarn 
Celanese Type 790 gelungen zu sein. Weiter an Bedeutung 
gewinnen aber auch Glasfaserkord und vor allem der Stahl- 
kord, vornehmlich in Europa. 
In Europa hat der Reyonkord, der sich relativ leicht und 
gut handhaben läßt, keine Probleme hinsichtlich Haftung 
und Hitzeempfindlichkeit aufwirft und wirtschaftlich ist 

Weltproduktion 
( hochfestes Reyon) 

Tabelle 1: Vor- und Nachteile verschiedener Reifenkordmaterialien 

Reyon Nylon 

Vorteil Nachteil Vorteil Nachteil 

gute Haftung, keiner hohe Festigkeit, niedriger E-Modul, 

verhältnismäßig gute Ermüdung, Heißverstreckung, 

hoher E-Modul, gute Haftung PCI, 
Flatspot 

Polyester Stahl 

Vorteil Nachteil VorteIl Nachteil 

niedrige Dehnung, PCI 
gute Haftung, 
hohe Festigkeit, 
verhältnismäßig 

hoher E-Modul 

hoher E-Modul. schwierige 
hohe Festigkeit Verarbeitbarkeit 

im Querschnitt 
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Wie schon angemerkt, fördert der Gürtelreifen den Reyon- 
kord. was selbst aus einer vorubergehenden Nachfragesteige- 
rung in den USA zu ersehen ist, wobei jedoch betont wer- 
den muß, daß dort hauptsächlich ein anderer Reifentyp - 
ein Zwischentyp, der bias-belrcd Rcifcn - auf den Markt ge- 
kommen ist. der Lun:icbst in zumindest gleich hohem Grade 
jedoch auch Polyester- und Glasfaserkord begiinstigt. 

Gewisse Schwierigkeiten haben aber dem Reyonkord hier - 
zumindest vonibergehend - eine bessere Stellung eingeräumt. 
Versuche mit Hochmodulreyontypen in der Gürtelreifen- 
konstruktion haben kein befriedigendes Ergebnis gezeigt, 
hmgegen ist das Material für bestimmte Gewebeeinlagen und 
Beschichtungsgewebe interessant. 
Während die Entwicklung des Reyonkords am europäischen 
Markt sehr schwer LU beurteilen ist - mit Rtickgangen mufi 
wohl gerechnet werden - dürfte die Entwicklung in Amerika 
auch in Zukunft von einem starken Riickgang gekennzeich- 
Ixt sein. wie Abbildung 6 crkcnnen 1äMt. 

Reifenkord-Verbrauch in USA u. Canada 
(nach CBEN,Feb9,1970) 

150 

100 

50 

0 
./ 

1665 1967 1969 19bl 19’73 

Abb. 6: Änderung tiei R~ifcnhordvcrbr~L~~~~\ in Nordamerika 

Auch auf dem Förderbandsektor konkurriert Reyon mit 
Synthetics und Stahlkord. Reyon bewährt sich vor allem in 
der Kette, und Konstruktionen mit Reyon in der Kette und 
Yylon im SchufA sind weit verbreitet. 
Die drei Spinnfaserhaupttypen B, W und T sind vielfach nur 
hinsichtlich Titer, Stapellänge und Kräuselung dem Verwen- 
dungszweck angepaßt. Für alle Typen, einschließlich der 
neuen Modalfasern, gilt es, diese weiter LU entwickeln und 
den Verwendungszwecken besser anzupassen. 

In den meisten Ländern hat die Reyon-Stapelfaserproduk- 
tion zugenommen, wie Abbildung 7 zeigt. 
Unzweifelhaft hat die normale Viskosespinnfascl auf man- 
chen Sektoren Terrain verloren, jedoch haben sich große 

neue Absatzgebiete mit bis zu 15 Prozent jährlicher Zu- 
wachsrate anderweitig eröffnet. 

350 
Japan 

300 

Viskose-Stapelfasern 

250 

200 

150 

100 

Westdeutschland 

&rofltritannien 

, 

1960 61 62 63 64 65 66 67 68 69 

USA 8 Canada 

Abb. 7: Produktron Von Vi\korcspinnt’aacrn in den Jahren 1960 
bis 1968 

Das meistversprechende Absatzgebiet ist der Y~~IZ-W~~CIZ- 
Sektor, auf dem die normale Stapelfaser bereits eine große 
Rolle spielt (in Westdeutschland beträgt der Reyonanteil an 
Non-wovens derzeit ca. 60 %), aber auf dem sich auch eine 
gute Einsatzmöglichkeit ftir eine Reihe von Viskose-Spezial- 
spinnfasern eröffnet. Während niemand dem sogenannten 
Papierkleid eine strahlende Zukunft gibt, sind sich die Ex- 
perten darüber einig, dafi der non-woven-Sektor, der in der 
Hauptsache kurzlebige Artikel produziert, einen spektakulä- 
ren Aufschwung nehmen wird. Die Haupteinsatzgebiete sind: 

- Haushaltsartikel (Tischtücher, Bettlaken, Wischtücher), 
- Dekorationsartikel (einschließlich Wandbekleidung und 

Bodenbelag), 
- Krankenhausartikel, 
- übrige Sanitätsartikel (sowie Panties u. dgl.), 
- Einlagevliesstoffe und Füllstoffvliese für die Oberbeklei- 

dung, Kunstleder, 
- technische Artikel (z.B. Filter, Isolationsmaterial). 

Natürlich bestimmt der Verwendungszweck - zum Teil auch 
die Herstellungsmethode - das einzusetzende Rohmaterial. 
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Unter den verschiedensten synthetischen Faserstoffen und 
faserigen Gebilden sind folgende vier Kategorien die wich- 
tigsten: 
- Viskosefasern, 
- Baumwolle (mit starken Rückgängen), 
- Holzzellstoff-Fasern und 
- Polyamide. 

Für praktisch alle Chemiefasern gilt, daß sie dem non-wovetl- 
Einsatz derzeit noch nicht speziell angepaßt sind. 
Der Verbrauch von Viskosespinnfasern für Non-woverzs 
nimmt in den USA jährlich um 10 Prozent zu. Nach 
D u c r o t sollen 1985 in der westlichen Hemisphäre 8 bis 
10 Prozent des totalen Textilfaserverbrauchs in den non- 
woven-Sektor gehen. 
Weiterentwicklungen auf dem Viskosespinnfasergebiet kön- 
nen einerseits gegenwärtig sehrumpfende Märkte wieder re- 
aktivieren und anderseits neue erobern. Beispiele einer der- 
artigen Entwicklung sind Fasern mit modifizierter Anfärb- 
barkeit (dee[&yeirzg-Fasern von Courtaulds) und sauer färb- 
bare Viskosefasern (animalisierte Zellwolle). Der große Er- 
folg wäre natürlich die flammfeste Viskosespinnfaser. Auf 
der Zellcheming-Tagung 1970 konnte H. K r ä s s i g eine 
mit einer phosphorhaltigen Vinylverbindung pfropfmodifi- 
zierte Viskosefaser demonstrieren, die allen Ansprüchen, 
auch hinsichtlich den technisch-ökonomischen Anforderun- 
gen, zu genügen scheint3. Auch die American Viscose Di- 
vision baut beim Spinnen ein flammverzögerndes Mittel per- 
manent in die Faser ein. Somit scheinen gegenwärtig Acryl- 
und Viskosefasern hinsichtlich einer Flammfestausrüstung 
die anderen Synthesefasern hinter sich gelassen zu haben. 

Großes Interesse verdienen nach wie vor die Modalfasern, 
die die potentielle Möglichkeit haben, neue Absatzgebiete 
zu eröffnen. und das Vertrauen in ihre Zukunft demon- 
striert zum Beispiel die American Viscose Division durch 
Erweiterung ihrer Kapazität um 45 000 Tonnen in Frede- 
ricksburg und Front Royal. Bekanntlich existieren drei 
Hauptprozesse zu ihrer Herstellung. Die interessanteste 
Type, die HWM-Faser, wird nach einem modifizierten Super- 
kordprozeß gesponnen. Polynosischc Fasern werden aus 
hochviskosen Spinnlösungen von mittlerer bis niederer Al- 
kalinität und hohem CS,-Eintrag in schwach sauren, salz- 
armen Bädern ersponnen. Super-HWM-Fasern werden unter 
Formaldehydzusatz hergestellt und eine neue Polynosictype 
durch eine alkalische Nachbehandlung (improved Polynosic 
Fibre). 

Alle obgenannten Fasertypen haben derzeit noch mehr oder 
minder störende Schwächen - in der Hauptsache zu geringe 
Schlingenfestigkeit -, was bei dem geringen Alter dieser Ent- 
wicklung nicht verwunderlich ist und die sicher noch ver- 
bessert oder ganz beseitigt werden können. 

Alle großen Firmen haben jetzt Modalfasern auf dem Markt: 
Avril der Avisco, Colvera (HWM) von Glanzstoff, Hoch- 
modul 333 von Lenzing, Airon (HWM) der Chatillon S.p.A., 
Zaiyl (Polynosic) von Fabelta, Zantrel der CTA usw., um 
nur einige zu nennen. 
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Es ist verständlich, daß auch die osteuropäischen Länder 
die Produktion solcher Fasern aufgenommen haben oder im 
Begriffe sind, diese aufzunehmen. Zum Beispiel beginnt Cel- 
luloze 1 Viskosz in Jugoslawien mit einer 15 tato Produk- 
tion von HWM-Fasern, und die polnische Fabrik Tomaszow 
Masowiecki startet eine Polynosicproduktion. 

Das Hauptanwendungsgebiet liegt offenbar bei den Faser- 
mischungen. An der Spitze stehen Mischungen mit Poly- 
ester sowie mit Baumwolle, aber auch Mischungen mit Poly- 
amiden und Wolle - ein Beispiel ist hier Toyobo Rosaric ;IUS 
70 % HWM-Faser und 30 70 Wolle - sind interessant.Wich- 
tige Märkte sind hier u.a. Hosenstoffe, Oberhemden und 
Haushaltswäsche. Auf dem Gebiet bügelfreier Bettwäsche 
macht sich ein Ersatz von Baumwolle in Polyestermischun- 
gen durch HWM-Fasern bemerkbar. Auch andere Kombina- 
tionen werden erprobt; ein Beispiel ist die Labanny-Bett- 
Wäsche mit 100 % Polynosic in der Kette und 100 2 66- 
Helanca-Nylon im Schuß. 
Die potentielle Marktaufnahmefähigkeit von Modalstapel- 
fasern in den USA wird für 1973 auf etwa 300 000 Tonnen 
geschätzt; dem steht eine Produktion von 23 000 Tonnen 
für 1963 gegenüber, was bedeutet, daß sich die Produktion 
in zehn Jahren mehr als verzehnfachen müRte. 
Für das gesamte Viskosespinnfasergebiet wird ein beacht- 
licher Aufschwung erwartet. Die Prognoseziffern für die 
USA sprechen von einer Vervierfachung der Produktion bis 
1980. 
Die durchwegs recht optimistischen Prognosen - auch für 
Cellophan und andere Zellulosederivate - lassen eine ent- 
sprechende Nachfrage auf dem Dissolving-Zellstoffmarkt er- 
warten und damit auch eine Verknappung, die sich bereits 
heute lokal bemerkbar macht und der kaum durch Projekte, 
wie die Holzreserven der Urwälder zu nutzen, so ohne wei- 
teres abgeholfen werden kann. Schon mehrfach hat sich das 
billige Holz tropischer oder subtropischer Gebiete als Fehl- 
spekulation erwiesen. 

Während man also auf der Absatzseite mit einem berechtig- 
ten Optimismus in die nahe Zukunft blicken kann. zeichnen 
sich eine Reihe von Schwierigkeiten auf der Produktions- 
seite ab, von deren Überwindung es abhängen wird, ob sich 
die günstigen Prognosen bewahrheiten werden. Diese Schwie- 
rigkeiten sind: 

- neue Zellstoffquellen zu erschließen, da sich durch die 
Verknappung billiger Viskosezellstoffe die ohnedies an- 
gespannte Produktionskostenlage bereits immer mehr 
verschärft; 

- geeignete Maßnahmen zu finden, um die erhebliche Ver- 
schmutzung der Vorfluter und der Luft zu vermindern; 

- die Notwendigkeit, weiter zu rationalisieren, was natür- 
- lieh mit einer Kapitalinvestierung verbunden ist, sowie 
- die Intensivierung von Forschung und Marketing. 

Auf lange Sicht stimmt die in den letzten zehn Jahren 
durchgeführte starke Reduzierung der Forschung vielleicht 
am bedenklichsten 

. 
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in Stockholm 

&~ttif -BAUSTOFF FÜR DIE ZUKUNFT! 
Zur Lösung der Bauaufgaben der Zukunft stellen wir her: 

schöne Dächer für Einfamilien-, Wohnungs- und Siedlungsbauten; 
wirtschaftliche Dächer für den Industriebau und das landwirtschaftliche 
Bauwesen: 
farbige Fassaden für den Wohnungs-, Schul- und Verwaltungsbau; 
dauerhafte technische Lösungen für den Innenausbau; 
,,ETERNIT”-Baustoffe für alle Aufgaben der Altbauerneuerung; 
Rohre für Lüftungs- und Abgasleitungen, die sanitäre Hausinstallation, fUr 
Trinkwasserleitungen, die Kanalisation sowie Mantelrohre für Fernheiz- 
leitungen. 

q ETERNIT-WERKE LUDWIG HATSCHEK * 
V6cklabruck Wien Biedermannsdorf 
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TAPIFLOR@ - ein neuer Name oder eine neue Faser 

Dipl.lng. Johann H j p f 1 , Rudolf S e i d 1 e r und 
Dr. Hans K r ä 5 s i g 

In dwwm Artikel \!crdcn d~c Herstcllun;. die \trukturcllen Bc\on- 
dsrheltcn, die tc\tiltccl~nolo~iscl~cn Ligcnschaften, die Verurbeitun- 
\owic OII’ in l,ra:e kommcndcn l<inratz$ebictc der TAPll~LOR@ 
I~ascrtypc. L’IIII’S Produktes der Chemiefaser Lcnz~ng Aktlcngcscll- 
\chaft, be\chriebcn. 1-b wurde angestrebt, dem Wcitervcrarbciter zu 
erklarcn, \\clchc besondcrcn Vorteile TAPIl:LOR 63 auf\\cist und 
\\:is bei der Vcrarbcitung zu bcrtick\ichtipen ist, damit d~c spczifi- 
schcn IYtpcnschaft:n diew neuen fascr beim Fertigprodukt voll zur 
GcltunF kommen. 

Tbc protluctlon. the \rructurc charactcri\tic\. thc textile propcrtw, 
th~, tc\tlIc pr»ccs\lng and thc ficlds of application ot‘ a ne!\ viscow 
\taplc t‘lber typc, rcccntly marketed by Chemlet’ascr Lenzing Akticn- 
gcwllschaft under thc‘ trade namc TAPIFLOR@ arc dcscribcd. Tbc 
advantqw of thi\ nc~ flbcr typc and thc proccssing characteri,tic\ 
to bc obwrvctl tluring yarn- and fabric- or carpet-procewng arc out- 
lined, \o that thc \pecific propcrties of this na\ fibcr sho\\ up thcir 
full csrcnt in thc Tonal goodh. 

Die ChemIefasern auf Zellulosebasis (Zcllwolle. Rayon 
usw.). mit einer Weltproduktion von annähernd 4 Millionen 
Tonnen pro Jahr, übertreffen noch immer jede der drei gro- 
13en Synthesefaserarten um das Zwei- bis Dreifache in der 
Produktion. Ihre rasante Aufwärtsentwicklung bis etwa 
1960, die nicht weniger spektakulär war als der heutige Auf- 
schwung der Synthetiks, hat sich in ein ruhiges Weiterwach- 
sen etwa in dem Maße des steigenden Weltbedarfs an Fasern 
gewandelt. Von einer rückläufigen Entwicklung - von der in 
Marktuntersuchungen und Publikationen manchmal zu le- 
sen ist - kann nicht die Rede sein. Diese führende Stellung 
der Zellulosefasern ist auf zwei IJrsachen zurückzuführen: 
niedriger Preis und besondere textile Eigenschaften. 
Der Trend in der Weiterentwicklung der Chemiefasern liegt 
heute weniger bei der Entwicklung völlig neuartiger Faser- 
arten, sondern vor allem in dem sogenannten ,,Faser-En@ 

* DipLIng. Johann H ü p f 1 , Leiter der Abteilung Viskosefascr- 
forschung, Tcxtiltcchnikcr Rudolf S c i d 1 c r, Leiter der Labor- 
gruppe Vcrsuchsfärbcrei, Dr. Hans K r it s s i g , Direktor der 
Abteilung Forschung und Entwcklung, alle Chemicfascr L<\nzing 
Aktiengesellschaft, Lcnzing/OÖ. 

** 8 = eingetragenes Warenzcichcn 
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m-er@“, das heißt in der Schaffung von Fasertypen be- 
kannter Struktur mit textiltechnologischen Eigenschaften, 
die dem Verwendungs- bzw. dem Einsatzzweck optimal an- 
gepaßt sind. 
Die Chemiefaser Lenzing Aktiengesellschaft hat schon sehr 
friihzeitig die Notwendigkeit erkannt, Viskosefasertypen zu 
schaffen, deren Eigenschaften spezifisch auf die Einsatz- 
anforderungen zugeschnitten sind. Auf dem Gebiete der 
Baumwalltypen entwickelte sie schon vor Jahren den Len- 
zcsa@-Typ*“. der sich in weitgestreutem Einsatz bewährte. 
Diese Type fand später ihre Ergänzung und Verbesserung 
durch die Viscolen@-Type und vor kurzem durch die mo- 
derne HOCHMODUL 333@-Faser. Auf dem Sektor der Woll- 
typen brachte die Chemiefaser Lenzing Aktiengesellschaft 
schon vor vielen Jahren zunächst die Viscolan@Faser auf 
den Markt. die groMen Anklang und vielseitige Anwendung 
fand. Eine Verbesserung und Ergänzung erfuhr die Type 
dann vor einigen Jahren in der weiterentwickelten und ver- 
besserten Viscolan@ - spezialgekräuselt. 
Nunmehr ist es der Chemiefaser Lenzing Aktiengesellschaft 
gelungen, eine neuartige Kräuselfasertype mit .,lebendiger 
Kräuselung” zu entwickeln, die ifi diesen steten Bemühun- 
gen eine neue Etappe darstellt. Der besonderen Eigenschaf- 
ten wegen wurde dieser Kräuselfasertype ein neuer Name 
gegeben: TAPIFLOR@. Wir sprechen im Zusammenhang 
mit TAPIFLOR@ von ,,lebendiger Kräuselung”, weil sich 
bei diesem Fasertyp die Kräuselung durch Feuchtigkeits- 
einfluK, ähnlich wie bei der Schafwolle. wieder weitgehend 
regeneriert. 
‘vlit der Entwicklung der Faser TAPIFLOR@, die speziel1 
in groben Titern erzeugt wird, ist es gelungen, sowohl für 
den Teppichpol, als auch für Schlafdecken und für Möbel- 
stoffe einen spezifischen und bestens geeigneten Fasertyp 
zu schaffen. Wir sind überzeugt, daß TAPIFLOR@ dem Ein- 
satz von Viskosespinnfasern in diesen Anwendungsberei- 
chen neue Impulse geben wird. Der günstige Preis, die un- 
problematisch? Verarbeitbarkeit und das ausgezeichnete 
färbcrische Verhalten werden diese zusätzlich fördern. 
Durch den Eigennamen TAPIFLORN wollten wir jedoch 
keineswegs die Anwendungsmöglichkeiten dieser Faser be- 
grenzen. Diese Type soll vielmehr überall dort verwendet 
werden, wo ein voluminöses Garn aus einer guten Kräusel- 
faser verlangt wird. Sie kann unter der Bezeichnung Visco- 
lan@ - supergekräuselt auch in den unteren Titern, bis her- 
unter zu 2,75 dtex, bezogen werden. 

1. Herstellung und Besonderheiten von TAPIFLOR@ 
Der Kunde betrachtet es heute als selbstverständlich, daß 
ihm ein reichhaltiges Angebot an Viskosefasern mit einem 
weiten Spektrum von Eigenschaften zur Verfügung steht. 
Je nach dem beabsichtigten Verwendungszweck richtet sich 
beispielsweise der Wunsch nach Wall- oder Baumwalltypen, 
hochfestem Reifenkord, Modalfasern, Teppichfasern und 
anderen Arten von reinen Zelluloseregeneratfasern. Darüber- 
hinaus sind auch chemisch modifizierte Viskosefasern, wie 
zum Beispiel flammfeste Fasern und differenziert anfarb- 
bare Fasern, gefragt. 
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Es ist zu bedenken, daß alle Arten von Viskosespinnfasern 
aus demselben, von der Natur geformten Rohstofi, der Zel- 
lulose. nach einem in seinen Grundzügen einheitlichen 
chemisch-technologischen Prozeß, der Viskoseherstellung 
mit anschließender Naßverspinnung der Viskose, gewonnen 
werden müssen. Die mannigfaltigen textiltechnologischeii 
Eigenschaften der verschiedenen Fasertypen müssen durch 
eine bewußte Lenkung der bei der Erspinnung entstehenden 
Faserstruktur erreicht werden. Diese bewußte Steuerung der 
entstehenden Faserstruktur bedarf einer optimal abgestimm- 
ten Zusammensetzung der Viskosespinnlösung des die Re- 
generation und Koagulation verursachenden Spinnbades 
und der Verstreckungsbedingungen. 
Diese optimale Anpassung dieser drei Faktoren aufeinander 
bedarf einer Unzahl von Versuchen und Prüfungen, bis es 
durch Variation der chemischen und technischen Parameter 
gelingt. die angestrebte. dem Endverbrauch angepaßte Faser- 
Struktur und die speziellen Eigenschaften zu erreichen. Als 
weitere Forderung müssen dabei initner die gute Verarbeit- 
barkcit der fertigen Spinnfaser und vertretbare Herstelluiigs- 
kosten iin Auge behalten werdeii. 
Der vorliegende Artikel soll einen Uberblick über die Besoii- 
derheiten bei der Herstellung von TAPIFLORB, der neu- 
artigen weiterentwickelten Kräuselfaser der Chemiefaser 
Lenzing Aktiengesellschaft, und die charakteristischen Eigen- 
schaften dieser Faser geben. 

1) Herstellung von TAPlFLOR@ 

TAPIFLOR@ ist eine Faser mit hoher Kräuselung. Wie ge- 
lingt es nun. nach einem Spinnverfahren, bei dem der Faden 
praktisch bis zu seiner Fertigstellung als chemisch einheit- 
liches Gebilde unter einer ständigen Zugbeanspruchung 
steht lind somit genereU eine einheitliche Faser ergeben 
würde, eine wellenformige, also gekräuselte, Faser zu erhal- 
ten? 
Abgesehen von einer bestimmten, mit den übrigen Herstel- 
lungsparametern im Einklang stehenden Viskosezusammen- 
setzung geschieht das Wichtigste bereits im Spinnbad. Be. 
kanntlich bestehen die Spinnbäder für den Viskosespinn- 
prozeß im wesentlichen aus wäßrigen Lösungen von Schwe- 
felsäure, Natriumsulfat und Zinksulfat. Die Konzentration 
und das Verhältnis dieser drei Komponenten zueinander 
beeinflussen die Faserstruktur ganz entscheidend. 
Für die Erzielung einer guten Kräuselung im Verlauf des 
Herstellungsverfahrens ist besonders die gegenseitige Ab- 
stimmung der Spinnbadbestandteile wichtig. Durch diese 
Abstimmung kann der Faserquerschnitt asymmetrisch ge- 
staltet werden. Je größer die Asymmetrie des Faserquer- 
schnittes ist, desto günstiger sind die Voraussetzungen fur 
die Erzielung einer guten Kräuselung im weiteren Verlauf 
des Herstellungsprozesses. Die Schwefelsäure wirkt wie be- 
kannt regenerierend und fällt BUS der Viskose den Faden als 
stark gequollenes Zellulosehydratgel aus, Natriumsulfat hin- 
gegen wirkt wasserentziehend und veranlaßt das Gel zu star- 
kem Schrumpfen. 
Wenn man beispielsweise Viskose in Spinnbäder preßt, die 
fast ausschließlich aus verdünnter Schwefelsäure ohne nen- 

nenswerte Antede an Natriumsulfat bestehen. so wird man, 
da nahezu keine Schrumpfung des Fadens im Spinnbad er- 
folgt, runde und gleichmaßige Faserquerschnitte erhalten 
(Abb I). 

Abb. 1: Querschnitt ciner nichtgckräuscltcn Fascr 

Im weiteren Verlauf des Spinnprozesses ist es dann nicht 
möglich. einer solchen Faser eine ausgeprägte Kräuselung 
zu erteilen. Erhöht man hingegen die Natriumsulfatkonzen- 
tration beträchtlich, was praktisch auch eine Steigerung der 
Schwefelsäurekonzentration notwendig macht, so erhalt 
man Faserquerschnitte, deren Form durch die Schrumpfung 
beeinflußt wird, wie es für die Normaifasertypen bekannt 
ist. 
Beim Spinnen von Krauselfasern wendet man daher im all- 
gemeinen Bedingungen an, die sowohl eine rasche Regene- 
nerung und damit einen stark gequollenen Zustand des ent- 
stehenden Celfadens als auch eine gezielte Desolvatisierung 
und damit eine starke Schrumpfung der Faseroberfläche 
verursachen. Die äußere Querschnittszone der entstehenden 
Faser bildet sich unter solchen Bedingungen als strukturell 
besser geordneter Mantel, die innere Zone als strukturell 
weniger gut geordneter Kern aus. 
Eine einleuchtende, schon mehrfach in der Literatur disku- 
tierte Theorie für die Ausbildung der Kräuselung besteht 
darin, daß die Mantelzone infolge des Schrumpfens unein- 
heitlich wird und gelegentlich aufreißt. wobei der Kern teü- 
weise heraustritt. Auf diese Weise erhält man gewissermaßen 
eine .,Bikomponentemtmkhd' mit unterschiedlicher Ver- 
streckbarkeit und Quellungschdrakter~tik, . wodurch die 
Voraussetzungen fur die Ausbildung einer Kräuselung im 
späteren Herstellungsprozeß gegeben sind. 
Abbildung 2 zeigt den Querschnitt einer Kräuselfaser, bei 
der das Verhältnis von Schwefelsäure zu Natriumsulfat 
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niiht optimal aufeinander abgesiiiiiiiit w i r .  Es koiiinit zu 
einer Lappung des Quersclinittes. die i i e i i i l i c l i  gieiclinialiig 
uin den Uiiifaiig ver te i l t  i s t .  Es entsteht aber Ikei i i  aiisgespro- 
cl ie i i  asyiiiiiietrisclier Querscliiiitt. iiii ivei terc i i  Vcrhiii des 
Herstelluiigsprozesses kaiiii deslialh iiiir eine iii;ihi?e Kiiiisc- 
Iiiiig erzielt werden. 
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Abb. 4b: Viscolan@ 8.911 20 glänzcnd. rpcziai gckräitrcit 

geprägte wellenförmige Form annehmen. wie das in Ab- 
bildung 4 anhand eines Vergleichs der Kräuselung von 
Viscolan@), von Viscolan@ - spezialgekräuselt und von 
TAPIFLOR@ anschaulich gezeigt ist. 
Bei der dergestatt erreichten Kräuselung kann milii von einer 
echten Shuh-turkräuselung sprechen, die auch iiäcli einer 
Naßbehandlung der Fasern wiederkehrt und sich infolge 
weiterer Schrumpfungs- und Relaxierungsprozesse sogar 
noch verstärkt. 

2) Eigenschaften von TAPI FLOR@ 

Die auffallendste Eigenschaft von TAPIFLORQ ist die hohe, 
gleichmäßige und „lebendige” Kräuselung und damit in Zu- 
sammenhang stehend eine ausgesprochene Bauschigkeit der 
Faser. Was die ancb mit der Hand deutlich fühlbare 

,- I 

Hauschigkeit von TAPlFLOR@ betrifft. sind in der textil- 
physikalischen Abteilung der Chemiefaser Lenzing Aktien- 
gesellschaft zur Zeit Arbeiten im Gange, um die Bauschig- 
keit exakt meßbar zu machen. Ober die Ergebnisse dieser 
Messungen soll zu einem späteren Zeitpunkt berichtet wer- 
den. Hervorzuheben sind auch die Gleichmäßigkeit und die 
Feinbogigkeit der Kräuselung, was ebenfalls aus den obigen 
Vergleichsbildern deutlich ersichtlich ist. 
Die folgende Tabelle 1 enthält eine Cegenüberstellwig tex- 
tiler Daten von TAPIFLORB und von einer herkömmlichen 
Kräuselfaser fur verschiedene Titer. 
Wie daraus zu entnehmen ist, wird bei TAPiFLOR@ selbst 
bei hohen Titern eine hohe Bogenzahl erzielt. wie sie bei 
einer herkömmlichen Kräuselfaser höchstens bei niedrigen 
Titern erreichbar ist. Bei Verringerung des Titers von TAPI- 
FLOR@ steigt die Bogenzald noch weiter an. 

Tabelle 1: Gegenüberrteilung der texti len Daten von TAPIFLOR@und einer heiliömmlichen Kräumlfarer 

.-. . . -. . .~ __ __-- 
T A P I F L O R @  H E R K O M M L I C H E  K R Ä U S E L F A S E R  

~ ~~~ ..._ ~ 

Faser- Faser- Ein- üogen- Faser. Fmer- Eiii- Bogen- 

kond kond lung kond kond lung 
Titer Schnirt imigkeit dehnung kräuse- zehl T i le r  Schnitt tßtigkeil dehnung kräuvl- zahl 

idtexl imrni ip/texl 1%) 1%) iüg./cml Idtexl imml I d t e x l  1%) i%l iBg./cml 
~. .__. ~ ~. . . . . . _~~__ .  . . . ~ ~ ~ ~. . . ~. . . - .~ 

3.3 40 19.8 20.1 132.7 5.9 
4.2 60 17.7 20.9 124.2 4.9 

6.1 40 17.7 20.8 132.3 5.5 
60 17.6 22.4 131.7 4.4 7.8 80 20.1 l9,6 124.0 3.3 7.8 
80 17.5 22.0 126.9 4.2 8.9 100 19.7 20.7 126.0 3.4 8.9 

13 100 17.1 22.7 126.8 3.9 13 100 19.6 16.1 124.4 2.5 

120,’ 17.6 13.7 123.6 2.6 17 140 17.0 22.6 123.9 3.7 17 _ _ _  ____ _ _ _  __- 

15 



Folge 31 LENZINGER BERICHTE Mai 1971 

Bemerkenswert ist vor allem auch die erh6hte Bruchdeh- 
nung dieser Faser, die in einer herstellungsbedingten gerin- 
geren Orientierung der Fasermoleküle. das heiBt in einer 
lockeren Faserstruktur, begründet ist. Dieses höhere Deh- 
nungsvermögen bei nur geringerer Festigkeit hat ein Anstei- 
gen des ..Arbeitsproduktcs” (Kraftaufnahme bis zum Bruch) 
zur Folge. die sich in größerer StrapazierMigkeit von aub 
TAPIFLOR@ tiergestellten Artikeln tiuli\ert. infolge ihrer 
lockeren Struktur ist TAPIFLOR@ auch tiefer anfärbbar. 
Selbstversttindlich erfordern die besonderen Eigenschaften 
von TAPLFLOK@ III mancher Beziehung eine geänderte 
Verarbeitungstechnik. lliertiber soll in dem folgenden Ab- 
schnitt berichtet werden. 

11. Die textilen Eigenschaften von TAPIFLOR@, ihre Ver- 
arbeitung und ihr Einsatz 

Ziel der folgenden Ausführung ist es. dem Praktiker die be- 
sonderen textiltechnologischen Eigenschaften der TAPI- 
FLOR@ darzulegen und ihm IHinweisc ZLI vermitteln. auf 
welche Weise IKIII eine optimale Nutzung derselben im End- 
artikel erreichen kann. 

Textiltechnologische Eigenschaften 

Um zu zeigen. welche Hauptmerkmale TAPIFLOR@ bzw. 
Viscolan@ - supergekrluselt auszeichnen, wollen wir zuerst 
drei charakteristische Eigenschaften. die den Praktiker 
besonders interessieren, beschreiben. Um eine echte und 
korrekte Vergleichsmöglichkeit zu haben, wurden auch die 

beiden anderen, fruhcr entwickelten Grobfasertypen heran- 
gezogen und dieser neuen Faser gegenilbergestellt. 

1. Verbesserte Kräuselung 
In Abbildung 4 wurden schon die Kräuselcharakteristika 
der TAPIFLOR@ übersichtlich denjenigen von Viscolan@ 
und Viscolan 8 - spezialgekräuselt gegenübergestellt. Aus 
diesen Vergleichsaufnahmen ist deutlich ersichtlich, daß 
sich die drei Fasertypen hinsichtlich ihrer Kräuselung stark 
miterscheiden und dal$ in dieser Eigenschaft eine stetige 
Verbesserung von Vi;olan@ über Viscolan@ - spezialgekräu- 
se!t zu TAPIFLOR erreicht werden konnte. Besonders 
auffällig ist, da15 TAPIFLOR@ nicht nur eine eindeutig stär- 
kere, sondern auch eine feinbogigere Kräuselung aufweist. 
Diese stark verbesserte Kräuselung und die mit der Fein- 
bogigkeit verbundene erhöhte Bauschigkeit und Bausch- 
clastizität ftihrt zu deutlich fülligeren Garnen mit erhöhtem 
Deckvermögen. Diese Eigenschaft ist im letzten Teil der fol- 
genden Abbildung 5 am Beispiel dreier gleicher Garne in 
Ne I/l aus 17,O dtex. 170 mm matt aus den einander ge- 
genübergestellten Fasertypen illustriert. 

2. Erlzohtzg der Kräusehuzg durch Nu& und Trocken- 
belmdlutzg 

Eine besondere Eigenschaft der TAPIFLOR@ ist durch ihre 
Lebendigkeit gegeben, die sich vor allem im Verlaufe von 
Uaß-/Trockenbellaiidlungen ergibt. Auf der rechten Seite 
der Abbildung 7 ist der Effekt einer Naß-/Trockenbehand- 
lung der besprochenen Garne aus den verschiedenen Faser- 
typen gezeigt. Diese wurden mit 1,O g/l Soda und “,5 g/l 

I NBI.IIAND1.1 r III~.IIANDI LT 
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I .. 

Nc 2 i l  au\TAPll LOR@t7,0 dlcril?O nim. malt 

Hostapal CV in1 Flottenverliältnis I :20 wälireiid 30 Miiiu- 
teil bei 80°C abgekoclit, danach zentrifugiert und span- 
nutigslos bei 80°C getrocknet. 
Es tritt aus den Abbildungen 5 deutlich mtage, dali diese 
Wascii- iiiid Trockeiibehandliiiig die Voluiiiiiiijsitiit bzw. die 
Bauschiekcit des Cariiiiiatcrials bcdeiiteiid erliölit. Auch 
iiacli oftiiialigeiii Waschen und gleichmäßigem Trocknen 
stellt sich diese Kräuselung immer wieder ein. 
Der Praktiker muß beachten, da8 diese äußerst vorteilhafte 
Eigenschaft der TAPIFLOR@ (bzw. Viscolan@ . super- 
gekräuselt). die bei Nalibehandliing mit anschließendem 
TrockiiungsprozeR ausgeprägt auftritt, immer eine stärkere 
Ljngeiiänderung als bei den übrigen Wolltypen zur Folge 
hat. 

. 

I n  den Abbildungeri 6 und 7 wird dies an  drei Vergleiclis- 
gariieii sowie in den daraus hergestellten Zwirnen jeweils 
nicht wasclibcliandelt (links) und wasclibelialidelt und ge 
trocknet (rechts) gezeigt. 
Die bei diesen? Versuch eingetretenen Maßänderungeii erga- 
ben folgende numerischen Werte: 

Garn- bzw. Ne 2/1 Ne 2/3 
Zwirnnummer %Schrumpf %Schrumpf 

vismian@ 
normal gekräuselt 1 .o 4.0 
viscoim@ 
spezialgekräuselt 2.0 5.0 
TAPIFLOR@ 3.0 10.0 
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Abb. 6:  Daritcllung dcs Län~cnändrruiigwcrhaltel>r von Garnen aus Viscolan@, aus ViscolanB- spczial gekräuselt und aus TAPIFLOR@ 

Dieses Schrumpfverhalten ist allerdings weitgehend von der 
Fasertype, von der Garn- bzw. der Zwirnnummer sowie von 
der Drehung des daraus hergestellten Artikels abhängig. 

3. Verbesserte Farbaufiahme 
Ein wesentlicher Fortschritt bezüglich TAPlFLOR@ liegt in 
ihrer bedeutend verbesserten Farbaufnahme. Dies soll im 
folgenden gezeigt werden. 
An drei miteinander vergleichbaren Garn- und Zwirn- 
strängen in den Stärken Ne 211 und 2/3 wurde ein Färbe- 
versuch mit einem blauen Textiifarbstoff durchgefthrt. Die 
Stränge wurden in getrennten Farhbädern. aber unter giei- 
chen Bedingungen und mit den gleichen Farbstoff- und 
Chemikalienzusätzen gefärbt. 
Nach dem Färben, Spülen und Trocknen wurden von den 
Strängen kleine Wickeikarten angefertigt, die in Abbildung 8 
gezeigt werden. Man sieht deutlich die tiefere Anfarbung 
der TAPIFLOR@-Garne bzw. Zwirne gegenüber jenen aus 
Viscolan@ . normal gekräuselt, während das Material aus 
Viscolan@ - spezial gekräuselt dazwischen liegt. 
Werden diese Anfärbeunterschiede auf einem Farbmeßgerät 
bestimmt, so können Unterschiede bis zu 15 McAdam. 
Einheiten auftreten, falls das Material Viscolan@ - normal 
gekräuselt gegenüber der TAPIFLOR@-Typ als Standard- 
oder Bezugsgröße verwendet wird. 
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Bekanntlich wird mit einer McAdam-Einheit jene Größe an- 
gegeben, die ein geübter Kolorist bei einer Farbbeurteiiung 
(Abmusterung) mit dem Auge gerade noch wahrnimnit. 
ßedingt durch die verwendete Fasertype, sowie durch Garn, 
Zwirn, Drehung und eingesetzten Farbstoff können bei der 
Anfarbetiefe selbstverständlich Schwankungen auftreten. 

4. l)penpmgramm 
Unsere TAPIFLOR@-Faser kann aus produktionstechni- 
schen Gründen von 5 Tonnen aufwärts in jedem gewünsch- 
ten WoUtiter (bis 17 dtex = 15 den) und Schnitt, glänzend 
oder matt bezogen werden. Für eine eventuell gewünschte 
Spinnfarbung müssen die üblichen Zuschlage zum Flocken- 
preis berechnet werden. 

5. Richtlinien für die Verarbeiiung 
Mit gutem Gewissen können wir sagen, daß die Verarbeitung 
unserer TAPIFLOR@- oder Viscoian@ - supergekräuselt- 
Typen bei sachgemäßer Arbeitsweise keine Schwierigkeiten 
bereitet. Diese Fasertypen werden ja in Streich- oder in Tep- 
pichgarnspinnereien verarbeitet, wo hinreichend bekannt ist, 
daß nur eine gute und schonende Voröffnung einen ein- 
wandfreien Spinnablauf gewährleistet. Während der Verar- 
beitung SOU bei einer Temperatur von 20 bis 22OC die Ma- 
terialfeuchtigkeit nicht unter 10 Prozent absinken und das 
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Raumklima 60 Prozent relative Feuchte nicht unterschrei- 
ten. 

Sehr giinstig ist es. wenn diese Feuchtigkeit auch bei den 
weiteren Arbeitsstufen. wie Spulen. Weben. Wirken oder 
Tuften usw.. beibehalten wird. 

durchgeführt werden kann. Bei einem anschließenden Trock- 
nungsprozeß sollte eine Temperatur von 105°C nach Mög- 
lichkeit nicht iiberschritten werden. 

Unter den textiltcc;lnologischen Elgcnschaften wut-den vor- 
stehend bereits die drei fiauptmerkmalc dieser neuen Vis- 
kosestapelfaser der Chemiefaser Lenring Aktiengesellschaf: 
herausgestellt. Es soll aber besonders darauf hingewiesen 
werden. daA diese hervorragenden Eigenschaften, wie die 
erhdhte Kräuselung, Fülligkeit und Lebendigkeit, die natür- 
lich typen-, garn- bzw. zwirnabhängig sind. speziell nach 
einem Naß- und Trockenprozeß, wie zum Beispiel Abkochen 
oder Färben. voll LLmi Tragen kommen. Bei einer Dampf- 
behandlung beginnt zwar auch ein Faserschrunlpf. doch 
kann dieser in keiner Weise mit einer intensiven und gleich- 
mäßigen NaAbehandlung verglichen werden. 

Beim Färben dieser Flockentypen können sämtliche der 
üblichen Farbstoffklassen. wie Substantiv-, Reaktiv-, Küpen- 
oder Naphtholfarbstoffe. eingesetzt werden, wie sie für das 
Färben von Zelluloseregeneratfasern und zur Erlangung der 
gewünschten Echtheiten verwendet werden. 

Für das Bedrucken kommen hauptsächlich hieftir eigens aus- 
gewählte Substantiv- oder Reaktivfarbstoffe zum Einsatz, 
sowie in letzter Zeit auch Pigmentfarbstoffe.. 

Bedingt durch das bessere Anfärbevermegen der TAPI- 
FLOR@-Typen, werden Kunden. die mit dieser Faserart 
noch nicht gearbeitet haben, gebeten, die Rezeptur nur 
nach vorhergegangener Laborausfarbung zu erstellen, da 
andernfalls die Partien zu dunkel ausfallen können. 

Günstig ist es. wenn auf den Artikel aus TAPIFLOR@ oder Sollten Nachbehandlungen, zum Beispiel zur Erzielung einer 
Viscolan@ - supcrgekrtiusclt während der Naß- und Trocken- besseren Farbechtheit, oder ein Präparieren bzw. Schlich- 
hehatidlu~~~ incylichst heiiw S~:II~I~LII~~~: Fenn ii!;en. Wie un- ten erforderlich sein. so können hierzu die von den Farb- 
Tel- Versuch /cigt (vgl. Abb. 8). genügt fiu- diesen ProzeB- und Chemikalienwerken angebotenen und bisher üblichen 
vcrlauf schon das ubliche Abkochen oder ein normaler Produkte eingesetzt werden. Die notwendigen Behandlun- 
Farbevorgang. war auch schon am halbfer!igen Artikel gen, Konzentrationen und Temperaturen sowie die Einwir- 

Abb. 7: Dar,tcllung dcs Längcnänderungsverhaltcns von Zwirnen aus Viscolan@, aus Viscolan @  - spezial gekräuselt und aus TAPIFLORB 

im Verlaufe von Na& und Trockenbchandlunf 
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17 dtcxil20 mm 
normal gckckrauwlt 
Nc 211 

Viswian@ 
17 dtcall20mm 
normal gckräuscli I Nc 2/3 

I Viscoian@ 
17 dtexll20 nim 
rpczhl grkr5uscti 
Ne 2/3 

17 dtcxll20mm 
Nc 213 

TAWLOR@ 
t= 

kungszeiten bitten wir den entsprechenden Zirkularen der 
Lieferanten zu entnehmen. 
Eventuelle Arbeitsgänge, wie zum Beispiel das Beschichten 
mit Kunststoffdispersioiien, fuhrt man wie bekannt durch, 
doch soll darauf geachtet werden, daß beim Trocknen bzw. 
beim Gelieren die Temperatur von 105°C nur kurzzeitig 
und nur wenn wirklich erforderlich überschritten wird. da 
andernfalls eine Verhornung und damit eine Schädigung der 
Fasern eintreten kann. 

6. Einsatzgebiete 
Unsere TAPIFLOR@. bzw. Viscolan@ - supergekräuselt- 
Fasern lassen sich auf  Grund ihrer speziellen wollähnlichen 
Eigenschaften in verschiedenen Konstruktionen sehr viel- 
faltig einsetzen. Je nach Faserfeinheit und Schnitt bieten 
sich hiefur u.a. folgende Einsatzgebiete sowohl rein als auch 
in Mischung mit synthetischen bzw. mit natürlichen Fasern 
an:, 

Heimtextilien, 
Dekorstoffe. 
Schlaf- und Zierdecken, 
Teppiche und 
textile Bodenbeläge aller Art. 

Sollten bei der Neuentwicklung eines Artikels bei unseren 
Kunden Fragen oder Probleme auftreten. so kann über un- 

Abb. 8: verglricli dcs ~ ä ~ b ~ ~ ~ ~ [ ~ ~ l ~ ~ , , ~  von c~~~~~ ,,,,d z,~~~,,,.. 
aus Visu>ian@, aus Viscohn@. EPPPIü~ gc~rausc~t  uild aus 
TAPIFLOR@ fordert werden. 

sere Verkaufsabteilung eine entsprechende Unterstützung 
und Beratung durch unsere technischen Fachkräfte ange- 

llberoättigungsklimanla~n System KLIMON für 
höchste relative Luftfeuchtigkeit 

KLIMA- und Lüftungsanlagen für alle Anforderun- 
gen (EOV-Räume, Laboratorien, Großküchen usw.) 

ING. R. HIEBE1 
KOMMANDlTOESELLSCHAFi FOR 
HYDRO. UND KUMATECHNIK 

luü WIEN, UNZER STRASSE p< 
Telefon 04 Zi 08 
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Polynosic-Fasern und Modal-Fasern 

Prof. Dipl.Ing. Wilhelm H e r z o g , Wien 

Die Fragcatcllung, inwic\\cit Polynosic-Fasern und !Jodal-Fasern das 
Entwicklungsziel cincr viclscitig cimctzbarcn vcrbcrscrtcn Viskow- 
fascr crrcicht haben, \\ird an Iland spezifischer Fifcnschaftcll ein- 
gehend dibkuticrt. Hchonderc Behandlun, ~7 finden das Dcformations- 
verhalten der beiden Fascrtypcn, sowie die Fortnbcständi~keit und 
die Waschbcständigkcit von aus ihnen hcr~cstelltcn Artikeln. Wcitm 
\vird unter Bcrücksichti=ung praktischer Vcrarbcitunfsbedi~i~u~i~c~~ 
die Alkalibcständi~kcit der bcidcn I:awrtypcn diskutiert. 

Tbc question, to what cxtcnt Polynosic or Modal fibcrs, rcspcctive- 
ly, havc rcachcd thc ultimatc _roal of an improved and 11 idcly appli- 
cablc viscosc fibcr is discusscd on thc b;tsis of some spccific propcr- 
tici. Special considcration is @en to 3 discuhsion of thc dcformntion 
bchaviour of both fibcr typcs, ab wcll as of thc dimensional rtability 
and thc ncar stability in rcpcatcd laundcring of tcktiles madc there- 
t’rom. In addition. thc alkali-roiAtancc of both tibcr typc\ is walyzctl 
with rcspcct to thc ct’fcct ofcau~tic-treatmcnt~ undcr thc condition 
uscd in thc practical finishing of tcxtilcs. 

Für die Beurteilung der Güte von Fasern gibt es gewisse fun- 
damentale Regeln. Eine solche Regel lautet: 
Versagt eine Faser irz einer ftir ein bestimmtes Einsatzgebiet 
wichtigen Eigenschaft, so ist diese Faser wzbrauchbar jiir 
diesen Einsatz, auch wenn sie ir? allen iibrigerl Eigenschuften 
hervorragend gk t ist. 

So ist zum Beispiel die Glasfaser ftir die meisten textilen 
Zwecke wegen ihrer Sprödigkeit nicht verwendbar, obwohl 
andere Eigenschaften, wie zum Beispiel Festigkeit, Form- 
beständigkeit und Naßmodul hervorragend gut sind. Ebenso 
ist die Lilienfeldseide - eine Viskosefaser. auf die man seiner- 
zeit wegen ihrer hervorragend hohen Festigkeit und ihres 
hohen Naßmoduls groBe Hoffnungen gesetzt hatte - wegen 
ihrer Sprödigkeit nie zu einem allgemeineren Einsatz ge- 
langt. 
Die bisherigen klassischen Typen von Zellulose-Chemiefasern 
sind dadurch gekennzeichnet, dat5 sie im lufttrockenen, vor 
allem aber im nassen Zustand im entscheidenden Anfangs- 
bereich des Zugkraft-Dehnungsverhaltens eine relativ gerin- 
ge Zugsteifheit haben. Das bedeutet, daß schon eine kleine 
Zugbeanspruchung zu einer relativ hohen Verformung der 
Faser fuhrt, die sich nur zum Teil elastisch rückbildet. 
Dieses Verhalten der klassischen Zellulose-Chemiefaser ftihrt 
zu einer ungenugenden Formstabilität daraus hergestellter 
Textilien beim Tragen und Waschen, die nur in gewissen 
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Fällen durch eine geeignete Ausrüstung verbessert werden 
kann. Insbesondere die hohe Maßänderung beim Waschen 
war ein Faktor, der den klassischen Typen der Zellulose- 
Chemiefasern in Reinverarbeitung den Weg in den Wäsche- 
artikcl verwehrt hat. 
Während also einerseits die geringe Zugsteifheit fiir die unge- 
nügende Formbeständigkeit beim Tragen und Waschen ver- 
antwortlich ist, ist sie aber anderseits die Ursache f<ir die 
ausgezeichnete Ermtidungsbestandigkeit und die Beständig- 
keit gegen wiederholte Biegebeanspruchung USW.~. 
Das Ziel bei der Entwicklung der modernen Zellulose- 
Chemiefasern mit hohem Naßmodul war daher folgerichtig 
auf eine Faser gerichtet, deren Zugsteifheit so hoch ist. daA 
einerseits eine ausreichende Formbestiindigkeit daraus her- 
gestellter Textilien beim Tragen und Waschen gegeben ist, 
daß aber anderseits die Ermüdungsbeständigkeit und die Be- 
ständigkeit gegen wiederholte Biegebeanspruchung usw. 
hierdurch nicht wesentlich beeinträchtigt ist. Als ausreichen- 
de Formbeständigkeit kann hierbei eine solche angesehen 
werden, die jener entsprechender Waren aus Baumwolle 
nahekommt. 
Zur Erreichung des aufgezeigten Zieles wurden zwei ge- 
trennte Entwicklungsrichtungen beschritten, die zu zwei 
Faserarten mit höherer Zugsteifheit geführt haben. die Lum 
Teil sehr unterschiedliche Eigenschaften aufweisen. 
Die eine Faserart, die schon seit vielen Jahren in grollen 
Mengen in den USA und seit mehreren Jahren auch in Euro- 
pa produziert wird, ist unter der Sammelbezeichnung HWM 
(Hith Wet Modulus) oder Hochnaßmodulfaser bzw. Modal- 
Faser bekannt. 
Die andere Faserart, die in wesentlich geringerem Umfang 
erzeugt wird, erhielt von einer Produzentengruppe den Na- 
men Polynosic-Faser. 
Diese beiden modernen Zellulose-Chemiefasertypen leiten 
ihre spezifischen Eigenschaften aus ihrem verschiedenartigen 
feinstrukturellen Aufbau ab2, der von der unterschiedlichen 
Art der Koagulation. Regenerierung und Verstreckung wäh- 
rend der Herstellung herrührt. 

Die feinstrukturellen Unterschiede zwischen Hochnaßmodul- 
fasern einerseits und Polynosicfasern anderseits sind in 
Tabelle 1 zusammengefal.it und den mechanischen Eigen- 
schaften gegentibergestellt. 
Die angeftihrten Werte lassen erkennen. da8 die weiterent- 
wickelten zellulosischen Chemiefasern des Hochnaßmodul- 
bzw. des Polynosictyps im Vergleich zu den klassischen 
Viskosefasern aus Zellulosen wesentlich höheren Molekular- 
gewichts hergestellt sind, durchwegs geringere Ordnungs- 
grade (Kristalliniiät) aufweisen, aber wesentlich bessere Ori- 
entierung der Faserbausteine in die Faserachse zeigen. Da- 
bei kommt im Falle der Hochnaßmodulfasern der molekula- 
re Einfluß auf die Festigkeit wegen der wesentlich geringe- 
ren Länge der morphologischen Einheiten besser zur Wir- 
kung als im Falle der Polynosicfasern. 
Dies ist auch der Grund, warum für beide Fasertypen trotz 
verschiedenen Molekulargewichts das ReiBfestigkeitsniveau 
etwa das gleiche ist. Die geringere Dehnung und der hiihere 
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Tabelle 1: Strukturdaten und Eigenschaften verschiedener Viskosefasern (dargestellt am Beispiel der Ergebnisse 
individueller Fasern)” 

FASERTYPE DP DP,,,E Crl fr 
Festigkeit in p/tex Dehnung in %  NaRmodul 
kond naß kond naß in pltex 

Normalzellwolle 290 97 0.79 0,312 19.8 10.5 27 29 34 

Hochnaßmodul. 
amerikanisch 440 115 0.67 0,495 37.8 25.7 11 13 130 

Hochnaßmodul, 
europäisch 360 99 0.70 0,458 37,4 25,2 14 16 112 

Polynosic, 
altwer Typ 500 172 0.74 0,538 31,5 22,0 7 10 227 

Polynosic, 
neuerer Typ 490 130 0.72 0,520 38.3 27.0 10 12 243 

Zcicl~e~~~rklarunf: DP = tlurchscllnittlicller Pol) mcrisationsgrad 

DPmE = Länge tler Inorpliol»Fiscllcn ICinhcitcn, auspxirückt III DP-Einhcitcn 
Crl = Krisr;llllnrt~~t\indcl 
fr = Orlcntlcrungsfilktor 

hlodul der Polynosictypen findet seine Erklärung in der we- 
sentlich weitergetriebenen Orientierung der Faserbausteine 
in die Faserachse. 
Generell IäAt sich sagen, da8 die Fasern des Hochnaßmodul- 
typs eine enger geknüpfte netzartige Struktur aufwciscn als 
speziell die rilteren Polynosictypen. Bei letzteren ist jedoch 
ein eindeutiger Trend zur feinstrukturellen Annäherung an 
die Hochnaßmodultypen festzustellen. 
Die enger gekmipfte Netzstruktur zusammen mit dem etwas 
geringeren Ordnungsgrad und der etwas geringeren Orientie- 
rung erklärt die größere innere Flexibilität des Systems ge- 
genüber mechanischen Einflüssen und damit den eindeutig 
besseren Abriebwiderstand der Hochnaßmodulfasern. 
Legt man sich nun die Frage vor, von welchen dieser beiden 
Faserarten das gestellte Entwicklungsziel optimal erreicht 
wurde, so erscheint es notwendig, einige Zahlenwerte hier- 
fur sprechen zu lassen. 

Das Deformationsverhalten 

Neben der gegenirber den klassischen Viskosefasern bedeu- 
tend höheren Festigkeit zeigen die modernen Viskosefaser- 
typen vor allem einen wesentlich verbesserten Deforma- 
tionswiderstand gegen angreifende Kräfte. Diese Verbesse- 
rung bewirkt einerseits in textilen Artikeln eine bessere 
Formbeständigkeit. eine Verringerung des Flächenschrump- 
fes bei Naß-Trockenbehandlungen und eine erhöhte Re- 
sistenz gegen quellende Einflüsse. Sie ftihrt jedoch ander- 
seits bei Übersteigerung zur Sprödigkeit, zur Defibrillie- 
rungstendenz. zu geringerem Abriebwiderstand und dadurch 
zur Verminderung des Gebrauchswertes, speziell im Zusam- 
menhang mit textilen Ausrüstebehandlungen, wie zum Bei- 
spiel der Knitterarmbehandlung. Tabelle 2 zeigt die Deh- 
nung verschiedener Fasern bei zwei Belastungsstufen sowohl 
unter normalen Bedingungen als auch im nassen Zustand. 
Aus den angeftihrten Dehnungswerten ist zu ersehen, daß 
die Polynosicfaser ein sehr geringes Deformationsvermögen 
aufweist und damit der Glasfaser bedrohlich nahekommt. 

Die Verbesserung des Moduls ist in diesem Falle sicherlich 
LU hoch getrieben, wie später an Hand der Beeinflussung 
praktischer textiler Eigenschaften demonstriert werden soll. 
Die übertriebene Verringerung des Deformationsvermögens 
bedingt wohl eine besonders gute Resistenz gegen quellende 
Behandlung. ist jedoch für die Erreichung akzeptabler Form- 
stabilität bei gleichzeitiger Erhaltung guten Abriebwider- 
standes nicht erforderlich. 
Die drastische Verringerung des Deformationsvermögens 
und ihre nachteiligen Folgen sind sicherlich einer der we- 
sentlichen Gründe dafur. daß die Verarbeitung der Poly- 
nosicfaser nach dem Baumwallspinnverfahren in den Betrie- 
ben häufig Schwierigkeiten bereitet hat. Das geringe Defor- 
mationsvermögen der Polynosicfaser unterscheidet sie auch 
sehr von der Polyesterfaser als Mischungspartner. Der An- 
wendungsbereich der Polynosicfaser ist entsprechend einge- 
schränkt. 

Tabelle 2: Dehnung verschiedener Faserarten bei Normklima und im 
nassen Zustand (dargestellt am Beispiel von Prüfergeb- 
nissen individueller Faserproben) 

FASERTYP 

Baumwolle 

Polyester 

Zellwolle 
Hochnaßmodul 

PolynosIc 

Glas 

Dehnung in Prozent bei Belastung 
~rn Normklima mit im nassen Zustand mit 

6 pltex 12 p/tex 6 pltex 

1.9 4.5 7.5 

1.7 5.2 1.7 

1.7 6.3 14.5 

1.1 3.5 6.8 
0.6 1.8 3.4 

0.2 0,7 0.2 

Derartige Gründe waren wahrscheinlich mitentscheidend für 
die Tatsache, daß sich die Produktion in den meisten Län- 
dern mehr und mehr zu den HWM-Fasern verlagert, daß heu- 
te in den USA überhaupt keine Polynosicfasern mehr erzeugt 
werden und daß die Weltproduktion der beiden Typen sich 
etwa wie 70 %  HWM : 30 %  Polynosic verhalten dürfte. 
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Die Formbeständigkeit 

Vorweg kann festgestellt werden, daß sowohl aus HochnafS- 
modulfasern als auch aus Polynosicfasern hergestellte Tex- 
tilien eine ausreichende Fortnstabilit:it beim Tragen und 
Waschen besitzen. In dieser Bezicltung sind die modernen 
gegentiber den i\lassischctt /ellulosisc!vw (‘herniefasern ein- 
deutig verbesset-t. 
In einer kürzlichen Veröffentlichung wurde von S z e g 0 4 
an Hand einer interessanten Versuchsreihe demonstrtert. 
daß zur Erhaltung eines akzeptablen niedrigen Flachen- 
schrumpfes ein Naßmodd hohc~ als ca. 8 pi’dte\ betrcffcnd 
den Flächeiischt-unlpf vergleichbarer cewcbe nur u enig /II- 
sätzliche Verbcsserutlg bringt. Diese Ergebnisse von S;rcgtj 
sind in Abbildung 1 wiedergegeben. 
Eine Übersteigerung des Naßmoduls Lellulosischer Fasern 
ist daher für die Formstabilität unn0tig. die Versprödung 
der Fasel- jedoch begttnstigcnd. 

3 
+ nor,m:e Zellwolle 
0 hochfeste Zellwolle 
. H W M  - Faser Handelsware 
e H WM- Faser Versuchsherstellung 
o Polynosic Handelsware 
o Polynosic Versuchsherstellung 
A m/t Formaldehyd gesp. Faser 
x BaLmwolle Amerika I 
* Baumwolle Qypten 

l 
I 1 I I I I 

0 10 20 30 40 50 
KoOmodul 

Diese Schlußfolgerung konnten wir durch eigene Untcr- 
suchurigen über das Flächensehrumpfverhalten im Laufe 
wiederholter Wäschen an vergleichbaren Geweben aus ver- 
schiedensten zellulosischen Fasertypen erhalten. 
Das in Abbildung 2 wiedergegebene Flächenschrumpfver- 
halten von unausgerüsteten Imitatpopelinen aus verschiede- 
nen Fasern im Verlaufe wiederholter Waschbehandlungen 

mit handelsüblichen ~Iaushaltswaschmitteln bei 90°C zeigt. 
daC\ Gewebe aus Polynosicfasern und PLIS Ylodall‘asern ein 
sehr gleichartiges F1ächenschrun~pt’verl~alten Leigen. Der 
Flächensehrumpf von Geweben aus diesen modernen Zellu- 
losechemiefasern ist gegenuber demjettige;: von Creweben 
aus klassischen Viskosefasern bedeutend verbessert. Ihs 
Sehrumpfverhalten ist dcmjcttigen W K  ver~lc~cilbarctt Le- 

weben aus Baumwolle weitgehend angettältert. 

10 20 30 40 
Anzahl der Wäschen 

50 

Ähnlich liegen die Verhältnisse bezüglich des Flachen- 
schrumpfverhaltens bei den knitterfrei ausgerüstctcn Itnitat- 
popelinen aus verschiedenen Fasern. Aucl~ hier ist keinerlei 
Unterschied im Flächensehrumpf für Gewebe aus Polynosic- 
fasern und aus IlochnaMmoduIfasern fcstLustellcn. wie aus 
Abbildung 3 hervorgeht. 
Aus beiden Faserarten konnen daher Gewebe hergestellt 
werden, die mittels der itblichen Ausr~stebellandl~ttlgcn UII- 

schwer in die allgemein verlangten Fort~~stabilitatst~ormet~, 
ZLIIII Beispiel den SANFOR@-Standard. gebracht werden 
ktinnen. Die so erreichten Formbest&ndigkcitcn konmen in 
jeder Ilinsicht denjenigen entsprechender Waren aus Baum- 
wolle gleich. In dieser Hinsicht wird somit das Entwick- 
lungsziel von beiden Faserarten erreicht. 

Die Sprödigkeit 

In der Vergangenheit sind schon öfters hochfeste rellulosi- 
sehe Chemiefasern an ihrem LU geringen Deformationsver- 
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2a,2b 
SJ, 3b 

20 30 40 
Anzahl der Wäschen 

10 25 50 
Anzahl der Wäschen 

Abb. 3: Flächensehrumpf knitterfrei ausgcrü\tctcr Ccwbe aus 
vcrxhicdencn Zellulo\c-(‘hcmicfn\crn (Imitat-Popeline 
Nm SO/liSO/l: I’adcnz;~h\ pro cm 36126 mit GI. 120 g 
m?-Lwicht) im Vcrl~ut’ 11 icderholtcr Wasch- und Trockcn- 
bchandlunwn 

1 = 4 Zcll\\ollc 

2a, 2b = ---@--- tlochnals~~~odultaser, 
europäisch bz\\, amerikanixh 

3a = --.1-- Polynoslcfaaer, curopäwh 

3b = ----A----- Polynoticfaser, amerikanisch 

Abb. 4: F~stigkcitsabi‘all von au\ Werketriimpfen Lolicrtcn Garnen 
(Nm 501 1 ) im Verlauf mchrt’achcr \c’;~wh- und Trockw- 
bchandlun:en 

1 = -: - Ilochnai.~modulta~cr. curopai~ch 

= -- -- ~loch~ial~n~odulfabcr. amcrihaniwh 

---*--- Polynoslcfawr, amcrlkanicch 

mögen bei mechanischer Beanspruchung auf Grund ihrer Der Schadenszustand der verschiedenen Wirkschläuche nach 
Sprödigkeit und Defibrillierungstendenz gescheitert. Ein fünfundsiebzig Wäschen ist in der folgenden Abbildung 
ausgezeichneter Test für den Gebrauchswert von Textilien illustriert (Abb. 5). 
ist ihr Widerstand gegen mechanische Beschädigung im Ver- 
laufe wiederholter Wasch- und Trockenbehandlnllgen. Der- 

Ähkhe Ul~terSUChLlllgen haben wir auch aJ1 Imitatpopcli- 

artige Versuche können sowohl an Geweben als auch an Ge- 
nen gleicher Einstellung aus verschiedenen HochnaMmodul- 

wirken durchgeführt werden. Mit Vorzug werden heute viel- 
fach Modellmanschetten oder Modellkragen, das heißt Arti- 
kel, die die in der Konfektionierung üblichen Konstruktio- 
nen enthalten, verwendet. 

Wir haben in sehr ausgedehnten Tests das Gebrauchsverhal- 
ten von Textilien aus Polynosicfasern und Hochnaßmodul- 
fasern vergleichend geprüft. 

In einer ersten Versuchsreihe wurden Rundwirkstücke in 
einer Haushaltswaschmaschine mit Haushaltswaschmitteln 
bis zu hundertmal gewaschen. Nach der ersten, zweiten, 
zehnten, fünfzehnten. fünfundzwanzigsten, fünfzigsten und 
fünfundsiebzigsten Wäsche wurden Garne aus diesen Wirk- 
Schläuchen extrahiert und auf ihre Restfestigkeit untersucht. 

Abbildung 4 zeigt die Festigkeitsabnahme während der 
Waschbehandlungen. 

Nach fünfundsiebzig Wäschen ist der Wirkschlauch aus Poly- Abb.5: 1.2 = Wirkschläuchc :LU\ verschicdenen PolynoGcfascrn 

nosicfasern stark geschädigt. und die Restfestigkeit des (;a! 3, 4 = Wirkuchläuche aus vcrschicdenen Hochnal.imodul- 

nes hat sich Null genähert. fasern 

25 



Folge 31 LENZINGER BERICHTE Mai 1971 

und Polynosicfasern durchgeführt. Der Effekt der Wasch- 
bchandlungen wurde nach den crwähntcn Waschbehandlutt- 
gcn auf die verschiedensten Qualitätskriterien. darunter 
auch das Schadensbild, ausgewertet Die folgende Tabelle 
(Tab. 3) zeigt das Ergebnis. 

Tabelle 3: Entwicklung des Schadensbildes an Manschettenprüflingen 
aus nichtausgerüsteten und ausgerüsteten Imitat-Popelinen 
(Nm 50/1/50/1; Fadenzahl pro cm 36/26) aus verschiede- 
nen Zellulose-Chemiefasern im Verlauf wiederholter Wasch- 
und Trockenbehandlungen 

Anzahl der Schäden pro PrUfling 
FASERTYPE nach folgenden Waschbehandlungen 

1 5 1 0 15 20 36 40 LLl 

unausgerustete 
Gewebe aus: 

ZellWOllC2 1 1 1 2 2 2 3 10 
HochnaRmodtil 0 0 0 1 2 2 2 3 
POIVFlOSIC 1 1 1 5 7 30 35 40 

Fl”SgtW”SWTC! 

Gewebe aus’ 
ZellWOlle 2 2 3 3 3 10 40 40 

Hochnaßmodul 0 2 2 2 2 3 6 22 

PolynosIc 2 2 3 5 5 8 20 40 

Auch hier zeigt sich der erh6hte Gebrauchswert der llocl~- 
nnRmodttlfaserli sowohl im Falle der Waschhch3ndlungcn 
am uliausget-ustetcn als aucI1 am httlt:ci;ai-ni attsgerusteten 
Artikel. 
ES ist eindeutig festgestellt. daA die Ubertriebettc IIrniedri- 
gung des Deformationsvertripgens bzw. die tibet-tt-iebcnc 1-r. 
htihung dcs Trocken- und Naßmoduls der Polynosicfasern 
sich im Gebrauchswert nachteilig auswirken. In dieser Hin- 
sicht kann festgestellt werden. daß in dieser entscheidenden 
Eigenschaft das Entwicklungsziel einer in allen Kriterien 
ausgewogcncn. verbesset-ten zellulosischen Chemiefaser im 
Falle der f I«clillaKinodult‘3ser optimal erreicht ist. 
Ein hoher Anteil an Waren aus modernen Zelhtlosecltemic- 
fasern muli aucI1 heute noclt einer Knitterarmausrtistung un- 

tetrogen wcrdcn. Eine derartige Ausrustung bringt Zwangs- 

läufig, wie allgemein bekannt. eine VersprOdung und eine 
Verminderung der Scheuerfestigkeit mtt sich. Die klassische 
Zellulosechemiefaser hat hier gentigend Reserven. Auch der 
HWM-Typ hat diesbeLUglich noch ausreichendes Restdeh- 
nungsvermogen. sodaA Gewebe aus diesen Fasern auch 
durch die Beeinträchtigtttlg dieser Ausrüstung noch brauch- 
bare Scheuerfestigkeit aufweisen. Bei Geweben aus Fasern 
des Polynosictyps kann eine solche Ausrüstung dagegen ge- 
fährlich sein. 

Der Griff 

Als Argument gegen die Hochnaßmodulfaser wird manch- 
tnal der weiche Griff der daraus hergestellten Waren vorge- 
bracht, der zellwollähnlich sei und vom Verbraucher angeb- 
lich ungünstig beurteilt wird. Der Griff der fertigen Ware 
aus Polynusicfasern sei dagegen baumwallähnlich. 
Wer die Problematic der Griffbestimmung kennt, weiß, da8 
der Einfluß der Faserart auf den Griff durch Faserfeinheit, 
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Garndrehung, Gewebebindung und die Art der Ausnistung 
so weitgehend iiberdcckt wird, daß er mit entsprechender 
Sicherheit nicht mehr erkennbar ist. 
Unterstellt man dem Verbraucher. daß ein weicher und zar- 
ter Griff im ungünstigett Sinn aufgenommen wird. so unter- 
stellt man ihm gleichLeitig, daA cr einen harten, kernigen 
Griff, etwa in Richtung eng abgebundencr, dichter Baum- 
wollgewebe hcvor/ugt. 
DaA diese Unterstellung unrichtig oder zutnindest nicht ak- 
tuell ist. Leigt die Mode der letzten Jahre, die zu weichen, 
flexiblen Stoffen. vorwiegend als Maschenware und vielfach 
aus Acrylfascrn mit einem angestrebten weichen und zarten 
Griff. tendiert. 
Die Vorstellung. daM ein baumwallähnlicher Griff das anzu- 
strebende Ideal wäre, wird vereinzelt von Textilfachleuten 
der älteren Generation vertreten und stammt aus einem 
emotionellen Eindruck aus einer Zeit. in der man die Zellu- 
losechemiefaser tticht als eigenstandige Faser. sondern als 
eine Ersatzfaser fitr Baumwolle angesehen hat. 
Es ist daher in einer Zeit, in der der Anteil an Chemiefasern 
in die Nähe von 50 Prozent der Weltproduktion an Textil- 
fasersroffen kommt, überholt. den baumwallähnlichen Griff 
als Ideal hinzustellen. 

Die Beständigkeit gegen Alkali 

Das Hauptargument. das gegen die HochnaBmodul-Faser- 
typen vorgebracht wird. ist ihr angeblich ungtinstigeres Ver- 
halten bei Alkaltsicrungsbehandlungen. HochnafSmodulfasern 
zeigen unter bestimmten. von der “Association Internatio- 
nal Polynosic” (A.I.P.) ausgewählten Bedingungen im span- 
nungsfreien Zustand ein andersartiges und weniger vorteil- 
haftes Verhalten als die Polynosicfasertypen. Dieses unter- 
schiedliche Verhalten wurde von der A.I.P. als Unterschei- 
dungsmerkmal zwischai Polynosic- und Hochnaßmodul- 
fasern herausgestellt. Irreführend ist es jedoch, wenn man 
aus dieser Abgrenzungsmethode auf die Qualität und den 
Einsatz dieser beiden Faserarten in der Praxis Schlußfolge- 
rungen zieht. Leider wird immer wieder versucht, einen Zu- 
sammenhang zwischen diesem Abgrenzungstest und dem 
Verhalten beim Laugieren und Mercerisieren herzustellen 
und daraus eine Einschränkung des Einsatzbereiches der 
HochnaMtnodultypen abzuleiten. 
DaA dies nicht richtig ist. haben zahlreiche Untersuchungen, 
vor allem aber die zahlreichen langjährigen praktischen Er- 
fahrungen bei der industriellen Verarbeitung der HochnaB- 
modulfasern gezeigt. 
In der Praxis wird der ?,.lercerisicrungsl,rozeßan Spinnfaser- 
garnen oder an daraus hergestellten Geweben im gespannten 
Zustand vorgenommen. Es liegen somit gänzlich andere Ver- 
hältnisse vor als bei einer Alkalisierung einer losen Faser- 
flocke. 
Erst kürzlich wurden in einer Arbeit von Szegö4 die Diffe- 
renzen aufgezeigt. die sich zwischen einer Alkalisierung von 
losen Fasern und einer Mercerisierung von daraus gespon- 
nenen Garnen ergeben. In den folgenden Tabellen (Tab. 4 
und 5) sind einige der Daten dieser Arbeit zur Veranschau- 
lichung zusammengefaßt. 
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Tabelle 4 zeigt den Effekt von Behandlungen mit 5 5% NaOH 
bei 20°C über 15 Minuten unter Spannung von 0,2 g/tex 
auf die Festigkeit von Hochnaßmodulgarnen und von Poly- 
nosicgarnen gleicher Garnnummer. Aus den Daten ist er- 
sichtlich, daß die Festigkeit der Garne aus beiden Faser- 
arten in praktisch gleicher Weise beeinflußt wird. Ein Unter- 
schied im Festigkeitsabfall ist nicht vorhanden. 

Tabelle 4: Effekt der Behandlung von Modalfasergarnen Nm 34/1 
mit 5%iger NaOH bei 20°C während 15 Minuten unter 
Spannung auf die Reißfestigkeit (aus Daten von Szegö4; 

vgl. Tabelle 21 

Reißfestigkeit Reißfestigkeit 
FASERTYPE Behandlung kond. naß 

pltex 
%  von 
unbeh p'rex 

%  von 
unbeh. 

HWM-Type A unbehandelt 20,8 14.4 
bei 0.2 p/tex 18.8 91 14.0 97 

HWM-Type B unbehandelt 22.2 17,0 
bei 0.2 pltex 21.7 98 16.2 95 

Polynosic unbehandelt 18,2 14.3 
TVP~ A beo 0.2 p/tex 17.0 93 12.4 87 

Polynosic unbehandelt 19.2 13.5 
Tvpe 8 bei 0.2 p/tex 18.2 95 13.0 06 

Tabelle 5: Effekt der Mercerisierung mit 23.5 masseprozentiger NaOH 
bei 32’C auf die Festigkeit von Zwirnen Nm 55/2 aus 
Hochnaßmodulfaser auf die Reißfestigkeit (aus Daten von 
Szegö4; vgl. Tabelle 3) 

Reißfestigkeit Reißfestigkeit 

FASERTYPE Behandlung kond. naß 

p/tex 
%  von 
unbeh.P'tex :"ben,. 

HWM-Type 8 unbehandelt 20.3 14.0 

verhinderter 
Sehrumpf mit 18.3 90 11.6 83 

5 76 Verlänge- 
rung 18.8 93 12,5 89 

mit 10 %  Ver- 
längerung 19.0 94 13.6 87 

In Tabelle 5 ist weiterhin belegt, daß auch bei der merceri- 
sierenden Behandlung von Zwirnen aus Hochnaßmodul- 
fasern keine über das übliche Maß hinausgehende Festigkeits- 
verminderung eintritt. 
Die Schlußfolgerungen, die Szegö zieht und die wir auf 
Grund eigener Erfahrungen teilen, seien im folgenden wört- 
lich zitiert: 

1. Die Festigkeitsabnahme von Fäden aus Hochnaßmodul- 
fasern bei Behandlung mit S%iger Natronlauge (20°C) 
unter Spannung von 0,2 p/den ist weit geringer als der 
Verlust, den die Fäden in relaxiertem Zustand bei glei- 
cher Behandlung’erleiden, sodaß in diesem Falle prak- 
tisch jegliche Differenz zwischen Hochnaßmodulfasern 
und Polynosics verschwindet. 

2. Ähnlich verhalten sich Fäden aus Hochnaßmodulfasern 
bei der technischen Mercerisierung mit 23,5%iger Natron- 

3. 

lauge, wenn die Spannung der Fäden genügend hoch ist, 
um ihre Längenänderung zu verhindern. 
Gewebe aus Hochnaßmodulfasern zeigen nach 50 Wä- 
schen Flächenschrumpfungen, die der Flächenänderung 
der Gewebe aus Polynosics oder Baumwolle fast gleich 
sind. 

Angesichts des günstigeren textilmechanischen Verhaltens, 
das heißt der besseren Biege- und Scheuerfestigkeit sowie 
der höheren Festigkeitsausbeute beim Spinnen der Hoch- 
nal3modulfasern kann festgestellt werden, daß diese Fasern 
in ihrem Gebrauchswert den Polynosics zumindest gleich- 
kommen. 

Scldußfolgerung 

In letzter Zeit sind Bestrebungen im Gange, in einer Termi- 
nologie die beiden hier diskutierten Typen von Zellulose- 
Chemiefasern mit hohem Modul im nassen Zustand dezi- 
diert ZU trennen. Vorgeschlagen wird hierfür als Kriterium 
die vorgenannte, von der ALP. vorgeschlagene Laugen- 
behandlung an der Faserflocke. 
An sich wäre dagegen nichts einzuwenden, wenn man die 
Methode nur als eine bestimmte Prüfmethode anwendet und 
jeden Zusammenhang mit dem Verhalten der Faser im prak- 
tischen Gebrauch, zum Beispiel beim Mercerisieren, vermei- 
det. Da dies jedoch nicht geschehen ist und vermutlich auch 
in Zukunft nicht zu erreichen sein wird, lehnen die Herstel- 
ler von Hochnaßmodultypen dieses Kriterium verständli- 
cherweise ab. 
Wenn man abschliefiend nochmals die eingangs zitierte fun- 
damentale Regel für die Beurteilung der Güte einer Faser 
heranzieht, so kann auf Grund der experimentellen Befunde 
festgestellt werden, daß die Hochnaßmodulfaser in keiner 
wichtigen Gebrauchseigenschaft versagt und daher dieser 
Fasertype ein weites Anwendungsgebiet sicher ist. Das ist 
wohl auch der Grund, daß die Produzenten zum Teil von 
der Produktion der Polynosictype abgegangen sind. ES ist 
also die Frage zu stellen, ob eine terminologische Unter- 
scheidung in Zukunft überhaupt notwendig und angebracht 
ist. 
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Austrophan@ - die glänzende Folie aus Lenzing 
(1. Fortsetzung) 

Di’pl.Ing. Hubert L o h r . Lenzing 

Hat sich die erste Veröffentlichung dieser Scric mit den typiwhcn 
Eigenschaftsmerkmalen einer Zellglasfolie, wie 

Transparenz, 
Glanz, 
Bcdruckbarkcit, 
Stabilität von Dimension und Zusammensetzung, 
Gas- und Wasscrdampfdurchiässigkeit, 
Fcstigkcit, 
Sicgclfcstigkeit, 
Glcitfähigkcit und 
Stcifhcit, 

beschäftigt, so soll die nun vorhqcnde Arhcit \\citerc Charaktcristi- 
ka dcs Zcllglaws, die nicht nur fiir den Hcrstcllcr, bondcrn vor allem 
für den Verarbeiter und Verbraucher wichtig sind, bcschrciben. 

Whilc thc first articles of this wies dcnlt \vith the charactcristics 
typical of ccllophanc, huch ~15 

transparcncy, 
gloss, 
printabilit), 
dimensional and structural stabdity, 
pcrmeability to Gas and steam, 
tcnacity, 
scaling strcngth, 
blocking rcsistancc and 
stiffncss, 

a description is given in thc prcscnt papcr of additional ccllophane 
charactcristics which arc of importante not on1y to the Producer, 
but mainly to processors and uscrs. 

Dickediagramm (diagram of thickness) 

Fast 90 Prozent der gesamten Zellglasproduktion wird als 
Bobine (d.i. eine Rolle, die auf einen Kern gewickelt ist) ge- 
handelt. Die restlichen ca. 10 Prozent werden in ,,Zuschnit- 
ten” bzw. in ,,Planformaten” (d.h. in flachliegenden Sta- 
peln) geliefert. 
Bobinen werden gewöhnlich auf Pappe- bzw. auf Kunststoff- 
rohre mit einem inneren Durchmesser von 70 bis ungefähr 
120 mm aufgewickelt. In den letzten Jahren ist ein eindeuti- 
ger Trend zu möglichst hohen Laufmeterzahlen (lfm) zu be- 
merken, sodaß heute schon Durchmesser von 500 bis 
600 mm die Norm sind, während noch vor zehn Jahren 
höchstens 1000 lfm verlangt wurden. 
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Diese Entwicklung entspricht dem hohen Rationalisierungs- 
bestreben der Erzeugerfirmen, die während der Herstellung 
bzw. der Verarbeitung des Zellglases das Wechseln von Bo- 
binen möglichst vermeiden wollen. Diesem Ziel folgend, 
mußten hiefür neue, besonders geeignete Bobinenschneid- 
und -Wickelmaschinen konstruiert werden, damit die Gleich- 
mäBigkeit der Wickelung auch bei stark zunehmendem Rol- 
lendurchmesser gewahrt bleibt, was vor allem an die 
Schneidmaschine sehr hohe Anforderungen stellt. Sicher 
wird in Zukunft ein noch größerer Bobinendurchmesser als 
bisher verlangt werden, weil selbst für sehr große Bobinen- 
gewichte schon die nötigen Transporteinrichtungen zu ho- 
her Perfektion entwickelt worden sind. 
Obzwar die Probleme, die die nunmehr größeren und schwe- 
reren Bobinen mit sich brachten. von den Maschinenbauern 
verhältnismäßig leicht zu lösen gewesen waren. blieben den 
Produzenten des Zellglases wegen der hohen Laufmeterzah- 
len doch noch sehr große Schwierigkeiten zu überwinden. 
Wir wollen versuchen, diese an einem Rechenbeispiel zu er- 
klären : 
Die handelsübliche Zellglasfolie besitzt eine Dicke von etwa 
23 p, das sind 0,023 mm. Der Fachmann weiß, daß eine der- 
art dünne Folie nicht auf einer Laufbreite von 1300 bis 
1400 mm überall gleich dick sein kann. Abweichungen von 
einem tausendste1 Millimeter sind keine Seltenheit, ja, man 
darf ruhig sagen, sie sind verfahrensbedingt und müssen des- 
halb toleriert werden. 
Wenn nun beim Bobinieren gerade über eine solche dickere 
Stelle von 24 p eine Lage gleich starker Folie darüberge- 
wickelt wird, während über die normale 23 P-Nachbarstelle 
eine 23p-starke Folie kommt, so ergibt sich bei 1000 Wicke- 
lungen eine Bobinendicke von 24 000 p neben einer solchen 
von 23 000 p. Eine Stelle der Bobine ist also bei 1000 Wick- 
lungen 24 mm stark, während deren übriger Radius bei glei- 
cher Wickelzahl nur 23 mm beträgt. 
Sobald aber mehr als 10 000 Wickelungen übereinander- 
liegen, ist es ganz klar, daß aus dieser an sich so gering er- 
scheinenden Dickendiagrammdifferenz mannigfache Stö- 
rungen resultieren. Einige Folgen davon sind: 

1. Riegel (reels) 
Es ist einzusehen, daß sich die im Inneren einer Bobine be- 
findlichen Verdickungen satter aufeinanderlegen als bloA 
benachbarte normalstarke Folienteile. Die harten Stellen 
färben sich mit zunehmender Lagerzeit gewöhnlich dunkler 
an als die normalstarken Nachbarstellen. Dies tritt beson- 
ders bei lackierten Folien auf, weil sich die zwischen den 
einzelnen Lagen eingeschlossene Luft leichter herausdrücken 
läßt. 
An der Dickstelle tritt trotz der unterschiedlichen Bre- 
chungsindizes von Luft und Zellglasfolie keine Licht- 
brechung auf, sodaß die oft beobachteten dunklen Bänder 
(dark bands) entstehen. Man kann dies kaum verhindern, es 
sei denn, man stattet die Oberfläche der Folie so rauh aus, 
daß etwas Luft miteingeschlossen bleibt, besonders bei lok- 
kerer Wickelspannung. 
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Diese Methode der sogenannten ,,Verdeckung von Dicken- 
diagrammdifferenzen” wird heute vielerorts geübt. Im nach- 
geschalteten Druckvorgang wirken aber die rauhmachenden 
Oberflächenauflagen gleichsam wie ein Fremdkörper, das 
heiBt, diese ,,Berge” und ,,Taler” werden bei besonders emp 
findlichen Druck- oder sonstigen Verarbeitungsvorgängen 
doch wieder sichtbar. Die Folie erweist sich dann den zu 
hoch gestellten Anforderungen als nicht gewachsen, und un- 
gleichmäßiger Druck, Flattern u.ä. sind dann die unangeneh- 
men Folgen, die Argumente gegen solche, die wahren Ver- 
hältnisse vernebelnden Maßnahmen einer Oberflächenbeein- 
flussung berechtigen. 

2. Sternbildungen (stars) 

Die oft sehr eindrucksvoll erscheinenden, grammophon- 
plattenähnlichen Schnittflächen einer Zellglasbobine kön- 
nen auch ein echter Indikator für Dickendiagrammschwan- 
kungen sein. Ist nämlich eine Bobine aus irgend einem 
Grund mit stark unterschiedlicher Wickelspannung gefahren 
worden, so versucht sich die Folie zu entspannen. Es treten 
,,Sterne” auf, deren Spitzen fast immer zum Kern gerichtet 
sind. 

Bei ihrem Entstehen können verschiedene Ursachen mitspie- 
len, zumeist aber stellen diese Sterne bloß Schönheitsfehler 
dar, seltener eine Qualitätsminderung. Sie können aber auch 
ein Hinweis darauf sein, daß die Bobine einen ,,Riegel” in 
sich tragt, der an der äußersten Wickelung vielleicht gar 
nicht zu bemerken ist. 

Die sogenannten Kerne (d.s. Papprollen, auf die das Material 
gewickelt wird) können, wenn sie dem Druck der Bobinen- 
Spannung nicht standhalten, ebenfalls zur Sternbildung füh- 
ren. Solcherart verursachte Sterne bereiten dem Verarbeiter 
beim Aufwickeln der Bobine jedoch keinerlei Schwierigkei- 
ten, im Gegenteil, sie sind dem Produzenten sogar eine wert- 
volle Hilfe bei seinem Bemuhen, eine noch gleichmäßigere 
Ware zu erzeugen, bzw. seine Hilfsstoffe (eben diese Kerne) 
noch besser auszuwählen. 

3. Wülste, aufgestellte Ränder, Riegel in der Randzone 

Zusätzlich zu den bereits besprochenen Schwierigkeiten 
gibt es noch weitere, wenn diese Riegel in der Randzone 
liegen. Abgesehen davon, daß der Rand der Bobine sehr hart 
gewickelt erscheint, kann es, wenn das Messer des Bobinen- 
Schneiders in eine solche verdickte Stelle der Folie schnei- 
det, zu einem ,,Davonrutschen”, dem gefürchteten ,,Tele- 
skopieren”, der Bobine kommen. Doch ist das Teleskopie- 
ren nicht immer auf einen solchen Randeffekt zurückzu- 
fuhren. 

Noch ein weiterer Effekt, der zwar nicht häufig auftritt, 
kann sich zeigen, wenn in den Riegel hineingeschnitten 
wird. Bekanntlich ist Zellulose eine überaus hygroskopische 
Substanz. Die Feuchtigkeitsaufnahme erfolgt unter Quel- 
lung, das heißt unter Volumenszunahme. Die Quellungs- 
kräfte sind sehr stark. Liegt nun in der Randzone einer Bo- 
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bine eine verdickte Stelle, die durch das Schneiden für den 
Feuchtigkeitsaustausch frei wurde, so quillt der Riegel bei- 
spielsweise in einem zu feuchten Arbeitsraum stark auf, und 
aus dem vorerst ,,harmlosen” Randriegel wird ein ,,aufge- 
stellter Rand”, ja sogar ein ,,Wulst”, der im Extremfall ein 
Zusammenkleben der Randpartie zur Folge haben kann. 

Dieser Vorgang spielt sich aber nicht nur im Falle eines 
Randriegels ab, er kann auch bei Idealbobinen auftreten, 
wenn auch nicht mit gleicher Intensität. Es sollten daher 
zur Verhütung solch schwerwiegender Folgeschäden Bobi- 
nen aus Zehglas - gleichgültig, ob lackiert oder unlackiert - 
immer erst k n a p p v o r der Verarbeitung ausgepackt 
werden, sodaß ein Feuchtigkeitsaustausch mit der Raum- 
luft nur an der laufenden Folie, nicht aber schon an den 
Schnittkanten der Bobinen auftreten kann. 

4. Dunkle Bänder an den Schnittflächen der Bobinen 

Schneidet das Messer der Bobiniermaschine nur voriiber- 
gehend in eine Verdickung, so erscheint an dieser Stelle die 
Schnittfarbe wesentlich dunkler als an einer normalen 
Schnittstelle. Meist tritt das dann auf, wenn die Folie, die 
in Form einer Bobine aufgewickelt wurde, nicht von ein 
und derselben Mutterrolle stammt. Man erkennt dies auch 
an einer Klebestelle. 

Es kann aber auch sein, daß der Bedienungsmann am BO- 
binenschneider, der nach einigen Laufmetern ein Jhangie- 
ren” der Mutterrolle bemerkte, aus diesem Riegel gewollt 
herausgefahren ist. Solchen dunklen Bändern ist dann keine 
besondere Bedeutung beizumessen, weil der Produzent nor- 
malerweise ohnehin peinlich darauf achtet, da13 auf eineBo- 
bine immer nur Ware von ein und derselben Mutterrolle 
bzw. aus ein und derselben Produktionsserie aufgefahren 
wird. Dem Verarbeiter soll ja nur eine homogene Folie zur 
Verfugung gestellt werden. 

5. Durchhänge (streaming) 

Spannt man eine Zehglasfolie mit einer Länge von beispiels- 
weise 200 cm in eine Halterung ein, so soll sie - gleichmäßige 
Zugkräfte vorausgesetzt - völlig flach liegen. Falls nun an 
den Rändern ein gewisses Flattern auftritt, so deutet diese 
Erscheinung auf Spannungsdifferenzen innerhalb der Folien- 
bahn hin. Diese Spannungsverhältnisse können ganz ver- 
schiedene Ursachen haben. 

a) Schon im Fällungs- bzw. im Waschprozeß des Zellglases 
können Strukturunterschiede ,,eingefroren” werden, wenn 
beispielsweise die Ausspritzgeschwindigkeit am Gieß- 
apparat in einem ungünstigen Verhältnis zur Abzugs- 
geschwindigkeit der soeben gefällten Folie steht, oder 
wenn die Verstreck- bzw. Sehrumpfzonen geschwindig- 
keitsmäßig falsch eingestellt sind. Andere Ursachen sind 
Schlupf oder zu hohe Reibung an den Transportbändern, 
falsch eingestellte Abstreiforgane usw. 

All diese möglichen Fehlerquellen sind heute allgemein 
bekannt, und der Zellglasproduzent hat sie durchaus be- 
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herrschen gelernt, Soda8 sie als Ursachen für ,,Durch- 
hänge” in der Regel nur selten auftreten. 

b) Die häufigsten Ursachen hiefür stammen aus dem Trock- 
nungsvorgang, bei dem hochgequollenes Zellglas mit 
einem Feuchtigkeitsgehalt von bis zu 300 Prozent über 
heiße Walzen transportiert wird, wobei noch zusätzlich 
rasch bewegte Luft mit Temperaturen von nahezu 100°C 
darübergeblasen wird. Die Luft entzieht der Folie das 
Wasser, wobei die ständige. Wendung der Folie auf den 
Trocknerwalzen einen entscheidenden Faktor darstellt, 
weil sie eine gleichzeitige Trocknung beider Folienober- 
flächen bewirkt. 

Die Trocknerwalzen haben zumeist eine etwas rauhe 
Oberfläche, wodurch das Einspringen der zur Schrump- 
fung neigenden Folie in beiden Richtungen kontrolliert 
werden kann. Unterstützt wird diese Bemühung durch 
die jeweils genau vorgegebene Geschwindigkeit, die dem 
fortschreitenden Trocknungsgrad des Zellglases stets an- 
gepaßt ist. 

Es wird dabei streng darauf geachtet, daß die Auflage der 
Folie auf den Trocknerwalzen so ,,satt” ist, daß keine 
Zone der Folie unkontrollierbar ,,einspringen” kann. Die 
Einstellung erfordert eine sehr genaue Kenntnis der An- 
lage und ihrer Eigenheiten. Ändert sich beispielsweise die 
Oberflächenrauheit der Trocknerwalzen auch nur ganz 
wenig, etwa nach deren Neubeschichtung, so müssen die 
Geschwindigkeitsstufen diesem Umstand genau angepaßt 
werden. 

Aber auch Veränderungen der Dampf- bzw. der Heiß- 
wassertemperatur bringen eine Verschiebung der opti- 
malen Kenndaten mit sich. Sehr häufig übersehen selbst 
routinierte Zellglashersteller, daß Korrosionen im Innern 
der Heizwalzen oder unter deren Belägen Oberflächen- 
temperaturunterschiede von einigen Graden Celsius be- 
wirken können, was dann ein gleichmäßiges Trocknen 
der Folie über ihre ganze Breite hin unmöglich macht. 

Es gehört deshalb in einem ordentlich geführten Betrieb 
zur Produktionskontrolle, daß der Zustand der Trockner- 
walzen, der Luftausblasmenge, die Verstreck- und 
Sehrumpfdaten und viele andere Betriebsdaten laufend 
überprüft und daß regeltechnische Einrichtungen in gro- 
ßem Ausmaß installiert werden, um das gleichmäßige 
Trocknen der Folie zu gewährleisten. 

c) Die Produzenten sind sich bis heute nicht darüber einig, 
ob dem Trocknungsprozeß eine Nachbefeuchtung zur 
Einstellung eines bestimmten Wassergehalts der Zellglas- 
folie folgen soll, oder ob das ,,Heruntertrocknen” nur 
bis zu einem gewissen Wunschwert gefuhrt werden sollte. 
Sicher ist das Nachbefeuchten, wie es derzeit bei der Zell- 
wolleherstellung geübt wird, teurer. Es gestattet aber - 
entsprechende Einrichtungen und Kenntnisse voraus- 
gesetzt - nicht nur sehr gleichmäßige Feuchtigkeitswerte, 
sondern es gibt dem Zellglasproduzenten auch noch die 
Möglichkeit, an der Folie gewisse Dimensionsstabilisie- 
rungen vorzunehmen. 

Mit dem übergang der Folie vom Gelzustand zur Handels- 
form, mit einem Feuchtigkeitsgehalt von etwa 7 bis 8 
Prozent, ist natürlich immer mit einem Sehrumpf- bzw. 
Dehneffekt zu rechnen. Später ist dann Vorsorge zu tref- 
fen, daß die Zellglasfolie keinen solchen Lagerverhältnis- 
sen ausgesetzt wird, die in ihr durch den Feuchtigkeits- 
austausch zwischen Zellglas und Luft zu Spannungen 
führen können. Dies ist auch der Grund, weshalb im Be- 
reich der Trocknerausgänge, beispielsweise bei den Auf- 
wickelböcken, insbesondere auf konstante Klimabedin- 
gungen geachtet werden muß und warum die Mutter- 
rollenlager sowie die nachgeschalteten Verarbeitungs- 
räume stets klimatisiert sind. 

d) Trotz allen diesen Vorsichtsmaßnahmen entstehen aber 
manchmal dennoch Durchhänge, und zwar dann, wenn 
die Mutterrolle überlang lagert, wobei - je nach harter 
oder sanfter Wickelung - eine Art ,,Reifung” des Zell- 
glases entsteht. Darunter ist ein Spannungsausgleich zu 
verstehen, der aber nicht immer positive Konsequenzen 
besitzt. Dies ist auch der Grund, warum sich die Chemie- 
faser Lenzing Aktiengesellschaft entschloß, ihr Zellglas 
Austrophan@ möglichst knapp nach dessen Herstellung, 
allerdings erst nach härtester Qualitätsprüfung, seinen 
Kunden zu übersenden und diese zu bitten, die Ware 
prinzipiell dem Lieferdatum entsprechend zu verarbei- 
ten, ja sogar empfiehlt, sich kein Lager von Zellglas für 
mehrere Wochen anzulegen, sondern die Ware einfach 
kurzfristig abzurufen. 

e> 

f) 

Vielleicht kam bisher nicht ganz deutlich zum Ausdruck, 
was diese Durchhänge mit dem Dickendiagramm zu tun 
haben. Die Ursachen, die zu solchen Durchhängen füh- 
ren, werden erst durch chemische, mechanische oder 
physikalische Vorgänge im Inneren der Folie wirksam, 
die selbst wieder von der Dicke des Materials abhängen. 
Es ist einleuchtend, daß eine dickere Folienstelle schwe- 
rer zu trocknen ist als eine dünne. So besitzen solche 
Dickstellen an einer bestimmten Stelle des Trockners 
eine um mehrere Prozent höhere Restfeuchtigkeit als 
ihre dünneren Nachbarstellen. Die Mechanik, die die Ver- 
streckung bzw. die Schrumpfung kontrolliert, ist aber 
über die gesamte Folie gleichförmig wirksam, wodurch 
es zu Überdehnungen lokaler Art, zu Feuchtegehalts- 
schwankungen u.ä. kommen kann, die im Grund auf den 
Dickendiagrammdifferenzen beruhen. Für den Weiter- 
verarbeiter werden diese Störungen als Durchhänge sicht- 
bar, die von ihm leider nicht mehr entfernt werden kön- 
nen. 

Der Großteil des Zellglases wird heute lackiert, das heißt 
,,wetterfest ausgerüstet”. Wird nun eine mit Durchhängen 
belastete Mutterrolle einer solchen Nachbehandlung un- 
terzogen, so ist in den seltensten Fällen eine Verbesse- 
rung bezüglich des Foliendurchhangs zu erzielen. Die 
beste Methode bleibt daher, nur durchhangfreie Ware der 
Veredlung zuzuführen. 
Durch die Lackierung kann ein Effekt auftreten, der dem 
des Durchhangs verblüffend ähnlich ist, aber dennoch 
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nichts damit zu tun hat. Wird nämlich die Lackierung 
extrem ungleichmäßig vorgenommen und sind Zonen mit 
stark unterschiedlichem Lackauftrag aufgelaufen, so 
kann ebenfalls eine Art Durchhang entstehen, der aber 
nicht auf die Spannung im Zellulosegrundkörper zurück- 
zuführen ist, sondern auf den ungleichmäßig aufgetrage- 
nen Lack. 
Hier wird der unterschiedliche Trocknungsgrad des Lacks 
die Ursache von Spannungen, die ein ,,Verziehen” der 
Folie bewirken. Diese Art Durchhang ist bei Schräg 
ansicht der Folie im auffallenden Licht schnell zu erken- 
nen und von anderen Durchhängen leicht zu unterschei- 
den. 

g) Die auf Dickendiagrammdifferenzen beruhenden Bo- 
binenmängel, die in der Folie Stellen mit höherer oder 
geringerer Lagenspannung verursachen, führen zwar auch 
zu erheblichen Durchhängen, sind aber - verglichen mit 
Folienfehlern, die aus der Lackierung stammen - bei der 
Weiterverarbeitung weniger störend. 
Dies hat zwei Gründe: Kein renommierter Zellglasprodu- 
zent nimmt das Risiko auf sich, Bobinen zu liefern, die 
verdächtige Riegel, Wülste u.ä. aufweisen. Geringfügige 
Dickstellen sind aber - wie gesagt - unbedeutend. W o 
hier die Grenze liegt, wissen die Klassifizierer des Her- 
stellerbetriebes selbstverständlich genau. So werden Fo- 
lien, die schon auf der Mutterrolle Durchhänge aufwei- 
sen, der Bobinierung grundsätzlich gar nicht zugeführt. 
Durchhänge in einer Mutterrolle bedeuten für jeden Be- 
trieb Alarmstufe 1, die nur noch von einer Explosion 
übertroffen werden könnte. 

6. Flatterkanten (hanging edges) 

Diese sind eine besondere Art von Durchhängen. Sie ent- 
stehen dann, wenn das Bobinenschneidmesser gerabe in 
einen Durchhang, der in Produktionsrichtung verläuft, 
hineinschneidet. Flatterkanten beeinträchtigen häufig den 
Einlauf in die Weiterverarbeitungsmaschinen, können aber 
durch sogenannte Beruhigungszonen, die die Folienführung 
wieder verbessern (z.B. Bananenwalzen, Breithalterwalzen, 
Serien gut justierter Walzen usw.), unschädlich gemacht 
werden. 
Flatterkantenähnliche Effekte können auch dadurch ent- 
stehen, daß - wie bei den Wülsten beschrieben - einige Stel- 
len der Bobine feuchter geworden sind als andere. 
So besuchten wir beispielsweise einen Kunden, der wieder- 
holt über Flatterkanten klagte. Wir konnten feststellen, daß 
von seinen Bobinen, die verpackt gelagert worden waren, 
jeweils die Kopfseite der Verpackung aufgerissen war. Diese 
Kopfseite lag aber ganz nahe einer sehr feuchten Mauer. 
Eine einfache Messung mit dem transportablen Feuchtig- 
keitsmeßgerät SINA-equi-HYGRO-SCOPE@* ergab, da8 die 

* SINA-Akticngescllschaft für Instrumentierung und Automatik, 
CH-8050 Zürich, AndrcasstraBc 7/11 
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mauerferne Schnittseite der Bobine 8,3 70, die der Mauer 
zugekehrte Seite aber 14,2 % Feuchtigkeit besaß. Die Flat- 
terkanten erklärten sich durch diesen Befund von selbst. 

Auf diese Flatterkanten und ihre Folgen werden wir bei der 
Verarbeitung von Zellglas auf den verschiedenen hiefür vor- 
gesehenen Maschinen zu sprechen kommen. Hier soll nur 
noch erwähnt werden, daß sich der Qualitätsbegriff ,,flat 
sheet” allmählich einzubürgern scheint, der die Eigenschaft 
einer Zellglasfolie dahingehend charakterisiert, daß sie, auf 
einen Tisch gelegt, vollkommen flach aufliegen soll. Mit die- 
ser sich so einfach darbietenden Forderung hat es aber eine 
besondere Bewandtnis. 

7. Einrolleffekt (curling effect) 

Haucht man einige Male auf eine Seite einer unlackierten 
Zellglasfolie. so tritt ein rasches Einrollen des Musters auf, 
da die Oberfläche der Folie bei Aufnahme der der Atemluft 
entstammenden Feuchtigkeit leicht anquillt, während die 
Gegenseite der Folie im ursprünglichen Spannungszustand 
verharrt. Gleicht sich jedoch die Feuchtigkeit auf den bei- 
den Seiten aus, so streckt sich die Folie wieder zum soge- 
nannten ,,flat sheet”, also zu einem glatten Blatt. 

Ei. rolleffekte sind jedoch in Verarbeitungsbetrieben, die ja 
stets mit sehr hohen Geschwindigkeiten produzieren wollen, 
überaus gefürchtet. Das Einrollen des Zellglases macht näm- 
lich die Greifer oder die Leitschienen an den Maschinen un- 
wirksam. Man darf hiefür aber nicht den Zellglashersteller 
verantwortlich machen. Der Einrolleffekt wird nämlich bei 
unlackierter Ware immer nur durch Feuchtigkeitsunterschie- 
de an der Folienoberfläche hervorgerufen. Derartige Verhal- 
tensmängel werden stets nur dort verursacht, wo sie gerade 
auftreten. Durch eine entsprechende, gleichmäßige Belüf- 
tung beider Seiten der Folienbahn sind sie aber leicht zu 
beheben. 

Anders verhält es sich allerdings, wenn der Einrolleffekt an 
wasserdampfdichtgemachter Zellglasfolie, also an lackierter 
MS- oder MX-Ware auftritt. In einem solchen Fall ist wohl 
die einzige Hilfe, die Folie nochmals durch den Befeuchter- 
Schacht laufen zu lassen, wobei die Temperatur so hoch ge- 
wählt werden muß, daß eine einmalige Durchlaufzeit durch 
den Schacht ausreicht, den Feuchtigkeitsaustausch durch 
die Lackschichte hindurch zu bewirken. 

Rollt sich eine wasserfest ausgerüstete Zellglasfolie nach 
dem Bedrucken bzw. nach dem Beschichten ein, so liegt die 
Ursache sicher nicht beim Produzenten des Zellglases, es sei 
denn, es wäre eine für den speziellen Veredlungsvorgang fal- 
sche Type bestellt oder geliefert worden. 

. Beispielsweise darf es nicht wundern, daß sich eine SAT- 
Folie einrollt, wenn diese besonders stark wasserdampf- 
durchlässige lackierte Folie großflächig mit einer Farbe be- 
druckt wird, die eine hohe Wasserdampfsperre darstellt. 
Wird das Produkt dann auch noch einer einseitig wirkenden 
Befeuchtung unterworfen, so ist ebenfalls ein Einrollen des 
Zuschnitts sehr wahrscheinlich. 
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ähnlich liegen die Verhältnisse bei einseitig lackiertem Zell- 
glas, sodaß wir empfehlen, dem Druckvorgang unverzüglich 
den Beschichtungsvorgang - etwa mit Polyäthylen - folgen 
zu lassen. Dem erfahrenen Praktiker sind diese und ähnliche 
Tricks natürlich bekannt. Es kann daher nicht deutlich ge- 
nug betont werden, im Zweifelsfall noch vor Beginn der 
Zehglasverarbeitung einen Anwendungstechniker zu konsul- 
tieren. 

Weichmacher - Feuchthaltemittel bofteners) 

Den Kapiteln, die für den Zellglasverarbeiter wichtige Fo- 
lieneigenschaften beschreiben, soll nun eines angeschlossen 
werden, das vor allem das ,,Innere der Folie” behandelt und 
insbesondere für die Weiterverarbeitung von ausschlaggeben- 
der Bedeutung ist. Erfahrungsgemäß sind unsere Kunden 
und Verarbeiter immer sehr dankbar, über die Wechsel- 
wirkungen zwischen den einzelnen Bestandteilen des Zell- 
glases und jenen Stoffen, die man später ohne Gefahr auf 
das Zellglas aufbringen kann, unterrichtet zu werden. 

Hier sollen einmal die für den Verarbeitungsgang so wichti- 
gen Eigenschaften der Zellglasweichmacher besprochen und 
die Einsatzgebiete des Zellglases im Hinblick auf andere 
Verpackungsmaterialien festgelegt werden. 

a) Aufgaben der Weichmacher 

Wir sagten bereits vorher, daß die tragende Substanz des 
Zellglases regenerierte Zellulose ist. Diese ist stark hygro- 
skopisch, das heißt, sie entzieht der Umgebung, insbesonde- 
re der Atmosphäre, Feuchtigkeit und strebt hiebei ein 
Gleichgewicht an. Mit diesem Verhalten erinnert die Zellu- 
lose an ihre Ausgangssubstanz: das Holz. Es ist bekannt, daß 
der Waldarbeiter einen frischen gegabelten Zweig an das 
Forsthaus nagelt, um aus der Veränderung des Winkels der 
Gabel die Wetterprognose zu erstellen. . . . 

Enthält die Zellulose nur wenig Feuchtigkeit, so ist das aus 
ihr gebildete Formstück brüchig. Der wirkliche Weichmacher 
fti Zellulose ist also im wesentlichen Wasser. Im trockenen 
Regeneratfilm sind die Molekülketten durch zwischenge- 
lagerte Wasserstoffbrücken recht unbeweglich. Erst die 
Wassermoleküle brechen diese Brückenbindungen auf, fuh- 
ren zu einer Quellung und damit zur Weichmachung des 
Filmes. Alle dimensionsabhängigen Kenndaten einer Folie, 
wie Schrumpfung, Zähigkeit, Dehnbarkeit, Deformierbarkeit 
usw., sind auch von der Wechselwirkung zwischen Wasser 
und Zellulose im Zellglasinnern abhängig. 

Wasser ist aber ein überaus flüchtiges Agens, und schon ge- 
ringe Gleichgewichtsverschiebungen zwischen dem Wasser- 
gehalt der Zellglasfolie und der Luftfeuchtigkeit führen zu 
erheblichen Veränderungen des Weichheitsgrades. Aus die- 
sem Grund setzt man der Folie in der Produktionsstufe, wo 
sie noch hochgequollen vorliegt, also am Ende der NaB- 
behandlung bzw. vor dem Trocknen, Feuchthaltemittel zu, 
die bewirken sollen, daß die inkorporierte Feuchtigkeit der 
Folie mit der Atmosphäre nur sehr träge in Austausch tritt. 
Nur durch diese Methode ist es überhaupt möglich gewor- 
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den, Zellglas für moderne Verpackungszwecke dienstbar zu 
machen. 

b) Feuchthaltemittel 

Es gibt eine lange Reihe von Feuchthaltemitteln, die alle ge- 
eignet wären, für Zellglas Verwendung zu finden. Da aber 
ein Großteil des Zellglases in die Lebensmittelverpackung 
geht, muß unter diesen Feuchthaltemitteln stets eine Aus- 
wahl getroffen werden. Leider gibt es dafür noch keine inter- 
nationale Regelung. Unbestritten sind aber folgende Feucht- 
haltemittel anwendbar: 

Glyzerin, 
Diäthylenglykol, 
Polyäthylenglykol, 
Harnstoff und 
Sorbit. 

Nicht allgemein zugelassen sind vornehmlich: 
Monoäthylenglykol, 
1,2-Propandiol(l,2-Propylenglykol) und 
Hexaäthylenglykol. 

Für alle diese Feuchthaltemittel ist die genaue Konzentration 
gesetzlich bzw. durch Verordnungen vorgeschrieben. über- 
wiegend wird Glyzerin eingesetzt, insbesondere in Mischun- 
gen mit anderen Stoffen. 
Freilich besitzen nicht alle Feuchthaltemittel die gleiche 
Wirksamkeit. Es wäre zwar durch deren höhere oder gerin- 
gere Konzentration jeweils ein bestimmter Feuchthalte- 
effekt zu erzielen, aber gewisse Nebenerscheinungen verhin- 
dern oft ihren Einsatz in den erforderlichen Stärken. So 
liegt beispielsweise für normale Verwendungszwecke und 
mitteleuropäische Klimabereiche die allgemein übliche Gly- 
zerinkonzentration zwischen 13 und 17 Prozent, die von 
Di- oder Triäthylenglykol zwischen 15 und 18 Prozent. 
Harnstoff wird heute immer seltener als Feuchthaltemittel 
verwendet, wenn aber, dann niemals allein, sondern stets in 
Kombination mit Glyzerin bzw. mit Polyäthylenglykolen. 
Harnstoff kristallisiert nämlich relativ leicht aus und hat 
auch noch andere Nachteile, die zu seinem Einsatz in gerin- 
gen Konzentrationen zwingen. 
Bei Verwendung von Feuchthaltemitteln muß man beachten, 
daß nicht nur der Wasserhaushalt der Regenerstzellulose 
durch die Verschiebung des Dampfdruckes beeinflußt 
wird, sondern daß diese Feuchthaltemittel auch chemische 
und physikalische Eigenschaften besitzen, die unter gewis- 
sen Umständen in unliebsame Wechselbeziehungen mit den 
Farbstoffen beim Bedrucken, sowie mit den Klebstoffen, den 
Primern, den Lösungsmitteln usw. treten können, die alle 
bei der Zellglasveredlung verwendet werden. 
Es ist daher fti den Verarbeiter immer recht problematisch, 
sich vom Zellglas einer Provenienz auf das einer anderen 
umzustellen. Die Forderung, das Zellglas des einen Produ- 
zenten hätte sich genauso wie das eines anderen zu verhal- 
ten, ist schon wegen der verschiedenen Weichmacher, die 
hiefür jeweils gewählt wurden, unerfüllbar. Dem Verarbeiter 
von Zellglas ist vielmehr zu empfehlen, entweder stets die 
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gleiche Provenienz zu wählen, oder - bei verschiedener Her- 
kunft - immer nur eine geschlossene Partie zu verarbeiten, 
wobei zumeist eine geringfügige Umstellung an der Appara- 
tur genügt, daß man wiederum optimale Ergebnisse erhält. 

c) Einlagerung von Feuchthaltemitteln im Zellglas 

Die Feuchthaltemittel, vornehmlich Glyzerin, Polyhydroxy- 
alkohole und Harnstoff, kommen am Ende der NaMbehand- 
lung in wässeriger Lösung zum Einsatz. Die Zellglasfolie 
durchläuft diese Lösung im Gelzustand. sodaß die Feucht- 
haltemittel in die freien Räume des Zellulosegels eindringen 
können, wobei der einfachste Vorgang wohl der ist, das 
Wasser durch die Feuchthaltemittel zu ersetzen. 
Der Diffusionsvorgang ist bekanntlich nicht nur von der 
Zeit-Temperatur-Konzentration, sondern auch von der Grö- 
ße der Austauschmolekiile abhängig. Da alle Feuchthalte- 
mittel - verglichen mit Wasser - große Moleküle besitzen. ist 
es von entscheidender Bedeutung, daß man die optimale 
Diffusionsdauer des wäßrigen. homogenen Feuchthaltegemi- 
sches in der Produktion des Zellglases selbst feststellt und 
auch den Temperatureinfluß berücksichtigt. 

Keinesfalls darf die Weichmacherkonzentration im Diffu- 
sionsbad höher angesetzt werden, als es der Gleichgewichts- 
konzentration der weichgemachten Regeneratfolie ent- 
spricht. Wir wollen dies an einem vereinfachten Beispiel ver- 
anschaulichen: 
Eine Regeneratzellulosefolie läuft in das Weichmacherbad 
mit einem Wassergehalt von 300 % (berechnet auf trockene 
Zellulose) ein. Sie verlä& diese Zone ebenfalls mit einem 
Anteil von 300 % Wasser (wieder berechnet auf trockene 
Zellulose). Das Weichmacherbad selbst hat 50 g/l Glyzerin 
in Wasser gelöst. Wenn nun ein vollkommener Austausch 
zwischen dem Wasser in der eingelaufenen Zellulosegelfolie 
und der wäßrigen Lösung erfolgt. so muß auf 100 g Zellu- v 

" 50 g Clyzcrin x 300 _ lose atro 300 g Wasser und v _.- - 15 g Glyzerin 
1000 

kommen. 
Anders gesagt, die Oberfläche des getrockneten Zellglases 
muß 15 Y Glyzerin (berechnet auf Zellulose) besitzen. Einen 
geringftigigen Analysenfehler kann man dabei gerne tolerie- 
ren. muß aber daran denken, daß beim Trocknen natürlich 
auch ein geringer Verlust an Glyzerin auftritt. (Wir haben 
der Einfachheit zuliebe die Dichte nicht berücksichtigt.) 
Stimmt nun dieser theoretisch berechnete Wert mit dem 
Analysenbefund nicht überein, so kann man sicher sein, daß 
die Weichmachung, das heißt die Einlagerung des Feucht- 
haltemittels in der Folie, nicht durch und durch erfolgt ist. 
Es wurde also bloß ,,Kosmetik” betrieben, und die Diffu- 
sion hatte nicht genügend Zeit für einen Totalaustausch. 
Unter ,,Kosmetik” versteht der Praktiker folgenden Tatbe- 
stand: 
Gesetzt den Fall, daB in unserem Rechenbeispiel zwar eine 
Weichmacherbadkonzentration von 50 g/l Glyzerin vorliegt, 
daß aber bloß ein Gehalt von 12 70 Feuchthaltemittel auf 
der Zellulose (im getrockneten Zellglas) durch die Analyse 
gefunden wurde. Das bedeutet, daß die inneren Teile des 
Zellglases vom Weichmacherbad nicht vollständig durch- 

drungen worden sind, also weniger Feuchthaltemittel be- 
sitzen als die äußeren Zonen. 
Bekanntlich ist die Zellglasfolie keine homogene Platte, son- 
dern in Schichten aufgebaut, sodaß man sagen kann, daß 
in diesem Beispiel die inneren Schichten vielleicht bloß 10 % 
Feuchthaltemittel, die äußeren aber 15 % (berechnet auf 
trockene Zellulose) enthalten, woraus sich nach dem analy- 
tischen Mittel 12 % ergeben. 

Eine solche bloß ,,kosmetisierte” Zellglasfolie besitzt natür- 
lich entscheidende Nachteile: Sie verhält sich zwar bei mitt- 
lerem bis feuchtem Klima noch recht normal, bei langer La- 
gerung und niedriger Luftfeuchtigkeit oder beim Durchgang 
durch Trockneraggregate - beispielsweise während des Be- 
druckens - ist sie jedoch spröde, sie reißt leicht ein, ist splitt- 
rig und anfällig gegen Druck und Schlag und somit als Ver- 
packungsmaterial unbrauchbar. 
Auch als Grundfolie für die Lackierung ist sie völlig un- 
brauchbar. Zwar erhöht sich die Einreißfestigkeit noch et- 
was auf Grund des Mehrschichtensystems, normalen Ansprü- 
chen kann sie aber niemals genügen. 
Den verschiedenen Diffusionseigenschaften der Feuchthalte- 
mittel entsprechend wählt jeder Produzent stets solche Mi- 
schungen aus, die es ihm ermöglichen, die vorhandenen Ag- 
gregate so intensiv wie möglich zu nutzen. Selbstverständlich 
ist man gleichzeitig auch bestrebt, die Wünsche des Kunden 
zu berücksichtigen. . 
So ist es verständlich, daß das Zellglas kein international ge- 
normtes Produkt sein kann. Einem gewissen Standard muß 
es jedoch immer entsprechen, wenn es auch in seinen spezi- 
ellen Eigenschaften von Provenienz zu Provenienz verschie- 
den sein wird. 
Fraglich ist auch noch, in welchem Ausmaß der Anteil des 
Feuchthaltemittels im Zellglas variiert. 
Gewöhnlich wird die Konzentration des Feuchthaltemittels 
dem Gelquellungswert der Regenerstzellulose angepaßt. 
Dieser sagt aus, in welchem Ausmaß das Volumen eines Re- 
generatfilms bei Durchnetzung mit Wasser ansteigt. Ohne in 
Details zu gehen sei betont, daß dieser Wert vom Fällungs- 
(Koagulations-) und Regenerationsvorgang, vom Polymeri- 
sationsgrad der gefällten Zellulose, ja sogar vom Zellulose- 
gehalt der Viskose sowie von den Nachbehandlungsvorgän- 
gen abhängt. 
Aber auch klimatische Verhältnisse können den Weich- 
machergehalt des Zellglases bestimmen, ebenso dessen künf- 
tiger Verwendungszweck. Daß verschiedene Herstellungs- 
und Rohstoffbedingungen erhebliche Unterschiede im End- 
produkt mit sich bringen, ist verständlich und eine weitere 
Begründung dafür, daß Zellglas unterschiedlicher Provenienz 
im Verarbeitungsprozeß nicht absolut gleiche Verhaltens- 
weisen zeigen kann. 

d) Der Einfluß des Trocknungsprozesses 

Bisher blieb völlig unberücksichtigt, daß beim Trocknen 
nicht nur das Wasser, das vom Zellulosegel umschlossen war, 
entfernt wird (Weichmacher = wasserähnliche Substanz, 
aber mit verminderter Flüchtigkeit!), sondern daß auch das 
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Verhältnis Feuchthaltemittel : Wasser dabei verschoben 
wird. Wie oben erwähnt, kann das Feuchthaltemittel - ohne 
Volumenszunahme des Zellulosegels - an die Stelle des Was- 
sers treten, wobei im Zellulosegel das Verhältnis Wasser : 
Feuchthaltemittel nach vollkommener Diffusion des Weich- 
macherbades unverändert bleibt. 

Wird nun aus einem solchen, mit Weichmacherbad durch- 
tränkten Zellulosegel durch die Heißtrocknung der Folie 
Wasser ausgetrieben, so schrumpft dieselbe nicht nur der 
Adhäsion entsprechend auf den Walzen, der angelegten 
Spannung und dem Grad des Wasseraustritts ein, sondern 
verliert auch - und das vornehmlich durch den kontinuier- 
lichen Rückgang des Quellungsgrades - anDicke. 

Ein kritischer Bereich wird ungefähr bei einem Wassergehalt 
von 90 Prozent durchlaufen: Hier tritt durch den großen 
Wasserverlust das Feuchthaltemittel in seine Funktion. Es 
ersetzt gleichsam das verlorengegangene Wasser und tritt 
mit der Zellulose in Wechselwirkung. Die Feuchthaltemittel 
besetzen also die Position des Wassers, verhindern bis zu 
einem gewissen Grad die Ausbildung der Wasserstoffbrücken- 
bindungen sowie wegen ihres hydrophilen Charakters auch 
ein ,,Tottrocknen” des Zellulosefilms, wobei bei den ange- 
wandten Trocknertemperaturen um 95°C in den letzten 
Feldern des Trockners auf dem Zellglas doch noch eine 
Restfeuchtigkeit von 6 bis 9 Prozent erhalten bleibt. 

Diese Tatsache zu berücksichtigen ist überaus wichtig, will 
man verhindern, daß die Zellglasfolie nach all der Mühe, die 
man sich mit ihr im Verlauf der Herstellung gegeben hat, 
nicht letzten Endes doch noch brüchig, splittrig oder spröde 
wird. 

Es muß auch noch erwähnt werden, da8 dieser Trocknungs- 
vorgang mit der Relation des kristallinen zum amorphen 
Gefüge im Zelluloseinnern nichts zu tun hat. Dieses Ver- 
hältnis ist vielmehr vom Koagulations- wie vom Regenera- 
tionsvorgang abhängig, bzw. von den verschiedenen Para- 
nietern der Viskose, den Gießbedingungen, den Geschwin- 
digkeitsstufen usw. Ebensowenig kann man die Orientierung 
der Makromoleküle einer sich bereits im Trockner befind- 
lichen Folie noch wesentlich beeinflussen, sodaß etwa die 
Brillanz, die Durchsicht oder der Glanz der Zellglasfolie 
dort nicht mehr verbessert werden kann. 

Daraus wird verständlich, daß man den Trocknungsvorgang 
so lenken muß, daß die laufende Zellglasfolie unterschied- 
liche Geschwindigkeitszonen zu durchwandern hat, die dem 
jeweiligen Gel- bzw. Trockenzustand äußerst präzise zu ent- 
sprechen haben. Eine Übertragung von Betriebsdaten ver- 
schieden konstruierter bzw. ausgelegter Trocknersysteme 
untereinander ist gleichfalls unmöglich, doch ist eine Aus- 
wertung von im Zuge des Feuchtigkeitsverlustes gefundenen 
Volumsveränderungen für die Einstellung des Trockners 
wertvoll. Man unterscheidet ja beim Trocknungsvorgang 
drei Bereiche, nämlich 

a) die Abtreibung des absorbierten Wassers, 
b) die Abtreibung des adsorbierten Wassers und 
c) die Abtreibung des Hydratwassers. 
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Die letzten beiden Bereiche sind ftir die Dimensionsstabilität 
wichtig, da dabei leicht eine irreversible Schrumpfung auf- 
treten kann. Falls diese Spannungen dem Trocknungsverlauf 
nicht sehr genau angepaßt waren, sodaß sie nicht irreversibel 
genug ausfallen, kommt es bei einer Nachbefeuchtung, wie 
sie zwangsläufig bei der Weiterverarbeitung nötig ist, zu Di- 
mensionsungleichmäßigkeiten. 

e) Das Gleichgewicht von Luftfeuchtigkeit und Zellglas- 
feuchtigkeit 

Um gute Erfolge bei der Weiterverarbeitung des Zellglases 
zu erzielen, ist es wichtig, daß die jeweiligen Maschinen 
exakt aufeinander abgestimmt sind, sodaß die einzelnen Ar- 
beitsgänge nahtlos ineinandergreifen. Nur bei tadellosem, 
kontinuierlichem Funktionieren der Maschinen werden 
beste Qualitäten erzielt. Weiters empfehlen wir unseren 
Kunden, während der Verarbeitung von P-, PC- und DMS- 
bzw. DMLS-Ware auch die Feuchtigkeit des Zellglases selbst, 
sowie die der Luft im Arbeitsraum laufend zu überprüfen. 
Leider sind heute noch immer Haarhygrometer - im Fach- 
jargon ,,Vogelkäfige” genannt - die am häufigsten anzutref- 
fenden Raumfeuchtigkeitsmeßgeräte. Diese sind aber nur 
brauchbar, wenn sie täglich mit Hilfe eines guten Psychro- 
meters geeicht werden. Aber wer tut das schon? 
Ein einfaches, doch überaus gut geeignetes Meßgerät haben 
wir schon erwähnt: das SINA-equi-HYGRO-SCOPE@, das 
die Tatsache ausnützt, daß jeder wasserhaltige Stoff an sei- 
ner Oberfläche einen seinem Wassergehalt proportionalen 
Dampfdruck entwickelt. Dieser Dampfdruck beeinflußt 
einen in einer elektrischen Brückenschaltung liegenden hy- 
groskopischen elektrischen Widerstand: den equi-HYGRO- 
SCOPE@-Feuchtigkeitsgeber. Die elektrische Brücke wird 
durch einen Servomotor automatisch auf Null eingestellt, 
sodaß die Feuchtigkeit direkt abgelesen werden kann. Hie- 
zu ist bloß notwendig, den Meßfühler auf das Zellglas aufzu- 
setzen, und in wenigen Augenblicken ist der Feuchtigkeits- 
gehalt - beispielsweise von unlackiertem Zellglas - vom Ge- 
rät ablesbar. 
Das gleiche Gerät vermag auch den Feuchtigkeitsgehalt der 
Luft an verschiedenen Stellen der Verarbeitungsmaschine 
bzw. im Arbeitsraum festzustellen und damit dem Fach- 
mann zu sagen, ob die Klimaverhältnisse der Zellglasfeuch- 
tigkeit genau entsprechen, oder ob etwa das Raumklima für 
einen optimalen Produktionsablauf verändert bzw. der Zell- 
glasfolie angepaßt werden muß. 
Diese Anpassung kann beispielsweise dadurch erfolgen, daß 
die abrollende Zellglasfolie von einem Luftstrom eines be- 
hutsam wirkenden Ventilators angeblasen wird. ES ist über- 
haupt zweckmäßig, eine Reihe von kleinen transportablen 
Ventilatoren zur Verfügung zu haben, um SO hygroskopi- 
sehe Packstoffe, wie Papier, Zellglas u.ä., zu klimatisieren. 
Es kommt aber leider auch vor, daß diese Behelfe nicht ge- 
nügen, vor allem dann, wenn die Unterschiede zwischen 
Raumfeuchtigkeit und Zellglasfeuchtigkeit zu weit auseinan- 
derliegen. 
1st die Folie gegenüber dem Raumklima zu trocken, so muß 
sie durch eine sanft wirkende Befeuchtungskammer laufen, 
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was aber gar nicht so problemlos vor sich geht und wohl 
meist eine Fachberatung durch einen Zellglas- oder Papier- 
fabrikanten nötig macht. In einfachen Fallen hilft jedoch 
bereits ein Wasserzerstäuber (Defensor), der aber keineswegs 
direkt auf die Folie gerichtet werden darf. sondern nur eine 
lokale Luftnachfeuchtung bewirken soll, die die Folie dann 
genügend feucht hält. 

Ist die Folie jedoch gegenüber dem Klima des Arbeitsraumes 
zu feucht, SO reicht das Anblasen mit einem gelinde wirken- 
den, warmen Ventilatorluftstrom wohl in den meisten Fäl- 
len aus. Eine wesentlich elegantere Lösung ist natürlich das 
Fi;hren der Folie über entsprechend geheizte Walzen, sodaß 
sie ihre Überschußfeuchtigkeit schnell und dosiert abgeben 
kann. 

Wir wissen, daß sich die Zellglasverarbeiter überaus große 
Mühe geben, Normklimata zu installieren. Wir empfehlen 
da@ zu sorgen, daß diese stets eine relative Luftfeuchtigkeit 
von ca. 50 Prozent besitzen. Erfahrungsgernaß sind unter 
diesen Voraussetzungen die meisten Zellglassorten maschi- 
nell gut verarbeitbar. Es kann aber auch sein, daß das Ver- 
packungsgut andere Feuchtigkeitsverhältnisse verlangt. In 
solchen Fällen ist dies dem Zellglaslieferanten unbedingt so- 
fort mitzuteilen. Er hat es nämlich in der Hand, derartige 
Besonderheiten zu berücksichtigen und wird dann eben eine 
Sondertype vorschlagen, die den speziellen Gegebenheiten 
wiederum genau angepaßt ist. 

Weiters ist es für den Zellglashersteller sehr wichtig zu wis- 
sen, w e 1 c h e m Zweck die verlangte Type später dienen 
soll. Es geschieht leider manchmal, daR der Verarbeiter aus 
betriebsinternen Gründen - zum Beispiel wegen hoher Pro- 
duktion oder schmaler Dispositionsfreiheit bei der Auswahl 
von Druckfarben, Kaschierklebern usw. - gezwungen ist, 
Temperaturen einzustellen, die zu einer Austrocknung des 
Zellglases und damit zu einer Reihe von Qualitätsverschlech- 
terungen führen können. Auch in solchen Fällen kann man 
durch Erhöhung der Luftfeuchtigkeit Qualitätsverlusten be- 
gegnen 
Es muß jedoch gleich festgehalten werden, daß diese Metho- 
de nicht ganz unproblematisch ist und die Sache besser 
einem Fachmann übertragen wird, als daA man durch zu 
primitive Installationen Gefahr läuft, erheblichen Ausschuß 
zu produzieren. Sowohl die Zellglashersteller als auch re- 
nommierte Druck- und Kaschiermaschinenhersteller verfü- 
gen über solche Fachleute. 
In nebenstehender Abbildung geben wir für das unlackierte 
Zellglas Austrophan@ eme Sorptionsisotherme von ca. 20°C 
an (Abb. 1). Daraus ersieht man nach Einstellung des Gleich- 
gewichts die tatsächliche Feuchtigkeit der Folie. 
Beispielsweise sollte bei einer Folienfeuchtigkeit von 8.4 
Prozent entweder das Raumklima eine relative Luftfeuch- 
tigkeit von 40 Prozent besitzen, oder es muß die Folie 
durch eine der oben zitierten Methoden diesem Klima an- 
gepaßt werden. Versäumt man dieses, so läuft man Gefahr, 
daß bei der Verarbeitung Schwierigkeiten auftreten. 
In einer nachfolgenden Veröffentlichung wird darüber be- 
richtet werden, welche chemischen und physikalischen 

% rel. Feuchte 

30 40 50 60 70 SO 

Abb. 1 : Sorptionsisotherme für das Zellglas Austrophan@ 

Wechselwirkungen die Feuchthaltemittel mit den Kompo- 
nenten der Druckfarben und den in der Verbundfolien- 
herstellung verwendeten Chemikalien haben, und welche 
korrelationen zwischen den Komponenten der Nitratzellu- 
losebeschichtung bzw. der PVdC-Lackierung und den 
Feuchthaltemitteln des Zellglascs bestehen. Auch über die 
Besonderheiten, die der Verarbeiter von lackiertem Zellglas 
zu beachten hat, sofern er die vielen guten Eigenschaften 
der verschiedenen Zellglastypen zu seinem Vorteil nützen 
will, soll referiert werden. 

LGEMELNE BAUGESELLSCHAFT - A. PORR 
AKTIENGESELLSCHAFT 
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Weben und Wirken von monoaxial gereckten Folien* 
aus Niederdruckpolyäthylen bzw. aus Polypropylen 

Ing. Alfred P 1 a m m e r , Lenzing 

Der Autor berichtet über das von dcr Chemiefaser Lenzing AG. 
entwickelte Split-WeavingSystem zur Verarbeitung von monoaxial 
gereckten Folien anstelle der konvcntionellen Kettbäume zum Ab- 
arbeiten von Folienfäden. 

Author reports an the split-weaving System dcvclaped b) Chemie- 
faser Lenzing, which uscs mnnnaxially strctched films in lieu of con- 
ventional wvarp bcams nf film filaments. 

den und monoaxial gereckte Folie 
druckpolydthylen bzw. au 
mehr in das Anwendungsge 
grobfasern ein - Jute, Sisal, Hanf (2.6. Phorminm Tenax) 
bekommen spurbare Konkurrenz. 

\ 
Folienbändehen für die textile Verarbeitung 

Die Vorteile synfhetischer Folienbandchen bzw. monoaxiai 
gereckter Folien sind: 
~ hohe Festigkeit, 
~ geringes spezfisches Gewicht, 
~ Verrottungsfestigkeit, 
- keine Wassemufnahme, 
- kein Abfhben btw. keine Verunreinigung des verpack. 

ten Produkts, sowie 
- relativ niedrige und stabile Rohsioffpreise. 

Wenn man die geschichtliche Entwicklung der Fdienfaden 
n8chst FolienMndehm brgestellt. 

Diese wurden aus Folien geschnitten und die so gewonne- 
nen streifen wurden in Wngsrichtung auf ein Vielfaches 
verstreckt. 
Die Mndchen wurden ab e und als Schuß für das We- 
ben e inpetz t .  W r  das Wi wurden ebenfalls sehr teuer 
herzusteilende KettbBume gebildet. Pur das ArBeiten von 
der Einzehpule wu&n auch rsüende Abt 
anstelle des Kettbaumes verwendet (Gatter). 

Auf Grund der Eigenschaften des fluchen Bändchens erga- 
ben sich Schwierigkeiten bei der Verarbeitung der Bändchen- 
ketten. Vor allem die unterschiedlichen Spannungen beim 
Abzug vom Kettbaum verhindern ein kontinuierliches Ar- 
beiten. 

Rationelles Arbeiten mit Foiienbobien 

Ans diesen Gründen hat die Chemiefaser Lenzing Aktien- 
gesellschaft ein Verfahren entwickelt, das die monoaxial ge- 
reckte Folie anstelle von Bändchen an Web- bzw. an Wirk- 
maschinen verwendet. Im Prinzip wird hierbei anstatt des 
Kettbaumes eine Folienbobine eingesetzt, die direkt an der 
Web- oder an der Wirkmaschine in Längsrichtung in Folien- 
faden geteilt und kontinuierlich abgezogen wird. Von einer 
einwandfreien Folienbobine kann man hier selbstverständ- 
lich alle Kettfaden spannungsgleich abarbeiten. 

Die Folienherstellung 
Bei der Herstellung der monoaxial gereckten Folie wird die 
Folie in einem relativ kurzen Reckspalt gestreckt. Die Ein- 
schnürung beim Strecken erfolgt hier ausschließlich aus der 

Abb. 1: Folicnstreckanlage mit Oerlikon-Extruder 
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Dicke der Folie. Ein seitliches Einspringen der Folie wird 
absichtlich verhindert. Neben den Vorteilen, die dic direkte 
Verwendung der Folienbobinen im Split-Weaving-Verfahren 
bietet, ergeben sich weitere Vorteile bezüglich groRer Lauf- 
längen, lioher Titergleichmäligkeit. geringer Spleißnciguiig 
der Folienfaden und optimaler Flächendeckuiig durch die 
Flachlage der Folienfäden in der Kettrichtung. 

Eine Anlage zur Herstellung von monoaxial gereckten Fo- 
lien (Abb. I )  besteht in Prinzip aus folgenden Aggregaten: 
- aus einer Extrusionseinheit mit Düse und Folienkülil- 

- aus dem Folienabrug. 
- 

einrichtung, 

aus einer Folienstrcckmdseliine. bcstchend aus Walzeii~ 
systemen für das Erwärmen der Folie auf Strecktenipcra- 
tur, 

. aus dem Streckwalzensystem selbst, 
- aus dem Stabiiisier- und Kuhlwalzensystem, 
. aus der Folienaufwicklung mit Folienbeschnitt und 
- aus der Randstreifenaufwicklung. 
Die Folien können in einer Breite von 900 bis 1150 mm 
!iergestellt werden. Mit einer überbreiteii Maschine ist es 
auch möglich, bis zu 1500 rnm breite Folieii zu produzie- 
ren. Die Dicke der Folien kann je nach Verwendungszweck 
25 bis maximal SO mp betragen. Ein Aufteilen der gesam- 
teil Folieiibreite ist mittels einer Teilbobiiiiereinrichtung 
möglich. Auf den Maschinen kann ohne Verändempg der 
einzelnen Aggregate sowohl streckfahiges Niederdruckpoly- 
ätliyleii- als auch Polypropylcngranulat verarbeitet werden. 
Durch den gut durchdachten Aufbau der Maschine ist der 
Platrbedarf hiefür sehr gering, wodurch eine übersichtlic.' 
Bedienung gegeben ist. 

Abb. 2: Doppelter FolienablaA und Split-Wcaving-Einrichtung 

Gleichstromantriebe und elektronisch gesteuerte Geräte ge- 
währen konstante Bedingungen heim Betrieb der Anlage. 

Neben den bereits angeführten Rohstoffen kann man auf 
dieser Maschine auch Polyvinylchlorid-, Polyamid- und Poly- 
esterfoüen längsstrecken. Für diese Produkte ergehen sich 
ebenfalls viele Anwendungsmöglichkeiten. 

Das Split-Weaving-Verfahren 

Das Split-Weav ingverfahren funktioniert nachweislich auf 
achtzig Jahre alten Webstühlen genauso wie auf modernen 
Webmaschinen. Im Pr4zip beruht es darauf, daß die Folien- 
bobinen kettbaumseitig am Webstuhl gelagert werden. Die 
Folie läuft gebremst ab, damit die notwendige Spannung ge- 
geben ist, um die Folie über den Messerbalken zu ziehen 
(Abb. 2). 
Für unterschiedliche Gewebeeinstellungen ist es selbstver- 
ständlich möglich, übereinander- oder nebeneinandergelager- 
te Folienbobinen auf der Webmaschine nach diesem Ver- 
fahrensprinzip abzuarbeiten (Abb. 3). 

Ahb. 3:  Culzcr-l5~-Wehautomat mit doppelter Abi& und Schneid- 
vorrichtung für diciitc Gcwebc 

Mit spezieller webtechnischer Erfahmng kann man neben- 
einaiidergelagerte Folienbobinen sogar so verweben, daß am 
Gewebe selbst nicht erkennbar ist, ob eine oder mehrere 
Bobinen vorgelegt wurden. 

Der von Lenzing entwickelte und in verschiedenen Staaten 
der Welt patentierte Messerbalken (Abb. 4) ermöglicht das 
Schneiden von 1,s bis 6 mm breiten Foüenfäden. Durch 
eine besondere Einrichtung lassen sich die Messer in ihrer 
Position so verändern, daß jeweils diegesamte Schneidlänge 
der Messer ausgenutzt werden kann. Ein Auswechseln der 
einzelnen Klingen ist durch wenige Handgriffe möglich. 
Eine Veränderung der Folienfadenbreite wird durch Aus- 
wechseln der Distanzscheiben erreicht. 

Die Form des Messerbalkens wurde so gestaltet, daß ein 
filtenfreies Ziehen der Folie über den Balken gewährleistet 
ist. 
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Abb. 4:  Spaltbdlkm mit Klingen und Disfaiizrchiibcn 

Nach dem Abarbciten einer Folienbobiiie kann man durch 
einfaches Ankleben der neuen Foiienbobine mit Hilfe eines 
Klebebandes den Arbeitsprozeß ohne Zeitverlust fortsetzen. 

Abb. 5 
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Viakouf~scr-Bdllcnvcrpackuiig. Gcwebc aus Lcnzing-Fqlien 

Aawendnngsgebieie 

Mittels der Split-Weaving-Methode ist es moglich, Gewebe 
der verschiedensten Bindungen, sowie Flachbahnen, Halb- 
schlauchbahnen, Schlauchbahnen und Fertigsdcke (2.B. 

Drehergewebe) herzustellen (Abb. 5) .  

Außer der Verarbeitung von Kettfolien auf konventionellen 
Webstuhlen oder auf modernen Webmaschinen ist auch die 
Verarbeitung von Kettfolien auf Rundwebstuhlen im indu- 
striellen Betrieb erprobt. 

Weitere Veratbeitungsmöglichkeiten in Wirkerei, Schärerei, 
spulerei um. 

Neben dem Split-Weaving-Verfahren hat die Chemiefaser 
Lenzing Aktiengesellschaft auch die Verarbeitung von Kett- 
folien sowohl für Flach- als auch für Rundwirkmaschinen 
entwickelt. Für Abzugund Schneiden von Kettfolien für die 
verschiedenen Nadelsysteme sind allerdings besondere Ab- 
zug- und Schneideuirichtungen notwendig. Auch bei diesen~ 
können Folienbahnen mit großen Laufmeterzahlen ent- 
weder von der Einzelbobine oder von neben- bzw. über- 
einandergelagerten Bobinen abgearbeitet werden. 

Nach einem besonderen Verfahren hergestellte Polypropy- 
lenfolien lassen sich bereits auf den herkömmlichen Wirk- 
maschinen ohne Schwierigkeiten verarbeiten. Die Schnitt- 
breite der Folienfadeii ist wie beim Split.Weaving-Verfahren 
variabel. Auch hier können die Enden der Folienbobinen 
aneinandergeklebt werden. 

Durch Vermeidung der Kettbaumbildung werden beträclit- 
Iiche Kosteneinsparungen beim Weben und Wirken erreicht. 
Ebenso kostenparend ist auch, daß die Folienenden beim 
Wechseln der Bobinen nur durch Ankleben verbunden wer- 
den. Das Anknüpfen der Fadenenden ist bei dieser Methode 
nicht notwendig. I 

Sowohl für das Weben wie für das Wirken ist auch die Mög- 
lichkeit gegeben, direkt von der Folie mittels einer Schneid- 
einrichtung Kettbäume herzustellen. Hierbei ist gewährlei- 
stet, da6 sämtliche Kettbäume spannungsgleich aufgebäumt 
werden. 
Die Hsrsteilung von Einrelfäden aus monoaxial gereckter 
Folie ist durch die Verwendung einer Schneidmaschme mit 
nachfolgenden Spulaggregaten ebenfalls gegeben (Abb. 6). 
Dadurch können die Einzelfäden in Spulenform gebracht 
werden. Die monoaxial gestreckte Folie eignet sich vor al- 
lem auch für die Hemellung fibrilliMa Garne. 

Monoaxial gestreckte Folien lassen sich durch Aufeinander- 
kleben von Längs- und Qnerbahnen zu sogenannten Sperr- 
fdien verarbeiten, die den Effekt einer biaxial gereckten 
Folie haben. 
Die Möglichkeit, Folienfäden von der Folienbobine &eh 
abzuziehen, schafft die Voraussetzung dafür, da6 man lose 
flächendeckende Gewebe herstellen kann, die durch nacb- 
trägliches Beschichten fWert werden. So können hochfeste, 
wasserdichte Planen mit geringem FIächengewicht erzeugt 
werden. 
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Abscliliefknd soll drrauf Iiirigewieseii werden. dalS f i ir  iiioiio- 

axial gereckte Folien noch viele weitere Einsatiiiiodiclikei- 
teil und Verarbeitungstccliiiikcn iii Eiitwickliiiig siiid. Auf 
diesem jungen Gebiet d u  Kuiiststoffvciarbeitiiiig ist jedeii- 
falls noch viel Neues L U  cnvarteii. 
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Split Knitting - ein neues Verfahren aus Lenzing 

Dkfm. Ing. Anton B a 1 a z , Lenzing 

Auf unkonvcntioncllc Art werden nach dem Lcnzing-Split-Weaving- 
und -Split-Knitting-Verfahren monoaxial gcrcckte Folien auf Web- 
stühlcn und Kcttenwirkmaschincn direkt vcrarbcitct. Nachstehend 
werden das Split-Knitting-Vcrfahrcn und die An\\,cndungsgcblete 
beschrieben. 

It is an unusual proccss to usc monoaxially strctched films by the 
Lenzing Split-Wcaving and Split-Knitting systcm dircctly on looms 
and Raschel-knitting machincs. In thc following the Split-Knitting 
systcm and thc possibilitics of applications !\ ili bc dcscribed. 

Vom Split-Weaving- zum Split-Knitting-Verfahren 

Als vor einigen Jahren das Split-Weaving-Verfahren von Len- 
zing propagiert wurde, hat dies eine kleine Revolution auf 
dem Webereisektor hervorgerufen. Der Weber war bisher ge- 
wohnt gewesen, seine Fäden ordnungsgemäB auf einem 
Kettbaum und auf Schußspulen aufzuwickeln und ab hier 
zu weben. 

Das Split-Weaving-Verfahren erlaubt das Weben ohne Kett- 
baumbildung direkt von einer Folienrolle, die vor dem kon- 
ventionellen Webstuhl oder einer modernen Wehmaschine 
mit Hilfe einer besonderen Einrichtung in die notwendige 
Anzahl von Fäden geschnitten wird. Immerhin ist es für das 
Split-Weaving-Verfahren dennoch erforderlich, Schußspulen - 
seien es Kopse für den konventionellen Webstuhl oder 
Kreuzspulen für die moderne Wehmaschine - vorzubereiten. 

In konsequenter Weiterentwicklung der Split-Weaving-Idee 
haben die Lenzing-Plastic-Leute nach weiteren Möglichkei- 
ten zur Verarbeitung von Folien zu Geweben gesucht, wo- 
bei vor allem die Herstellung der Schußspulen vor dem 
eigentlichen Produktionsbeginn vermieden werden sollte. 
Das Wirken bzw. das Rascheln, insbesondere von grob- 
maschigen Endprodukten, hat sich dafür geradezu angebo- 
ten, und so wurde es daher von uns produktionsreif ge- 
macht. 

Das Split-Knitting-Verfahren 

Beim Split Knitting ist es möglich, sowohl im Schuß als 
auch in der Kette monoaxial gestreckte Folien zu verwen- 
den. Die Folie wird dazu mittels einer speziellen Schneid- 

vorrichtung vor der Raschelmaschine in Fäden geschnitten. 
Für einfache Gewirke wird stets eine Folienbobine als Kett- 
material und eine als Schußmaterial verarbeitet. 
Für doppelte Gewirke, die direkt auf der Rasche1 zu Säcken 
verbunden werden können, werden jeweils zwei Folien- 
bobinen für Kette und Schuß verwendet. Die Folien wer- 
den in solchen Breiten vorgelegt, wie sie sich aus der Anzahl 
der Fäden pro Legeschiene und aus der Breite des Einzel- 
fadens ergeben. Das genaue Zuschneiden der Folienbobinen 
auf die notwendigen Breiten ist auf der Lenzing-monoaxial- 
Folienstreckmaschine exakt möglich. 
Der besondere Vorteil des Split-Knitting-Verfahrens liegt 
aber nicht nur darin, daß kostensparender gearbeitet werden 
kann, weil die Vorbereitung von Kettbäumen entfällt, son- 
dern auch in der hohen Produktionssicherheit, somit im 
guten Wirkungsgrad gegenüber den konventionellen Verfah- 
ren. 
Es liegt nämlich eine große Schwierigkeit bei der Verarbei- 
tung der Teilkettbäume. Da für die losen Gewirke nur rela- 
tiv wenige Fäden notwendig sind und diese Fäden einen 
rechteckigen Querschnitt haben, können sich bei der Bil- 
dung der Kettbäume einige Fäden verschieben und verklem- 
men, sodaß dann bei der anschließenden Verarbeitung häu- 
fig Fadenbrüche die Folge sein können. 

Maschinen 

üblicherweise werden für die Erzeugung von Polyolefin- 
gewirken Raschelmaschinen oder richtiger Kettenwirk- 
maschinen mit ein oder zwei Zungennadelbarren eingesetzt, 
wobei im Prinzip pro Zungennadelbarre eine gewirkte Waren- 
bahn hergestellt werden kann. 
Für die Produktion von fertigen Säcken verwendet man 
Raschelmaschinen mit zwei Zungennadelbarren, mindestens 
fünf Legeschienen, einer speziellen Getriebeausführung und 
einer Arbeitsbreite von 150 bis 200 Zoll. Die beiden dabei 
hergestellten Flächengewirke werden je nach gewünschter 
Sackbreite in einer Lange von ca. 5 cm miteinander verbun- 
den und mit einer Bodennaht versehen. Es ist auch möglich, 
bei Verwendung weiterer Legeschienen, gleichzeitig ein Zug- 
band zum Verschluß des Sackes miteinzuwirken. Die Sack- 
bahnen werden zu einer Großkaule gewickelt und müssen 
anschließend an den Abbindestellen getrennt werden, um 
fertige, gebrauchsfähige Säcke zu ergeben. Das Trennen 
geschieht mittels Heizdraht, und zwar entweder manuell 
oder mit einer eigens dafür entwickelten Sacktrennmaschine. 
Der gesamte Kettbaumaufbau und -antrieb auf der Raschel- 
maschine entfällt, dafür wird eine Schneidmaschine vor die 
Rasche1 gesetzt. Mit Hilfe gegenläufig angetriebener Rund- 
messer werden die vorgelegten Folienbobinen in Fäden ge- 
schnitten. Das Schneiden ist bis zu einer Gesamtfolienbreite 
von 1,20 m möglich, wobei durch die Verwendung unter- 
schiedlicher Distanzscheiben zwischen den Rundklingen 
verschieden breite Bändchen geschnitten werden können. 
Die Schneidmaschinen für die Herstellung von Bändchen 
für Doppelgewirke, also von Säcken, sind mit zwei Schneid- 
werken versehen, die für Kette und Schuß mit unterschied- 
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Endlos-Verpackungssäcke Aufrollung Sack-Trennmaschine Polyolefin-Bändchen 

licher Geschwindigkeit laufen und je zwei Folienbobinen 
schneiden können. Für die normale Sackkonstruktion sind 
also vier Folienbobinen vorzulegen, das heißt für jedes Flä- 
chengewirk zwei pro Kette und Schuß. 
Die Raschelmaschinen laufen mit 400 bis 550 Touren, das 
sind 200 bis 275 Maschen pro Minute, was bei normaler 
Mascheneinstellung einen Ausstoß von ca. 250 Stück 30 kg- 
Kartoffelsäcken pro Stunde ergibt. 

Material 
Für das Split-Knitting-Verfahren werden üblicherweise Nie- 
derdruckpolyäthylenfolien, monoaxial verstreckt, mit einer 
Stärke von 25 cc und darunter, verwendet. Diese Folien kön- 
nen auf der Lenzing-monoaxial-Folienstreckanlage bis zu 
einer Breite von 1,20 m erzeugt werden, wobei selbstver- 
ständlich auch beliebig kleinere Breiten herzustellen sind. 
Der Vorteil des Wirkens oder des Raschelns liegt einerseits 
im Verfahren - wie bereits oben erwähnt -, anderseits in den 
technologischen Eigenschaften der Folie selbst. Die Bänd- 
chen, die auf der Lenzing-monoaxial-Folienstreckanlage ge- 
schnitten werden, haben eine wesentlich niedrigere Spleiß- 
neigung als konventionell verstreckte Bändchen, was sich 
beim Durchlaufen der engen Führungskämme und Loch- 
nadelbarren positiv auf die Produktionssicherheit auswirkt. 
Die elastische Dehnung der Folien bzw. der Folienfaden 
sollte möglichst hoch sein und über 30 bis 35 Prozent betra- 
gen. Die am häufigsten verwendeten Bändchenbreiten liegen 
bei 2,5 bis 3 mm, wobei auch schmälere Bändchen noch gut 
verarbeitbar sind. 
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Abb. 1: Schematische Darstellung der Produktion von Verpackungsmaterial aus Folien 

Endprodukte 
Neben den allgemeinen Vorteilen der monoaxial gestreck- 
ten Niederdruckpolyäthylenfolien, wie 
- hohe Spleißfestigkeit, 
- genügend hohe Dehnung, 
- Verrottungsfestigkeit, 
- Beständigkeit gegen die meisten Säuren und Laugen, 
- relativ hohe Beständigkeit gegen ultraviolette Strahlen, 
- geringes Gewicht, 
haben geraschelte Produkte noch weitere besondere Vor- 
teile, die sich aus der Verarbeitung ergeben: 
- hohe Schiebefestigkeit der Maschen, dadurch ist eine 
- lose Maschenbildung möglich, die wiederum 
- geringe Gewichte erlaubt; 
- gute Stapelfähigkeit, sowie die 
- Möglichkeit einer Beschichtung mit Hochdruckpolyäthylen. 
Auf Grund dieser Vorteile liegt derzeit das Hauptanwen- 
dungsgebiet des Split-Knitting-Verfahrens mengenmäßig bei 
der Erzeugung von Säcken für die Verpackung von land- 
wirtschaftlichen Produkten, wie Kartoffeln, Zwiebeln und 
Fruchten. 
Die Säcke dienen hier vor allem als Einwegsäcke, da sich 
zum Beispiel das Aufknoten des Sackes, der Rücktransport 
sowie ein eventuelles Ausbessern erübrigt. Dies schon des- 
halb, weil die Kosten pro Sack, die sich aus dem niedrigen 
Gewicht und dem einfachen Herstellungsverfahren ergeben, 
sehr gering sind. Das Gewicht eines Sackes für ca. 30 kg Kar- 
toffeln beträgt bei normaler Mascheneinstellung nur etwa 
40 g. 
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Abb 2 Gesaiiitansiclit einer Folienidineid- und Rasclieliiiascliine 

Weitere Anwendungsiiiöglichkeiteii liegen in  der Erzeugung 
von NetLen aller Art. wie beispielsweise 

- Fruchtnetze in Schlauchform zum automatischen Ab. 
packen kleiner Mengen ( 1  bis 5 kg), 

- Schutznetze gegen Vogelfraß für  Weingärten und Plan- 
tagen, 

- Netze zum Schutz gegen Bodenerpsion bei Wasserverbaii- 
ungen und als Anwachshilfe fur Rasen auf Abhängen, 
Straßenböschungen usw., 

- Fischnetze, die bei Kalte nicht steif werden, knotenfrei 
sind und auf dein Wasser schwimmen. 

Andere Einsatzgebiete sind: 
- Tapeten mit Bastcharakter sowie 

. Matten aller Art. Diese sind sehr fest und abwasclibar 
und daher besonders geeignet für Küche, Kinderzimmer 
und Badezimmer. 

Weiters werden Polyolefingewirke für  
- Sonnenschirinbezüge. 
- Tischdecken. 
- Polsterbezüge fur Gartenmöbel, 

- Markisen und 
- Siclitblenden für Sportplatze 
verwendet, da sie iin Gegensatz zu Naturfasern verrottungs- 
fest sind und bei Regen keine Feuchtigkeit aufnehmen. 
Auch für 
- Sitzbezüge im Heiintextilien- und iin Fahrzeugbereich 

können sich interessante Mustereffekte ergeben. wenn Poly- 
olefmbändchen mit normalen Garnen gemischt werden. 
Diese Sitzbezüge sind vor allem reiß- und scheuerfest und 
lassen sich auf der Rückseite mit Schaumstofi kaschieren. 
Gerasclielte Gewirke lassen sich gut mit Hochdruckpoly- 
ätliylen beschichten, wodurch einerseits die Festigkeit durch 
das Gewirke, anderseits die Dichte durch die Beschichtung 
gegeben ist. 
Diese verstärkten Folien sind mgelfest und deshalb insbe- 
sondere für die Bauindustrie. beispielsweise für Dachisolie- 
rungen, interessant. Sie können selbstverständlich auch zu 
Sacken für chemische Produkte, sowie far Planen und Pla- 
chen für die Landwirtschaft und überall dort verwendet wer- 
den, wo leichtes Gewicht und hohe Festigkeit und selbst- 
verständlich auch geringere Kosten pro Quadratmeter ge- 
wünscht werden. 
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Abschließend sei noch auf den weiten 12ereich der techni- 
schen Gewebe hingewiesen, die sehr oft durch Split-Knitting 
Gewirke ersetzt werden k0nnen. 
Auf dem relativ jungen Gebiet der Yieitcrverarbeitung von 
monoaxial gereckten Folien ergeben sich täglich neue An- 
wendungsbereiche. die zLmi Teil bestehende Produkte erset- 
zen, zum Teil völlig neue Möglichkeiten erschlieBen. 

Literatur: 

K. ~laycr:,.Kettcn\\ irkcrci und Kcttcnv irkmü\cliincnbau 111 den 
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iesamtansicht der Anlage zur Herstellung monoaxial orientierter Folien 

ie Chemiefaser Lenzing AG gehört zu den großen 
aserproduzenten Europas. Neben Viskosespinnfasern, 
?rn Hauptprodukt des Unternehmens, werden in 
snzing Zellulose, technische Papiere und Zellglas- 
erpackungsfolien erzeugt. Pro Tag verlassen etwa 
IO Tonnen Viskosespinnfasern, in Ballen zu 200 kg, 
as Werk. Für die Verpackung dieser Ballen werden 
iglich etwa 6000 m2 Gewebe benötigt. 
urch die rasche Entwicklung der Petrochemie finden 
cht nur verschiedene Kunststoff-Folien Verwendung in 
sr Verpackungswirtschaft, sondern auch Gewebe aus 
unststoff-Folienfäden werden immer mehr für die 
chwergutverpackung und andere Zwecke verwendet. 
a Lenzing eine große Menge Verpackungsmaterial 
ir die Faserballen benötigt, begann man vor einigen 
ahren mit der Herstellung solcher Foliengewebe aus 
olyolefinen (Polypropylen und Niederdruckpolyäthylen) 
n eigenen Werk und beschritt in der Folienherstellung 
nd -Weiterverarbeitung neue Wege. Es wurde eine 

Reckmaschine für die Herstellung monoaxial orientierter 
Folien entwickelt, ebenso ein neues Websystem zur 
Erzeugung von Foliengeweben, das inzwischen 
international bekannte Split-Weaving-Verfahren. 
Die Maschinen für die Herstellung monoaxial orientierter 
Folien mit verschiedenen Aggregaten für die Weiter- 
verarbeitung, wie Split-Weaving-Ausrüstung, Beschich- 
tungsanlagen, Sack-Klebemaschinen, Folienwickel- 
und Folienschneidmaschinen, werden inzwischen in 
Serien hergestellt und in die ganze Welt geliefert. 
Der Vorteil für unsere Kunden bei der Anschaffung von 
Maschinen acrs Lenzing besteht darin, daß diese in 
unserem Werk für Eigenbedarf industriell in Produktion 
stehen und daher das Know How mitgeliefert wird. 
Monoaxial orientierte Folien haben u. a. den Vorteil, 
daß sie unmittelbar vor den Web-, Wirk- und Fibrillier- 
anlagen zu entsprechenden Folienfäden geschnitten 
werden können, wobei eine gleichmäßige Folien- 
spannung gewährleistet ist. 



Die Gesamtanlage zur Herstellung monoaxial orientierter 
Folien besteht aus folgenden Teilen: 

Rotatruder ,,Oerlikon RO 90,24 D“ mit einer 280 mm Rund- 
düse, der alternierend um seine eigene Achse rotiert. 
Luftkühlung (für Polypropylen zusätzlich ein Kontakt- 
Wasserkühlring). 
Abzugstation mit Breitenautomatik. 
Schlauchöffner und Breitlegetisch. 
Streckstation mit vertikaler Anordnung der Vorheizwalzen, 
Streckwalzen und Stabilisierungswalzen. 
Automatische Lochüberwachung mit akustischen und 
optischen Signalen. 
Entionisierung. 
Teilbobiniereinrichtung zum Unterteilen der Folienrolle in 
die gewünschte Breite während der Produktion. 
Wendewickler für kontinuierliches Aufwickeln zu gleich- 
mäßigen, webfähigen Bobinen bis zu einer Lauflänge von 
4000-8000 m bzw. einem Durchmesser von 500 mm. 

Unsere Lieferung umfaßt ferner die gesamte Tragekon- 
struktion mit der Grubenabdeckung, den Ölheizschrank, 
Leistungsschrank, in welchem Sicherungen und Steuer- 
schützen der Anlage zusammengefaßt sind. Von einem 

den 

zentralen Kontrollpult aus wird die Gesamtanlage gesteuert, 
wobei Produktionstemperaturen, Geschwindigkeiten sowie 
sämtliche Leistungsdaten optisch aufgezeigt und zur 
Kontrolle graphisch fortgeschrieben werden. 
Durch die Möglichkeit, die Fahrweise bezüglich Geschwindig- 
keit und Temperatur zu variieren, können neben Poly- 
propylen, Niederdruckpolyäthylen und PVC auch andere 
Kunststoffe auf der Anlage zu orientierten Folien verarbeitet 
werden. 
Ein besonderer Vorteil der Maschine besteht in dem äußerst 
geringen Platzbedarf bedingt durch vertikale Bauweise, durch 
welche auch eine gute Übersicht und leichte Bedienbarkeit 
der Maschine optimal gegeben sind. 

Für die Verarbeitung von Polypropylen wird ein wassergekühlter Kontakt- 
kühlring für besondere Kühlwirkung verwendet. 

Durch die Lochüberwachung werden eventuell auftretende Fehler in der 
Folienproduktion dem Bedienungspersonal akustisch und optisch ange- 
zeigt. 

Randstreifenwickler mit einem oder zwei Wickelköpfen zum Aufwickeln 
der Randstreifen auf Kreuzspulen bis zu 15 kg. Die Randstreifen werden 
entweder direkt als Bindegarne verwendet oder zu Schnüren, Seilen usw. 
weiterverarbeitet. 



reitmaschige Gemüse- und Fruchtsäcke Faserballen in Foliengeweben 

tiwergutsäcke Vogelschutznetz 

Weiterverarbeitung von Folien und Folienfäden 

Die Folienbobine wird anstatt eines konventionellen 
Kettbaumes der Web-, Wirk- oder Raschelmaschine 
direkt vorgelegt und mittels der Split-Weaving- 
Ausrüstung in Fädendergewünschten Breite geschnitten. 

Fertigprodukte aus orientierten Folien 

Schwergutsäcke (beschichtet und unbeschichtet), 
Drehersäcke, geraschelte Säcke für Obst und Gemüse 
und geraschelte Fruchtnetze sowie andere Verpackungs- 
gewebe. 
Planen (beschichtet und unbeschichtet), Sicht-, Sonnen- 
und Vogelschutz-Gewebe und -Gewirke sowie Heim- 
textilien. 
Teppichgrundgewebe, Filtergewebe und andere 
technische Gewebe. 
Spleißfasern (Filamente und Stapelfasern), Garne, 
Schnüre, Seile, Taue u. a. m. 
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Mensch und Unternehmen 

Zusammenfassende Darstellung von 
Ing. Lois S e i d I . Lenzing 

Douglas M  c G r c e o r , 1964 verstorben, 1, ar Profe\wr für Ps4 cho- 
logic und Industrie-Manajicmellt am Technologischen Institut in 
Massachusctts. In seinem Buch “Tbc Human Sidc of Entcrprlsc” 
(crschicncn im McGra\\‘-Hill-Verlag, New York - Toronto - London. 
1960) stellt cr den Mcnschcn in scincr bcsondcrcn Eigenart 111 den 
Brennpunkt der Problematik der Untcrnchmensführung. Da c\ in- 
zwischen auch cinc dcutschc Ausptbc diese\ Ruche~ gibt, betitelt 
,,Der Mensch im Untcrnchmcn” (hcraus~egcben vom lXON-Verlag. 
Düsseldorf), crwhcint es fruchtbar, die Leser der .,Lcnzingcr Bc- 
richte” mit nachfolgcndcr Bcsprcchung darauf aufmerksam ZU ma- 
chcn. 

Douglas M  c G r c F o r , xho dicd in 1964. 11 ah a profcssor of psy- 
chology and industrial mana&ment at the Tcchnolo#al Institute 
of Massachusctts. In his book, “Tbc Human Side of Entcrprisc” 
(publishcd by McCrax-Hill. N W  York - Toronto - London, 1960) 
hc place\ man and hi\ pcrwnalit!~ into thc ccntcr of ths complc\ of 
problems surroundin~ industrial manugcmcnt. A  German tran\lation 
of thc book has in thc meantimc bccn madc nvailablc nndcr thc title 
of .,Dcr Mensch im L~nternchmcn” (pt~bli~hetl by I-CON-Verlag, 
Düsseldorf), and it appcar5 Indicatcd to acquaint thc rcütlcru of 
.,Lcnzingcr Bcrichtc” \\ ith thc book by giving thc follo\ving rcviw 

Man kann das moderne, große Industrieunternehmen als 
eine ,,soziale Erfindung” von großer historischer Bedeutung 
ansehen. Sie erscheint McCregor in ihrer heutigen Form 
aber veraltet, weil es ihr nicht gelingt. ihr wichtigstes Hilfs- 
mittel, das Leistungsvermögen ihrer Mitarbeiter, optimal 
auszuschöpfen. 
Die fundamentale Schwierigkeit bestellt vor allem darin, 
daß die Menschenführung und der richtige Einsatz der Indi- 
viduen im Unternehmen noch nicht genügend beherrscht 
werden. Unter den Arbeitsbedingungen der modernen lndu- 
strie wird nur ein Bruchteil der intellektuellen Fähigkeiten 
des Menschen ausgenützt. 
Eine persönliche Interpretation des heutigen Sozialwissens 
führt zu der Ansicht, daß die Einstellung eines Managers 
zum Mitmenschen sowie seine Ansichten über Natur und 
Verhalten von Durchschnittsmenschen für seine eigenen Er- 
folge durch artgemäße Menschenftihrung ausschlaggebend 
sind. Die ,,Theorie Y” soll hier jedoch nicht als wissenschaft- 
lich bewiesen oder als allgemeingültig hingestellt werden. Es 
erscheint aber wichtig, daß das Management von einem ne- 

gativen Menschenbild abgeht, wie es heute noch vielfach die 
Grundlage von Unternehmenspolitik und Organisations- 
methodik bildet. 
Die Ergebnisse der Sozialforschung zeigen, daß im mcnsch- 
liehen Potential für das Unternehmen noch sehr viele unaus- 
genützte Möglichkeiten schlummern. Wenn das Management 
hievon überzeugt werden könnte, dann müßte es ihm von 
selbst gelingen, die richtigen Methoden zur völligen Aus- 
schöpfung dieser Reserven zu entwickeln. 

1. Theoretische Grundlagen der Menschenführung 

Eine der Hauptaufgaben des Managements ist es, mensch- 
liche Anstrengungen so zu organisieren, daß sie den wirt- 
schaftlichen Zielen des Unternehmens dienen. Jede Füh- 
rungsentscheidung hat aber Konsequenzen im Verhalten des 
Geführten. Eine erfolgreiche Fiihrung hängt entscheidend 
davon ab, ob es gelingt, das menschliche Verhalten voraus- 
zusehen und unter Kontrolle zu halten. 

Jede Ftihrungsentscheidung beruht auf gewissen Annahmen. 
Verallgemeinerungen und Unterstellungen - sie beruht also 
auf einer Theorie. Wenn man von jemandem aufgefordert 
wird, doch ,,praktisch” zu sein, dann tibersieht dieser im all- 
gemeinen oft, da15 er selbst von gewissen Annahnien, Verall- 
gemeinerungen usw. ausgeht. Er will also nur, daB tnan sich 
kritiklos, also ohne Prüfung, seinen (unausgesprochenen) 
theoretischen Annahmen anschlieCit. 
Auch jeder Führungsstrategie, jedem Führungsstil liegen gc- 
wisse Annahmen zugrunde, die meistens gar nicht bewul$t 
werden. Wenn man technische Vorgänge unter Kontrolle 
halten will, bedient man sich solcher Mittel und Methoden. 
die der Natur dieser Vorgänge angepaßt sind. Will man je- 
doch das Verhalten von Menschen unter Kontrolle bringen, 
dann wird man sich ebenfalls artentsprechender Methoden 
bedienen müssen. Die Methoden müssen also auf die Eigen- 
art des Menschen abgestimmt sein. 

Gelingt es uns nicht, Menschen in der gewünschten Weise 
ZU beeinflussen. so liegt das wohl daran. dat$ wir unpassen- 
de Methoden verwendet haben. Es wtire natiirlich sehr ein- 
fach ZU glauben, daß dies nur an der Dummheit. der Un- 
willigkeit und Faulheit der Menschen läge. Unsere Führungs- 
methode wird auch nicht besser, wenn wir Untergebene da- 
für bestrafen, daß sie sich nicht so verhalten haben. wie wir 
es auf Grund falscher Annahtien erwartet haben. 
Aber nicht nur unsere Ansichten über das Wesen des Men- 
schen soll unsere Führungsmethode bestimmen, wir müssen 
auch dessen ethische und soziale Wertvorstellungen kennen, 
die sein Verhalten beeinflussen. 
Die Organisationsbücher werden auch heute noch immer 
von herkömmlichen Prinzipien, wie der hierarchischen 
Struktur, der Autorität, der Einheitlichkeit des Komman- 
dos. der Übereinstimmung von Verantwortlichkeit und 
Autorität usw., beherrscht. In der Praxis findet man, daß 
solche Lehrbuchprinzipien in mannigfacher Weise mit per- 
sönlichen Ansichten und Annahmen vermischt sind. 
Bei genauer Untersuchung stellt man fest, da13 diese Lehr- 
buchprinzipien oft gar nicht aufeinander abgestimmt sind 
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und mit den Annahmen und Ansichten der Praxis, mit de- 
nen sie vermischt wurden, nicht in Übereinstimmung ge- 
bracht werden können. 
- Die herkömmlichen Organisationsprinzipien wurden vor 

allem von den Organisationsstrukturen des Militärs bzw. 
der katholischen Kirche abgeleitet. Es ist aber überhaupt 
nicht einzusehen, warum in einem Unternehmen diesel- 
ben Organisationsformen richtig sein sollen, wie bei- 
spielsweise auf dem Schlachtfeld. 

- Die klassische Organisationstheorie entstand unter ganz 
bestimmten politischen, sozialen, wirtschaftlichen und 
technischen Voraussetzungen. Sie wird vielfach unbe- 
sehen auch dorthin übertragen, wo ganz andere Voraus- 
setzungen vorliegen. 

- Die herkömmlichen Organisationsprinzipien beruhen auf 
Annahmen über das menschliche Verhalten, die besten- 
falls nur zum Teil wahr sind. 

Wir brauchen also eine neue Theorie, die auf veränderten 
Annahmen und einem besseren Verständnis für das mensch- 
liche Verhalten in organisatorischen Zusammenhängen be- 
ruht. 

In vielen Organisationslehrbüchern wird die Autorität viel- 
fach als das zentrale, unveräußerliche Führungskennzeichen 
hingestellt. Die meisten Organisationsprinzipien sind davon 
abgeleitet. Hier ist zu bemerken. daß die Autorität lediglich 
e i n e von verschiedenen möglichen Formen der sozialen 
Beeinflussung bzw. der Kontrolle ist. 
Die stärkste, aber primitivste Kontrollmethode ist der kiir- 
perlicht Zwang. Eine andere ist die Oberzeugungskraft ,  die 
in der Absatzwirtschaft und Werbung eine so groBe Bedeu- 
tung hat. Weiters kennen wir die Beeinflussung durch fach- 
männische Hilfe, wie sie beispielsweise Rechtsanwälte oder 
Architekten auf Grund der Autorität ihres Wissens leisten. 
Der Erfolg jeder zwischenmenschl ichen Beeinflussung bzw. 
der Kontrolle hängt aber davon ab, ob der andere im Hin- 
blick auf die Erreichung seiner eigenen Ziele oder der Be- 
friedigung seiner persönlichen Bedürfnisse von uns abhängig 
ist. Diese Abhängigkeit kann groß oder gering sein, sie kann 
einseitig oder beidseitig sein - o h n e Abhängigkeit gibt es 
aber keine Möglichkeit, das Verhalten eines anderen unter 
Kontrolle zu bringen. 
In der modernen Industrie ist aber in den meisten Fällen 
die Abhängigkeit des Individuums viel geringer als in jenen 
Organisationen (Militär, Kirche), von denen so viele Organi- 
sationsprinzipien abgeleitet worden sind. Viele Manager ha- 
ben das auch bereits erkannt und beschränken in der tägli- 
chen Praxis den Einsatz ihrer Autorität nur auf Ausnahme- 
fälle. 
In der modernen Industrie ist ein hoher Grad an wechselsei- 
tiger Abhängigkeit für die Beziehungen der Menschen unter- 
einander besonders kennzeichnend. Die Chefs auf allen Ebe- 
nen sind für die Erreichung ihrer eigenen Ziele sowie der 
Ziele der Organisation von all jenen abhängig, denen sie 
übergeordnet sind. Diese wechselseitige Abhängigkeit findet 
aber in der herkömmlichen Organisationstheorie noch keine 
Berücksichtigung. In der heutigen Industriegesellschaft ist 

Autorität als Beeinflussungsmethode selbstverständlich nicht 
nutzlos; in vielen Fällen ist es aber doch zweckmäßiger, den 
Untergebenen durch Überredung oder durch fachmännische 
Hilfe zu beeinflussen. 
Im täglichen Leben überschätzt man die Autorität des Chefs, 
man denkt:,,Der Chef ist eben der Chef, und er hat daher 
recht”, oder - volkstümlicher gesagt - ,,der Ober sticht den 
Unter.” Man übersieht dabei, daß Chef und Untergebener - 
je nach Anlaß - in ganz verschiedenen Rollen einander ge- 
genüberstehen können: als Führer oder als Mitglied einer 
Gruppe, als Lehrer, als Entscheidungsfäller, als Schieds- 
richter, als Helfer, als Berater oder ganz einfach als Beob- 
achter. Je nach seiner persönlichen Einstellung oder Ansicht 
bezüglich seiner Mitarbeiter wird sich der eine Chef der je- 
weiligen Rolle besser anpassen können als der andere. 
Ansichten, Einstellungen und Erwartungen der Untergebe- 
nen finden in diesem Rollenspiel genauso ihren Ausdruck. 
Auch Untergebene denken oft:,,Der Chef ist eben der 
Chef!” - und dies muß durchaus nicht immer zum Vorteil 
des Unternehmens sein. 
Wir wissen heute also zumindest, daß es verschiedene For- 
men der Einflußnahme gibt und daß jede dieser Formen un- 
ter ganz bestimmten Bedingungen die richtige sein kann. 

2. ,,Theorie X” und ,,Theorie Y” 

Ausgangspunkt für alle weiteren Betrachtungen sind zwei 
Annahmen über die Natur und das Verhalten von Menschen, 
die mit ,,Theorie X” bzw. mit ,,Theorie Y” benannt werden 
sollen (Abb. 1). Zu jeder dieser beiden Theorien paßt auch 
eine bestimmte Selbsteinschätzung der Manager (vgl.Abb. 1). 
Die ,,Theorie X” ist kein unrealistischer Extremtyp, son- 
dern ihre Ansichten bilden die Grundlage der Führungs- 
strategie eines grollen Teils der amerikanischen Industrie. 
Darüberhinaus können die Organisationsprinzipien, wie sie 
in der Managementliteratur überwiegend anzutreffen sind, 
nur von einem Menschenbild abgeleitet sein, das der ,,Theo- 
rie X” entspricht. Ein anderes Menschenbild hätte zu ganz 
anderen Organisationsprinzipien führen müssen. 
Den Mittelpunkt jeder Theorie über Menschenführung bil- 
den Annahmen über die Motivierung. Aus übereinstimmen- 
den Ergebnissen der Sozialforschung hat sich ein einiger- 
mafien klares Bild ilber die inneren Antriebskräfte des Men- 
schen ergeben. 
Vereinfachend kann man sagen, daß der Mensch ein soge- 
nannter ,,Bedürfnisbefriedige? ist; sobald eines seiner Be- 
dürfnisse befriedigt ist, tritt ein anderes an dessen Stelle, das 
wieder auf Befriedigung drängt. Dieser Vorgang beginnt bei 
der Geburt und setzt sich bis zum Tode fort. Im Hinblick 
auf die Probleme der Menschenführung ist es sinnvoll, diese 
Bedürfnisse in einer Art Hierarchie zu gliedern: 
- Auf der niedrigsten Ebene erkennen wir die körperl ichen 

Bedürfnisse, zum Beispiel die Suche nach Nahrung oder 
nach Schutz vor der Kälte. Entscheidend ist hierbei, daß 
bereits befriedigte Bedürfnisse nicht mehr als innere An- 
triebe wirken. Sobald die körperliche Wohlfahrt gesichert 
ist, treten 
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,,THEORIE X” ,,THEORIE Y” 

MANAGERANSICHTEN ÜBER NATUR UND VERHALTEN VON DURCHSCHNITTSMENSCHEN 

Der Durchschnit tsmensch hat eine angeborene Abneigung gegen die 
4rbeit und wird sie vermeiden, woimmer ihm dies möglich ist. 

4uf Grund dieser ,natürlichen Abneigung gegen die Arbeit muß man 
lie Menschen zwingen, kontrollieren, dirigieren und mit Strafe be- 
hohen, wenn man erreichen will, daß sie sich für die Ziele der Orga- 
iisation anstrengen. 

Der Durchschnit tsmensch zieht es vor, dirigiert zu werden, drückt 
;ich vor Verantwortung, hat relativ geringe Ambitionen und stellt 
Sicherheit über alles. 

Körperliche und geistige Anstrengung bei der Arbeit sind für den 
Menschen genauso natürlich wie das Spiel oder die Entspannung. 
Überwachung und Strafandrohung sind nicht die einzigen Anreize. 
Die Menschen entwickeln Eigeninitiative und Selbstkontrolle, um die 
Ziele der Organisation zu erreichen, denen sie sich innerlich verbun- 
den fühlen, weil sie ihnen Selbstverwirklichung und persönliche Ge-  
nugtuung vermitteln. 
Verantwortungslosigkeit, Interesselosigkeit und übertr iebenes Sicher- 
heitsstreben sind nicht angeboren, sondern nur durch ungünstige Be- 
dingungen angelernt worden. 
Vorstelhmgwermögen, Findigkeit und produktives Denkvermögen 
sind unter der Bevölkerung weit verbreitet. 
Unter den Arbeitsbedingungen der modernen Industrie werden die 
intellektuellen Fähigkeiten des Menschen nur teilweise genutzt. 

MANAGER-SELBSTEINSCHÄTZUNG 

Er sieht sich als Angehöriger einer schmalen Eliteschicht mit außer- Er mag sich seiner Kapazität wohl bewußt sein, betrachtet sich aber 
vwöhnlicher Begabung, die sich gegen die breite Masse mit be- nicht als Angehöriger einer begrenzten Elite. Er sieht in seinen Mit- 
;chränkter Veranlagung deutlich abhebt. arbeitern eigenständige Helfer zur Erfüllung seiner Aufgaben. 

MANAGEMENT-METHODE 

Dirigismus + Überwachung Zielintegration + Selbstkontrolle 

Abb. 1: Die ,,Theorie x” und die ,,Theorie Y” nach McGregor 

- soziale Bedürfnisse auf den Plan. Der Mensch sucht Eigen- 
tum und Geselligkeit, will von anderen akzeptiert wer- 
den, will Freundschaft und Liebe geben und empfangen. 
Wird er an der Befriedigung dieser Bedürfnisse gehindert, 
dann reagiert er mit Widerstand, Feindschaft und Unwil- 
len. Das sind aber F o 1 g e n und k e in e U r sa- 
c h e n . Sind die sozialen Bedürfnisse befriedigt, dann 
stellen sich die 

- Ich-bezogenen Bedürfnisse ein. Der Mensch bedarf der 
Selbstbetätigung und des Selbstvertrauens; er strebt nach 
Unabhängigkeit und nach Wissen, nach Status und nach 
Respektierung durch andere. Die typische industrielle 
Organisation erlaubt dem Menschen der unteren Schich- 
ten die Befriedigung solcher Bedürfnisse bedauerlicher- 
weise nur in sehr beschränktem Maße. Er reagiert deshalb 
mit Passivität und druckt sich vor Verantwortung. Ein 
höherer Lohn kann ihn nur dann befriedigen, wenn die- 
ser im Verhältnis zu dem seines Arbeitskollegen höher 
ist und ihm dadurch einen Statusunterschied verschafft. 

Mit einer Philosophie der Menschenführung durch Dirigieren 
und Oberwachen könnte man Individuen mit unbefriedigten 
körperlichen Bedürfnissen beeinflussen; sie entwickelt aber 
keine wesentlichen Antriebe fti das Verhalten in unserer 

heutigen Gesellschaft. Gilt es doch hier in erster Linie die 
sozialen und die Ich-bezogenen Bedürfnisse zu befriedigen, 
wobei jede Führung versagen muß, die bloß auf der ,,Theo- 
rie x” beruht. 
Es helfen auch neue Taktiken, wie zum Beispiel Dezentrali- 
sation, Delegation oder ,,demokratische Führung” nichts, 
wenn die dahinterstehende Einstellung des Chefs auf der 
vorgenannten Theorie basiert. Die taktischen Möglichkeiten 
der herkömmlichen Führungsmethoden sind dann fast er- 
schöpft, und wesentliche Neuentwicklungen erscheinen nur 
möglich, wenn man andere Ausgangspunkte sucht. 
Solche neue Ausgangspunkte fti das menschliche Verhalten 
hat die Sozialwissenschaft in verschiedenen Bereichen ge- 
funden. Sie können in Form der ,,Theorie Y” der Unter- 
nehmensführung neue Impulse geben. Zu dem neuen Bild 
hinsichtlich Wesensart und Verhalten von Durchschnitts- 
menschen gehört auch, daß sich die Manager selbst anders 
einschätzen (siehe Abb. 1). 
Die ,,Theorie Y” bietet echte Ansatzpunkte zu besserer 
Nutzbarmachung der menschlichen Fähigkeiten, sie ist aber 
keinesfalls bequem. Betriebliche Schwierigkeiten konnte 
man nach ,,Theorie X” sehr einfach mit Faulheit, Desinter- 
esse und Unwilligkeit der Untergebenen erklären. Aus der 
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,,Theorie Y” ergibt sich aber, daß die Ursachen hiefür gerade 
in den Führungsmethoden des Dirigierens und Überwachens 
liegen. 
Eine der hartnäckigsten Managereinstellungen zeigt sich in 
den USA darin, daß die organisatorischen Erfordernisse im- 
mer Vorrang vor den individuellen Bedürfnissen der einzel- 
nen haben müssen. Wenn man als Folge der ,,Theorie Y” 
die Zielsetzung von Organisation und Individuum integrie- 
ren, das heißt in Übereinstimmung bringen will, wonach 
der einzelne diese übcreinstimmendcn Ziele durch Selbst- 
kontrolle von sich aus anstrebt, wird man als wirklichkeits- 
fremd abgelehnt. 
Worauf es aber ankommt ist, daß die Organisation durch 
das Konzept einer Zielintegration und Selbstkontrolle zur 
Erreichung ihrer eigenen Ziele größere Fortschritte macht, 
sobald diese Ziele den Bedürfnissen und Wünschen der ein- 
zelnen in geeigneter Weise angepaßt werden. 

Die ,,Theorie Y” liefert zwar keine fertigen Rezepte, sie ist 
aber eine Aufforderung zur Erneuerung, zur Entwicklung 
neuer Wege bei der organisatorischen Gestaltung und Len- 
kung menschlicher Anstrengungen. Nicht überall wird man 
auf Autorität verLichtei können, weil sich die Ziele des ein- 
zelnen und die der Organisation unter gewissen Bedingun- 
gen eben nicht in Übereinstimmung bringen lassen. In sehr 
vielen Fällen wird dies aber doch möglich sein. 

3. ,,Theorie Y” - eine neue Führungsstrategie und ihre Kon- 
sequenzen 

Im nachstehenden wird vorerst die Strategie von .,Zielinte- 
gration” und ,,Selbstkontrolle”, wie sie sich aus ,,Theorie Y” 
ableiten läßt, an Hand eines Beispiels beschrieben. Weiters 
werden verschiedene Probleme der Personalverwaltung, der 
betrieblichen Zusammenarbeit, des Führungsklimas und der 
,,Stab-Linien”-Beziehung unter die Lupe genommen. 

Zielintegration und Selbstkontrolle 

Unter den Managementmethoden, die nach dem Krieg ent- 
standen sind, ist fiir uns das ,,Managernetzt by Objectivcs” 
(Führung durch Zielsetzung) bemerkenswert. Bei der ,,Theo- 
rie Y” kommt es aber insbesondere darauf an, w e r diese 
Ziele setzt und w i e die Ziele des Unternehmens mit den 
Zielen der einzelnen Mitarbeiter in Übereinstimmung ge- 
bracht werden können. 
Diese Führungsmethode wird an folgendem Beispiel demon- 
striert: 
E v a n s ist Vorstandsmitglied einer fortschrittlich geführ- 
ten und finanziell erfolgreichen Firma und unter anderem 
für die Personalpolitik verantwortlich. H a r r i s o n wurde 
vor ein paar Monaten als Personalchef eingestellt. 

Evans hat den Eindruck, daß das Verhalten Harrisons nach 
oben allzu ängstlich sei, dafi er versuche, sein Fähnchen 
möglichst nach dem Wind zu drehen, und den Standpunkt 
der Personalabteilung nicht nachhaltig genug verträte. Als 
Vorgesetzter schneidet Harrison auch nicht gut ab, denn er 
verwendet seine Untergebenen mehr als Laufburschen, statt 
von ihren Fähigkeiten zweckmäßig Gebrauch zu machen, 
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und möchte seinen Bereich am liebsten sofort reorganisie- 
ren, um nur ihm genehme Untergebene an die Schlüssel- 
stellungen zu bringen. Evans geht mit Harrison nun folgen- 
dermaßen vor: 

A. Klärung der Aufgabenstellung 

Er schlägt eine ausführliche Diskussion mit Harrison vor, 
um vorerst einmal dessen Aufgabenbereich zu fixieren, und 
ersucht ihn zu diesem Zweck einmal seine Vorstellungen für 
die nächsten acht Monate schriftlich festzuhalten. Dies ge- 
schieht, und es ergibt sich als Reihenfolge: 
1. Organisation des Personalbereichs, 
3. Hilfsdienste auf Vorstandsebene, 
3. Produktivität im Personalbereich, 
4. Arbeitsprogramme für die verschiedenen Unterabteilun- 

gen. 
In der eigentlichen Diskussion verstand es Evans Harrison 
so weit zu bringen, daß dieser dabei lediglich als Berater sei- 
ner Untergebenen auftreten wollte. Durch die persönliche 
Art Evans’ gelang es beiden Seiten, die richtige Einstellung 
zu diesem Rollenspiel zu realisieren. Evans konnte Harrison 
insbesondere davon überzeugen, daß seine Konzeption für 
den Personalbereich zu eng sei und daß er mit Hilfe seiner 
Untergebenen viel mehr für das Unternehmen leisten könnt. 
Der wesentliche Einbruch in das Denken Harrisons bestand 
darin, daß dieser einsah, daß seine Untergebenen wirklich 
eigenständige Helfer sein konnten. 
Daraufhin arbeitete Harrison seine Aufgabenliste folgender- 
maßen um: 
1. 

2. 

3. 
4. 

B. 

Reorganisation der Abteilungen, 
kontinuierliches Herausarbeiten der kurz- und langfristi- 
gen Bedürfnisse des Unternehmens, 
sachliche Hilfe für alle Führungsniveaus, 
Personalentwicklung. 

Zielsetzung 

Weiters kamen die beiden überein, daß Harrison nun seine 
Ziele für die nächsten sechs Monate formulieren sollte. Ins- 
besondere sollte er hiebei von einer Zielplanung für seinen 
gesamten Bereich ausgehen und auch jeden seiner Mitarbei- 
ter ersuchen, den Beitrag, den jeder selbst dazu leisten kön- 
ne, schriftlich zu formulieren. 
Die detaillierte Selbstzielsetzung sollte also so weit wie mög- 
lich hinunterdelegiert werden, wobei die übergeordneten 
Stellen allerdings ihr Vorrecht der Kontrolle behalten müs- 
sen, wie es sich von der Gesamtzielsetzung her ergibt. (ALE 
der Erfahrung weiß man jedoch, daB solche Selbstzielsetzun- 
gen häufig zu optimistisch erstellt werden und hemmende 
Einflüsse zu wenig berücksichtigen. Vor unrealistischen Ziel- 
setzungen sollten aber die Mitarbeiter von verständnisvollen 
Chefs bewahlt werden.) 
Abschließend wurde vereinbart, daß Evans Harrison zwi- 
schenzeitlich nicht kontrollieren wolle, sondern daß dieser, 
falls Schwierigkeiten aufträten und er dessen Erfahrung be- 
nötige, zu ihm kommen solle. 
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C. Die Durchführungsperiode 

Evans erwartete nunmehr, daß es Harrison gelingen würde, 
sein Verhältnis zu seinen Mitarbeitern dadurch zu verbes- 
sern, daß er selbst mehr Vertrauen in seine eigenen Fähig- 
keiten bekommen wurde und sich seiner Verantwortlichkeit 
durch Selbstinitiative und Selbstkontrolle besser bewußt 
werden würde. Hierbei mußte sich auch eine zweckmäßigere 
Konzeption für den Personalbereich und eine qualitative 
Verbesserung der Personalverwaltung ergeben. Vor allem 
erkannte Evans, daI3 er Harrison auch Gelegenheit geben 
müsse, Fehler zu machen, damit der aus ihnen lernen könne. 

D. Selbsteinschätzung 

Am Ende der sechs Monate fragte Harrison Evans, wann er 
ihm seinen Bericht vorlegen solle. Dieser wollte aber keinen 
Bericht, Harrison sollte vielmehr die Ziele mit den Ergebnis- 
sen vergleichen und daraus seine Zielsetzung für die näch- 
sten sechs Monate ableiten. Das geschah auch. überraschend 
war hierbei, daß Harrison an der Organisation seines Bereichs 
überhaupt nichts verändert hatte. Es erschien ihm nun auch 
nicht mehr vordringlich zu sein. Anscheinend hatte er sich 
zu seinen Mitarbeitern schon em so gutes Verhältnis geschaf- 
fen, daß die ursprünglichen Gründe fti eine Reorganisation 
weggefallen waren. 
Das Beispiel Evans - Harrison sollte vor allem zeigen, daß es 
bei der Führung durch Zielintegration und Selbstkontrolle 
nicht um irgendwelche Techniken und Tricks geht, sondern 
um eine grundsätzlich neue Einstellung und Überzeugung 
des Chefs im Hinblick auf seine Führungsrolle und auf seine 
Mitarbeiter. Allerdings verlangt die Methode der Zielintegra- 
tion und Selbstkontrolle vom Chef selbst vorerst mehr Zeit. 
Das ist aber nur eine vorübergehende Belastung; auf lange 
Sicht bedeutet sie sogar einen effektiven Zeitgewinn, da die 
Mitarbeiter weniger straff zu überwachen sind und weil die- 
se ihren Aufgaben nunmehr von selbst besser gerecht wer- 
den. 

Personalvmaltung 

Im Rahmen der herkömmlichen Führungsmethoden ist es 
gebräuchlich, den Mitarbeitern zu sagen, w a s sie zu tun 
haben, w i e g u t sie das getan haben, und sie dementspre- 
chend zu belohnen oder zu bestrafen. Auf diese Art hofft 
man zu erreichen, daß sie sich dann fti die Ziele der Organi- 
sation bestens einsetzen. 
Die Arbeitsplatzbeschreibungen vermitteln der Unterneh- 
mensführung ein klares Bild über die Organisation und ge- 
ben ihr die angenehme Uberzeugung, daß alle Leute wissen, 
was sie zu tun haben. Sie legen die Anordnungswege fest 
und begrenzen die Vollmachten, sodaß keine diesbezügli- 
chen Überschneidungen vorkommen. 

Derartige Beschreibungen haben aber fti die Führungs- 
positionen selbst recht geringen Wert. Ihr Inhalt kann uber- 
haupt nur für eine ganz bestimmte Person, zu einem genau 
bestimmten Zeitpunkt und unter ganz bestimmten Rand- 
bedingungen gültig sein. W  i e ein Individuum seinen Ar- 
beitsplatz bzw. seine Position ausfüllt, hängt ja auch sehr 
stark vom Verhalten seiner Chefs, seiner Untergebenen und 
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seiner Kollegen ab, ebenso wie von seinen eigenen Qualifi- 
kationen und Interessen, aber auch von seiner eigenen Ein- 
stellung zur Chef-Rolle sowie von verschiedenen äußeren 
Einflüssen. 

Der Hauptwert der Arbeitsplatzbeschreibungen liegt also 
bloß darin, daß sie die Bedürfnisse der Organisationsplaner 
nach Ordnung und Systematisierung befriedigen und daß 
sie der obersten Führung die Versicherung vermitteln, daß 
jeder ein Stück Papier hat, auf dem er lesen kann, was erzu 
tun hat. 
Die Gefahr liegt nun darin, daß Organisationsplaner und Un- 
ternehmensführung irrtümlich annehmen, daß solche Be- 
schreibungen die Wirklichkeit wiedergeben. Tatsachlich 
können aber zwei verschiedene Individuen die gleiche Ar- 
beit auf ganz verschiedene Weise, im Endergebnis aber gleich 
gut ausfüllen. Die Unternehmen wurden daher die ihnen zur 
Verfügung stehenden menschlichen Fähigkeiten recht man- 
gelhaft ausschöpfen, wenn sie fest darauf bestünden, daß 
die Arbeitsplätze und Positionen wirklich so ausgeftit wer- 
den müßten, wie sie beschrieben sind. 

Die Ergänzung der Arbeitsplatzbeschreibung ist die persön- 
liche Bewertung, bei der sich ergeben soll, w i e g u t je- 
mand seinen Arbeitsplatz in verschiedener Hinsicht ausfullt. 
Die Ergebnisse daraus werden für die Lohn- und Gehaltsfin- 
dung, fti Beförderungen, Versetzungen, Entlassungen u.ä. 
verwendet, also für recht verschiedene Zwecke. Dabei treten 
allerdings folgende Schwierigkeiten auf: 

- Die Fehlermöglichkeiten sind bei diesen Personalbewer- 
tungen so groß, daß man höchstens zwischen den weit 
überdurchschnittlichen, den durchschnittlichen und den 
ganz unbefriedigenden Leistungen unterscheiden kann. 
Kleinere Differenzierungen, wie sie in der Praxis gehand- 
habt werden, sind vollkommen unberechtigt. 

- Ebenso läßt sich leicht feststellen, da6 die Bewertung der 
Untergebenen durch ihre Vorgesetzten sehr stark davon 
beeinflußt wird, für welchen Zweck sie dienen soll. Eine 
Bewertung mit dem Ziel der Gehaltsfindung kann somit 
beispielsweise für die Beförderungspolitik nutzlos sein. 

- Ein weiteres Ziel der persönlichen Bewertung ist es ge- 
wöhnlich auch, daß der Mitarbeiter von seinem Chef im 
Laufe des Beurteilungsgesprächs über diese Bewertung 
informiert wird. Es ergeben sich dabei aber manchmal 
Situationen, die für beide Seiten sehr unbefriedigend ver- 
laufen und die Chef-Mitarbeiter-Beziehung recht negativ 
beeinflussen können. Das Dilemma wird unter anderem 
dadurch gekennzeichnet, daß der Chef gleichzeitig Rich- 
ter über die bereits erbrachte Leistung sowie Berater für 
die Zukunft sein soll. 

- Ein zusätzlicher Nutzen der persönlichen Beurteilung be- 
stunde eventuell darin, daß diese das Verhalten des Beur- 
teilten rückwirkend positiv verändern könnte. Es kann 
ja auch wirklich jeder aus seinen Fehlern lernen, voraus- 
gesetzt, daß eine Analyse dieses Fehlers durchgeführt 
wird, solange die Erinnerung noch frisch ist. Bei einem 
Beurteilungsgespräch, das möglicherweise mehrere Mona- 
te später geführt wird, ist die Wahrscheinlichkeit einer 
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Nutzanwendung daraus sehr gering. 
Die Festlegung von Grundgehältern unter Berücksichtigung 
der Arbeitsmarktverhältnisse ist in den meisten Unterneh- 
men der USA im großen und ganzen gesehen relativ befrie- 
digend. Die verschiedenen Zuschläge zu den Grundgehäl- 
tern, wie sie derzeit üblich sind, lassen sich folgendermaßen 
aufgliedern: 

a) in Gewinnbeteiligungen - diese haben jedoch nur für we- 
nige Spitzenpositionen, von denen aus der Gewinn einer 
Firma wirklich beeinflußt werden kann, einen Sinn. Sie 
werden in diesen Fallen aber auch wirklich den gewünsch- 
ten Anreiz geben; 

b) in Dienstzeitzuschläge - diese bleiben üblicherweise in 

4 
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einem bescheidenen Rahmen, sind aber gerechtfertigt, 
weil mit der Dienstzeit, das heißt mit der Erfahrung, die 
Fähigkeiten jedes einzelnen Mitarbeiters wirklich steigen. 
in Leistungszuschläge - diese sind auf Grund persönlicher 
Beurteilungen nur jenem kleinen Teil der Mitarbeiter zu 
gewahren, deren Leistungen wirklich ganz außergewöhn- 
lich sind. Bei kleineren Unterscheidungen innerhalb einer 
Bewertung wird der Meßfehler dabei leider oft zu groß; 

in Gruppenzuschläge für einzelne Abteilungen oder Zu- 
schläge im Rahmen der Gesamtunternehmung - diese 
sind dann zu gewähren, wenn sich aus objektiv meßbaren 
wirtschaftlichen Faktoren Vorteile errechnen lassen, die 
innerhalb der betreffenden Gruppe prozentuell gleich- 
mäßig aufgeteilt werden können. 

Für eine richtige Beförderungspolitik fehlen aber immer 
noch die geeigneten Methoden - einerseits zu einer genauen 
Festlegung einer Position und anderseits zu deren individu- 
eller Beurteilung. Die bisherigen Bemühungen der Organi- 
sationstheoretiker entsprechen einem Versuch, ,,bei dem 
man ein rundes Loch mit einem quadratischen Pfropfen ver- 
schließen möchte.” Derartige Methoden stehen jedoch in 
scharfem Gegensatz zu Zielintegration und Selbstkontrolle, 
insbesondere dann, wenn die zu befördernden oder zu ver- 
setzenden Personen in den Entscheidungsvorgang nicht ak- 
tiv miteingeschaltet werden. 

Die Verwendung von standardisierten Tests und Verfahren 
für die Beförderungspolitik, wie sie bereits von verschiede- 
nen Beratungsfirmen angeboten werden, scheinen nur in 
ganz wenigen Fällen und nur für ganz bestimmte Positionen 
nützlich. Voraussetzung wäre jedenfalls, daß die Unter- 
nehmensführung bei der Entwicklung solcher Tests mitein- 
geschaltet ist, daß die Testresultate lediglich zu einer Aus- 
wahl, aber zu keiner Entscheidung fuhren dürfen, und daß 
die Beurteilungskriterien durch sich ändernde Anforderun- 
gen überholt werden. 

Das letzte Wort kann aber bei dieser Art der Beförderungs- 
politik doch nur durch eine Entscheidung der Verantwort- 
lichen allein gesprochen werden. Hier muß die Autorität 
ganz eindeutig eingesetzt werden. Im Falle einer Menschen- 
führung auf der Basis von Zielintegration und.Selbstkontrol- 
le werden diese Entscheidungen aber doch auf einer recht 
sicheren Grundlage getroffen werden können. 
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Mitwirkung 

Durch den Scanlon-Plan - als einer erfolgreichen, wenn auch 
recht ungewöhnlichen Art der Unternehmensführung durch 
Zielintegration und Selbstkontrolle - wird eine Beteiligung 
der Belegschaft an der Kostenreduktion verwirklicht. Im 
Interesse einer kurzfristigen Rückkopplung cfeed back) wer- 
den die Produktivitätsverbesserungen monatlich in die ent- 
sprechenden Gehaltszuschläge umgesetzt. 

Den zweiten wesentlichen Vorteil des Scanlon-Plans bietet 
eine Methode, die es j e d e m  Mitarbeiter ermöglicht, seine 
Fähigkeiten mit einem Minimum an Bürokratismus, also 
möglichst spontan, zur Verbesserung der Produktivität ein- 
zusetzen. Man hat in den Scanlon-Unternehmen Wege ge- 
funden, die - ohne periodische Werbeaktionen - ein blühen- 
des Vorschlagswesen gedeihen lassen. 

Der Erfolg des Scanlon-Plans resultiert vor allem aus einer 
Kombination der Produktivitätszulage (die sich an der Ko- 
stensenkung orientiert) mit der aktiven Mitwirkung aller an 
der Produktivitätsverbesserung Beteiligten. Nach ihm arbei- 
ten sowohl solche Unternehmen erfolgreich, in denen es 
g a r k e i n e Gewerkschaften gibt, als auch solche, in dc- 
nen g u t d u r c h o r g a n i s i e r t e Gewerkschaften be- 
stehen. 
Weitere Betrachtungen über die Mitwirkung und die Mitbe- 
stimmung lassen den Schluß zu, daß viele Manager zu sehr 
um den Verlust ihrer Autorität besorgt sind. Gerade jene, 
die ihre Vorrechte am erbittertsten verteidigen, haben in der 
Praxis die meisten Schwierigkeiten damit. In manchen Un- 
ternehmen laufen nämlich die Ereignisse so ab, wie bei einer 
Prophezeiung, die sich selbst erfüllt: Man befürchtet, daß ge- 
wisse Ereignisse eintreten, und verhält sich dann so, daß dic- 
se auch wirklich eintreten müssen. 

Tatsächlich ist aber die Mitwirkung aller nichts anderes als 
ein Spezialfall der Delegation, wobei auch der Untergebene 
größere Kontrollmöglichkeiten und größere Freiheit im Hin- 
blick auf seine eigene Verantwortlichkeit bekommt. Die 
Mitwirkung ist somit eine natürliche Ergänzung jeder Unter- 
nehmensführung durch Zielintegration und Selbstkontrolle. 

Führungsklima 

Bei der ,,Theorie X” liegt der Nachdruck darauf, daß man 
den Leuten sagt, w a s sie zu tun haben, w a r u m  sie es 
so und so durchzufuhren haben und daß man für Belohnun- 
gen oder für deren Ausbleiben sorgt. 

Bei der ,,Theorie Y” muß man sich dagegen insbesondere 
um die zwischenmenschlichen Beziehungen bemuhen und 
eine Umgebung schaffen, in der die größtmögliche überein- 
Stimmung der Ziele der Organisation mit jenen der Individu- 
en möglich wird, als deren Ergebnis sich Initiative und 
Selbstlenkung einstellen. Verschiedene Reaktionen im tägli- 
chen Verhalten des unmittelbaren Vorgesetzten bzw. ande- 
rer wichtiger Personen der Unternehmensführung machen 
dem Untergebenen deren persönliche Einstellung hinsicht- 
lich der Menschenführung sehr wohl spürbar. Aus dieser 
Atmosphäre entsteht dann das sogenannte ,,psychologische 
Klima” der Chef-Mitarbeiter-Beziehung. 

Dieses psychologische Klima hat einen viel größeren Ein- 
fluß auf den Mitarbeiter als es der jeweilige Managertyp oder 
der persönliche Stil des Chefs haben kann. Ein Chef kann 
autokratisch oder demokratisch, warm oder kühl, offen oder 
zurückhaltend, flexibel oder zäh sein - durch all diese Schat- 
tierungen hindurch fühlt aber der Mitarbeiter die grundsätz- 
liche Einstellung des Chefs, und es stellt sich im positiven 
Fall das befriedigende Gefühl ein, f a i r behandelt zu wer- 
den. 

Forschungsergebnisse zeigen eine positive Korrelation zwi- 
schen wirklichem Interesse der Führungspersonen am Wohl- 
ergehen ihrer Untergebenen einerseits und einer guten Ar- 
beitsmoral und hohen Produktivität anderseits. Es wurde 
aber auch nachgewiesen, daß diese Einstellung zwar notwen- 
dig ist, aber nicht ausreicht. Es ist außerdem auch noch sehr 
wichtig, daß der Chef genügend Einfluß nach oben besitzt. 
Wenn er nämlich seinen Einfluß, beispielsweise auf Gehalts- 
bewegungen, Beförderungen oder Arbeitsbedingungen, nicht 
auch nach oben hin geltend machen kann, dann haben seine 
Untergebenen zu ihm trotzdem kein Vertrauen. 
Die Einstellung des Vorgesetzten gegenüber seinen Mitarbei- 
tern kommt allerdings nicht zufällig zustande. Chefs mit 
einem ausgeprägten Elitebewußtsein haben zumeist von ih- 
ren Untergebenen eine geringschätzige Meinung. Solche da- 
gegen, die sich bloß für einen relativ besser begabten norma- 
len Menschen halten, werden auch ihren Mitarbeitern eine 
gewisse Eigenständigkeit zugestehen (siehe Abb. 1) und sind 
in der Lage, w i r k 1 i c h z u d e 1 e g i e r e n , das heißt, 
die vergrößerte Selbständigkeit der Untergebenen nicht wie- 
derum durch ausgetüftelte Kontrollen zu unterminieren. 

Stab-Linien-Beziehung 

Nach der herkömmlichen Organisationstheorie geht die zen- 
trale Kette der Befehlsgewalt von der Unternehmensspitze 
aus in den Produktionsbereich, also in die sogenannte ,,Li- 
nie”. Andere, spezialisierte Mitarbeiter übermitteln der Li- 
nie die Dienstanweisungen und beraten sie - sie bilden die 
sogenannten ,,Stabsabteilungen”. Diese Stabsabteilungen 
können außerhalb ihres eigenen Bereichs keine Autorität 
besitzen, da sonst das Prinzip der einheitlichen Befehls- 
gewalt - jeder Mitarbeiter kann n u r e i n e n C h e f ha- 
ben - verletzt werden würde. 
Ein weiteres wichtiges Prinzip ist, daß Verantwortung und 
Entscheidungsbefugnis einander entsprechen müssen. 
Man kann ruhig behaupten, daß man dieses Prinzip niemals 
aus Untersuchungen der organisatorischen Wirklichkeit ab- 
leiten kann. Gerade die industriellen Organisationen sind 
ein sehr komplexes System twechselseitiger Abhängigkeits- 
beziehungen. Wechselseitige Abhängigkeit bedeutet aber, 
daß j e d e r die Chancen des anderen für die Erreichung 
seiner eigenen Bedürfnisse beeinflussen kann. ’ 

Die Notwendigkeit einer Delegation der Verantwortung ist 
heute allgemein anerkannt. Sie kann aber nur als Lippen- 
bekenntnis gewertet werden, wenn man sieht, wie viele 
Chefs mit Hilfe ihrer Stabsabteilungen rund um ihre Unter- 
gebenen ein Kontrollnetz aufbauen, das ihnen jedes Verlas- 
sen der vorgeschriebenen engen Pfade signalisiert. 
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Als besondere Verfeinerung kann nun ein solcher Chef auch 
die Methode der ausnahmsweisen Führung (management by 
exception) über Stabsabteilungen laufen lassen, das heißt, 
er delegiert einen Teil seiner Cheffunktion einer Stabsabtei- 
lung, die ihrerseits der,,Linie”auf die Finger zu sehen hat. 
Nur ganz außergewöhnliche Fälle werden ihm vorgelegt, 
also solche, die die Stabsabeilung allein nicht unter Kon- 
trolle zu halten vermag. 

Die Angehörigen der ,,Linie” entwickeln aber gegen jede 
Art Kontrolle auch ihrerseits gewisse Schutzmechanismen, 
die - leider sehr arbeits- und kostenaufwendig - es ihnen er- 
lauben, zur selben Zeit und zumindest ebensoviel über jene 
Vorgänge Bescheid zu wissen, die von den Stabsabteilungen 
kontrolliert werden. Sobald dann der ,,Stab” eine Abwei- 
chung entdeckt, ist diese von der ,,Linie” zumeist schon 
längst wieder korrigiert worden. Das in großen Unterneh- 
men oft beobachtete Hin und Her zwischen Zentralisation 
und Dezentralisation ist auf diese Erscheinung zurückzufüh- 
ren und läßt Parallelen zu analogen Vorgängen in den Ost- 
blockstaaten ziehen. 

Ein Klima gegenseitigen Vertrauens zwischen ,,Stab” und 
,,Linie” kann nur dann entstehen, wenn im Bewußtsein je- 
des Mitarbeiters folgende Überzeugungen verankert sind: 

- daß die herkömmlichen Prinzipien - einheitliche Befehls- 
gewalt, Autorität und Verantwortung - unrealistisch und 
Quelle mancher Schwierigkeiten sind; 

- daß die primäre Aufgabe des ,,Stabes” zu h e 1 f e n ist, 
und zwar auf allen Niveaus des Unternehmens; 

- daß die eigentliche Rolle des ,,Stabes” die eines Arztes 
oder eines Architekten gegenüber seinem Klienten ist. Er 
muß sich stets bewuMt sein, daf$ er n u r d a n n helfen 
darf, wenn er darum gebet en wird ; 

- daß das zentrale Prinzip der unternehmerischen Kontrol- 
le jenes der Selbstkontrolle ist. Sobald dieses verlassen 
wird, spielt der ,,Stab” eher die Rolle eines Polizisten 
statt der eines Helfers. 

Folgende Forderungen gelten für alle Positionen - einerlei, 
ob ,,Linie” oder ,,Stab”: 

- Jeder hat seine Kenntnisse, Fähigkeiten und Erfahrungen 
auch anderen zur Verfügung zu stellen. 

- Jeder muß die Hilfe, die er braucht, um seiner Verant- 
wortung gerecht werden zu können, von seinen Mitarbei- 
tern oder von seinen Vorgesetzten erhalten. 

- Jeder hat sich selbst zu kontrollieren. 

4. Managerentwicklung und Führungsteam 

Bei der Analyse der Menschenführung ergibt sich die Frage, 
w o r i n diese im wesentlichen besteht. Handelt es sich um 
ein Persönlichkeitsmerkmal, oder ist sie eine Beziehung zwi- 
schen den Menschen? Bis etwa 1930 war man zumeist der 
Auffassung, daß es sich dabei um eine individuelle Eigen- 
schaft handelt, die nur wenige Menschen besitzen. Aus der 
bisherigen Sozialforschung haben sich folgende allgemein 
gültige Regeln ergeben: 
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- Die Persönlichkeit des einzelnen ist nicht unwichtig, es 
hängt aber von den jeweiligen Bedingungen im Betrieb 
ab, w e 1 c h e persönlichen Eigenschaften bei Führungs- 
kräften im Unternehmen gerade gebraucht werden. Diese 
werden in einem jungen, noch wachsenden Unternehmen 
andere sein ais in einem großen, gut etablierten. 

- Führungskräfte mit ganz unterschiedlichen Fähigkeiten 
und Charakterzügen können dieselbe Aufgabe mit glei- 
chem Erfolg meistern. Innerhalb weiter Grenzen können 
sich Stärken und Schwächen eines Menschen kompen- 
sieren. 

- Ein wesentliches Kennzeichen für eine gute Führungs- 
tätigkeit sind Fähigkeiten und Einstellungen, die durch 
Lernvorgänge erworben werden können. Sie zeigen sich 
in der besonderen Anpassungsfähigkeit an eine gegebene 
Situation. 

- Ganz besonders erfolgreiche Führerpersönlichkeiten un- 
terscheiden sich in ihren Stärken wie in ihren Schwächen 
so sehr voneinander, daß man keine allgemeine Richt- 
linie für eine persönliche Qualifikation als Grundlage ZU 

einer erfolgreichen Menschenführung herausarbeiten kann. 

Man kennt heute jedoch bereits folgende vier Haupteinflüs- 
se, die bei der Menschenführung eine Rolle spielen: 
1. die Charakteristika des Vorgesetzten, 
2. die Einstellung, die Bedürfnisse und die persönlichen Cha- 

rakteristika der Mitarbeiter, 
3. die Besonderheiten der Organisation: ihr Zweck, ihre 

Struktur und die Art ihrer Aufgaben, 
4. das soziale, das wirtschaftliche und das politische Milieu. 

Daraus ergibt sich, daß das Wesen der Menschenführung 
nicht auf individuellen Eigenschaften beruht, sondern eine 
sehr komplexe Beziehung zwischen den genannten Einflüs- 
sen aufweist. Hieraus ergeben sich folgende Schlüsse: 

- Nachdem alle diese Einflüsse variabel sind, muß bei der 
Sorge um den Führungsnachwuchs darauf geachtet wer- 
den, daß möglichst viele verschiedengeartete Personen 
zur Auswahl stehen. Man kann aber leider nie genau vor- 
aussagen, welche Managertypen ein Unternehmen in 
zehn oder in zwanzig Jahren gerade benötigen wird. Das 
ist natürlich eine große Enttäuschung für all jene, die sich 
von der Sozialforschung eine Methode zur automatischen 
Auswahl von Führungskräften erwartet haben, und eine 
sehr unangenehme Antwort für die Anhänger der soge- 
nannten ,,Kronprinzen-Methode”. Es wurden auch nicht 
genügend Anhaltspunkte dafür gefunden, daß eine akade- 
mische Ausbildung eine notwendige Vorbedingung für 
die Menschenführung in der Industrie sei. 

- Ein Manager-Entwicklungsprogramm sollte darum mög- 
lichst viele Personen erfassen und nicht nur einige wenige 
Auserwählte. 

- Wenn wir aber eine Reserve von vielen verschiedenartigen 
Führungsanwärtern bereithalten müssen, dann darf man 
diese sicher nicht alle nach ein und demselben Standard- 
Entwicklungsprogramm fördern. 
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- Die Beförderungspolitik muß so gestaltet werden, daB 
jeder der verschiedenartigen Kandidaten auch wirklich 
seine Chance bekommt. Wenn nur jene befördert werden, 
die sich am bequemsten den herrschenden Vorstellungen 
anpassen, dann werden junge, starke Individualisten bald 
das Weite suchen. 

Bei der Durchleuchtung von Manager-Entwicklungsprogram- 
men stellt man leider fest, daß viele davon eher als Manager- 
Produktionsprogramme zu bezeichnen wären. Stabsabtei- 
lungen können auch hier nur als Helfer auftreten, das heißt 
nur dann, wenn sie um Hilfe gebeten werden. 

Der wichtigste Einfluß bei der Heranbildung von Führungs- 
kräften geht aber vom unmittelbaren Vorgesetzten aus. Die 
Einstellung, die Gewohnheiten und Erwartungen der Unter- 
gebenen können bei jedem Kontakt mit dem Vorgesetzten 
verstärkt oder geändert werden. Hierin liegt die große Be- 
deutung des “on-the-job training”. 

Manche Chefs, die sich ihrer Abhängigkeit nach unten be- 
wußt sind, bemühen sich um die Entwicklung ihrer Mitarbei- 
ter, auch wenn solche Anstrengungen ,,oben” gar nicht be- 
merkt und belohnt werden. Andere Chefs sind sich aller- 
dings ihrer nach unten gerichteten Abhängigkeit nicht be- 
wußt und konzentrieren sich lieber darauf, ihre eigenen Lei- 
stungen ,,oben” in einem günstigen Licht erscheinen zu las- 
sen. Letztere schätzen auch tüchtige Mitarbeiter nicht, weil 
diese ja vielleicht ihre eigenen Schwächen aufzeigen könn- 
ten. Unter einem solchen Chef können sich selbstverständ- 
lich keine zukünftigen Führungskräfte entwickeln. 

Manager-Entwicklungsprogramme sind wohl sehr nützlich, 
wenn sie das Verständnis für die Führungsaufgabe verbrei- 
tern, wenn sie das Verlangen nach Selbsterkenntnis fördern 
und wenn sie die Fähigkeit, aus Erfahrung zu lernen, verbes- 
sern. Insbesondere erscheint es notwendig, daß die angehen- 
den Führungskräfte lernen, bei der Analyse eines Problems 
gewissenhaft und kritisch zu untersuchen, von welchen An- 
nahmen überhaupt ausgegangen wird. 

Von zentraler Bedeutung für die Führungsaufgabe eines 
Menschen erscheinen vor allem jene Fähigkeiten, die sich 
auf seine zwischenmenschlichen Beziehungen auswirken. 
Gerade hier scheitern aber die herkömmlichen Trainings- 
methoden; sie veranlassen nämlich keinerlei wesentliche 
Veränderung im Verhalten zum Mitarbeiter. Tiefe emotio- 
nelle Schichten und unbewußte Wünsche führen zu einer 
sogenannten ,,Ich-Blockade” (Ego-Investment). Was hiermit 
gemeint ist, kann vielleicht ein Beispiel aus der Praxis ver- 
deutlichen: 

Herr X beim Mittagessen zu seinem Kollegen:,,Was hat de;zn 
dein Chef zu dem gestrigen Vortrag von Professor Z über 
eii?en modernen Führungsstil gesagt? Das muj3 ihn doch 
ziemlich erschüttert haben, wenn er sich darüber klar ist, 
wie er selbst handelt. ” 

Herr Y:,,Ganz im Gegenteil, mein Chef hült das ftir gold- 
richtig und ist der Meinung, da@ er diesen Führungsstil seit 
vielen Jahren mit Erfolg praktiziert. ” 

Wie läßt sich diese ,,Ich-Blockade” erklären? . 

LINDEMANN 
Ballenpressen 
für höchste Ansprüche 
zum Pressen von Kunstfasern wie 

Perlon 
Dralon 
Trevira 
Diolen 
Courtelle 
Terylene 
Polyacrylnitril 
Polyester usw. 

LINDEMANN Ballenpressen 
bewähren sich seit J‘ahrzehnten 
in der Praxis und zeichnen sich 
durch Zweckmäßigkeit und 
Zuverlässigkeit aus. 

Haben Sie Fragen oder Probleme? 
Schreiben Sie uns heute noch. 
Wir werden Sie gern beraten. 

LINDEMANN KG. HYDR. PRESSEN. DtbSELDORF 
Erkrather Str. 401, Postfach 5229, Tel. 78151 
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Jeder reagiert so, wie es seinen inneren Bedürfnissen, Be- 
fürchtungen oder Hoffnungen am besten entspricht, und 
nicht so, wie es der Situation vielleicht entsprechen würde. 
Vorträge, Diskussionen und Konferenzen über Menschen- 
führung liefern lediglich neue Worte und erreichen - mögli- 
cherweise - mehr Verständnis für das Verhalten anderer. sie 
ändern aber nur sehr selten das eigene Verhalten, das man 
auf dem Wege der psycholog%chen Rationalisierung schlieti- 
lieh und endlich doch wieder als das einzig richtige erachtet. 

Jeder befleißigt sich zwar, das Verhalten Dritter zu bespre-. 
chen, man erfährt aber kaum einmal, wie das eigene Verhal- 
ten von anderen wirklich beurteilt wird. Nur unter ganz ex.. 
tremen Bedingungen werden wir von unseren Mitarbeitern 
ungeschminkt erfahren, wie sie unser Verhalten in Wahrheit 
empfinden. Lediglich gewisse Laboratoriumsgruppen-Metho.. 
den, bei denen die Teilnehmer großen psychischen Spannun- 
gen, Verwirrungen oder Enttäuschungen ausgesetzt werden. 
sind in der Lage, bei den meisten der Teilnehmer gewisse 
,,Ich-Blockaden” aufzubrechen. 

Abschließend soll noch die Bedeutung von Führungsteams 
behandelt werden. Die meisten davon sind eigentlich gar 
keine solchen, sondern nur eine Ansammlung individueller 
Beziehungen des Chefs zu jedem seine? Mitarbeiter. Dies ist 
zum Beispiel der Fall, wenn 85 Prozent aller Besprechungen 
innerhalb einer Gruppe nur zwischen dem Chef und jeweils 
e i n e m Mitarbeiter stattfinden und nur 15 Prozent mit 
a 1 1 e n Mitarbeitern dieser Gruppe. Die meisten Chefs wis-. 
sen auch gar nicht, w i e erfolgreiche Gruppen überhaupt 
funktionieren kennen. Für solche kann man folgende Kenn-. 
Zeichen angeben: 

- Die Atmosphäre ist so, da5 sich jeder wohlfühlt. 
- Jeder nimmt an der Diskussion teil. 
- Die Ziele sind allen klar und werden von allen akzeptiert. 
- Die Teilnehmer hören einander wirklich zu. 
- Meinungsverschiedenheiten zerstören die Zusammenarbeit 

nicht. 
- Die meisten Entscheidungen werden einvernehmlich ge- 

troffen. 
- Es wird oft und ungezwungen kritisiert. 
- Meinungen werden sowohl über das Problem als auch 

über die gemeinsame Arbeit geäußert. 
- Es werden klare Absprachen über die Ausführung von 

Beschlüssen gemacht. 
- Der Diskussionsleiter bevormundet die Gruppe nicht, 

wird aber auch von ihr nicht unter Druck gesetzt. ES ist 
kein Machtkampf erkennbar. 

- Die Gruppe ist selbstbewußt. 

Nach all dem dürfen wir uns nicht der Hoffnung hingeben, 
daß wir unsere von vielen Komponenten abhängigen, kom- 
plizierten Unternehmen weiterhin nach der vollkommen un- 
realistischen Annahme führen können, daß sie aus individu- 
ellen Beziehungen zusammengesetzt seien. Wir werden in 
Zukunft in Gruppenbeziehungen denken müssen, wenn wir 
unsere Aufgaben meistern wollen. 
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Zur Besinnung für all jene, die das Heil der Unternehmens- 
führung vor allem in einem ,,straffen Durchorganisieren” 
sehen, noch ein Fall aus der Praxis der Sozialforschung: 
Zwei Studenten, die für ihre Diplomarbeit die Stab-Linien- 
Beziehung in verschiedenen Betrieben zu untersuchen hat- 
ten, fanden die bekannten Schwierigkeiten und Reibungen. 
Ein bestimmter Geschäftsbereich eines großen Unterneh- 
mens stellte sie aber vor ein Rätsel. Die üblichen Abgren- 
zungen zwischen den Stabs- und Linienfunktionen wurden 
von den Beteiligten vollkommen ignoriert. Im Gegensatz zu 
den Lehrbuchprinzipien gab es Stabsangehörige, die direkte 
Weisungen erteilten, und Linienangehörige, die als Berater 
auftraten. Man fand auch kaum Reibungen oder Feindselig- 
keiten untereinander. Der Geschäftsbereich war einer der 
am besten geführten und wirtschaftlich erfolgreichsten. 
Die Klärung des Rätsels fanden die beiden Diplomanden in 
der Art der Beziehungen zwischen dem Leiter des Geschäfts- 
bereichs und seinen Mitarbeitern mit Linien- bzw. mit Stabs- 
funktion. Er hatte in den beiden Jahren seit seiner Ernen- 
nung einen derartigen Team-Geist unter seinen engeren Mit- 
arbeitern zur Entwicklung gebracht, daß die üblichen organi- 
satorischen Abgrenzungen einfach unnötig waren: Alle hat- 
ten sie dieselben Ziele, alle arbeiteten zumeist gemeinsam 
und hatten ein Höchstmaß an informeller gegenseitiger Hil- 
fe erreicht. 
Nicht die ,,Papierform” dieser Organisation war also für 
ihre Erfolge entscheidend, ihr Geheimnis lag in der optima- 
len Entfaltung der Antriebskräfte ihrer Mitarbeiter. 

WIR PlANEN,UEFERN UND MONTIEIIEN 
BetrIebsfertige 
Rohrleitungen ftir 
Niederdruck und 
Hochstdruckanlageti sowie 
FernheizleItungen 
Rohrleltungsreinlgung 
Wasserversorgungsanlagen 
Wasseraufbereitungsanlagen 
AbwasserreInIgungsanlagen 
Klaranlagen 
fUr Industrie. Städte 
und Gemeinden 
Großhetzungsanlagen 
Behalter und Apparate 
Sprinkleranlagen 
Stahlbau 

6. RUMPEL 
AKTIENGESEllSCHAFT 

1015 Wien, Seilerstätte 16, Telephon 52 15 74 bis 76, FS 01 1429 
1600 Wels, Oö., DieseIstraRe 2, Telephon 53 71, FS 02 5512 
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Ein Beitrag zur Geschichte der Zeugdruckerei 
vom 18. Jahrhundert bis zum Wiener Kongreß 

Prof. Lucie H a m  p e 1 
Modesammlungen des Historischen Museums der Stadt Wien 
im Schloß Hetzendorf, Wien 

Die Geschichte der Zeugdruckerei, einer textilen Kunst, die im 17. 
Jahrhundert vor allem in Europa interessant zu werden begann, ist 
vielfältig. Jede Erfindung schuf Raum für eine neue, jeder Erkennt- 
nis folgt eine weitere. Dieser Bericht soll einen Teil des Weges von 
der Handdruckerei zur maschinellen Druckerei beleuchten. 

The history of textile printing, an art which came to be of interest 
mainly in Europe during the 17th century, is diversified. Esch new- 
ly made invention prepared the ground for another one to follow, 
and each new finding led to another. The present report is intended 
to throw light on past developments leading from manual to auto- 
matic printing. 

Die ältesten Zeugdrucke, die wir kennen, stammen aus 
christlicher Zeit. Geschichtliche Uberlieferungen und die 
daran geknüpften Erkenntnisse weisen den Zeugdruck aber 
schon vorchristlichen Kulturen zu. Irdene Stempel für Stoff- 
muster sind bereits aus dem 15. Jh. v. Chr. bekannt. Im zwei- 
ten Jahrtausend vor Christus sollen auch schon im Kaukasus 
Zeugdrucke hergestellt worden sein. 
Em europäischer Zeugdruck aus dem 6. Jh. n. Chr. wurde 
im Grabe des heiligen Caesarius von Arles (502-543) gefun- 
den. Em aus der Totenstadt Achmim (Oberägypten) stam- 
mender Zeugdruck, fast aus der gleichen Zeit, ist der frühe- 
ste Zweifarbendruck. Hiezu wurden bereits vier verschiede- 
ne Model benötigt. Aus dem 7. oder 8. Jh. v. Chr. stammt 
ein Zeugmodel, das ebenfalls im Gräberfeld von Achmim 
gefunden wurde. Da dieser Model eine Grabbeigabe war, 
nimmt man an, daß der Zeugdruck zu jener Zeit in Ägypten 
bereits gewerbsmäßig ausgeübt wurde. 
Die Bewohner des alten Peru sowie die des alten Mexiko 
stellten ebenfalls Zeugdrucke her, aber auch die Sumoaner 
im Stillen Ozean, die mit irdenen Stempeln ihre Tapasstoffe 
musterten. 
Die Methoden des mittelalterlichen Zeugdruckes beruhten 
zumeist auf der Nachahmung von Mustern aus den vorher- 
gegangenen Epochen. So steht in einer aus der Mitte des 1.5. 
Jahrhunderts stammenden Nürnberger Anweisung zur Her- 
stellung von Zeugdruck, wie man zum Beispiel Dessins von 
Goldstoffen kopieren könne:,,Bei der Herstellung von 
Druckformen nach Blumen und Tieren von Goldstoffen ver- 
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wende ein dünnes, durchsichtiges Papier, durchtränke es auf 
beiden Seiten mit Leinöl und lasse es trocknen. Sodann pau- 
se die Ornamente durch und leime die Pause auf ein gehobel- 
tes Holz und schneide danach die Druckformen aus. ” Nach 
dieser Erklärung waren also die meisten der damaligen Mu- 
ster Kopien. Später pauste man das Muster direkt auf die 
Model. 
Diese Zeugdrucke vermittelten den Eindruck prachtvoller 
gewebter Stoffe und fanden deshalb vor allem in Kirchen 
und Klöstern Verwendung. Aber auch weltliche Herren grif- 
fen gern zu dieser Art Dekoration, die mittels Zeugdruck 
hergestellt worden war. 
ES ist bekannt, daß in Zurich die Färbermeister und die 
Tuchscherer den Zeugdruck schon im 16. Jahrhundert be- 
trieben haben; in anderen Städten sicher auch, doch haben 
wir darüber keine Belege. 

Bemühungen um neue Druckverfahren, neue Druckfarben 
und um die Druckerlaubnis 

Um 1630 oder 1640 sollen portugiesische Kaufleute bemal- 
te, hin und wieder aber auch bedruckte Stoffe aus Indien 
und aus der Levante in die französischen Häfen gebracht 
haben. Die Kaufleute und die Mannschaft der Schiffe erzähl- 
ten von den fremden Ländern und verkauften ihre Stoffe 
sehr teuer. In Frankreich gaben die geblümelten indischen 
Stoffe um 1660 Anlaß zu einem eigenen Modestil. 
Aber auch in anderen Ländern war man um die Manufaktu- 
ren bemüht. Im ,,Journal des Luxus und der Moden” des 
Jahres 1798 wird erklärt, daß in Schweden bereits im Jahre 
1662 ein eigener ,,Manufaktur-Kommissarius”, ein Herr 
Jean de la W  a 11 e s , eingesetzt worden war. Am 18. Sep- 
tember 1668 waren in Schweden eigene Manufakturprivile- 
gien in 33 Paragraphen herausgekommen. Dadurch wurden 
die Manufakturisten von den ,,bürgerlichen Auflagen und 
Werbungen” befreit, es wurden ihnen leerstehende Häuser 
und Magazine zinsfrei zur Verfugung gestellt und den neu 
Hinzukommenden sogar das Reisegeld ersetzt. Diese Begün- 
stigungen waren ausschlaggebend für viele Neugründungen 
von Textilmanufakturen. 
Die erste britische Zeugdruckerei durfte von dem Stecher 
Will iam S h e r w i n gegründet worden sein. Dieser erhielt 
1676 ein Patent für ,,eine neue Art Druck auf breitem Kali- 
ko”. Er eröffnete einen Betrieb in Westharn, östlich von 
London. 
Der Kaufmann Jakob G o u w gründete im Jahre 1678 in 
Amsterdam eine Zeugdruckerei. Die Holländer - als seefah- 
rendes Volk - hatten im Orient die Batiktechnik kennen- 
gelernt und das Behandeln des Zeuges mit Wachs sowie das 
Ausfarben gesehen. Sie wußten auch um die dort verwende- 
ten Pflanzenfarbstoffe und arbeiteten mit Modeln aus Holz. 
Die Umwandlung zur maschinellen Zeugdruckerei dürfte 
sich zuerst in England vollzogen haben. Die neuen Verfah- 
ren ebenso wie die Druckversuche wurden zwar von allen 
Manufakturen streng geheim gehalten, sie breiteten sich bis 
zum Ende des 17. Jahrhunderts aber trotzdem sehr rasch 
aus. (So kann man auch in Österreich, und zwar in Graz, 
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schon um 1680 den Zeugdl-uck nachweisen, von wo ihn eini- 
ge Kaufleute ausgeführt haben sollen.) 
Im Jahre 1664 war es in Frankreich zur Gründung der ,,Ost- 
indischen Compagnie” und damit zu einer Einfuhr indischer 
Textilien in größeren Mengen gekommen. Nach dem ,,Ho]- 
ländischen Merkur” wurden im Jahre 1670 von dort ungc- 
fähr 2060 Hals- und Taschentücher nach Europa eingeführt 
und verkauft. Die Marseiller Unternehmer versuchten so- 
fort ebensolche Stoffdrucke herzustellen, und das Verfah- 
ren scheint sich im Süden schnell ausgebreitet zu haben. 

Die guten Geschäftsaussichten machten die Nachahmung 
derartiger Waren natürlich sehr erstrebenswert, sie setzten 
aber färberischc Fachkenntnisse voraus. Es mußte daher der 
Z c u g d I- u c k in Europa vor allem c i n E r z e u g n i s 
d e r F ä r b e r werden. 
So steht beispielsweise in der Zeitschrift ,,Europa - Chronik 
der gebildeten Welt” des Jahres 1838 folgendes:,,Schorz ZZ~ 
Ende des sechzehnten Jahrhunderts befanden sich an den 
Ufern der BiSvne mehrere Erablissetnerlts IWII WolljiYrbern 
und Tuchmachern. Einer dieser Ftirber, namens Gobelin, 
besag um die Mitte tlcs jitlgctldctt Jaicritlrnderts bedeutende 
Besitzungen an den Ujtirtz jenes Fhlsses utld erjbeute sich 
großen Reichthutns.” Nach diesem Färber G o b e 1 i n 
wurde später die ganze Manufaktur benannt. 
Die ,,Wiener Zeitung für Kunst, Literatur, Theater und Mo- 
de” des Jahres 1834 berichtet. daß die Anstalt zur Erzeu- 
gung der Gobelins laut Griindungsedikt nicht nur Tapeten 
für das französische Herrscherhaus herstellte. sondern auch 
eine Art Institut war. in dem Intercssentcn an ,,denjetligen 
Gewerbskünsten, die auj’ der ,zeichnenden Kunst’ beruh- 
ten”, jede Art Unterricht und Unterstützung fanden. 

Ludwig XIV. von Frankreich pflegte die schönsten Teppi- 
che aus dieser Manufaktur den Souverins von Europa und 
Asien als Gegcngeschenhe ftir die prachtvollen Präsente zu 
geben, die er von ihnen erhalten hatte. 

Die französischen Hugenotten machten zwischen 1670 und 
1680 mit ihrer bedruckten Ware zwar ebenfalls gute Ge- 
schäfte, die Hersteller von Seiden-, Samt- und Wollstoffen, 
sowie die Posamentierer erhoben jedoch dagegen Einspruch. 
Man warf den neuen Druckmanufakturen vor, da8 sie durch 
die rasche und billige Herstellung gemusterter Stoffe die 
Verarmung der alteingesessenen französischen Manufaktu- 
ren verursachten und verwies darauf, daß deshalb bereits 
viele Arbeiter entlassen werden muBten, die nun vor dem 
Auswandern stünden. 

Schließlich kam es im Jahre 168.1 in Frankreich sogar zu 
einem Erlaß, der Herstellung und Verkauf von bemalten 
Stoffen untersagte. Daraufhin wanderte ein Teil der Iluge- 
notten aus - allerdings zumeist auch noch aus kirchenpoli- 
tischen Gründen -, lief\ sich in England oder in anderen Län- 
dern nieder und errichtete dort Zeugdruckereien. 

In Frankreich war der Baumwalldruck seit dem Jahre 1686 
verboten - es gibt einen späteren Erlaß vom 26. Oktober 
1688 darüber -, doch die größeren Textilstädte, wie Lyon, 
Rouen, Paris und Troyes, umgingen dieses Interdikt, indem 
sie eben &%c/zstofre webten und diese bemalen oder be- 
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drucken ließen. Wir wissen heute, wie schwer es ist, Misch- 
stoffe zu bedrucken, nimmt doch beispielsweise Seide die 
Farbe wesentlich anders auf als Baumwolle; Leinen braucht 
ebenfalls besondere Farben. 
111 Rouen und Umgebung begann die industrielle Auswer- 
tung durch den Färbereibesitzer Jaques le M a r c i s im 
Jahre 1729, und zwar in Bolbec. Die nötigen Mascliinen 
hatte er sich aus England beschafft und dort auch seine Stu- 
dien betrieben. 
In der Schweiz entstand zu dieser Zeit die sogenannte ,,In- 
diemies-Industrie “, doch ging diese nicht auf den Tafel- 
druck zurück, der dort schon früher gebräuchlich war: die 
neuen Druckverfahren hatten vielmehr Schweizer, die sich 
in Holland aufgehalten hatten, mitgebracht. Aber auch die 
bugenottischen Emigranten führten diese Art der Druck- 
technik in der Schweiz ein. So gründete beispielsweist der 
Hugenotte Daniel V a s s e r o t in Eaux-Vi& bei Genf im 
Jahre 1691 eine solche Indicnnes-Fabrik Es war die erste 
in der Schweiz. Da die Herstellung von ,,Indiennes” - wie 
bereits bekannt - in Frankreich nunmehr verboten war, 
konnten die neuen Betriebe in der Schweiz konkurrenzlos 
arbeiten und sich günstig entwickeln. 

, 

Im Jahre 1701 nahm Daniel Vasserot seinen Neffen Antoine 
F a z i . der in Holland die Druckmethoden erlernt hatte, in 
seine Indiennes-Fabrik in Eaux-Vi& auf. Im gleichen Jahr 
gestattete auch der Zürcher Rat einem Fabrikanten namens 
Johann R ö m c r - P e s t a 1 o z z i die Errichtung einer 
Zeugdruckerei. 
Durch die Söhne Fazis kam es 1738 zur Gründung der 
,.Fazi’schen Manufactur” (Jean Fazi 1708-1744 und Jean 
Salomon 1709-1782). Diese Manufaktur gehörte damals zu 
den Sehenswürdigkeiten der Stadt Genf. 

Als dann 1740 der Schweizer Hauptmann Johann IHeinrich 
S t r e i f f (1709-17~0) in der Hauptstadt seines Heimat- 
kantons Glarus den Zeugdruck einführte, wurde hiezu der 
Kolorist Fazi aus Genf geholt, der auch die Methode des 
Blaudrucks freigab. Dieser war ein Wasseyfarbetldruck mit 
Holzfotmen. 
Das Geheimnis lag dabei in der Farbgebung. DasDruckver- 
fahren beinhaltete bereits eine Vor- und eine Nachbehand- 
lung. Betriebstechnisch war es damals nicht möglich. die 
Arbeiten auf verschiedene Zünfte zu verteilen. Außer den 

Musterentwerfern und den Modelherstellern brauchte man 
aber hiezu auch noch Bleicher, Färber und Drucker. Der 
Erfolg hing hauptsächlich von der Kontinuität der Arbeits- 
vorgänge ab. Man verwendete entweder für jede Farbe einen 
eigenen Model, oder es wurden die einzelnen Farben in mü- 
hevoller Handarbeit direkt auf den Model bzw. auf den 
Stoff aufgetragen. 
1699 beschreibt Andreas G 1 o r e z aus IMähren in seiner 
zu Regensburg erschienenen ,,Haus- und Handbibliothek” 
sogar schon eine einfache Walzendrucktnaschine und bringt 
dazu einen Kupferstich. Diese Erfindung fand damals jedoch 
keine praktische Verwendung. 
Als die bedruckten indischen, später auch die holländischen, 
englischen und Schweizer Kattune auf dem deutschen Markt 
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erschienen und großen Anklang fanden, versuchte Jerimias 
N e u h o f e r (Sohn eines Augsburger Bilderdruckers), der 
im Jahre 1689 die erste deutsche Kattundruckerei eröffnet 
hatte, hinter die Geheimnisse des holländischen Stoffdrucks 
zu kommen. Dies gelang ihm 1690 mit Hilfe seines Bruders. 
Es wurden vor allem Stoffe mit großer Farbaufnahmefähig- 
keit ausgewählt, wie beispielsweise solche aus Baumwolle, 
die leichter zu bedrucken waren als Leinen. 1691 erhielten 
die Kattundrucker Georg N e u h o f e r und Christof W e - 
g e 1 i das ausschließliche Privilegium für das Krapprot- 
färben, das Neuhofer zuvor in Holland erlernt hatte. Er und 
seine Mitarbeiter machten die verschiedensten Erfindungen 
auf diesem Gebiet und erreichten mit der Zeit, daß ihre Wa- 
re genauso geachtet wurde wie die holländische. Gegen En- 
des 17. Jahrhunderts flirte Georg Neuhofer den Blaudruck 
auch in Augsburg ein. Sein Bruder Jerimias Neuhofer (der 
Begründer der deutschen Kattundruckerei) übernahm damit 
den Wasserfarbendruck aus der Schweiz; und da dieMuster 
nach diesem neuen Druckverfahren bemaltem chinesischem 
Porzellan ähnlich sahen, wurde diese Art Stoffdruck ,90r- 
zellandntck” genannt. 
In Deutschland, genau gesagt in Grimma bei Leipzig, wurde 
die Leinwanddruckerei schon seit dem Beginn des 18. Jahr- 
hunderts betrieben. Zuerst errichtete ein gewisser Herr 

L e o n h a r d eine solche Druckerei, die später ein Herr 
H a b i c h verbesserte. 
Obwohl diese Zeugdruckereien erfolgreich arbeiteten, ließ 
Friedrich der Große 1743 einen Franzosen nach Preußen 
kommen, und dieser richtete nun auch dort eine Manufak- 
tur ein. Für zehn Jahre Arbeit in diesem Land erhielt er tau- 
send Taler als Lohn. Nun veranlaßte man aber auch einhei- 
mische Bürger, dieses Gewerbe zu betreiben, und im Jahre 
1752 wurde bereits die ,,Einbringung und Gebrauchung der 
fremden Kattune und Zitze, im gleichen der fremden baum- 
wollenen Hals- und Schnupftücher” untersagt, denn für die 
preußischen Manufakturen sollte genügend Absatz vorhan- 
den sein. - 
Es gab damals Zitz- und Kattundruckereien. Im ,,Zitz” er- 
kennt man den späteren ,,Chintz”. Jener unterschied sich 
vom ,,bemalten Kattun” durch die Verwendung von mehr 
als vier Farben sowie durch das feinere Gewebe. 
In Augsburg hatte 1758 Meister Johann Heinrich S c h ü 1 e 
die Erlaubnis erhalten, eine Zitzfabrik anzulegen, und am 
1. Juli 1759 begann diese Manufaktur zu arbeiten. Schüle 
verlangte von den Webern nach und nach immer feinere und 
breitere Ware und brachte diese schließlich so weit, daß man 
die feinsten der Augsburger Kattune mit den besten ost- 
indischen vergleichen konnte. Er erhielt von Kaiser Jo- 
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seph IL, der diese Manufaktur 1765 anläßiich seiner Reise 
zur Kaiserkrönung in Frankfurt besuchte, sogar ein „Fa- 
briksprivilegium’’ und war so gegen ,,Nachpfuschungen” ge- 
schützt. 
Ebenfalls in Augsburg wurden auch verschiedene Verfahren 
entwickelt und ausprobiert, die dem Druck dauerhufte Fär- 
bung verleihen sollten. Es wurde entweder mit dem Reserve- 
druck gearbeitet, oder man druckte nur die Umrisse eines 
Musters auf den Stoff und die sogenannten ,,Schilder- 
mädchen” fügten in diese Umrisse die Farben in freier Pmsel- 
fühnng ein. 
In Österreich nahm die schon genannte Grazer Zeugdmcke- 
rei um 1724 durch einen gewissen Jakob Philipp C e r t o - 
t h e 1 1 i (Szerdoh&ly) einen besonderen Aufschwung. Ge- 
schulte Kräfte sowie neue Modeln, die man aus Augsburg 
und aus Nürnberg herbeigeholt hatte, machten sich bald be- 
zahlt. 1736 wurde auch noch in Sassin bei Neutra eine Ma- 
nufaktur gegnindet, und damit hatte Alt-österreich eine 
weitere Zeugdruckerei. 
Vor allem die Kaiserin Maria Theresia half den Manufaktu- 
ren. Im Jahre 1758 war die ,,Manufactur-Zeichenhule” in 
Wien gegründet worden, wo für die Seidenweberei tüchtige 
Musterzeichner herangebildet wurden. 1756 erstand in Bo- 
denthal bei Schwechat eine Zeugdruckerei und eine zweite 
in Friedau, die von Meister Schüle aus Augsburg gegen Ende 
des Jahres 1759 errichtet worden war. 
Trotz der bevorzugten Steilung der Friedauer Manufaktur 
Schüles wurden in Österreich weiterhin Manufakturen zur 
Herstellung von bedrucktem Kattun errichtet. Die im Jahre 
1770 von Graf Cajetan von B 1 U m e g e n gegründete Zitz- 
und Kattunfabrik in Kettenhof bei Schwechat war die er- 
folgreichste. (Bereits 1766 war dort eine Fabrik vorhanden 
gewesen, die dann zu dieser gut florierenden geführt hatte.) 

Immer mehr europäische Herrscher nahmen sich der Zeug- 
druckerei an. Kar1 111. von Spanien (1759-1788) schützte 
und förderte insbesondere die Bemühungen auf diesem Ge- 

biet in seinem Land. Seine Verfugungen wirkten sich auf die 
neue, von den Zünften freie Industrie günstig aus. Die erste 
Kattundmckerei Spaniens hatte 1738 ein gewisser Herr Este  
ban C a n a 1 s aufgemacht. Sie beschäftigte bis zu dreihun- 
dert Leute. 

Abb. 1: „Der Rock hat unten eine sehr lebhoff mlorierte, gemalte 
Arobesque: Ender, die halb Delphine sind und mit Frucht- 
hörnern spielen“. aus: Journal des Luxus und der Moden, 
Weimar 1791 
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König William 111. hatte im Jahre 1700 ein Gesetz erlassen, 
das die Einfuhr indischer Seiden- und Druckstoffe nach Eng- 
land verbot und dessen Verletzung mit 200 englischen Pfund 
bestraft wurde. Dieses Verbot sollte die Ausbreitung der ein- 
heimischen Kattundruckgewebe begünstigen. Die begehrten 
Stoffe wurden aber trotzdem immer wieder eingeschmug- 
gelt. Die 17 12 und 17 14 verfugten Erlässe belegten aber die 
inländischen Druckerzeugnisse ebenfalls mit hohen Steuern, 
und im Jahre 1720 wurde laut einer englischen Parlaments- 
akte der Druck auf Baumwollstoffe zur Gänze verboten; 
dies, um die einheimische Woll- und Seidenmanufaktur zu 
schützen. 

Ein weiteres Gesetz (1721) verbot dann auch noch das Be- 
drucken, Bemalen oder Färben von Kalikos, ja sogar das 
Herstellen von Stoffen aus reiner Baumwolle oder von sol- 
chen, die sich mit Baumwolle mischen ließen und ebenfalls 
mit Farbe bedruckt oder bemalt werden konnten. Ausge- 
nommen von diesem Verbot waren bloß Musselin und Bar- 
chent und - bemerkenswerterweise - Halstücher. 

In Manchester war man inzwischen zum Druck mit Maschi- 
nen übergegangen. Im Jahre 1764 hatten die Gebrüder 
C 1 a y t o n in Bamber Bridge bei Preston die erste Kattun- 
druckerei errichtet und kurz darauf erfolgte die Gründung 
der Manufaktur Robert P e e 1’ s in Brookside bei Oswald- 
wistle. 

über die Entwicklung im Osten Europas berichtet das 
,,Journal für Fabrik, Manufaktur, Handlung und Mode” des 
Jahres 1804:,, Vor etwa 30 Jahren (1774) gab es in Breslau 
und ganz Schlesien nicht mehr als eine einzige Kattundruk- 
kerei, welche durch den verdienstvollen Juden Moses H e y - 
m a n n angelegt worden war. ” Sein Etablissement war also 
das einzige in Schlesien, und es wurde von der Regierung 
merklich begünstigt. Diese Kattundruckerei hatte aber den- 
noch nur einen trägen, kümmerlichen Fortgang, und als 
Heymann starb, blieb ihm nichts als der Ruhm, Stifter der 
ersten Kattundruckerei Schlesiens gewesen zu sein. 

Auch sein Nachfolger, ein Kommerzialrat R u m m e 1 , 
hatte nur Schwierigkeiten und verlor sein Vermögen bei 
dem Unternehmen. Es gab zu wenig Abnehmer, die bedruck- 
te Ware war im Ausland billiger, die Qualität besser. 

Der Kriegsrat 0 r d e 1 i n brachte endlich auch die nötigen 
Kenntnisse für die Führung einer Kattundruckerei mit. Er 
wählte die besten Einrichtungen, ließ geschickte Drucker, 
Koloristen und Formschneider kommen und verwendete 
nur die allerbesten Farben und Hilfsmittel. So gewann das 
Werk neues Ansehen. Die Druckformen waren aber größten- 
teils noch aus Holz. Nach und nach genügten jedoch selbst 
die mit Messingteilen versehenen Holzmodeln nicht mehr. 
So nahm man große Kupferplatten und schnitt oder stach 
die Zeichnung hinein, genau so, wie man dies beim Kupfer- 
stich tat. Die Kattun- und Leinwanddruckereien mußten 
eben mit der Zeit gehen. 

Das ,,Journal für Fabrik, Manufaktur, Handlung und Mode” 
des Jahres 1791 berichtet dazu:,,& Böhmen ist man in die- 
sem Fach schon weit voraus, denn wo sonst noch vor eini- 
gen Jahren jede Elle Zitz, Kattun oder bedruckter Leinwand 

aus Leipzig, Herrnhut, aus der Schweiz oder aus Holland 
bezogen wurde., wird nun nicht allein, was der Einwohner 
bedarf, im Lande selbst erzeugt, sondern man verschickt 
auch eine beträchtliche Menge dieser Artikel nach der Frem- 
de, und zieht dafür das Geld ins Land. ” 

Die neuen Manufakturen mußten aber vor allem erst mit 
den Stoffarben Erfahrungen sammeln, daher machte man 
damit überall Versuche. Der Pariser Jean H e 11 o t (1685 
1765)erklärte den Färbevorgang so, daß beim guten Färben 
die Poren des zu farbenden Stoffes geöffnet und der Farb- 
stoff hineingebracht und darinnen festgehalten werden müi3- 
te. Schlecht gefärbt war ein Stoff dann, wenn die Farbmate- 
rie nur an der Oberfläche haftete. Beim ölfarbendruck 
konnte die Farbe allerdings nur an der Oberfläche haften. 

Einiges über die Gewinnung von Pflanzenfarbstoffen und 
die Entwicklung von Färbemethoden 

Blau 

Im ,,Journal für Fabrik, Manufaktur, Handlung und Mode” 
des Jahres 1792 findet man einen Artikel über Versuche zur 
Indigogewinnung. Druckfarben waren damals ja noch sehr 
kompliziert zu beschaffen und herzustellen. Es heißt darin: 
,,Die Einwohner des französischen Antheils an Guyana fiert- 
gen im Jahre 1704 an, den Indigo anzubauen, den die ameri- 
kanischen Freybeuter dahin gebracht hatten. ” Allein dies 
dauerte nur bis zum Jahre 1718, dann gaben die Pflanzer 
die Kultur wieder auf. Später - im Jahre 1736 - befaßten 
sich Jesuiten-Missionare neuerlich damit und riefen zu die- 
sem Zweck einen Ordensbruder aus Santo Domingo zu Hil- 
fe, der über die Indigogewinnung besser als sie Bescheid 
wußte. Trotzdem kam man über bloße Versuche noch nicht 
hinaus. 

Nachdem die ersten Bemühungen fehlgeschlagen waren, be- 
gann man dort 1787 neuerlich Indigo anzubauen. Darüber 
steht im ,,Journal für Fabrik, Manufaktur, Handlung und 
Mode”:,, . . . und eine Menge Indigofelder in niedrig gelege- 
nen Landstrichen angelegt, allwo das Produkt auf holländi- 
schen Ft.@ gebauet wird. Allein nach vielfacher Bemühung 
war der Fortgang des Unternehmens doch so gering, daJ3 die 
Anbauer schon auf dem Punkte waren, die Lust wieder zu 
verlieren, als sie durch Leute von einem Schifj das von der 
Insel Bourbon anlangte, Nachricht erhielten, man baue und 
bereite in Ostindien so viel Indig, als man nur wolle, wenn 
zur Verfertigung nur K a 1 k w a s s e r gebraucht würde. 
Die Regierung der Kolonie lief3 nun durch den Apotheker 
des Königs, Herrn A r j o u , Versuche darüber anstellen. ” 
Und diese Versuche glückten endlich,nicht eine einzige Küpe 
schlug mehr fehl, und der Ertrag verdoppelte sich. 

Etwas später (1793) geht aus der gleichen Zeitschrift her- 
vor, dafi man auch bestrebt war, auf anderem Wege zu einer 
blauen Farbe zu gelangen. Dazu heißt es:,,Die Lebhaftigkeit 
und der schöne Glanz, welchen die Farbe des Preu$ischen 
oder Berliner Blrmes an sich hat, übertrifft bey weitem die, 
welche der allerfeinste Indigo geben kann; aus dieser Ursach 
haben sich schon viele sachkundige Personen Mühe gegeben, 
auszuforschen, durch welche Mittel man dieses Blau zur 
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Färberq anwenden könne. Herr M a c q U e r  und der Abt 
M e n o n haben der französischen Akademie der Wissen- 
schaflen verschiedene nOceduren aufgezeigt, vermittelst 
welcher man diesen Endzweck erreichen kann. ’* 

R o s e n r o t  
In Guyana hatte man damals auch ein neues Färbeholz, 
Paagutan genannt, entdeckt. Die Rinde mußte in Wasser ge- 
kocht werden; sie widerstand den Säuren länger als das Cam- 
pecheholz. Durch Beifügung von Weinessig, Zitronensäure 
und Weinstein konnte dann daraus ein Rosenrot gewonnen 
werden. Auf Seide wirkte diese Farbe am lebhaftesten, Wol- 
le farbte sich weniger gut und Baumwolle nahm die Farbe 
am schlechtesten an. 

Abb. 2: „Gezeigt werden zwey der neuesien Muster von Kleider. 
mze, die so wohl gmz weiß ufs mit coufeurten Blumen 
undBanden sehr versckiedm und sckön gemuckt werden. ’’ 

S c h w a r z  
Der Apotheker T r ä m e I hatte durch einen Zufall ein Sur- 
rogat für die seit einigen Jahren so hoch im Preise gestiege- 
nen Galiapfel gefunden. Die Auswüchse oder Knoten an den 
jungen Wurzeln der Eichen entstanden wie die Galläpfel 
durch den Stich eines Insekts, welches ein Ei hineinlegte. 
Der Saft dieser Wurzeln ergab mit Eisenvitriol versetzt wie 
die Galläpfel eine schöne schwarze ,Tinte” und konnte da- 
her in Färberei und Druckerei verwendet werden. 
Besonders schwer war es, auf Leinen oder auf Baumwoll- 
Stoff ein schönes, tiefes Schwarz zu erreichen. Gewöhnlich 

verwendete man nebst Galläpfeln auch noch Sumach- oder 
Campecheholz; letzteres gab eine sogenannte ,,unechte” 
Farbe. Das Holz des Eisenbeerbaumes (Crataegus tormina- 
lis) lieferte eine fahle, die Wurzeln eine schwarze Farbe. 
Statt der Gallapfel konnte man auch die Blätter der Bären- 
traube zum Schwarzfärben verwenden. Darüber wird be- 
richtet, daß ,, ... auch die Wurzeln von demgelben Wasser- 
schwertel, wenn solche in Wasser, das  mit Eisentheilchen 
geschwängert ist, infwiert wird, bei dem Schwarzfärben die 
Selle der Gauäpfel, welches FZrbemateriel gewöhnlich theu- 
er bezahlt werden muß, vertreten können“ 

G e l b  
Auch mit “Yellow oak” oder gelbem Eichenholz aus Nord- 
amerika machte man Versuche. Diese Eichenrinde gab ein 
Gelb„,welches sich besser zur Umwandlung ins Grün schick- 
te”. Auch der italienische Pappelbaum lieferte ein prächti- 
ges Gelb, das sich ins Aurorafarbene zog und unverändert 
blieb. 
Vom Gelbfärben auf Leinen wie auf Baumwolle wird eben- 
falls berichtet. Der bereits früher erwähnte Pariser Färber 
Hellot hatte den Gebrauch der Wurzeln der wilden Grind- 
wurz, der Rinde des Eschenbaumes sowie der Blätter des 
Mandel-, des Pfirsich- oder des Birnbaumes hiefür empfoh- 
len. Auch die Rinde von Sumach könnte noch zugesetzt 
werden, und den ,,Goldenen Widethon” könnte man eben- 
falls verwenden, da dessen Blätter ein sehr schönes Gelb er- 
gäben. 

G r ü n  
Der rote Klee und die Luzerne dienten ebenfalls zum Pro- 
bieren:,, ... Die Versuche und Erfahrungen, welche Herr 
V o g 1 e r angestellt hat, beweisen es. da$ mit dem Samen 
vom rothen Klee die Zeuge grün gefärbt werden können” 
Es werden folgende Ratschläge erteilt:,, ... Aber man muß 
besonders den Wurzeln den Vorzug einräumen, in welchen 
meistentheils die zusammenziehende Kraft steckt, womit 
die pflnnzen und Gewächse begabt sind; und die Grund- 
theile dieser sind immer beständiger als die anderen Theile 
der pflnnzen Wir haben deren eine gute Anzahl, die alle 
sehr gemein sind; es sind die Wurzeln von der großen Nessel, 
vom deutschen Baemklau, vom Seidelbast, vom kleinen 
Kreuzkraute, vom größeren Enzian, vom Johanniskraut, 
vom Ampferkraut, von der Wassergrindw.rz, der Mönchs- 
rhabarber, der Rhapntik und endlich vom gehörnten Mohn 
oder Chelidonium, welcher vor Zeiten zur Färbung ange- 
wandt wurde. I’ 
Wie man daraus sieht, mußten die Färber mit gar vielen 
Farbstoffen Versuche anstellen. 

V i o l e t t  

Als neue Entdeckung gait um 1800 die Erfmdung F a b r i . 
o n i s, aus den Blättern der Aloe eine purpurviolette Farbe 
zu ziehen. Diese widerstand Säuren und Alkalien. Freilich 
nahm vor allem Seide diese Farbe gut auf, mit ihr verband 
sich aber auch Schwefelseife. 
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Krapprot 

In der Zeitschrift ,,Journal fm Fabrik, Manufaktur, Hand- 
lung und Mode” des Jahres 1800 wird über Griechenlands 
Rotfärberei berichtet:,, . . . Das Färben der Baumwolle mit 
der Färberröthe scheint seinen Ursprung in der Levante zu 
haben, und lange besagen diese Länder das Geheimnif3 und 
folglich auch den Handel des rothen Garnes ausschliefilich. 
Vor ungefähr 40 Jahren (ca. 1760) ist diese Kunst mit den 
aus Smyrna, Saloniki und Adrianopel berufenen Arbeitern 
nach Frankreich gekommen, und diese Färberei hat bis auf 
den heutigen Tag den Namen des Landes, wo sie mit so vie- 
lem Erfolg getrieben wurde, beibehalten. Die Benennung 
Türkisch Roth ist diejenige, unter welcher man sie am allge- 
meinsten begreift. ” 
Doch diese Verfahren waren bald überholt, wurden durch 
neue ersetzt oder verbessert, und zehn Jahre nach deren An- 
siedlung hatte Frankreich seine eigenen Arbeiter bei der 
Rotfärberei. 
Das ,,Journal für Fabrik, Manufaktur, Handlung und Mode” 
des Jahres 1805 schreibt über den Krappanbau im Elsaß: 
,, Vor der Revolution zählte man ungefähr3300 Morgen, die 
jährlich mit Krapp angepflanzt waren, und der gröfite Teil 
war in der Gegend von Hagenau. Der Krieg, das Papiergeld 
und das Verbot der Ausfuhr nach Teutschland und England 
haben die Anpfkmzungen beträchtlich vermindert; blofl der 
patriotischen Vorsorge einiger Fabrikanten hatte man die 
Erhaltung eines so interessanten Artikels des Niederrheini- 
schen Handels zu danken. In den Jahren 1796, 97, 98 und 
99 waren nur noch 6-700 Morgen angebaut, statt 3300, die 
es im Jahr 1788 waren. Im letzten Jahr (1800) haben die 
Anpflanzungen ungefähr um 150 Morgen zugenommen. ” - 
,,Die Fabrikanten hatten es durch ihre Arbeit und durch 
eine Menge kostspieliger Versuche und Operationen dahin 
gebracht, daf3 der Krapp des vormaligen Elsasses dem so be- 
rühmten Irländischen, wo nicht vorzuziehen war, doch we- 
nigstens in der Güte gleich kam. Die Leinwanddruckereien, 
die ihn am meisten brauchen, und selbst die Engkinder, zie- 
hen den feinen Krapp des Niederrheins dem Holländischen 
vor. ” - ,, Teutschland, und besonders die Schweiz, in Absicht 
aufs Rothfärben in ihren damals zahlreichen Fabriken, ge- 
ben offenbar dem Hagenauer Krapp den Vorzug vor dem Ir- 
ländischen, und dieser Vortheil, mag er nun vom Klima, 
oder vom Wasser des Landes herrühren, kann sich nicht ver- 
lieren. ” 
In der Stadt Breslau waren damals die wichtigsten Handels- 
zweige - wie seit Jahrhunderten - Tuch, Leinwand und 
Färberröte. Darüber berichtet das ,,Journal für Fabrik, Ma- 
nufaktur, Handlung und Mode” des Jahres 1805: 
,,Mit dem Anbau der Röthe beschäftigten sich ehedem in 
Schlesien nur die in der Nähe von Breslau wohnenden Land- 
leute; seitdem aber der Handel dieses sehr haufiggesuchten 
Products eine weitere ‘Ausdehnung erhalten hat und den 
Kultivateuren bedeutenden Gewinn verschafft, so wird sol- 
ches jetzt schon von beinahe vier Meilen in der Runde-er- 
zielt. ” - ,,Hauptversendungen geschehen nach Berlin und 
&mburg und von da weiter. Auch die österreichischen Staa- 
ten bedürfen sehr ansehnlicher Quantitäten dieses Products 
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und treiben einen nicht unbedeutenden Handel damit über 
Triest nach Italien, der Türkei, ja selbst nach Frankreich, so 
sehr es sich dieses Land auch angelegen sein läj3t, den Werth 
dieses Erzeugnisses herabzusetzen, und das seinige zu erhe- 
ben. ” 
In osterreich bemühte man sich zu dieser Zeit ebenfalls um 
die Herstellung von Färbemitteln. Von der Gemeinde Schwe- 
chat zum Beispiel wurden im Jahre 1801 vierhundert Qua- 
dratklafter Grund gekauft, um darauf eine Krappmühle zu 
erbauen. In Hirnberg und in Lanzendorf wurde dann der 
Krappanbau eingeführt, dessen roten Farbstoff man zu ge- 
winnen trachtete. 

Einige Methoden dea Stoffdtwks - der Druckvorgang 

,,Jetzt zuerst von den Formen, welche die Hauptsache der 
ganzen Druckerey ausmachen, aber bey weitem nicht so be- 
schaffen sind, wie sie in Jacobson ‘s technischem Wörter- 
buch (II. Theil, Seite 139) und den meisten Schrtftstellem 
beschrieben werden. 
Nach den Beschreibungen dieser sollen die Blumen und an- 
deren Zeichnungen, welche der Flanell erhalten soll, in den 
Formen durch die ganze Dicke derselben ausgestochen, und 
zu jeder Farbe eine besondere Form erforderlich seyn, diefi 
ist aber entweder ganz falsch oder verhalt sich doch zu Mühl- 
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hausen und Osterode ganz anders. Hier, an diesen beyden 
Orten, giebt man dem Flanell mit einer und derselben Form 
zu gleicher Zeit zwey, drey bis viererley Farben, je nachdem 
das Muster im Flanell werden soll”, schreibt das ,,Journal 
für Fabrik, Manufaktur, Handlung und Mode” des Jahres 
1793. 
,,Zum Drücken sind allemal zwey Formen erforderlich, nem- 
lieh eine untere und eine obere. Beyde sind aus gutem, 
trocknem Ahornholze gemacht und gewöhnlich jede aus 
drey Stücken in der Breite fein zusammengefügt; denn der 
Leim würde während des Gebrauchs erweicht werden, und 
also die Formen auseinandergehen, Die Dicke einer jeden 
Form beträgt vier bis fünf Zoll, die Breite etwa zwey Fuß, 
und die Länge derselben ist der Breite des damit zu bedruk- 
kenden Flanells gleich. 

Abb. 3: ,,Unter den Druckwaren auf Mousseline und Kattun sind 
vornehmlich Fmuenzimmer-Tücher einer der vorzüglich- 
sten Artikel, welcher sich durch seine Gemeinnützigkeit 
und Muster- Verschönerung sehr erhält. ‘* 

Auf der rechten Seite einer jeden von diesen Formen ist das 
Muster, welches der Flanell erhalten soll, auf die Art etwa 
einen halben bis drey Viertel Zoll tief ausgestochen, daf3 die 
Blumen oder Blätter durch erhabene und ganz egale Um- 
fassungen begrenzt sind, und diese erhabenen Ränder des 
Musters, welche etwa ein Viertelzoll breit sind, passen von 
beyden Formen ganz genau aufeinander. 
Die untere, zum Grunde zu liegende Form liegt auf einem 
grof3en, aufgemauerten Tisch, der etwa drey Ft@ über der 
Erde erhaben ist und solche ist uon Beschaffenheit. In der 

Dicke oder Masse jeder Form laufen gegen den Boden zu 
etwa dreyviertel Zoll hoch vom Boden nach der Länge der- 
selben (also mit den Fasern des Holzes oder nach der Breite 
des Flanells) etwa anderthalb Zoll weite, rund ausgehobene 
Kanäle (Einlaskanäle), welche zum Einlassen oder Eintrich- 
tern der Farbbrühe dienen, und deren so viele in jeder Form 
sich befinden, als der Flanell verschiedene Farben erhalten 
soll. Pp . . . 
Man konnte damals höchstens mit vier Farben arbeiten, 
zum Beispiel mit Grün, Rot, Gelb und Blau. Einlaßkanäle 
leiteten jede Farbe durch die ganze Druckform. Um sie nun 
aber auf die auf der Oberfläche der Form ausgeschnittenen 
Blumen, Blätter usw. zu bringen, waren in alle Verteilungs- 
kanäle kleine Löcher gebohrt, durch die die Farben austre- 
ten konnten. Dieser Vorgang wird folgendermaßen erklärt: 
,,Man kann also hieraus leicht begreifen, da8 z.B. die rothen 
Blumen, Blätter alle in einer schnurgeraden Linie liegen müs- 
sen, da sie ihre Farbe von den gerade oder quer durch die 
Form laufenden Vertheilungskanälen erhalten. ” 

Das Golgas-Drucken beruht auf der Haarröhrchentheorie 
und war vermutlich die Erfindung eines Engländers. 
Und noch ein Zitat soll hier aufscheinen, das sich auf die 
Herstellung des,,Fond d’or” bzw. des ,,Cirsakas” der Lyoni- 
sehen Fabriken bezieht, nämlich ,,Aber, junge Künstler! die 
ihr den schönen und edlen Trieb zur Malerey in euch fühlt 
und jetzt in das Fach der Fond d’or-Zeuge euch werfen 
wallt, nehmt euch wohl in Acht, unvorbereitet diese Lauf- 
bahn zu betreten: sucht vielmehr vorher von den Materialien 
genaue Kenntnis zu bekommen, mit welchen das Gebäude 
ausgeführt werden soll; diese Vorkenntnis ist euch unent- 
behrlich!” 

In Deutschland bot ein neues Verfahren (u.zw. nach der Er- 
findung eines Meisters E c k h a r d t , 1794) die Möglich- 
keit, leinene, aber auch baumwollene Zeuge zu bedrucken, 
indem man diese mit einer Art Mörtel oder Grund belegte, 
darauf Wasserfarben auftrug, oder mittels Formen die ver- 
schiedensten Muster aufdruckte. 

Das Bedrucken wird populär 

Im Jahre 1798 wird im ,,Journal des Luxus und der Moden” 
darauf verwiesen, da8 es schon mehrere Kattun- und Zitz- 
fabriken in Österreich gäbe. Die beruhmtesten waren die von 
B o d e n t h a 1 zu Schwechat, von F r i e s zu Kettenhof, 
von G r e c h t 1 e r zu Friedau, von L a n g zu Ebreichs- 
dorf, von B o n w a r d zu Hirnberg, von K e n k zu St. 
Pölten und eine in Graz, die einem Herrn W e i g 1 gehörte. 
,,Alle diese Fabriken zusammen genommen haben im Jahre 
1785 über 245.000 Stück Kattune und Zitze, jedes zu 16 
Wiener Ellen, verfertigt. ‘* 
Diese Manufakturen ließen die rohen Kattune nicht blof3 
weben, bleichen und färben, sondern auch noch bedrucken 
oder bemalen. Die Friedauer Manufaktur erzeugte zum Bei- 
spiel ,,Tapeten und Spaliere, Kaffeetücher und ähnliche Wa- 
ren’: 
Ein Baron P e n k 1 e r unterhielt zu Liechtenstein im Lan- 
de oberhalb der Enns auch noch eine Musselimnanufaktur. 
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Musselin wurde damals zumeist in solchen Fabriken herge- 
stellt, die sich vorwiegend mit der Produktion von Baum- 
wollartikeln befaßten. Seidene Halstücher, desgleichen lei- 
nene Taschentücher, die sich durch besonders gute Qualität 
auszeichneten, wurden auch noch an vielen anderen Orten 
der ,,erbländischen Provinzen” Österreichs gewebt. 
Beim Bedrucken von Kattun mußte man entweder die For- 
men rucken, oder viele Formen haben und diese aneinander- 
reihen. Beim Bemalen von Tapeten mit Hilfe einer Schablo- 
ne war es das gleiche: Man sah sofort den kleinsten Fehler 
beim Ansatz für den nächsten Aufdruck. Die reiche Auswahl 
an schönen Baumwallerzeugnissen wäre dazumal unmöglich 
gewesen, hätte es nicht bereits Spinnmaschinen gegeben. 
Darüber heiI3t es: 
,,Blo$ zu jenen baumwollenen Waaren würden anderthalb 
Millionen Spinner erforderlich gewesen sein. Diese Maschi- 
nen, wobei. auch Kinder und alte Leute mitangestellt wer- 
den können, ersetzen nicht allein den Mangel an Menschen, 
indem durch dieselben eine Person mehr bewirkt als 10 
Spinner, sondern sie liefern auch ein feines, glattes und glei-. 
ches Gespinst. ” 
Ein- und Ausfuhrverbote erleichterten und erschwerten zu- 
gleich die Arbeit der Druckmanufakturen. Vor allem gab es 
das Problem mit den ,,halbfertigen Waren”. Bevor man 
schlechte Drucke herstellte, verkaufte man lieber die Ware 
halbfertig, das heißt unbedruckt. Dazu ein Zitat:,,Es ist im- 
mer vernünftiger, a’a$’ man die Veredlung eines rohen Pro- 
dukts nur so weit betreibe, als man seinen Vortheil dabei 
sieht, als sie so weit zwingen zu wollen, daß die Waare ihre 
letzte Zubereitung erhdlt, wenn selbige dem Lokale nicht 
anpassend ist und vielleicht deshalb mehr Schaden als Nut- 
zen bringt. ” 
In der Grafschaft Dumbarton in Schottland erfand der Kat- 
tundrucker Robert M i 1 1 e r eine Zurichtemethode, nach 
der alle Zeuge auf Webstühlen gewebt werden konnten. Die 
Webstühle wurden damals noch mittels Wasser- oder Pferde- 
kraft, später jedoch mit Dampfmaschinen betrieben. Die 
Webware wurde durch die Maschine viel gleichmäßiger, 
schöner und wohlfeiler, und das Weben selbst ging ebenfalls 
weitaus schneller vonstatten. 
Interessant ist auch ein Hinweis aus dieser Zeit, daß - nach 
Sibirien und Amerika - Ungarn als ,,das kupferreichste Land 
auf der ganzen Erdkugel” genannt wurde. Dies war für die 
Herstellung jener Kupferplatten, auf denen die Muster zum 
Bedrucken der Stoffe vorerst eingraviert werden mußten, 
von großer Bedeutung. 
Im Jahre 1800 wird ebenfalls im ,,Journal des Luxus und 
der Moden” über die ,,Kattundruckerei het Klaverbladt” 
(d.i. außerhalb von Amsterdam) berichtet. Es wurden dort 
Kattune, die weiß aus Ostindien gekommen waren, bedruckt 
und mit verschiedenen Farben, besonders aber rot, blau 
oder braun gefärbt. Die Preise richteten sich nach der ,,Be- 
schaffenheit des Musters und nach der Kostbarkeit der Far- 
ben”. 
In Frankreich standen die Manufakturen nach wie vor im 
Blickpunkt des allgemeinen Interesses. Bei einer der zahl- 
reich besuchten öffentlichen Sitzungen des National-Insti- 

Abb. 4: ,jVeue englische Zitz-Muster, welche im Ganzen einen un- 
gemein guten Effekt thun. ” 

tuts (genau am 5. Jänner 1800) der auch Napoleon Bona- 
parte selbst beiwohnte, zeigte ein gewisser Herr C h a p t a 1 
ein neues Mittel, mit dem man Baumwolle leicht weiß ma- 
chen konnte. Dies war deshalb sehr wichtig, weil w e i ß e 
Baumwolle die Druckfarben viel besser aufnahm. Uber Na- 
poleon, der sich um die landeseigene Mode sehr bemuhte,, 
steht in der ,,Allgemeinen Moden-Zeitung” des Jahres 182 1, 
da6 er zum Beispiel an seinem Hofe die französischen 
Cashemir-Shawls einzufuhren wünschte. Allein - der alte wie 
der neue Adel bevorzugte die fremden (indischen) Shawls, 
und Napoleon konnte in dieser Hinsicht nichts ausrichten. 
In Osterreich wurde um das Jahr 1800 eine Walzendruck- 
maschine erfunden, die wahrscheinlich von E b i n g e r 
konstruiert worden war. Diese diente später als Vorbild für 
die heute so wichtige Reliefdruckmaschine, denn der Grund- 
gedanke - die Ubertragung der Druckfarbe auf ein Filzband 
und von diesem auf das Relief - war bei dieser Vorrichtung 
bereits vorhanden. Man trug nunmehr die Farbe vorerst auf 
ein Filzband auf, und das Muster auf der Walze übernahm 
von diesem die Farbe. Dadurch erzielte man einen sehr 
gleichmäßigen Aufdruck. 

Gummiharz als Hilfsmittel beim Stoffdruck 

Lord D u n d o n a 1 d , ein Ökonom in Schottland, machte 
die Entdeckung, daß aus den Lichen (d.s. Knötchenflech- 
ten), die an verschiedenen Bäumen und Sträuchern - beson- 
ders an der See - gesammelt werden konnten, ein vortreff- 
liches Substitut für das ,,Gummi-Senegal” zubereitet wer- 
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den konnte. Dieses Harz wurde zum Bedrucken von Kattun 
einfach unentbehrlich. Für die schottischen Zitz- und 
Kattunmanufakturen erlangte seine Entdeckung große Be- 
deutung. Diese erwähnten Lichen wurden in Schweden, in 
Norwegen und in Nordamerika gefunden. 

Abb. 5 :  .,Chem& von Englischem Tarlatane (Tarlaane ist be- 
kanntlich eine Art baumwoiienn Flor mit seidener Kette; 
ein neueres englisches Fabrikat, das man in allen Farben 
herste1ir.J *’ 

Holz- und Kupferdrucktechnik ~ Mehrfarbendruck 

Seit dem Jahre 1767 existieren zu Gent Manufakturen fur 
bedruckte Zeuge. In den Werkstätten eines gewissen Herrn 
V o s bedruckte man die Gewebe teils nach der herkömm- 
lichen Art, nämiich mit Hilfe erhaben geschnittener Ho&- 
platten, und fugte noch einige Farbstriche mit dem Pinsel 
hinzu, teils wurde mit gestochenen Kupferplatten oder 
-zylindem, sowie mit erhaben geschnittenen Zylindern ge- 
druckt. Die Kupferplatten waren so lang, wie die Leinwand 
breit war. Die Hauptumrisse der Muster wurden mit der 
,,Radiex-Nadel” entworfen, der Stich erfolgte mit dem so- 
genannten „Grabstichel“. 
.$er Zeug geht um einen Cylinder, welcher auf einen Tisch 
gestellt ist, dergleichen sich die Kupferdrucker bedienen 
Wenn ein Arbeiter die Farbe auf der Platte verbreitet hat, 
so wird diese nicht wie beim gewöhniirhen Drucken mit 
einem Lappen abgewhcht, wndern die übet@sige Farbe 
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wird mit einem Stahlbleche, das so lang als die Platte ist, 
durch ein sanftes Schaben weggenommen. Die Platte wird 
hierauf unter den Cylinder geschoben, und der Zeug be- 
kommt den Abdruck. Sobald ersterer aufgehört hat, die 
Platte zu berühren, wird mit der Bewegung innegehalten, 
von neuem Farbe aufgetragen und das Verfahren von vom 
angefangen Diese Art zu drucken gewährt den Vortheil. 
daß d a s  Dessin iiel deutlicher ausgedruckt wird als mit den 
hölzernen Platten, da$ man die Ansätze viel weniger be- 
merki und das Drucken selbst geschwinder vonstatten geht.” 
Bei dem anderen Verfahren bedierite man sich eines hohlen 
Kupferzylinders von vier Zoll im Durchmesser. Dieser war 
ebenso gestochen wie die Platte:,, ... Er (der rechte Zylin- 
der) steht unter einem Troge (einer Pfanne] und über einem 
hölzernen Cylinder von weit größerem Durchmesser. Der zu 
bedruckende Zeug geht zwischen beyden Qlindern hin- 
durch. und indem sich der kupferne unter dem Troge um- 
dreht, nimmt er einen ”heil von der langsam aus diesem 
herabtröpfelnden Farbe auf: Ein angebrachtes langes Blech 
streift den Cylinder ab und läßt nur die Farbe im Strikhe 
zurück. I’ 

Eine Schwierigkeit konnte nur mit viel Mühe überwunden 
werden: Die Druckfarbe durfte weder zu dünn noch zu 
dick sein. Der Strich in der Kupferplatte ebenso wie in dem 
kupfernen Zylinder mußte gut ausgefdt werden können, 
doch die Farbe durfte nicht fließen. „Der Vortheil dieses 
Verfahrens bestand übrigens dann, da8 aller Anschein von 
Anjügungen auf dem Zeuge vermieden wird und das Ce- 
schäft selbst weit schneller vonstatten geht, indem man des 
Tages 100 Stückjedes von ungefähr 30 Ellen drucken kann. 
Dieser Vortheil ersetzt also die Auslage für den Cylinder, 
weicher nebst dem Stiche, 40 bis 50 Louisd’or kostet, und 
wieder aufgestochen werden mußs nachdem 600 bis 700 
Stück gedruckt worden sind. ” 

Das dritte Verfahren erfolgte mit hölzernen, erhaben ge- 
schnittenen Zylindern, doch gab es auch dabei Schwierig- 
keiten:.,Beim Druck mit kupfernen Qlindern hat man nur 
darauf zu sehen, daß die Farbe die nöthige Konsistenz er- 
hake und der Cylinder so abgewischt werde, da$ - nußer in 
dem Stiche - keine Farbe darauf bleibe. 
Um sich aber der erhaben geschnittenen hölzernen winder 
mit Erfolg zu bedienen, sind zwei Bedingungen wesentlich; 
aUe erhabenen Flächen müssen mit Farbe bedeckt werden, 
wovon aber nur so viel &raufsein darf; ais der Druck un- 
umgänglich erfordert, weil es sonst Sudelei wird Der ge- 
schnittene Cylinder befindet sich zwischen zwei anderen 
hölzernen Cylindern, wovon der eine oben, der andere un- 
ten steht. 

Der obere dreht sich unter einem Troge, welcher ihm die 
Farbe mittheüt. Damit aber diese Farbe ganz gleich verbrei- 
tet werde und nichts uberfissiges darauf bleibe, so streift 
der unter dem Doge hervorkommende Theü des Cylinders 
an eine lange üiirste, welche die Farbe in perpendikularer 
Richtung ausbreitet. Vor dem Cylinder sittt ein Arbeiter 
und verbreitet mit einer Bürste in der Hand die Farbe in ho- 
rizontaler Richtung. Erst nach diesen Vorbereitungen be- 
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gegnet der mit Farbe versehene cyrinder dem geschnittenen 
und bedeckt vermittelst der Berührung die Figuren dessel- 
ben mit der nöthipen Farbe. Der Zeug geht zwischen dem 
geschnittenen und dem unteren Cylinder durch und bekam 
so den Eindruck des Musters ” 

Sollte noch eine zweite Farbe hinzukommen, so gab es noch 
ein weiteres, ähnliches Verfahren:.,Ein Bürger aus Amiens 
soll eine Maschine erbaut haben, um m e h r e r e Farben 
zugleich aufzudrucken Dies ist wohl möglich, wenn man in 
einer Maschine mehrere Muster, Cylinder und Tröge an- 
bringt; nur dürfte der Mechanismus dann zummengesetzt 
werden Dieses so eben beschriebene Verfahren ist umso in- 
teressanter, weil es auf eine andere, Lingstgeutinschte Vor 
richtung leiten kann, nämlich in Buchdruckereien die 
Schwärze durch einen Mechanismus auf den Platten zu ver- 
breiten” 
Außerdem wird berichtet, daß in einer anderen Zeugfärbe- 
rei, bei d e V y  1 d e I ,  V i  o 11 i o t  &Co., noch mit Holz- 
platten gedruckt würde, nur war der Brauch, die zusätzli- 
chen Farben von Frauen mit dem Pinsel einzusetzen, abge- 
schafft. Stattdessen gab es den mehrfabigen Druck. Dazu 
wird berichtet:.,Die Shawls, welche in dieser Manufaktur 
verfertigt werden, sind so schön, da$ man sie in Lüttich für 
englische verkauft hat.“ 
Damals begann man unter der Bezeichnung “Toiles de 
Jouy” alle Stoffe zu benennen, die mit Darstellungen irgend- 
welcher Art bedruckt waren. Diese Art des Druckens erfolg- 
te jedoch ausschließlich mit Kupferpiatten. 
Im Journal für Fabrik, Manufaktur, Handiung und Mode” 
des Jahres 1804 wird über eine englische Technii,,feste 
Farben auf Baumwolle und Leinen zu setzen”, berichtet: 
„Unter die ersten Kennhisse eines Fabrikanten gehört um 
streitig die Färberkunde. Sie ist eine der vorzüglichsten, wo 
nicht die vomiglichste selbst; denn hat der Weber allen 
Fleiß, alle Mühe angewendet, seiner Waare auf dem Stuhle 
die mögiichste Voiikommenheit zu geben und der Förber 
hält mit ihm nicht gleichen Schritt oder versteht vielleicht 
seine Kunst nicht, dann verliert auch die beste Arbeit ihren 
Werth. Ist aber der Färber in seiner Kumt fest und hält mit 
dem Weber deichen Schritt, dann hebt und mup sich das 
Fabricksprodukt zur Vollkommenheit erheben. ’’ 
Kette und Schiß sollten nach Möglichkeit ein Viereck bil. 
den. War dies der Fall, ließ sich die Beize besser anbringen. 
Durch die Stärke, das Mehl und den Gummi erhielt diese 
eine gleichmäßige Dicke und konnte viel leichter durch die 
Druckformen auf den Stoff aufgetragen werden. Danach 
wurde die Ware bei gleichmäßiger Temperatur getrock- 
net. Die Essigsäure mußte ausdünsten. Nach dem Trock- 
nen erfolgte das Waschen. Dieses mußte in handwarmem 
Wasser vorgenommen werden, dem einiger Kuhmist heige- 

Dazu ein Zitat:,,Ifier müssen nun die Waaren mit Lebham- 
keif dumhgearkiiet werden, um die dicken Theile der Beitze 
aufzulösen und alle über@iss@n und nicht festgesetzten 
Theüe des A h m  oder des Eisens zu theilen und zu schei- 
den. welche der Kuhmist umhüllt und so wit umsehließe, 

fugt war. 

da$ er ihn verhindert, sich an den Theilen anzuhängen. wel- 
che weiß bleiben sollen und den Grund zu den neuen Far- 
ben und Veränderungen in dem Dessin bilden. Dann schille 
man die Kattune wohl aus. welche - so vorbereitet - nun zu 
der Quercitron-Farbe f&ig sein werden.’’ 

Abb. 6: .Per mnze Habit ist nur von Coffon. wtdsonstgienzdie 
Pm’m‘n m Seide!!” 

Um Färber und Drucker anzuspornen, immer neue, bessere 
Verfahren zu ersinnen, wurden von den verschiedenen SGd- 
ten recht ansehnliche Preise b m .  Geldbeträge ausgesetzt. 
So auch von London durch die sogenannte ,,Gesellschaft 
ZUI Aufmunterung der Künste, Manufakturen und des Han- 
dels’’. Es wurden auch Mittel bekanntgegeben, mit deren 
Hilfe man probieren konnte, ob die Farben auf den Texti- 
lien „echt” oder ,,unecht” waren. Hierüber steht im Jour- 
nal fur Fabrik, Manufaktur, Handlungund Mode” des Jahres 
1804 folgendes: 
„Eine Farbe scheint sehr schön und echt m sein, wenn sie 
nach neu ist; sie verliert sich aber bau und man wird mit 
Verdrufl gewahr, da$ sie nieht echt gewesen sei Um dies 
zu prüfen, hat man die ,kiimtliche’ Farbenprobe erfunden, 
in dem man ein Stückchen gefärbtes Zeug in scharfen mÜs- 
sigkeiten kochen läpt und &durch die Haltbarkeit der Far- 
be in der Geschwindigkeit entscheidet. Doeh können nicht 
olle Farben auf einerlei Art geprüft werden Man theilt sie 
daher in drei Kkissen und bestimmt f i r  jede eine besondere 
Farbenprobe. Die erste K h s e  von Farben wird mit A h n ,  
die zweite mit Seife und die dritte mit Weinstein probiert.” 
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Im Jahre 1804 gab es in Schlesien bereits acht Kattundruk- 
kereien. Unter diesen zeichnete sich die von einem Herrn 
Christian M a i s o n aus. Sie bestand seit neun Jahren und 
hatte sich durch die Güte ihrer Waren und die Echtheit ihrer 
Farben das Vertrauen der Käufer erworben. Leider war die 
Einfuhr von wei5em Kattun aus dem Ausland streng verbo- 
ten, sodaß diese Firma nur in beschränktem Umfang arbei- 
ten konnte. 
Hierüber schreibt das ,,Journal für Fabrik, Manufaktur, 
Handlung und Mode”:,,Es bleibt also noch zu wünschen 
übrig, dap die schlesischen Kattundruckereien so viele rohe 
Produkte aus dem Ausland beziehen könnten, um ihre Ab- 
nehmer gehörig zu befiedigen und den Flor derselben noch 
höher zu bringen Manche unter diesen Manufakturen soll- 
ten sich jedoch bemühen, bessere und dauerhaftere Farben 
zu ihren Fabrikaten zu nehmen, damit diese Waaren desto 
länger schön bleiben. Sie würden unstreitig selbst dadurch 
gewinnen, wenn sie sich die englischen Waaren zu Mustern 
dienen liegen, deren Güte sie bis jetzt noch nicht ganz er- 
reicht haben. ” 

Ausklang 
Der Wiener Kongreß ließ alle Welt nach Wien blicken, und 
dort entstand zu dieser Zeit ein Modegewerbe, das auch fti 
dessen Gäste zu arbeiten hatte. Um wieviel schöner wurde 
nun die Mode, da man die Stoffe mit Mustern verzieren 
konnte! Dazu haben die Druckmanufakturen wesentlich 
beigetragen. Sie entwickelten sich an verschiedenen Orten 
gleichzeitig, und die alte wie die neue Welt hatte ihren An- 
teil daran. Viele der Probleme von damals sind heute noch 
aktuell, viele dagegen schon lange überholt. 
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Wald, erschienen in J. Scheible’s Verlags-Expedition, Leip 
zig und Stuttgart 1838 

Wiener Zeitschrift für Kunst, Literatur, Theater und Mode; heraus- 
gegebenvon Johann Schickh, Wien 1816-1844 

Journal für Fabrik, Manufaktur, Handlung und Mode; erschienen bei 
Voß & Leo (Voß & Compagnie) in der Expedition des 
Allgem. litterar. Anzeigers, Leipzig 

CIBA-Rundschau Nr. 10: ,,Die Farbhölzer” 
detto, Nr. 22: ,,Große Lehrer der Färbekunst im Frankreich des 

18. Jahrhunderts” 
detto, Nr. 24: ,,Mittelalterlicher Zeugdruck in Europa” 
detto, Nr. 82: ,,Frühe Textilkunst Nordamerikas - Baumwalldrucke 

des 18. und 19. Jahrhunderts” 
detto, Nr. 97: ,,Schweizerische Zeugdruckereien im 18. und 19. 

Jahrhundert” 
detto, Nr. 147: ,,Textilstadt Reuen” 
detto, 1961/1 : ,,Englische Chintze” 
detto, 1962/2 : ,,Manchester und die Baumwolle” 
detto, 196313 : ,,Katalanische Textildruckereien” 
H. Erhart:,,Das Färben und Drucken einst und jetzt”; Festschrift 

zur 175 Jahrfeier - 1758 bis 1933, Seite 119, herausgege- 
ben wn der Höheren Bundeslehranstalt für Textilindustrie, 
Wien 1933 

K. Kasper:,,Bunter Traum auf gewebtem Grund”; herausgegeben 
von der Otto-Elsner-Verlagsgesellschaft Berlin SW 1938 

Zemente 
Kalk und Gips 
Grobkeramik 
Deckenelemente 
Stelnzeug 
Edelputz und 
Zuschlagstoffe 
Asbestzementwaren 
Dachpappe 
Bau- und Isollerpletten 
Bautenschutzmittel 
Hüttenprodukte 
Schamottewaren 
Glasbauwaren 
Bodenbeläge, Fliesen 
und Wandverkleidungen 
einschl. deren Verlegung 
Kunststoffe 
Betonwaren und 
Kläranlagen 
Kunststein-Stufen aller Art 
Kunststein-Fenster 
und -Türumrahmungen 
KunststeIn-Fensterbretter 
Terrazroplatten 
Garagentore und -Uren 
Platten und Natursteine 
KAMO-Travertlnplatten 

FRANZ WESSENTHALER 
Baustoffgroßhandlung Betonsteinwerke 

4800 ATTNANG-PUCHHEIM, Oö. 
Salzburger Straße 75 
Telefon (0 76 74) 455 Serie, Fernschreiber 026 - 68514 

FILIALEN: 

4910 Ried i. 1.. Bayerhammergasse 1 
Teleton (0 77 52) 23 21 u. 23 22, Fernsdtralber 021-721 

5270 Mauerkirchen, Telefon (0 TI 24) 2m 
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Allgtlwiilc l3allgescllsciuLlft - A. Port 
Aktiengescllscilaft. 1031 Wien 

Biochcmic Ges.m.b.H.. 1081 Wien 

ßühring & Bruckner. 1040 Wien 

Chemiefaser Lenzing AG.. 4860 Lenzing 
SFA/SFM 
Faserverkauf 

Chemische Fabrik Stockhausen & Cie. 
D-4 15 Krefeld 

Dcutschcr Spinnerei~~~aschit~cllba~~ Ingolstadt 
D-8040 Ingolst:ldtil)otlaiI 

Eternit-Werke Ludtiig Hatxhck 
4840 Vocklnbruck 

Dipl.lng. R. Framel. 5280 Brautlau 

Ing. R. Iliebel KG. 1 140 W ICII 

W . Hohne1 - Korrosionsschutz KG. 
402 1 Linz/DollaLl 

Lindernanu KG.. D-4000 Düsseldorf 

In g enieurc biayrcdcr. Kraus J: Co. 
4010 Liuz/Donau 
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Mobil Oil Austria AG.. 101 1 W~cn 

W . Neuber KG.. 1060 Wien 

0.ö. Landesreisebüro, 4010 Linz/Donau 

österr. Chemische Werke Ges.m.b.H. 
1150 Wien 

Dr. Quehl & Co.. GmbH. 
D-677 Speyer 

K. Rosenbauer KG. 
4021 Liur/Donau 

C;. Rumpel A.C;.. IO1 5 Wien 

Semlxrit ,~kticngesellscllaft. 1041 Wicu 

W . Schlafhorst 
D-405 hliinchellgladbacll 

Schumacher’sche Fabrik 
D-7 17 ßietigheitn 

Robert Streit. ßiiro - Organisation 
3300 Amstctten 

Ing. Gottfried Tschamler. 1 10 I U’~en 

Franz Wessenthaler 
4800 Attnang-Puchhcinl 
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w ir laden nu+ne F irmen ein, in dieser Hauszeitschjft zu inserieren, 

die w ir auf Grund@relanger Zusammenarbeit  m it unserem Unternehmen unseren 

F reunden und Lesern gewissenhaft we iterempfehlen können. 

DIE REDAKTION 


