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3. Cextilseminar in Lenging

Als gemeinsame Veranstaltung des Osterreichischen Produktivititszentrums, des Vereins
der Baumwollspinner und -weber Osterreichs und der Zellwolle Lenzing Aktiengesellschafl
fand in der Zeit vom 6. bis 8. Mai dieses Jabres das dritte Textilseminar in Lenzing statt.
Wir danken allen Vortragenden, daf sie uns entgegenkommenderweise die Originale threr in
Lenzing gebaltenen Vortrige zur Veréffentlichung in diesen Blittern zur Verfiigung gestellt
haben und bringen sie in derselben Reihenfolge, in der sie anf der Tagung gebalten wurden
zum Abdruck, um die wertvollen Ergebnisse und Anregungen dieser Tagung, iiber den Kreis
jener Teilnebmer hinaus, die Lenzing in seinen Mauern personlich begriifien zu diirfen die
Ebre hatte, anch noch dem grofieren Kreis der Leser dieser Zeitschriff zu vermitteln. ‘

Cechnische Statistik in dev Betviebspraxis dev Dyeigylindevspinnevei

Vortragender: Dr. Walter MA SIN G, Erbach/Odenwald

Gelegentlich eines Besuches bei einer bedeutenden
deutschen Spinnereimaschinenfabrik erzdhlte mir ein
mafgebender Herr dieses Werkes vor einiger Zeit eine
bemerkenswerte Geschichte. Er habe, so sagte er, mit
dem Direktor einer groBen Spinnerei wegen Lieferung
eines Grobflyers verhandelt. Die Spinnerei wollte die
Katze nicht im Sack kaufen und verlangte eine Erpro-
bung der Maschine derart, daB ein betriebsiibliches
Streckenband auf dieser verarbeitet und das Ergebnis
untersucht werden sollte. Mein Bekannter willigte gern
ein, und der Versuch wurde in der gewiinschten Form
durchgefiihrt.

Einige Zeit danach teilte die Spinnerei mit, sie miisse
von einer Anschaffung der Maschine absehen, da ein
Vergleichsversuch mit einem anderen Fabrikat ein Vor-
garn von 2,1 Usterprozenten ergeben habe, wahrend
das Vorgarn der angebotenen Maschine zu 2,4 % U ge-
messen worden sei, Da beide etwa preisgleich stiinden,
hétte man der fast 15°%0 besser arbeitenden Maschine
verstdndlicherweise den Vorzug gegeben.

Dies ist die Geschichte, und ich muB Thnen sagen,
daB sie mich sehr nachdenklich gemacht hat. Ich halte
sie sogar fiir so wichtig, um nicht zu sagen, sympto-
matisch, dafi ich sie Ihnen weitererzdhlen wollte.

Vergegenwdrtigen wir uns doch den Vorgang noch
einmal:

Eine Maschine wird beim Hersteller B statt beim
Hersteller A erworben. Das kommt vor und wird oft
genug auch umgekehrt gewesen sein. Auch die Be-
griindung ist plausibel: bei Preisgleichheit wurde das
bessere Ergebnisse zeitigende Fabrikat B bevorzugt.

Aber — und hier steckt der PferdefuB der Sache —
wodurch ist denn bewiesen worden, da Hersteller B
eine bessere Maschine baut als A?

Antwort: durch nichts! Man hat zwar durch eine
objektive Methode eine Differenz der UngleichmaBig-
keit von 15% zwischen beiden Gespinsten zu Ungun-
sten des Fabrikates A festgestellt, aber in welcher
Weise sind die Voraussetzungen des Vergleichs-
versuches beachtet worden?

Fir die folgenden Uberlegungen bleibt die Frage
vollig auBer Betracht, ob das verwendete MeBgeréat
iberhaupt ,richtig” arbeitet. Nicht die MeBtechnik
steht zur Diskussion, sondern die sachlogischen Voraus-
setzungen der Messung und der daraus gezogenen

Folgerungen. Wir setzen also voraus, daB die Zahlen
2,1 gegen 2,4 % meBtechnisch echt sind.

Wie steht es aber mit den anderen Gegebenheiten
des Versuches?

1. Es ist nicht moéglich, beiden Maschinenfabriken ein
und dasselbe Stiick Streckenband zuzusenden. Man
wird Band von der gleichen Strecke, vielleicht auch
von der gleichen Ablieferung genommen haben. Wer
will behaupten, daB die Kennwerte (Nummer, Un-
gleichmédBigkeit) beider Vorlagen wirklich gleich
waren, auch wenn sie als ,gleich” beurteilt worden
sein sollten?

2. Die Messung der LuntenungleichméBigkeit erfolgte
dem Vernehmen nach mit 4 m/min bei 5 Minuten
Mefdauer. Es wurden demnach 20 m Lunte gepriift.
Die Messung wurde fiinfmal wiederholt, erstreckte
sich also tiber insgesamt 100 m Lunte. Bei einem etwa
zehnfachen Verzug entspriache die Priifung einer
Streckenbandldnge von ganzen 10 m. Kénnen darin
nicht erhebliche Differenzen begriindet sein?

3. Sind die Spinnbedingungen in beiden Maschinen-
fabriken tatsdchlich gleich gewesen? Diese Frage
miiBite fliir Verzug, Spinngeschwindigkeit, Bedienung,
Klima usw. einzeln untersucht werden.

4, Ein aus 5 MeBwerten errechneter Mittelwert enthdlt
wenig ,Information”. Wichtiger wéare die Angabe
der 5 EinzelmeBwerte gewesen, um die Streuung
der Ergebnisse erkennen zu koénnen. Es ist nicht
gleichgiiltig, ob z. B. der Mittelwert 2,1 aus den
Einzelwerten 2,0; 2,1; 2,1; 2,2; 2,1 oder aus den Wer-
ten 1,6; 2,3; 1,8; 2,6; 2,2 entstanden ist. Erst die
Streuung 148t beurteilen, ob die Anzahl der MeB-
werte zur Angabe eines statistisch gesicherten Mittel-
wertes ausreichen oder nicht.

5. Bekanntlich wird ein Gespinst hinsichilich seiner
UngleichméaBigkeit nicht durch eine Zahl gekenn-
zeichnet, sondern durch eine Kurve, die die Un-
gleichméBigkeit in Abhdngigkeit von der der Mes-
sung zugrunde gelegten Lange darstellt (variance-
length-Kurve). Sie ist in Bild 1 schematisch darge-
stellt. Nun kann es durchaus sein, dal Maschine A
einen etwas anderen Verlauf der VL-Kurve bewirkt
als Maschine B, etwa daB A eine hdéhere Schnittig-
keit aber bessere Nummernhaltung zeigt, als B.
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Bild 1

10000 cm Liinge

1000

Dann kann, je nachdem, ob man der Ungleich-
méBigkeitsmessung Langen von 10 cm oder 10 m

s zugrunde legt, A oder B ,objektiv* bessere Me§-
ergebnisse bringen.

6. Wenn die Kurve auf Grund weniger MefBwerte er-
mittelt werden muB, ist die Sicherheit der Bestim-
mung gering. A und B zeigen sich dann in Form von
Bandern (Bild 2), deren Breite von der Stichproben-
zahl bzw. von der geforderten statistischen Sicher-
heit abhangt.

Bild 2

110 100 1000 10000  cm Linge

Wer wollte angesichts dieses die tatsdchlichen Ge-
gebenheiten darstellenden Bildes noch von einem
.besser” oder ,schlechter” reden?

Sind Sie, meine Damen und Herren, nach dieser nach-
denklichen Betrachtung dieses halben Dutzends Punkte
nicht auch der Ansicht, hier seien Entschliisse ohne jede
tatsdachliche Fundierung gefaBt worden? Glauben Sie
nicht auch, daB der Direktor jener Spinnerei ebenso-
gut zwischen A und B eine Miinze mit Kopf und Wap-
pen hatte entscheiden lassen kénnen?

Tatsdchlich wird er im Falle des Maschinenkaufs
wahrscheinlich kein Fiasko erleiden, weil mit groBer
Sicherheit anzunehmen ist, daB sich beide Maschinen
in bezug auf die erzeugte UngleichmaBigkeit {iberhaupt
nicht unterscheiden.

Aber wie sieht es z. B. mit dem schwerwiegenden
Entschluf aus, auf Grund von derartig oberflichlichen
und nichtssagenden Vergleichsversuchen einen Spinn-
plan grundsédtzlich zu andern, etwa eine Strecken- oder
Flyerpassage fortzulassen, an bestimmten Stellen nicht
mehr doppelt aufzustecken usf.? Will man sich da
auf sein ,Geflihl" verlassen oder will man alles von
einem MeBergebnis abhdngig machen? Bringt eine
Mittelwertbildung tiiber 5 oder auch 10 Einzelwerte
schon geniligend Klarheit oder mu8 man nicht einiges
mehr tun, um dem statistischen Charakter des Problems
gerecht zu werden, und um die statistische Sicherheit
zu erhéhen, die die Grundlage wohluntermauerter Ent-
schliisse sein sollte?

Beim Begriff der ,statistischen Sicherheit” miissen
wir einen Augenblick verweilen. Er ist der Zentral-
begriff der Technischen Statistik. Sein Wesen mdge das
folgende Beispiel erldutern:

Ich habe gelesen, der mitteleuropdische Mann von

20 Jahren sei im Mittel 174 c¢cm lang. Nun ist die

Wahrscheinlichkeit, beim Nachmessen eines beliebig
herausgegriffenen Mannes dessen Ldnge zu 174 c¢m
zu finden, doch offenbar sehr klein. Mit viel gréBerer
Wahrscheinlichkeit wird man seine Ldnge in den
Grenzen 172 bis 176 cm finden, noch gréBer ist sie,
wenn man seine Ldnge zwischen 168 und 180 cm er-
wartet. Je weiter die Grenzen gesteckt werden, umso
groBer ist die ,Sicherheit”, den MeBwert innerhalb
dieser Grenzen zu finden, d. h. desto kleiner wird
das ,Risiko”, einen auBerhalb der Grenzen liegen-
den Wert zu finden, wenn man einen beliebigen
Mann zuféllig herausgreift und nachmiBt.

Um die Qualitdt einer Maschine oder eines Ver-
fahrens beurteilen zu koénnen, miissen daher auBer dem
Mittelwert auch die Toleranzgrenzen und
die statistische Sicherheit angegeben wer-
den, mit der ein beliebig herausgegriffener MeBwert
innerhalb der Toleranzgrenzen gefunden wird.

Es ist hier nicht der Ort, ausfiihrlich auf die Zusam-
menhange zwischen Streuung der Einzel- und Mittel-
werte, Toleranzen, Standardabweichung, Stichproben-
zahl usw. einzugehen. Wichtig ist nur, daB das Pro-
blem als solches erkannt und anerkannt wird.

Derartigen Untersuchungen aus besonderem
AnlafB stehen die turnusmédfiig vorzunehmenden
Routineuntersuchungen in der Spinnerei
gegeniiber. Thre Bedeutung ist noch wesentlich gréBer
wie die der ersteren, weil sie in die laufende Qualitéts-
kontrolle eingreifen. Wird diese Qualitdtskontrolle mit
statistischen Mitteln durchgefiihrt, so spricht man von
statistischer Qualitdtskontrolle.

Sie ist bei allen einer Messung oder mindestens Prii-
fung zugénglichen Stellen einzusetzen. Ihr Gegenstand
kann daher u. a. sein: Stapelldinge und Feinheit der
Fasern, Wickelgewicht, Streckenbandsortierung, Gleich-
mafigkeits- und Nummernbestimmungen an Vorgarnen
und Garnen, Garnfestigkeit, Dehnung, Feuchte usw.

Die Mittel der statistischen Qualitdtskontrolle sind
zu mehr als 90 %o die Verfahren der Stichprobennahme
und die Kontrollkarten. Dabei miissen diese Verfahren
so einfach zu handhaben sein, daB auch der Mann im
Blauzeug oder das Médel an der Maschine damit fertig
wird.

Die Planung der Versuchsreihen und ihre Anpassung
an die besonderen Gegebenheiten des Betriebes ist
Facharbeit erster Ordnung. Aber — gestatten Sie mir
das Bild — ein gutes Auto zu bauen ist ja auch an ganz
andere Voraussetzungen gekniipft, als ein Auto gut
zu fahren.

Die Verfahren miissen, wie gesagt, einfach sein,
zum anderen miissen sie schnell arbeiten. Gerade
das ist sehr wichtig, weil man eine als fehlerhaft er-
kannte Partie noch im Hause durch geeignete Ma8-
nahmen in ihrer Auswirkung auffangen muB. Ein als
zu ungleichmdBig erkanntes Streckenband kann z. B.
durch an sich nicht vorgesehenes doppeltes Aufstecken
am Flyer noch zu retten sein, oder man bestimmt die
Partie fiir einen weniger kritischen Kunden usf.

Sache der statistischen Qualitdtskontrolle ist es, ein-
wandfreie Unterlagen fiir Entschliisse zu liefern, die
ihrerseits jedoch ausschlieBlich dem Fachmann iberlas-
sen bleiben miissen.

Dabei muB auf den interessanten funktionalen Zu-
sammenhang hingewiesen werden, der zwischen der

Wertschdtzung der statistischen Qualitatskontrolle und



DEZEMBER 1954

LENZINGER BERICHTE

FOLGES

der Konjunkturlage besteht. Statistische Qualitdtskon-
trolle wird immer dann besonders groB geschrieben,
wenn die Konjunktur absinkt. Kann man dagegen mehr
oder weniger mithelos ohne Riicksicht auf Qualitit und
Preis verkaufen, dann tritt die Bedeutung der statisti-

schen Qualitdtskontrolle zuriick. Natiirlich werden gut

geleitete Betriebe nie auf eine so wirksame Methode’

verzichten, wenn sie sich einmal eingebiirgert hat.

Gestatten Sie mir jetzt einige Worte zur Praxis der
Stichprobenentnahme:

Die Stichprobe soll ,reprdsentativ* sein, d. h. ein
verkleinertes Abbild des zu untersuchenden Kollektivs
darstellen. Dies wird erreicht, indem die Probe (vorher
berechneter GroBe) ,zufdllig” gezogen wird. Jedes
Stiick muB die gleiche Wahrscheinlichkeit haben, gezo-
gen zu werden. Es zeigt sich jedoch, daB jeder Proben-
nehmer in héherem oder geringerem MaB systematisch
priift. Um dies zu verhindern, hat man Hilfsmittel in
Gestalt von Zahlenreihen geschaffen, in denen eine
Zufallsfolge tabuliert ist. Einfacher und fiir die meisten
Vorgdnge der Praxis ausreichend ist der Wiirfel.

Wenn aus einer Vielzahl neben- und hintereinander
stehender Batteurwickel eine Stichprobe gezogen wer-
den soll, so kann man z. B. nach Bild 3 verfahren.

Bild 3
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Die Wickel seien 6 Glieder tief aufgestellt. Man teilt
jetzt die Front in 6 gleiche Teile, die z. B. 4 Wickel um-
faBt.

Man wiirfelt jetzt, etwa eine 3. Damit wird die
3. Gruppe zu 4 X 6 =24 Wickeln bezeichnet. Der
ndchste Wurf zeigt 5, die Zahl ist ungerade, damit wer-
den die ersten beiden Reihen bezeichnet, der nachste
Wourf sei 4, also gerade, d. h. die zweite Reihe ist ,dran”
und der letzte Wurf zeigt 6, d. h. der letzte Wickel in
dieser Reihe ist zu priifen.

Andere Wickelmengen und -anordnungen werden
entsprechend ausgewiirfelt.

Kommen die Wickel, etwa auf einem Transportband,
nacheinander in die Karderie, so kann man in dhnlicher
Weise die zu priifenden Widckel aus der Reihe ausson-
dern. Bedingung ist nur, daB jeder Wickel die gleiche
Chance haben muB, erfafSt zu werden.

Die Strecke hat meist 6 Ablieferungen, sodaf die zu
prufende Kanne mit einem Wurf ermittelt werden kann.
Bei 4 Ablieferungen zdhlen nur die Augen 1—4, oder
man unterteilt auch hier, wie vorhin gezeigt, in ,unge-
rade” und ,gerade” Zahlen.

Die Flyer bzw. Spinnmaschinen werden in Ober-
gruppen zu 36, diese in Untergruppen zu 6 eingeteilt.
Mit 3 Wirfeln wird dann zunédchst die Obergruppe,
die Untergruppe und dann der einzelne Cop ermittelt,
der gepriift werden soll. Sind einzelne Gruppen nicht

voll besetzt, so zéhlen die Augen der Wiirfel entspre-
chend.

Aus Garnkisten endlich zieht man Proben ,mit ge-
schlossenen Augen” da hier alle theoretischen Uber-
legungen an der Tatsache scheitern, daB jeder Griff in
die Kiste die Stellung der Cops zueinander verédndert
und damit jede ,geplante” Stichprobennahme gegen-
standslos wird.

Einige Worte zur Aufstellung der Kontrollkarten
scheinen nun auch noch recht angebracht:

Die Kontrollkarte soll zundchst nichts anderes sein
als die tibersichtliche, zeitlich geordnete bildliche Dar-
stellung von Me8- oder Priifergebnissen. Es finden sich
ja in jedem Betrieb dicke Folianten, in denen von
Spinnergenerationen sorgsam aufgezeichnet, Meflergeb-
nisse ganzer Jahrzehnte schlummern. Wenig respekt-
voll aber treffend werden sie ,Zahlenfriedhofe” ge-
nannt, denn ,sie ruhen sanft’. Eine Seite aus so einem
Buch hat z. B. folgendes Aussehen — sie kennen es alle:

Tabelle der Wickelgewichte
(Dat. 18. 2., Batteur T1, Mischung BAM, Schicht B.)

159 162 160 — —  —
160 162 161 — @ —  —
161 162 — = = —
162 16,5 - -
162 16,6 - = = =
161 16,4 SR —
159 163 - -

Wieviel anschaulicher ist die Darstellung des glei-
chen Sachverhaltes Bild 4? Von hier bis zu der voll-
stdndigen Kontrollkarte ist nur ein kleiner Schritt:

Zundchst wird der Sollwert eingetragen, dann die
Toleranzen. Und dann wird einige Wochen lang beob-
achtet, wie ,es lauft”. Liegt das Kollektiv gut zwischen
den Toleranzlinien, kénnen nach hier nicht interes-
sierenden Formeln sogenannte ,Kontrollgrenzen“ be-
rechnet werden, die enger sind als die Toleranzlinien.
Man hat es jetzt in der Hand, den Spinnplan zu andern,
bis Kontroll- und Toleranzlinien zusammenfallen, oder
man kann in den folgenden Verarbeitungsstufen mit
dem besseren Vorfabrikat rechnen und den Spinnplan
entsprechend einrichten.

Je nachdem, ob Einzelwerte, Mittelwerte, Streuung,
Spannweiten innerhalb einer Stichprobe oder nur deren
groBter und kleinster Wert in die Kontrollkarte ein-
getragen werden, erhdlt man andere Karten und an-
dere Kontrollgrenzen. Welche Karte fir die Uberwa-
chung einer bestimmten Fertigungsstufe zweckmaéBiger
ist, kann man nicht von vornherein sagen, dies ist meist
Sache der praktischen Erprobung.

Aus der Vielzahl der in einer Spinnerei gefiihrten
Kontrollkarten sei hier noch eine sogenannte Extrem-
wertkarte fiir die Streckensortierung gezeigt (Bild 5).
Es werden tdglich 5mal jeweils 5 Nummernbestimmun-
gen aus 3m-Lingen an einem Streckenband gemacht
und der gréBte und kleinste ermittelte Wert in die
Karte eingetragen. Die Kontrollgrenzen sind auf Grund
von Vorversuchen berechnet worden.

Die Karte zeigt in Bild 6 die Reaktion auf einen
Nummernwechsel.

Es fiel auf, daB die MeBpunkte insgesamt zu hoch und
mehrere Werte sogar auBerhalb der oberen Kontroll-
grenze lagen. Nach dem Nummernwechsel liegt die
Fertigung eher etwas zu tief, jedoch gut innerhalb der



FOLGE 3 LENZINGER BERICHTE DEZEMBER 1954

Werk: 6 Batteur: Ty Mischung: BAM Zeit: 62°—14° Datum: 18.2.50 Schicht B

16,2 X X X X X X X % X X X x X X x

KT Batteur: T,

X

15,5
Anzahl 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50
Bild 4

Werk: B Strecke: 3  Mischung: gelb  Monat: Februar ~ Jahr: 1954
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X Nm Wechsel
0,35 /‘ 7%
X\.x \x/ l 1
X X
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X
0,33 X/X\X/X/

Bild 6

Kontrollgrenzen. Also beldBt man diese Einstellung
und greift erst wieder ein, wenn UnregelmaBigkeiten
auffreten, die sofort erkannt werden.

Analog behandelt man Sortierungen am Flyer und
an der Spinnmaschine, ReiBwerte, Drehungen usw.

Ein besonderes Kapitel bilden jedoch die kontinuier-
lich anfallenden MeBwerte, z. B. bei der Ermittlung
von UngleichméBigkeiten an Wickelwatten, Vorgarnen
und Garnen. Um diese zu gewinnen, werden sie durch
ein Ingolstadt-Wickelpriifgerdt oder z. B. einen Uster-
GarngleichméBigkeitspriifer gezogen, ihre Masse je
Langen-Einheit elektrisch festgestellt und in Form
einer Kurve aufgezeichnet.

Man kann nun nach von Grofmann, Masing und
Schubert (Textilpraxis 1952, 2, S. 103) die Ungleich-
maBigkeit dadurch bestimmen, daB eine Mittellinie in
diese Kurve eingezeichnet und ober- und unterhalb im
Abstand von 10 % bzw. 5% des Mittelwertes je eine
Parallele zur Mittellinie gezogen wird. Man stellt jetzt
fest, ein wie groBer Bruchteil der Kurve auBerhalb
dieser Grenzlinien verlduft, und gibt dies mit der Be-
zeichnung Lii1o oder Lis in Prozenten an.

Dies Verfahren ist einfach, iibersichtlich und erfor-
dert geringsten Aufwand; es hat sich daher gut einge-
fihrt. Allerdings ist der Willkiir in gewissen Grenzen
Spielraum gegeben und auBerdem arbeitet das Ver-
fahren nicht sehr schnell. Von weit verbreiteten ,Inte-
gratoren” kann man letzteres auch sagen, auBerdem
beruht deren Auswertung auf praktisch vielfach nicht
gegebenen mathematischen Voraussetzungen.

Wir haben daher ein allgemein anwendbares statisti-
sches Verfahren in eine apparative Form gebracht, die
eine prézise, sehr schnell arbeitende Auswertung ohne
jede mathematische Voraussetzung gestattet. Dabei
mub der MeBwert als elektrischer Spannungszug vor-
liegen, wie ihn die oben angegebenen MefBgeréate lie-
fern. Eine kurvenformige Aufzeichnung ist entbehrlich;
der Spannungszug als solcher, nicht seine Kurvendar-
stellung wird analysiert.

Bild 7 zeigt das Verfahren. In Abstédnden von (ein-
stellbar) 1 bis 1/10 sec wird die Spannungshéhe abge-
tastet. Je groBer diese ist, desto mehr ,Klassengrenzen”
A, B, C ... iiberschreitet sie. Jeder Klassengrenze ist
ein Zahlwerk zugeordnet, das anspricht, wenn die be-
treffende Grenze liberschritten ist, d. h. der MeBwert
sich rechts von ihr befindet. So sprechen beim Punkt a
die Zahlwerke 1, 2 und 3, bei b nur die Zahlwerke 1
und 2, bei ¢ die Zdahlwerke 1, 2, 3 bis 7 an. Nach Ablauf
von 1000 Punkten = 100 sec wird das Geradt stillgesetzt
und man liest an den Zihlwerken unmittelbar die
Summenhdufigkeitsprozente der Uberschreitungen ab.
Die Zahlen trdagt man in ein Netz nach Daeves-Beckel
ein und legt durch die Punktefolge die ,beste Gerade".

S

Sie schneidet die 50 %/o-Linie genau beim Mittelwert (x)
der Verteilung. Die Standardabweichung s erhéilt man,
indem man ihren Schnittpunkt mit der 84 %o oder
16 %/o-Linie nach unten lotet und den Abstand zu X be-
stimmt. Mit den so ermittelten s und X ergibt sich der
Variationskoeffizient zu s/x . 100 %e.

— Das Gerdt wurde wahrend des Vortrages an ein
Uster-Gerat als MeBvorsatz angeschlossen, im prakti-
schen Betrieb vorgefiihrt und der Variationskoeffizient
eines Garnes im Laufe von knapp 2 Minuten gemes-
sen, —

Erst durch den Einsatz derart schnell arbeitender
Auswerter kann man hoffen, eine wirksame statistische
Qualitatskontrolle durchfiihren zu kénnen. Ihre Wirk-
samkeit hdngt eben wesentlich von der Zahl der von
einer Laborantin in der Zeiteinheit zu bewiltigenden
Mefivorgénge ab.

Sie wissen vielleicht, meine Herren, daB ich nicht die
Ehre habe, Ihrer jahrhundertalten Zunft anzugehoren,
die im Laufe dieser langen Zeit so bewunderungswiir-
dige handwerkliche und industrielle Leistungen her-
vorgebracht hat.

Den Mut, vor Thnen zu erscheinen, entnehme ich zum
Teil der Tatsache, daB meine Frau eine Spinnertochter
ist, und ich daher einschldgig verschwégert und versippt
bin, sodaB ich mich in Ihrem Kreise nicht ganz fremd
fiihlen kann. Zum anderen hat mich als Physiker und
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Ingenieur seit eh und je das faszinierende Schauspiel
in seinen Bann gezogen, wie Aberbillionen Fasern
unterschiedlicher Lange und Dicke durch genial er-
dachte Maschinen nach einem Plan héchster Strategie
— Spinnplan genannt — zu Kolonnen formiert und so
geordnet werden, daB endlich ein zusammenhédngendes
Gebilde, elastisch und fest, entsteht.

Diesem — im wahrsten Sinne des Wortes — Wun-
derwerk der Technik, dem Garn, opfere ich ein Teil
meiner Arbeitskraft und meiner Zeit. Ich fiihle mich
durchaus mitschuldig an der Propagierung der abso-
luten, auch durch angelernte Kréfte feststellbaren Ma8-
zahl gegeniiber der Peilung iiber den meist ach so
breiten Dauraen, mége er nun der Hand des Meisters,
des Betriebsassistenten oder des Herrn Direktors selbst
zugehdren.

Jedoch ebendieses Eintreten fiir die exakte textile
MeBtechnik legt mir die Pflicht auf, zu warnen, wenn
jetzt eine maBlose Uberschdtzung des Aussagewertes
einer Messung um sich greift. Die Dinge miissen im Zu-
sammenhang gesehen und vor allem als statistisches
Problem erkannt werden.

Darf ich Thnen an einem kleinen Beispiel klar zu
machen versuchen, wie ich das meine?

Noch vor gar nicht so langer Zeit war die einzige
Quelle der Wetterprophetie die eigene oder fremde
Erfahrung. Man betrachtete das Abendrot, die Wolken-
bildung, erinnerte sich des Wetters vom vergangenen
Jahr um diese Zeit, und kam damit zum SchluB, es
werde ,ein schoner Tag" werden. Tatsdachlich, man
hatte recht, es regnete nicht. Gewil ging die Prophe-
zeiung gelegentlich daneben, aber im groBen und gan-
zen trog die Erfahrung kaum.

Dann wurde eines Tages das Barometer erfunden.
Auf Grund exakter physikalischer Gegebenheiten
konnte dieses in mm/Hg geeicht werden. Von Stund an
konnte das wiirdige Haupt der Familie an das Wetter-
glas treten, bedachtsam darauf klopfen und feststellen,
es zeigte 763 mm/Hg. Da es gestern auf 760 mm gestan-
den hatte, ware das Barometer gestiegen, und das
Wetter wiirde besser. Wahrend die meBtechnische
Aussage stimmte, war die Folgerung falsch, denn —
es regnete am ndchsten Tag. Ist das Barometer daran

schuld, daB ein geistig Minderbemittelter ,schén Wet-
ter*, ,verdnderlich” und ,Sturm” darauf gedruckt hat?

Einer einzelnen Zahl, selbst wenn sie ,einwandfrei
gemessen” ist, darf man keinen so groBen absoluten
Aussagewert zuschreiben.

Und doch: wer wollte sich in der Zeit des linienmé-
Bigen Luftverkehrs den Wetterprognosen eines alten,
gedankenvoll in die Abendrdte blickenden Schifers
anvertrauen?

Nicht also das MeBgeréit an sich wird hier ad absur-
dum gefiihrt, sondern die weithin iibliche bequeme und
gedankenlose Interpretation des MeBergebnisses.
Nichts wére dimmer, als den Schopper und den Uster
zu verschrotten, weil sich immer wieder zeigt, daf
deren Ergebnisse zu Fehlschliissen fiihren.

Vielmehr méchte ich Sie davon iiberzeugen, daB es
absolute, unabdingbare Notwendigkeit ist, die MeB-
ergebnisse zundchst statistisch zu durchleuchten, und
dann erst Konsequenzen irgendwelcher Art zu ziehen.
Das Garn unterliegt nun einmal wéhrend seines Her-
stellungsganges so vielerlei zufallsmédBig wirkenden
Einfliissen, daB ein einfaches funktionales Denken in
Ursache und Wirkung keine eindeutigen Aussagen
liefern kann. Statistisch wirkenden Einfliissen kann
aber nur ein statistisches Denken gerecht werden. Die-
ses allein bewahrt vor ungeniigend fundierten Schliis-
sen, die je nach Bedeutung des Objektes nur einen
kleinen Arger, vielleicht aber auch ernste Schwierig-
keiten, ja wohl auch — bei grofen Fehldispositionen
— regelrechte Zusammenbriiche zur Folge haben kén-
nen.

Ich wollte Thnen mit meinen Ausfiihrungen beileibe
kein Kochrezept geben, wie in Zukunft in IThrem Be-
trieb daheim zu verfahren sei. So etwas wird nicht von
obenher eingefiihrt: es muB in jedem Betrieb aus klei-
nen Anféngen heraus wachsen.

Ich wollte Sie zu Threm eigenen Nutzen nur ebenso
nachdenklich machen, wie ich selbst es bei der eingangs
erzdhlten Geschichte von dem Maschinenverkauf mei-
nes Bekannten geworden war.

Sollte mir das gelungen sein? Wenn ich Sie so ansehe,
meine Damen und Herren, mochte ich es mit einer stati-
stischen Sicherheit groBer 95 % glauben . . .

Nissen, das Sorgenkind jedes Spinners

Vortragender: Ing. Rudolf STIE GL, Dombirn

Der Spinner ist seit jeher der Priigelknabe der Tex-
tilindustrie, auf dessen Ricken Weber, Wirker, Aus-
riister und Konfektionédre den Sack ihrer Reklamationen
abladen. Es bedarf einer gewissen Standfestigkeit, sich
all dieser Anwiirfe zu erwehren, die erfahrungsgemaf
in Zeiten der Krise gleich einem Fieberthermometer
ansteigen, in Abschnitten einer Hochkonjunktur dage-
gen ebenso jah verstummen. Was wird nicht alles be-
mangelt! Da gibt es Grobfdden, haariges Garn, un-
gleiche Drehung, spitze Stellen, UnregelmédBigkeiten
auf kurze und grofie Lédngen — besonders wenn sie
regelméBig auftreten, Nissen und viele andere Fehler.
Der Abnehmer iibersieht dabei nur zu leicht, daB3 die
Spinnerei 20.000, 40.000 oder mehr Spindeln zu iiber-
wachen hat, von denen jede Spinnstelle schlechtes Garn

erzeugen kann, wobei der Fehler oft nur zuféllig oder
gelegentlich einer periodischen Kontrolle gefunden und
behoben wird. Da diese Spindeln wieder von Tausenden
Vorspindeln, bzw. Hunderten Streckenablieferungen
und Karden bedient werden, so steigt die Zahl der
Fehlerkombinationen schier ins Ungemessene,

Im Zuge solcher Reklamations-Austragungen gibt es
gewif auch Lichtblicke fiir den Spinner und es steigt
sein geknicktes Selbstvertrauen, wenn sich z. B. eine
Grobfadenreklamation als eingewebte Schlingen her-
ausstellt, wenn der beanstandete Schuf im Gewebe aus
30 mm Zellwolle gesponnen ist, wahrend er seit Jahren
nur 40 mm Schnittldnge verarbeitet oder wenn eine
abweichende Garnnummer beweist, daB der Fehler
nicht zu seinen Lasten geht.
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Ingenieur seit eh und je das faszinierende Schauspiel
in seinen Bann gezogen, wie Aberbillionen Fasern
unterschiedlicher Ldnge und Dicke durch genial er-
dachte Maschinen nach einem Plan hdchster Strategie
— Spinnplan genannt — zu Kolonnen formiert und so
geordnet werden, daB endlich ein zusammenhangendes
Gebilde, elastisch und fest, entsteht.

Diesem — im wahrsten Sinne des Wortes — Wun-
derwerk der Technik, dem Garn, opfere ich ein Teil
meiner Arbeitskraft und meiner Zeit. Ich fithle mich
durchaus mitschuldig an der Propagierung der abso-
luten, auch durch angelernte Krafte feststellbaren Maf}-
zahl gegeniiber der Peilung iiber den meist ach so
breiten Daumen, mége er nun der Hand des Meisters,
des Betriebsassistenten oder des Herrn Direktors selbst
zugehoren.

Jedoch ebendieses Eintreten fiir die exakte textile
MefBtechnik legt mir die Pflicht auf, zu wamen, wenn
jetzt eine maBlose Uberschdtzung des Aussagewertes
einer Messung um sich greift. Die Dinge miissen im Zu-
sammenhang gesehen und vor allem als statistisches
Problem erkannt werden.

Darf ich Ihnen an einem kleinen Beispiel klar zu
machen versuchen, wie ich das meine?

Noch vor gar nicht so langer Zeit war die einzige
Quelle der Wetterprophetie die eigene oder fremde
Erfahrung. Man betrachtete das Abendrot, die Wolken-
bildung, erinnerte sich des Wetters vom vergangenen
Jahr um diese Zeit, und kam damit zum SchluB, es
werde ,ein schoner Tag” werden. Tatsdchlich, man
hatte recht, es regnete nicht. GewiBl ging die Prophe-
zeiung gelegentlich daneben, aber im groBen und gan-
zen trog die Erfahrung kaum.

Dann wurde eines Tages das Barometer erfunden.
Auf Grund exakter physikalischer Gegebenheiten
konnte dieses in mm/Hg geeicht werden. Von Stund an
konnte das wiirdige Haupt der Familie an das Wetter-
glas treten, bedachtsam darauf klopfen und feststellen,
es zeigte 763 mm/Hg. Da es gestern auf 760 mm gestan-
den hatte, wire das Barometer gestiegen, und das
Wetter wiirde besser. Wiahrend die meBtechnische
Aussage stimmte, war die Folgerung falsch, denn —
es regnete amn nédchsten Tag. Ist das Barometer daran

schuld, daB ein geistig Minderbemittelter ,schén Wet-
ter”, ,verdanderlich” und ,Sturm” darauf gedruckt hat?

Einer einzelnen Zahl, selbst wenn sie ,einwandfrei
gemessen” ist, darf man keinen so grofien absoluten
Aussagewert zuschreiben.

Und doch: wer wollte sich in der Zeit des linienmi-
Bigen Luftverkehrs den Wetterprognosen eines alten,
gedankenvoll in die Abendréte blickenden Schifers
anvertrauen?

Nicht also das MeBgerdt an sich wird hier ad absur-
dum gefihrt, sondern die weithin iibliche bequeme und
gedankenlose Interpretation des MeBergebnisses.
Nichts wére diimmer, als den Schopper und den Uster
zu verschrotten, weil sich immer wieder zeigt, daf
deren Ergebnisse zu Fehlschliissen fihren.

Vielmehr méchte ich Sie davon iiberzeugen, dafBl es
absolute, unabdingbare Notwendigkeit ist, die MeB-
ergebnisse zundchst statistisch zu durchleuchten, und
dann erst Konsequenzen irgendwelcher Art zu ziehen.
Das Garn unterliegt nun einmal wédhrend seines Her-
stellungsganges so vielerlei zufallsmdBig wirkenden
Einflissen, daB ein einfaches funktionales Denken in
Ursache und Wirkung keine eindeutigen Aussagen
liefern kann. Statistisch wirkenden Einfliissen kann
aber nur ein statistisches Denken gerecht werden. Die-
ses allein bewahrt vor ungeniigend fundierten Schliis-
sen, die je nach Bedeutung des Objektes nur einen
kleinen Arger, vielleicht aber auch ernste Schwierig-
keiten, ja wohl auch — bei groBen Fehldispositionen
— regelrechte Zusammenbriiche zur Folge haben koén-
nen.

Ich wollte Thnen mit meinen Ausfiihrungen beileibe
kein Kochrezept geben, wie in Zukunft in Threm Be-
trieb daheim zu verfahren sei. So etwas wird nicht von
obenher eingefiihrt: es mu8 in jedem Betrieb aus klei-
nen Anfdngen heraus wachsen.

Ich wollte Sie zu Ihrem eigenen Nutzen nur ebenso
nachdenklich machen, wie ich selbst es bei der eingangs
erzdhlten Geschichte von dem Maschinenverkauf mei-
nes Bekannten geworden war.

Sollte mir das gelungen sein? Wenn ich Sie so ansehe,
meine Damen und Herren, mochte ich es mit einer stati-
stischen Sicherheit groBer 95 %o glauben . . .

Nissen, das Sorgenkind jedes Spinners

Vortragender: Ing. Rudolf SIE GL, Domnbirn

Der Spinner ist seit jeher der Priigelknabe der Tex-
tilindustrie, auf dessen Riicken Weber, Wirker, Aus-
riister und Konfektiondre den Sack ihrer Reklamationen
abladen. Es bedarf einer gewissen Standfestigkeit, sich
all dieser Anwiirfe zu erwehren, die erfahrungsgemal
in Zeiten der Krise gleich einem Fieberthermometer
ansteigen, in Abschnitten einer Hochkonjunktur dage-
gen ebenso jah verstummen. Was wird nicht alles be-
mangelt! Da gibt es Grobfdden, haariges Garn, un-
gleiche Drehung, spitze Stellen, UnregelmdBigkeiten
auf kurze und groB8e L&ngen — besonders wenn sie
regelméBig auftreten, Nissen und viele andere Fehler.
Der Abnehmer iibersieht dabei nur zu leicht, daB} die
Spinnerei 20.000, 40.000 oder mehr Spindeln zu tliber-
wachen hat, von denen jede Spinnstelle schlechtes Garn

erzeugen kann, wobei der Fehler oft nur zuféllig oder
gelegentlich einer periodischen Kontrolle gefunden und
behoben wird. Da diese Spindeln wieder von Tausenden
Vorspindeln, bzw. Hunderten Streckenablieferungen
und Karden bedient werden, so steigt die Zahl der
Fehlerkombinationen schier ins Ungemessene.

Im Zuge solcher Reklamations-Austragungen gibt es
gewiB auch Lichtblicke fiir den Spinner und es steigt
sein geknicktes Selbstvertrauen, wenn sich z. B. eine
Grobfadenreklamation als eingewebte Schlingen her-
ausstellt, wenn der beanstandete Schufl im Gewebe aus
30 mm Zellwolle gesponnen ist, wahrend er seit Jahren
nur 40 mm Schnittldnge verarbeitet oder wenn eine
abweichende Garnnummer beweist, daf der Fehler
nicht zu seinen Lasten geht.

10



DEZEMBER 1954

LENZINGER BERICHTE

FOLGE 3

Es bleiben aber immer noch genligend Fehler iibrig
und sie kommen mir vor wie das Salz in der Suppe,
das der Spinner braucht, um von frith bis abends zu
hochster Wachsamkeit auf seinem Posten gemahnt zu
werden. Zu diesen Fehlern gehoren auch die Nissen.
Ich habe mir dieses Thema gewé&hlt, um zu IThnen zu
sprechen, aus der Praxis und fiir die Praxis; erwarten Sie
daher bitte keinen hochwissenschaftlichen Vortrag mit
mathematischen Formeln zur Nissenbekd@mpfung, son-
dern nur Anregungen zu einem Problem, das jeden
Spinner irgendwie berithrt und das zudem uralt ist.
Unsere lieben Gastgeber, die Herren der Zellwolle
Lenzing AG., wollen freundlich entschuldigen, daB§ ich
mich bei meinen Darlegungen nur mit Baumwolle be-
fassen will.

Was ist nun eine Nisse, und macht ihr Vorkommen
dem Spinner wirklich ernste Sorgen?

Auf die erste Frage geben uns die Standards der
American Society for Testing Materials (ASTM) eine
treffende Definition: ,Nissen sind kleine, knotenartige
Gebilde aus fest verschlungenen, kaum entwirr-
b aren Fasern, gewo6hnlich nicht gréBer als ein Steck-
nadelkopf, die sich aus der Baumwolle nur schwer
entfernen lassen.”

Das Schwergewicht der Definition liegt fiir den Prak-
tiker in den Worten ,kaum entwirrbar” und ,schwer
entfernbar”. Das heiBt, eine Auflésung ist, wenn iber-
haupt moglich, so nur durch Zerreien der Fasern zu
erzielen und die heutigen Verarbeitungsmethoden ken-
nen noch keine verlaBliche Entfernungsméglichkeit.
Angesichts der Tatsache gibt es Fachleute, die ihre
Flinte ins Korn werfen und behaupten, eine nissige
Baumwolle kénne nur ein nissiges Garn geben. Oft ist
das leider auch so, andererseits kenne ich Féalle, wo
ein viel schlechter angelieferter Rohstoff bei sehr liebe-
voller Behandlung am Ende genau so gut herauskam
wie eine urspriinglich weit héhere Klasse. Es wird sich
nie ganz vermeiden lassen, daB fallweise eine Baum-
woll-Lieferung abféllt, daher ist es gut, genau zu wis-
sen, was man alles tun kann.

Die Umstdnde, welche Nissenbildung begiinstigen,
sind weitgehend erforscht. Sie sind teils in der Faser
selbst, teils in der auferlegten Behandlung begriindet.

Sehr mager, widersprechend und unklar dagegen
sind die Hinweise iiber die eigentliche Bildung der
Nissen. Da mich diese Angaben nicht befriedigen konn-
ten, beschloB ich, selbst einen GroBversuch zu machen.

Stellen Sie sich so eine Faser vor, die etwa 25 mm
mittlere Ldnge hat und die Feinheit Nm 5000 aufweist.
Sie hat vom Austrocknen schon Verdrehungen und viel-
leicht eine gewisse Tendenz zu Verwindungen behal-
ten. Da sich die Vorgdnge mit einer so diinnen, mit
freiem Auge kaum sichtbaren Faser schwer verfolgen
lassen, wollte ich sie unter dhnlichen Bedingungen mit
stairkerem Material, also mit Garnfaden beobachten.
Ich sah im Geiste schon meine Kinder auf einen grofien
Haufen Garnabfdlle der Spulerei mit einem kleinen
Eisenrechen wild losschlagen, sie anschlieBend ent-
wirren und ordnen, — denn so ungefdhr spielt es sich
ja in der Spinnerei ab, — und legte mir die Frage vor,
wie lang diese Fédden eigentlich sein miiften, um den
wirklichen Verhéltnissen zu entsprechen. Als ich dann
errechnete, daB die der reifen Baumwollfaser korrespon-
dierende Ldnge bei 2,5 m fiir ein Garn Ne 30 liegen
wiirde, fiir eine unreife Faser moglicherweise bei 5 m,
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gab ich den Versuch auf. Es schien mir auf einmal bei
der primitiven Art der Behandlung so feiner Gebilde
wie es die Baumwollfaser ist, nur verwunderlich, dafi
nach der Putzerei auBer Nissen auch noch gute Fasern
herauskommen.

Ich sprach von den Nissen als vom Sorgenkind
jedes Spinners und es ist wirklich ein Problem, dem
sich kein Spinner entziehen kann. Wer gelegentlich
meint, abseits zu stehen, der sehe sich seine Schwarz-
tafeln an und er diirfte bekehrt sein. Solange die Faser-
masse noch groB ist, verdedst sie manches und erfah-
rungsgemdB tut man sich recht schwer, Nissen z. B. im
Batteurwickel zu erkennen oder sie in Rohbaumwolle
abzuschétzen. Erstmalig im Kardenvlies sind sie deut-
lich erkennbar, dann im Kammaschinenvlies, beim Aus-
lauf der Strecke und sodann eigentlich erst wieder im
fertigen Garn. Bei gréoberen Garnen ist einige Wahr-
scheinlichkeit, daB ein Teil solcher Nissen im Faden-
kern eingeschlossen wird und nicht stérend in Erschei-
nung tritt, bei feinen Garnen sollte man sich solchen
Hoffnungen nicht hingeben. Bei einer Garnstirke von
Ne 60 mit 60 Fasern im Querschnitt ist auch die kleinste
Nisse als Fehler erkennbar und die Schwarztafel wird
sie mitleidlos hervortreten lassen.

Wissen Sie eigentlich, wieviel Fasern eine Nisse bil-
den? Die kleinste sichtbare Nisse enthélt etwa 20 Fa-
sern, in gut sichtbaren Nissen steigt die Zahl auf 50 bis
60. Es ist also begreiflich, daB Nissen und Fadenbriiche
in engem Zusammenhang stehen. Das ist auch eine Er-
klarung fir die immer wieder festgestellte Tatsache,
daB bei Fadenbruchaufnahmen an Ringmaschinen so-
viele Briiche nicht aufzukldren sind. Ist der Aufnehmer
gewissenhaft, so wird er nach pflichtgemé&Ber Priifung
aller Umstdnde ein Strichzeichen in die Rubrik ,Un-
bekannte Ursachen" einfiigen miissen, die den Haupt-
anteil ausmacht. Ich habe mich selber in fritheren Jahren
immer gedrgert, wenn es mir nicht méglich war, die
Fehler genauer einzustufen. Heute koénnte ich mich
eher am Gegenteil stofen, denn es wiirde nur beweisen,
daB der Fadenbruchaufnehmer ,Hausnummern” ein-
tragt.

Die erste Voraussetzung eines guten Spinnergeb-
nisses ist eine gute Baumwolle. Es wére also schon,
wenn der Spinner zu seinem Rohstoff-Lieferanten sagen
kénnte: ,Liefere mir nissenfreie Baumwolle, ich nehme
keine andere an!“ Das ist in der Praxis leider nicht
moglich. Entweder der Spinner kauft nach Type oder
nach US-Standard. In beiden Féllen ist das hochste
Zugestdndnis seitens des Abladers ,nissenfrei, soweit
moglich” (free from neps as far as possible). Damit ist
der Kiufer vielleicht beruhigt, der Verk&ufer aber in
keiner Weise festgelegt.

Ich habe eingangs erwéhnt, daB das Nissenproblem
uralt ist. Man konnte manchmal glauben, daB dem
nicht so ist. Wenn man jedenfalls im 12 Seiten langen
Index des ausgezeichneten Textilfachbuches Hermann-
Herzog: ,Mikroskopische und mechanisch-technische
Textiluntersuchungen”, das 1931 herauskam, nachblat-
tert, so sucht man vergeblich unter Nissen, Noppen,
Gries oder wie immer der Spinner diesen Fehler benen-
nen will. Aber auch beim Studium neuerer Fachwerke
ist es mir nicht viel besser gegangen und wenn Sie
heute eine Textilmaschinenfabrik fragen, wieviel Nis-
sen z. B. ihr Kastenspeiser erzeugt, so wird man Thnen
schwerlich eine befriedigende Antwort geben kdénnen.
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Dem Deutschen Forschungs-Institut fiir Textilindustrie
in Reutlingen unter seinem genialen und erst kiirzlich
verstorbenen Altmeister Dr. Otto Johannsen war es
vorbehalten, 1932 erstmals eine genaue Studie dartber
in Form der Dissertation von Dr. Ing. Fessmann heraus-
zubringen.

Die Spinnerei ist gew6hnt, die Nissen in Wachstums-
nissen und Verarbeitungsnissen zu teilen, wobei wir
als Wachstumsnissen alles zusammenfassen, was in der
Baumwolle enthalten ist, wenn wir sie itbernehmen.
Ich habe mich oft mit Baumwoll-Lieferanten dariiber
unterhalten, ob der Ausdruck ,Wachstumsnisse” zu
Recht besteht und Nissen sich schon auf der Staude
bilden kénnen. Siiddeutsche Spinnerfreunde, die Baum-
wollkapseln aus fritheren Jahren in ihrem Archiv auf-
bewahrt und kiirzlich untersucht haben, konnten kei-
nerlei Nissen bei Orl. Texas Baumwolle vorfinden. Das
allein wire noch kein Beweis, denn bei solchen Aus-
stellungsstiicken handelt es sich meist um besonders
schéne und daher gesunde Exemplare. Die Meinung
der Fachleute aus den Baumwoll-Anbaugebieten dies-
beziiglich ist jedenfalls geteilt. Es {iberwiegt aber doch
die Vermutung, daB sehr ungtnstige klimatische Bedin-
gungen, Regen in offene Kapseln, Frost oder nicht auf-
gehende Kapseln sowie gewisse Schadlinge Nissen
verursachen kénnen. Diese Meinung wird auch von
Johannsen vertreten, der demgemé&Bb eine Dreiteilung
in Wachstums-, Entkérnungs- und Arbeitsnissen vor-
nimmt.

Wenn die Spinner nur mit den Wachstumsnissen zu
rechnen hétten, so koénnten sie sich wohl gliicklich
schdtzen. Die der Baumwolle bei der Entfernung der
Samen zuteil werdende Behandlung schédigt sie aber
viel mehr als es die Mutter Natur in der Regel tut. Es
gibt keinen Zweifel, daB beim Entkérnen eine Besché-
digung der Faser auftritt und das wird auch unum-
wunden zugegeben. Die schonenden, aber mit geringer
Produktion arbeitenden roller gins sind in USA im
Aussterben oder fiir Spezialbaumwollen reserviert. Die
leistungsfdhigeren saw gins haben sie abgeldst. Die
zur Trocknung der noch feuchten Baumwolle empfeh-
lenswerte Lagerzeit von 8—14 Tagen kann in der Hast
unserer Tage nicht mehr abgewartet werden. Meist
wird am Tage der Anlieferung noch entkdrnt, eventuell
unterwirft man die Samenbaumwolle einer Vortrock-
nung.

Bedenklicher noch ist, daf die sorgsame Handpflicke,
die qualitativ zu differenzieren vermochte, in zuneh-
mendem MaBe von der Maschine abgeldst wird, die
alles auf einmal erntet, halbreife wie {iberreife Kapseln.
Darin liegt die groBe Gefahr fiir den Spinner, denn
gerade unreife Fasern mit schwachen Zellwénden haben
diese verhdngnisvolle Tendenz zur Nissenformung in
erhéhtem MafBe. Sie sind es, die den Nissenknduel bil-
den, in dessen Mitte gerne noch Spuren von beschadig-
ten Samen zu finden sind. Was fiir unreife Fasern gilt,
hat sich teils auch fiir reife aber feine und lange Fasern
als zutreffend erwiesen.

Mit 30.000 mechanischen Pfliickmaschinen wird heute
etwa /4 der Emnte eingebracht. Die Entwicklung ist
jedenfalls nicht aufzuhalten und der Ausdruck ,first
picking” wird in Kiirze seinen Sinn verloren haben.
Die Gins sind jetzt gezwungen, die mit Kapselteilen,
Stengelresten, Laub und Gras verunreinigte Baumwolle
schérfer zu bearbeiten, um hohe Klassen zu erhalten.
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Da ihre Einrichtung dazu nicht ausreicht, gliedern sie
immer haufiger Reinigungssatze an, die dem Maschinen-
park der Baumwollputzerei entnommen sind. Ein Vor-
teil kann darin nicht erblickt werden und es ist auch
die Gefahr, daB hohe Klassen noch nissiger sind als
tiefere. Baumwolleinkdufer also Augen auf!

Das US Baumwoll-Expertenteam, das unter Leitung
von M. Earl Heard im Vorjahr beratend Europa be-
reiste und auch in Zirich Vortrdge hielt, wird bei allen
Zuhorern den Eindruck erweckt haben, daB man es mit
Streben nach Qualitatsverbesserung sehr ernst nimmt.
Riesenbetrage flieBen jdahrlich in die Forschungsstdtten
und es sind manche Anzeichen dafiir da, daf Erfolge in
Sicht sind.

Wenn wir nun von Nissen reden und auch in groBen
Zigen wissen worum es sich handelt, so hat doch fast
jeder von uns noch eine andere Auffassung davon, was
als Nisse zu zahlen ist. Bei einer Garnschautafel mag
die Beurteilung noch leidlich Uibereinstimmen, bei Roh-
baumwolle oder Halbfabrikaten st6Bt so eine Z&hlung
auf erhebliche Schwierigkeiten. Wenn ich aber den
Hebel irgendwo zur Abhilfe ansetzen will, so muB ich
zuerst genau ermitteln, wo und in welchem MaBe sich
die Nissen in der Spinnerei vermehren und dann sehen,
ob ich dort etwas verbessern kann. Betrachte ich immer
nur das Garn und versuche sein Aussehen mit einer
Anderung irgendwo im Vorwerk in Zusammenhang zu
bringen, so werde ich in gar manche Tduschungen ver-
fallen.

Zwei Pruferinnen mit gleichen Geraten, Anleitungen
und bestem Willen ausgeristet, werden im Anfang zu
weit abweichenden Ergebnissen kommen, es sei denn,
daB sie vorher ihre ,Methode” genau abgestimmt
haben. Zahlen dieser Art, die so weitgehend von der
subjektiven Beurteilung abhédngen, lassen sich von
Betrieb zu Betrieb daher kaum vergleichen. Es liegt
aber auch so im Zahlenmaterial ein hoher Wert fir
den Betrieb selbst, denn er kann aus dem Absinken
und Ansteigen wertvolle Schliisse ziehen.

Wihrend man in die deutschen Priifnormen noch
kein Verfahren der Nissenzdhlung aufgenommen hat,
finden wir in den ASTM Standards dafiir drei genau
umrissene Methoden. Man zdhlt und errechnet die
Nissen
1. in % vom Gewicht der Vorlage, wobei neps, naps
und motes zusammengerechnet werden,

2. als Nissen je Gramm Priifgut,

. als Nissen je 100 yards einer beliebigen Garnnummer,
z. B. fiir ein Ne 20.

Eine kurze Erlduterung dazu ist am Platze. Der
Amerikaner versteht unter neps die eigentlichen Nissen,
also reine Faserverknotungen. Mit naps bezeichnet er
groflere, losere 7usammenballungen von Fasern, meist
noch in Verbindung mit Schalenresten und daher leich-
ter ausscheidbar. Motes sind unreife Samen mit Faser-
flaum und unreifen Kurzfasern, viel gréBer als Noppon,
und wenn sie nicht ausgeschieden werden, so ein be-
sonderer Herd der Nissenbildung.

In der Praxis hat sich in USA noch keine der drei
Arten voll eingefiihrt, wir stoBen dafiir desto hédufiger
auf die Nissenzahlen je 100 sq. inch. Man beschrénkt
sich meist auf die Auszdhlung der Nissen im Karden-
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flor und hebt diesen mit einer schwarzen Samtunter-
lage hoch, wahrend man oben ein Blech dariiber legt,
das 20 Lochausschnitte von je 1 Quadratzoll aufweist.
In diesen verhéltnismé&Big kleinen Fenstern vermag
man die Nissen genau zu zdhlen und rechnet dann von

20 auf 100 Quadratzoll um.

Im ersten Augenblick vermag man sich damit nicht
ganz zu befreunden. Der Amerikaner, der alles vom
praktischen Standpunkt betrachtet, hat damit aber ein
Uberwachungsmittel geschaffen, das auch dem primi-
tiven Neger eine Vorstellung vermitteln kann. Er zahlt
nur an der Karde, vergleicht Maschine mit Maschine
und alles andere ist ihm gleich, wenn er dort seinen
Standard einhalt.

Mit diesem Lochblech kann man aber nur den Karden-
flor priifen, die Zahlen hdngen von der Bandnummer ab
und fiir Flocke versagt die Methode.

Um also ein System zu haben, das fur die ganze Spin-
nerei anwendbar ist, sind wir beim Auszdhlen auf
50 Milligramm tiibergegangen, eine kleine Baumwoll-
menge, die sich in wenigen Minuten auszdhlen 1aBt. Die
Priiferin bedient sich einer schwarzen Samtunterlage,
dhnlich wie beim Auflegen von Stapeldiagrammen, und
16st das Fasermaterial mit 1 oder 2 Pinzetten sorgsam
auf, wobei jede Faserverknotung gezdhlt wird, die mit
dem Auge erkennbar ist. Es empfiehlt sich, jeweils
10 Proben zu machen und den Durchschnitt zu errech-
nen, denn wir alle wissen, welche Zufélligkeiten bei so
kleinen Probeentnahmen stéren kénnen. Wenn man
ganz vorsichtig sein will, so laBt man zwei Priiferinnen
sich immer wochenweise bei solchen Proben ablosen
und ihre Resultate fallweise abstimmen. Man darf dann
annehmen, daB einseitiges Abgleiten vermieden ist.
Man kann von der Voraussetzung ausgehen, daB die
Spinnerei die Egreniernissen nicht weiter beeinflussen
kann, sie bestmoglichst auszuscheiden trachtet und ihr
Augenmerk im Verarbeitungsgang darauf konzentriert,
keine weiteren Nissen hinzuzufiigen. Das scheint ein
sehr klein gestecktes Ziel und doch ist diese Forderung,
wie Sie bald sehen werden, mit dem heutigen Ma-
schinenpark noch nicht zu erfilllen. Zwar gelingt es
schluBendlich, in Karderie und Kdmmerei wieder gewal-
tige Verbesserungen zu erzielen, der Endeffekt bleibt
aber bescheiden, denn vorher ist schon zu viel verdor-
ben worden.

Ich mochte Thnen jetzt einige Tabellen zeigen, auf
denen Sie die Verdnderung der Nissenzahlen im Spinn-
prozeB sehen. Die Unterlagen sind zum groBen Teil von
Herrn Dir. Stiitler der Spinnerei Gisingen ermittelt
worden und stellen einen Teilausschnitt des Kampfes
der Fa. F. M. Hammerle, Dornbirn, mit diesem Problem
dar.

Bei den Zahlenwerten stoBen Sie sich bitte nicht an
ihrer absoluten Hohe, die von zu vielen Einzelheiten
abhadngig ist, als daB ich darauf einzeln eingehen
konnte. Beachten Sie vielmehr das Auf und Ab, das eine
charakteristische grofe Linie verrdt. Sie zeigt, daB in
der Putzerei die Nissen eine Verdoppelung erfahren,
die Karde meist in der Lage ist, den Zustand des Roh-
materials wieder herzustellen, wahrend ein Kamm-
prozeB bis zu 50 % der Nissen aus dem Kardenband
auszuscheiden vermag. Wir haben also Rohstoff 100 %o,
Batteurwickel 2009, Kardenband 100 %, Kémmband
509%0. Die Tabelle zeigt diese Zahlen fiir eine Sudan-
baumwolle &dgyptischer Saat:
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Ballen 100 %o
im Mischfach 128 %,
nach Vertikaloffner 197 %,
nach 1. Schlagstelle Offner 200 %o
nach 2. Schlagstelle Offner 250 %/o
nach Schlagmaschine (Kirschner) 256 %
Kardenband 173 %o
Kammband 72 %0

Eine andere Zusammenstellung, die bei Karnak

Baumwolle im Zeitintervall von 2 Jahren gemacht
wurde, ergab:

Nissen je 50 mg.

1950 1952
Rohbaumwolle 33 = 100% 20 = 100 %o
Batteurwickel 60 = 196 %% 50 = 247 %
Kardenband 28 = 859% 18 = 90%
Kammband 18 = 59% 12 = 60°%

Auch hier ist die absolute Hohe der Zahlen durch
eine etwas abweichende Baumwollqualitit und eine
in der Entwicklung begriffene Zahltechnik beeinflufit.

Bei einer El Paso Baumwolle 1—3/16" goodmiddling
wurde ermittelt:

Rohbaumwolle 20,1 Nissen je 50 mg. = 100 %o
Batteurwickel 497 , ., . ., = 245%
Kardenband 20,7 Y w w . = 103%
K&mmband 96 . v om oao= 96%

Nicht viel anders liegen die Verhéltnisse bei einer
syrischen Baumwolle Type Texas, die im Durchschnitt
aus 5 Probereihen folgende Werte zeigte:

Ballen 19,2 Nissen/50 mg. = 100 %o
nach dem Ballenbrecher 19,4 " ., = 101°%
nach dem Vertikaloffner 19,4 . . = 1019%
nach dem Mischfach 19,8 " ., = 103°%
nach dem Vorbatteur 26,2 " . = 1369%
nach dem Ausbatteur 33,4 " , = 175%
nach der Karde 18,4 " ., = 97%
nach der Strecke 19,4 " ., = 101%

Ich gestehe, daB diese Feststellungen anfangs lber-
raschten und zu denken gaben und es warf sich die
Frage auf, ob andere Betriebe oder andere maschinelle
Einrichtungen bessere Arbeit leisten kénnten. Um die-
sen Fragepunkt zu klaren, wurde 1 Karnakballen ge-
teilt und je /s davon einer Schweizer bzw. englischen
Spinnerei zugeleitet. Das Ergebnis deckte sich indessen
v6llig mit unseren Zahlen und auch aus anderen engli-
schen Betrieben sorgfdltig entnommene und spater un-
tersuchte Proben ergaben das gleiche Bild. Hier die
Unterlagen einer englischen Feinspinnerei fiir Karnak-
baumwolle:

Rohbaumwolle 15,6 Nissen/50 mg. = 100 %o
nach dem Ballenbrecher 23,2 " . = 1499,
nach der ersten Uffner-

trommel 27,4 " . = 175%
nach der zweiten Offner-

trommel 35,6 " . = 22879%,
nach dem Batteur 32,6 . . = 210%

SchlieBlich noch eine Versuchsreihe, die 1953 von
Orcut und Wakeham in dem Textile Research Journal
verdffentlich wurde:
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Nissen je Grain Baumwolle:

Baumwolle A

Baumwolle B

Entkérnte Baumwolle 91 = 100% 10,5 = 100 %o
Orenerwickel 11,4 = 114 % 11,2 = 106 %
Batteurwidkel 12,2 = 134% 12,1 = 115%
Kardenband 19,1 = 210% 199 = 190 %
kardiert gekammt kardiert gekdmmt
Kammband — 55 = 60% — 4,5 = 43%
Streckband 20,2 = 222°%% 69 = 76% 20,6 = 196 %o 64 = 619%
Vorgarn, kard. 25,8 = 28190 — 25,0 = 238°% —
Vorgarn, gekdmmt — 94 = 103 %0 — 70 = 67%

Nach diesen Erkenntnissen war die erste Reaktion,
da jede Maschine genau auf ihren Anteil an der
Nissenvermehrung untersucht wurde. Die Ermittlungen
beschrénkten sich zuerst auf die Putzerei und wurden
spdter in der Karderie, Kdmmerei, dem Abfallraum und
der ganzen Spinnerei fortgesetzt.

Es ergaben sich dabei eine Reihe interessanter Tat-
sachen und ich will versuchen, Ihnen einen kleinen
Uberblick iiber diese und andere MaBnahmen zu ge-
ben, die als erfolgreich bezeichnet werden kénnen. Es
ist nur ein unvollkommener Querschnitt, der anregen
soll, weiterzuforschen.

In den ersten Jahren meiner Praxis kannte ich einen
Spinnereidirektor, der kam jeden Tag mit seinem Dackel
in den Betrieb. Es gab keinen Winkel, wo dieser Dadkel
nicht hinkam, sogar unter den Ringmaschinen schliipfte
er durch und es schien wie ein Wunder, daB er nie
von einer Trommel! erfalt wurde. Aber der Dadkel war
vorsichtig, obwohl er seine Nase iliberall hineinsteckte.
So wie dieser Dackel wollen wir jetzt durch das Vor-
werk gehen, wobei jeder an seine Spinnerei denken
moge. Alle Betriebsblindheit legen wir schnell an der
Tire des Ballenbrecherraumes ab, in den wir jetzt
eintreten:

Es gibt viele Binsenweisheiten in der Spinnerei, die
uns allen oft und oft gesagt wurdeh und doch wird
immer wieder dagegen verstoBen. Dazu gehort das
sorgsame Mischen und das Auflegen diinner Schichten
auf die Zufiihrgitter der Ballenbrecher. Ein Satz Klein-
ballenbrecher ist natiirlich besser als eine einfache Ma-
schine und wenn 3 oder moglichst 4 solcher Blender
auf ein gemeinsames Transportband abwerfen, so er-
gibt sich eine sehr giinstige Vermischung, die bei ent-
sprechender Vorlagerung der Ballen jedes Fach zu er-
setzen vermag. Vorbedingung ist die Auflage in diinnen
Schichten. Ich habe aber noch keinen Arbeiter gesehen,
der sich an dieses erste Gebot halten wiirde. Abgesehen
von der schlechten Durchmischung wird dann aber auch
von den Steiggitternadeln schwere Arbeit verlangt, die
nissenbildend ist. Wenn also Ermahnungen nicht hel-
fen, so bauen Sie iiber das Zufiihrgitter der Kleinballen-
brecher einen feststehenden Rechen, der alle dickeren
Schichten zuriickhadlt und den Arbeiter zwingt, nur etwa
4-—5 cm hohe Auflagen zu machen.

Wer noch nicht felsenfest iiberzeugt ist, daB ein Ver-
mischen sehr vieler Ballen notwendig ist, dem moge
die folgende Darstellung einen Hinweis geben. Es ist
schon frither erwdhnt worden, daf feine Fasern eine
erhéhte Neigung zur Nissenbildung zeigen. Auch
sonst muB es vom Standpunkt der guten Laufverhalt-
nisse in der Spinnerei und der spateren Fdrberei das
Bestreben sein, Faserfeinheitsschwankungen auszu-
gleichen.

Betrachten Sie nun die Streuungen der Faserfeinheit,
die bei einer Priifung von 375 El Paso Ballen zwischen
3,0 und 4,7 microgr/inch schwankten. Auch 105 Ballen
einer Izmir-I-Flocke erwiesen sich nicht gleichméaBiger
und schwankten von 3,1 bis 4,9 microgramm. Hier ver-
mag der Micronaire wertvolle Dienste zu leisten, be-
sonders, wenn es bei einem ausreichend groBen Ma-
gazin moglich ist, jeden Ballen einzeln zu testen und
gleich nach der Feinheit zu stapeln.

Da jede Reibung nissenerzeugend wirkt, sogar der
Kastenspeiser gar nicht so harmlos ist, wie er aussieht,
so bin ich ein Anhénger der Verwendung von Stahl-
blech in der Putzerei, das rauhe Innenflichen vermeidet.
Reibung und Rollen sind Gift fiir die Baumwolle. Rohr-
leitungen sind als notwendiges Ubel zu betrachten. Der
Durchmesser sollte nie unter 12" gewédhlt werden,
sonst ist eine Schddigung unvermeidlich. Fordern Sie
aber nicht im Hinblick darauf die Riickkehr zur Latten-
tuchférderung. Wer einmal gesehen hat, wie alle Scha-
len, Staub und Schmutz vom Lattentuch in die vorher
iberlaufenen Facher herabfallen, diirfte eines besseren
belehrt sein. AuBerdem hat die pneumatische Mischung
einen anderen groBen Vorteil und das ist die Luft. Sie
kostet gar nichts und ist ein hochwichtiges Medium zur
Auflockerung der Flocke und zu ihrer Entnissung. In
der Putzerei wird der geringste Teil der Nissen von
Schlagorganen ausgeschieden, der gréfite von Sieb-
trommeln. Jede solche Trommel leistet wertvolle Hilfe,
denn sie saugt Luft durch die von der Pressung her
noch gequélte Baumwolle und 148t sie damit aufquellen.
Es gibt Spinner, die behaupten, daB man es am ,bloom"
der Flocke erkennen kann, wie sie gemischt wurde, doch
halte ich das fiir fraglich. So segensreich die Luft also
sein kann und so wichtig sie sich weiterhin in der Putze-
rei erweist, so gilt das nur mit der Einschrankung, daB
es die richtig temperierte und richtig dosierte Luft ist.
Richtig temperiert muB sie sein, denn sie soll die Flocke
trocknen und konditionieren, eine genaue Dosierung
ist notwendig, sonst gerdt das Zusammenspiel von
Schlagkraft und Luftstrom und damit die Reinigung in
Unordnung. Ich erwédhne nur die grofe Bedeutung der
Luftrickfihrung in der Putzerei, des Staubkellers usw.
Hier mufl sofort Wandel geschaffen werden, wenn im
Winter oder Sommer unzuldssiger Unterdruck im Bat-
teurraum herrscht. Neue Leitungen sollten erst nach
eingehendem Studium in vorhandene Keller oder Filter
eingeleitet werden. Schon das Aussetzen einiger Ma-
schinen und wechselnde Beaufschlagung in verschiede-
nen Schichten sind ein Ubel, das genaue Maschinen-
kontrolle, Abfallregulierung und Entnissung stort.

Der Gedanke, jede Maschine mit einem eigenen Filter
auszustatten, ist daher gar nicht von der Hand zu wei-
sen und es ist interessant zu vermerken, daB der Ge-
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danke Saco-Lowells des in den Batteur eingebauten
Staubfilters nun auch von deutschen Textilmaschinen-
fabriken aufgegriffen wird.

Es ist sehr schwer, so leichte Verunreinigungen wie
Nissen an Rosten durch irgendwelche Schliger auszu-
scheiden. Doppelt argerlich ist es aber, wenn man an
einem Voroéffner mit groBem Rost bemerken muBl, wie
die Trommel Nissen herauswirft, die etwas weiter un-
ten oder oben mit dem Luftstrom wieder durch den
Rost zuriickwandern. Insofern kommt der Innenbeleuch-
tung aller Putzereimaschinen eine Rolle zu, die weit
iber den Rahmen einer netten Spielerei hinausgeht.
Wo immer angdngig, machen Sie daher Fenster in die
Verdecke und Hauben und bringen Sie an geeignetem
Platze eine Leuchtréhre an. Man gewinnt so Einblicke,
im wahrsten Sinne des Wortes, die viel zu besserer
Beurteilung der reichlich unklaren Putzereiverhaltnisse
beitragen koénnen.

Wenn sich noch in Ihrer Spinnerei irgendwo ein
Ventilator befindet, durch den die Baumwolle hindurch-
muB, sei es ein Transportventilator oder ein Exhausto-
pener, so tun Sie gut, diesen so bald als méglich zu
entfernen. Es ist mit schonender Behandlung unverein-
bar, die Flocke so zu behandeln.

Es gibt wenig Maschinen, die so umstritten waren
und sind wie der Vertikaloffner. Fiir langen Stapel
bleibt er in jedem Fall besser ausgeschaltet. Er hat die
Eigenart, die Flocke schraubenftrmig hochzufiihren,
wiéhrend sie, dem Eigengewicht folgend, wieder herab-
fallen will. Viele MiBerfolge waren auf zu hohe Touren
der Kegeltrommel zu buchen. Bei 600 bis maximal 700
Touren wird er fiir kiirzeren Stapel kaum Schaden an-
richten kénnen. Er ¢ilt im allgemeinen als guter Auf-
l6ser mit bescheidenem Reinigungseffekt.

Wenn wir von Reinigungseffekt reden, so sollten wir
uns nicht tduschen. Es ist immer entscheidend, an wel-
cher Stelle die Maschine steht. Ein Voroffner direkt
hinter einem Ballenc¢ffner wird zwar sehr viele Schalen
herauswerfen, dabei aber doch mehr Unheil als Gutes
stiften. Denn die Flocke ist fiir seine Schlagarbeit viel
zZu wenig geldst und mit seinen Zufithrzylindern wird er
das grobe Laub auf Kleinteile zerquetschen, deren Aus-
scheidung dann weit schwieriger ist. Heute ist man als
vorsichtiger Spinner schon so weit, daB man sogar re-
lativ schonende und ohne Luftstrom arbeitende Schrag-
reiniger (Stufenreiniger) nicht hinter eine Blender-
gruppe einfiigen will, ohne vorher noch ein bis még-
lichst zwei Zupfstellen zu geben. Schlagen kommt im-
mer noch zurecht. Auflésen kann man gar nicht genug,
also Kastenspeiser und Siebtrommeln so viel als
moglich!

Selbstredend verlangt jeder Stapel und jede andere
Klasse Baumwolle eine individuelle Reinigung. Da liegt
wohl der gréoBte Haken der europdischen Betriebe.
Altere Maschinen haben keine Rostverstellung und
meist sehr erschwerte Einstellung der Zufiihrung zu den
Schldgern. Wie soll da auf dem gleichen Putzereisatz
befriedigend gereinigt werden, wenn grofle Rohstoff-
differenzen bestehen? Eine der erfolgreichsten MabB-
nahmen liegt daher in der Wahl eines gleichférmigen
Rohstoffes und genauer Anpassung des Maschinenpar-
kes an ihn. Insofern haben die Amerikaner auch recht,
wenn sie als Grundforderung jeder Verbesserung neue
Maschinen verlangern, die, obwohl im Reinigungsprinzip
sehr wenig gedndert, doch weitgehende Anpassung
an das Material ermoglichen.

Die groBite Bedeutung kommt der Luft im Batteur zu.
Hier soll sie ja nicht nur die Reinigung am Schlagerrost
regulieren und jedes Wirbeln oder Rollen der Flodce
vermeiden, sondern sie ist auch fiir die Wickelgleich-
mafBigkeit verantwortlich. Ich kenne einen stiddeutschen
Spinner, der sich von einem Flugzeugwerk einen Aero-
dynamiker kommen lieB, um von ihm die Verhaltnisse
kontrollieren zu lassen. Das scheint gar nicht so ab-
wegig, in einer Zeit, wo ja auch eine der interessante-
sten Neuschépfungen auf dem Gebiet der Putzerei, der
Super Jet Opener, die Reinigung der Baumwolle chne
jeden bewegten Teil nur mit Luftstrom zu l6sen ver-
sucht.

Am Batteur achten wir noch auf ,scharfe” Kanten der
Schlagschienen, tadellose Benadelung der Kirschner-
fligel und auf die Wickelkeulen.

Es tut mir immer in der Seele weh, wie lieblos diese
Keulen eingelegt (sprich: eingeworfen) werden, wobei
Gestellwdnde und Riffelwalzen Beschddigungen erfah-
ren, Machen Sie sich einmal die Miihe und zé&hlen Sie
die Nissen an einer solchen Stirnseite des Wickels im
Vergleich zum anderen Widkelteil. Meist zeigt schon
eine oberflachliche Betrachtung, daB die ganze Stirn-
seite vernudelt und voller Nissen ist, ein wahrer Krebs-
schaden fir gutes Garn.

Kirschnerfliigel sollten erst verwendet werden, wenn
die Vorauflésung ausreichend ist, was meist nur fir
die letzte Schlagstelle gelten kann.

Die Zahl der Schlagge mufl dem Material genau ange-
paBit werden. Jedes Zuviel ist gleichbedeutend mit einer
Faserzertrimmerung und daher mit Nissenbildung.
«Work your cotton less” sagen die Amerikaner und
meinen damit, bearbeite die Baumwolle so wenig als
moglich.

Wenn Sie in der Putzerei regelmiBig und bei jeder
Anderung Nissenproben machen, so werden Sie nicat
nur ein reineres Garn bekommen, sondern in manch
anderer Beziehung daraus profitieren. Nissen sind das
duBere Merkmal fiir Faserschddigung, zu scharfe Be-
handlung oder falsche Maschinenfolge und alles das
muB sich in der ReiBkraft Ihrer Garne, in den Lauf-
verhéltnissen, im Abfall auch widerspiegeln. Betrach-
ten Sie eine Nissenzunahme daher ruhig als Alarm-
signal, dem nachgegangen werden muB, fast so, als ob
die Sprinklerglocke lduten wiirde. Wenn Sie dann Ihre
Priiferin soweit eingeschult haben, daB die Zahlen ver-
1dBlich sind, so errechnen Sie Durchschnitte iiber lingere
Zeitabschnitte fiir jeden Rohstoff und jeden Verarbei-
tungsgang und stellen Sie Standards auf. Hier ist ein
lohnendes Anwendungsgebiet fiir die Kontrollkarte ge-
geben, von der wir in letzter Zeit so viel geh6rt haben.

Eine Beobachtung méochte ich noch anfiihren, die uns
aufgefallen ist, ohne daB wir mangels entsprechender
Instrumente ganz klar sehen. Wenn man die Haube
eines Schldgers durch Plexiglas ersetzt und den Fliigel
beobachtet, so scheint der Schldger trotz genau einge-
stellter Abstreifschiene dauernd etwas Material mit
herumzunehmen. Stellt man noch enger ein, so kann
man sicher sein, in Kiirze einen Bruch der Dreikant-
schiene zu erleben. Sollte diese Wahrnehmung zutref-
fen, so ist darin eine Ursache der hohen Nissenzunahme
am Batteur zu erblicken und es wirft sich die Frage
auf, ob hier nicht Luft in geeigneter Zufiihrung helfen
konnte.

Es wird Sie vielleicht interessieren, dafi wir bereits
eine ganze Reihe Nissenproben an Material vorgenom-
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men haben, das im Offnungsgang mit Sdgezahn be-
arbeitet wurde, sei es auf dem Shirley Opener, sei es
auf dem SRRL Opener. Es ist vielleicht noch verfriiht,
sich Uber diese Maschinen ein Urteil bilden zu wollen.
Jedenfalls zeigten sich beide fiir kiirzeren Stapel von
etwa 1—1Y16" als durchaus brauchbar und eine Zu-
nahme der Nissen trat nicht oder nicht merklich ein.
Dazu wird dem Shirley Opener eine enorme Reini-
gungswirkung zugeschrieben, die jener von drei Schlag-
stellen gleichkommt. Die Resultate waren umso uner-
warteter, als der Sagezahn sogar im spdteren Stadium
der Verarbeitung, also auf der Karde, mit gréBter Vor-
sicht zu behandeln ist und bei hohen Touren keines-
wegs faserschonend arbeitet, worauf ich noch zuriick-
komme.

Ein Gefahrenmoment, das der Spinner nie aus den
Augen lassen sollte, ist die Beigabe reiner Abfélle zu
seinen Sortimenten. Ich propagiere nicht den Verkauf
dieser Abfdlle, denn das wiirde eine empfindliche
Schmalerung der Marge bedeuten, das mehrfache Durch-
arbeiten dieser Baumwollmengen und besonders ihre
Vorauflésung im Abfallraum soll aber nicht ohne ge-
naue Kontrolle erfolgen. Wenn die Ringmaschinen mit
Absauganlagen ausgestattet sind — eine der besten Er-
findungen der letzten Jahrzehnte — so ist wenigstens
ein groBer Teil der Putzwalzenwickel oder ,Ringel”
entfallen. Am schwersten gestaltet sich dann die Auf-
l6sung des Vorgarnes. Lassen Sie mich IThnen dazu fol-
gendes erzahlen. Wir hatten einen alten Vorgarnéfiner
ohne Vorreiler und meinten der Spinnerei etwas be-
sonders Gutas zu tun, als wir eine neue, ganz moderne
Maschine bestellten. Als sie montiert war, machten wir
voller Erwartung Nissenproben der Vorlage und Aus-
gabe. Das Ergebnis war niederschmetternd. Die Nissen
hatten sich verzehnfacht, einzelne Proben schnellten
noch hoher hinauf. Vorstellungen beim Maschinenliefe-
ranten fithrten zu Umbauvorschligen, die sich mit ein-
fachsten Mitteln durchfiihren liefen und eine wesent-
liche Besserung zeigten. Der VorreiBer wurde belassen,
die Tambourdrehrichtung gedndert, sodaBl die Trommel
jetzt das Material nach oben schlagend vom Vorreiler
abnahm. Die Abstreifschiene des VorreiBlers wurde hin-
ter dem Tambour eingebaut und mit einem Schlag waren
die Nissenzahlen tragbar.

Auch bei der Cotonia sollte man genau priifen, wel-
ches Material einen Durchgang durch diese Maschine
ohne Schaden vertragt.

Die ganze Spinnereitechnik wéire vielleicht schon viel
weiter, wenn wir etwas mehr iber die Karde wiiliten.
Ihre Arbeit ist aber noch wenig erforscht. Balls sagt
dariiber sehr offenherzig: ,Diese Maschine scheint mir
die geheimnisvollste in der Spinnerei zu sein. Alle Er-
kldrungen, die ich iber ihre Wirkungsweise gelesen
oder gehért habe, unterscheiden sich nur im Grade der
Unwahrscheinlichkeit.”

Fir uns ist die Karde die letzte Maschine, bei der
wir noch etwas zur Reinigung unseres Rohstoffes tun
konnen. Sie ist auch die beste Kontrolle der Putzerei,
denn finden wir hier noch Schalen im Briseurabfall oder
gar in den Garnituren steckend, so war uns der Erfolg
in der Putzerei versagt.

Es heiBit daher, alle Bemiihungen auf die Karderie
konzentrieren, um hier die Nissen, diese kleinen Garn-
feinde, ernstlich zu schlagen. Bei der hohen Ausbreitung
der Fasern sowie der groBen Zahl feiner Nadelspitzen
liegen dafir die Voraussetzungen nicht unginstig.

Bevor ich auf Einzelheiten der Karderie eingehe,
wieder einige Tabellen aus der Spinnerei Gisingen.

Die Produktion hat einen groBen Einfluf und es ist
zum Leidwesen aller Spinner mit zu kleinem Vorwerk
so, wie seit altersher bekannt, dal gut kardiert halb
gesponnen ist. Flir eine Pima Baumwolle, die der Ver-
suchsserie zugrunde lag, ergab sich:

Kardenproduktion: Nissen/50 mg
2,28 kg/h 62 = 100 %o
3,5 " 68 = 1109%b
4,0 " 117 = 180 %
44 " 260 = 420790
4,55 296 = 476 %

Nicht in dem MaBe schien der Deckelweg sich aus-
zuwirken, denn eine Verdoppelung zeigte fast keine
Anderung.

Deckelweg Nissen/50 mg
64 mm/Minute 87 = 100 %o
128 " 79 = 91%

Sehr entscheidend ist dagegen regelmédBiges Aus-
stoBen und gutes Schleifen der Garnituren.

Diese Tabelle zeigt die Nissenzunahme nach einer
Verlangerung des AusstoBintervalles, wobei dieser
Versuch bei 8,45 Abnehmertouren und einer Produk-
tion von 3,28 kg/Stde. lief.

Nach dem AusstoBen 67 Nissen/50 mg = 100%o
1 Stunde spdter 83 " = 12490
3 Stunden 129 " = 196 %o
4 Stunden 183 " = 2739

Die folgende Tabelle gibt die Zahlen fiir eine Karde
mit extra gehédrteten Spitzen, die bis zu 7 Wochen nicht
geschliffen wurde. Die Aufnahme erfolgte, um alle
Fehlermomente auszuschlieBen, jeweils eine Stunde
nach dem AusstoBen bei Auflage immer des gleichen
Wickels, der nach dem Versuch wieder entfernt und
aufbewahrt wurde.

Nach dem Schleifen 84 Nissen/50 mg = 100 %
1 Woche spiter 84 " = 100 %o
2 Wochen " 86 " = 102 %
3 Wochen 70 . = 830,
4 Wochen 75 " = 8979%p
5 Wochen 75 " = 89%
6 Wochen 115 " = 137%
7 Wochen " 140 . = 167 %o

Trotz sorgfaltiger Beachtung aller Begleiterscheinun-
gen haben sich hier offensichtlich Fehler eingeschlichen,
die nicht ganz aufgekldart werden konnten.

Wenn wir uns irgendeine Karderie néher betrachten,
so fallt auf, daB oft gleiche Karden mit gleichem Ma-
terial ungleich gut arbeiten. Auch bei sorgsamer Pflege
wird sich das kaum ganz vermeiden lassen.

Die Vielzahl der Maschinen birgt zudem die Gefahr
in sich, daB Fehler iibersehen werden. Hier hilft nur
Systematik. Ein gutes System liegt darin, daB Spinnerei-
leiter, Obermeister und Kardenmeister tdglich einmal
alle Maschinen abgehen und auf einem Block jene Ma-
schinen vermerken, die nicht befriedigen. Eine fliichtige
Kontrolle der Zahlen wird schnell ergeben, wo sich der
Verdacht eines Fehlers vertieft. So entdeckt man auch
am besten umwickelte VorreiBer, eine grofle Gefahr fiir
unsere Bemiihungen.

Bitte, machen Sie es aber ja nicht so beim Schleifen.
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Von einem guten S»oinner — wenigstens wollte er ein
solcher sein — horte ich auch einmal, daB er seine
Karden nur ,nach Bedarf” schleift, d. h., wenn ihm die
Garnitur zu stumpf vorkommt. Das ist, glaube ich, zu
viel Individualitdt und ich ziehe einen ganz festen
Schleifplan vor, der offen in der Karderie aufhdngt und
jedem dariiber Rede steht, was an diesem Tage geschah.
Versteckt gefiihrte Blicher sind dazu untauglich.

Nun erzeugen schon neue Maschinen geniigend Nis-
sen und Fehler, geschweige denn, wenn eine groBere
Abnutzung im Laufe der Zeit eintritt. Es kénnen ganz
versteckte Fehler sein, und wer kontrolliert schon of-
ters seine Tambourlager oder andere minder zugéng-
liche Stellen. Zur Aufdeckung solcher schleichender
Fehler hilft eine genaue Maschinenkontrolle. Die
Grundlage jeder Qualitdt ist die erstklassige Instand-
haltung des Maschinenparkes. Das gilt fiir die Karde
genau so wie fiir alle Maschinen vorher und nachher.
Es empfiehlt sich daher eine regelmidBige Maschinen-
revision, bei der in viermaligem Intervall pro Jahr je-
der Maschinenteil auf seine Erhaltung und Einstellung
iiberpriift wird. Das Ergebnis trdgt der Revisor in eine
Karteikarte ein, die auch alle wichtigeren technischen
Daten der Maschine enthdlt. Ich zeige Ihnen so eine
Karte fiir die Karde, wie sie vom GTD in Ziirich ent-
worfen wurde. Gleiche Vormerkkarten gibt es fir alle
anderen Maschinen. Diese Karten sind nicht zu ver-
wechseln mit einer reinen Maschinenkartei fiir Buch-
haltungen oder Feuerversicherungszwecke, denn das
Schwergewicht liegt hier auf dem Kontrollsystem.

Zur Kontrolle der Rostabféalle sollte man sich einmal
jede Woche die VorreiBer- und Rostabfédlle hinter die
Karde in den Gang legen lassen und dann die kleinen
Héufchen im Durchgehen ansehen. Das erspart miih-
selige Stichproben, deren Wert immer problematisch ist.

Vielleicht der wichtigste Teil der Karde ist die Gar-
nitur. Sie hat einen gewaltigen Einflu. Ganzstahl mag
fiir Zellwolle und sehr reine Baumwollen Berechtigung
haben. Bisher lief es sich trotz Unterlagsdraht nicht
vermeiden, daB sie sehr staubt und bei jeder Art Be-
schddigung ist sie empfindlicher als Hakchen. Halbstarre
Garnituren mit dem Knie im Stoff haben sich gut be-
wahrt und immer wird eine feinere Garnitur auch mehx
Nissen entfernen als eine grobere. In letzter Zeit sind
verschiedene Spezialgarnituren auf den Markt gekom-
men, wie die anti-nep Cotonissa Garnitur von Graf &
Cie., Rapperswil, oder die 8 A, 9 A, 100 A Garnituren
der englischen Kratzenerzeuger. Erstere sollen durch
gleichméBigeren Stich ohne Gange, letztere durch lan-
gere Schleifintervalle Vorteile bieten, die aber noch der
Uberprifung bediirfen.

Interessant ist in punkto Nissen auch die umstrittene
Nuclotexwalze der neuen Platt Karde, die in vielen
Betrieben als Fortschritt gewertet wird. Sie soll eine
bessere Vorauflésung der Fasern vor dem Tambour er-
geben, doch muB sich wohl jeder Betrieb ein eigenes
Urteil dariiber bilden.

Bestimmt nicht ganz zu verwerfen ist der kontinuier-
liche AusstoBfliigel von Saco-Lowell, der sich an jede
Karde anbauen 1d8t. Er kann nicht mit dem am Konti-
nent bekannteren Wecofliigel verwechselt werden und
tragt mit zur Nissenverminderung bei. Jeder solche
Fliigel beansprucht aber die Garnitur stark und ist
selbst einer hohen Abnutzung unterworfen; das diirfte
der Grund sein, daBl er sich wirtschaftlich fiir europai-
sche Verhdltnisse nicht durchsetzen konnte.
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Ein sehr interessantes Kapitel sind die hohen Vor-
reiBertouren. Im Jahre 1952 kamen die Amerikaner
Bogdan und Feng mit Untersuchungen heraus, die sie
durch 3 Jahre in Laboratorien und Spinnereien durch-
gefithrt hatten und die in der ,Textile World" ver-
offentlicht wurden. Sie empfahlen, die VorreiBertouren
auf etwa 800 hinaufzusetzen, damit der Tambour ge-
rade nur noch eine 10 %o hoéhere Umfangsgeschwindig-
keit als der VorreiBer erzielt. Zusammen mit anderen
kleineren Abdnderungen, wie einer Messerstellung von
30 °, sollte bei weit héherer Produktion — einzelne
Spinnereien propagierten 10 lbs je Stunde — ein viel
reineres Vlies abgeliefert werden. Mehrfache Versuche
in dieser Richtung ergaben in unserer Spinnerei bei
objektiver Priifung keinerlei giinstigere Werte, obwohl
eine befreundete Feinspinnerei in Deutschland diese
Empfehlungen mit Erfolg durchfiihrte. Auch eine ge-
naue Betriebsanalyse vermochte nicht aufzukldren,
wieso eine Mafinahme in einem Fall guten Erfolg hatte,
unter dhnlichen Bedingungen in einem anderen Betrieb
aber ganzlich versagte.

Man findet vielfach unter Spinnern und in der Lite-
ratur die Meinung, dafl die Karde Nissen erzeuge. Das
mag zutreffen und bei irgendwelchen Fehlern ist sie
dazu hervorragend geeignet. Man denke nur an die
absichtlich mit der Karde erzeugten Einstreunoppen. Im
allgemeinen soll und wird sie mehr herausnehmen als
erzeugen und damit eine Verglitung und nicht eine
Verschlechterung des Materials ergeben.

Wenn ich beim Antritt unseres Spinnerei-Rundgan-
ges von Betriebsblindheit sprach, so scheint es mir, daf
sie in der Karderie die hochste Stufe erreicht hat. Wie
oft sieht man Reihen von Karden, deren Deckel so ver-
schmutzt und schlecht gereinigt sind, daB es ein Jam-
mer ist. Mit dem Schleifen ist es namlich keineswegs
getan; wenn dann die Spitzen der Hakchen einen Grat
haben oder die Deckelputzbiirste mit Kamm schlecht
arbeitet, so nimmt der Deckel einen Teil des Materials
wieder mit in die Karde hinein. Dieser schon heraus-
gehobene mit Nissen durchsetzte Deckelputz wandect
dann froéhlich ins Vlies. Es gibt viele Sorten von Dedkel-
putzbiirsten, und es ist gleichgiltig, welche man be-
vorzugt, wenn nur die Deckel einwandfrei gereinigt
werden. In der Regel geht es ohne Garnitur, nur mit
Borsten aber nicht.

In ganz schwierigen Fallen, besonders wenn der Roh-
stoff durch eine Flockenfarbung noch zuséatzlich etwas
verklebt ist, wird man trotz gréBter Bemiithungen nicht
zum Ziele kommen. Dann ist ein Ausweg in einem
zweimaligen Kardiergang zu finden. Frither waren dop-
pelt kardierte Garne ein fester Begriff, in den letzten
Jahrzehnten konnten sich wenig Spinner eine zweite
Passage erlauben, da es einfach am Maschinenpark
fehlte. Damit sind diese Garne auch etwas in Verruf
gekommen, denn sie wurden mehr so bezeichnet als
gearbeitet. Der EinfluB eines zweiten Kardierens ist
aber enorm und bei heiklen Garnen, wie bei Mel¢, wo
jede einzelne Nisse wie ein Farbspritzer hervortritt,
oft der einzige Weg, der noch ein brauchbares Garn
liefern kann.

Hat der Spinner in der Karderie nicht alles erreicht,
was er wollte, so setzt er seine letzte Hoffnung auf die
Kammerei. Hier kann er beliebig viel herauskdmmen
und erwartet bei hoherer Auskdmmung auch ein nissen-
freieres Produkt. ,Wenn ich 100 % Kémmling mache,
sind alle Nissen weg”, sagte mir ein bekannter Fein-
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spinner. Das ist beschrénkt richtig. Fraglich ist nur, in
welcher Progression die Nissen mit dem steigenden
Kémmling aktnehmen, was davon abhdngen wird, ob
sie mehr lose im Material schwimmen oder fest mit
Langfasern verbunden sind. Auch die feinste Benade-
lung ist nicht fein genug, um kleine Nissen abzufangen.
So wie Fasern pfeilférmig das feinste Sieb einer Ab-
saug- oder Klimaanlage durchfahren, so schleichen sich
Nissen durch Kreis- und Vorsteckkamm.

Was soll ich Thnen fiir einen Rat zur Kédmmaschine
geben? Wir sahen in der Karderie, daB feine Garnitu-
ren besser sind; ebenso kann man mit feinerer Bena-
delung besser kdmmen. Wenn der Lehrer die Képfe
der Kinder in der Volksschule gelegentlich untersucht,
so nimmt er auch keinen weiten Kamm, sondern einen
Staubkamm. Flachnadeln lassen sich enger setzen, also
werden Flachnadeln fiir den Vorsteckkamm besser sein.
Es wurde versucht, die Nadeln zusdtzlich in einem Win-
kel verdreht einzuloten, sodaB die Faser wie durch
eine Kaskade sich an 2 Kanten abstreift; das ist be-
stimmt nicht schlecht.

Beim Kreiskamm besteht oft die Gefahr, daB ein Teil
des Faserbartes sich der Auskdmmung entzieht und, sei
es durch den Luftzug, sei es durch andere Einilisse,
nicht voll in die Nadeln eindringt. Wenn das beobachtet
wird, hilft die sogenannte Wecoblirste, die den Faser-
bart eindriidkt, doch ist sie an vielen K&mmaschinen-
Modellen nicht anzubringen.

Sehr wichtig ist ein tadelloses Zusammenarbeiten
von Kreiskamm und Putzbiirste. Wehe, wenn letztere
schlecht eingestellt oder abgeniitzt ihre Aufgabe ins
Gegenteil verwandelt, was am vollig wolkigen und
griesigen Kémmling bei einiger Umsicht zu erkennen
ist.

Schwere Vorlage wird meist auch unginstigere
Werte geben, doch hdngt das ganz von der Maschinen-
type ab. Amerikanische Kdmmaschinen vertragen er-
staunlich didie Auflagen und stehen in der Auskam-
mung nicht oder wenig ihren kontinentalen Schwestern
nach. Fiir englische Maschinen ergab der versuchsweise
Ubergang von einem Wickel mit 39 g/lfm auf 48 g/lfm
eine Steigerung von 11,3 auf 12,9 Nissen, also 14 %s.
Ich sagte Thnen als Richtzahl, daB man 50 %o der Nissen
in der Kdmmerei herausholt, was nicht heifien soll, daB
man bei 20 %y Kdmmling nicht auch bessere Werte er-
reichen kann.

Ist nun die Gefahr weiterer Nissenbildung beseitigt,
wenn das Kdmmband geformt ist und nur mehr Ver-
feinerungsgange mit Streckwerken folgen? Im allge-
meinen kann man eine solche Frage bejahen. Die fol-
gende Tabelle gibt einen Vergleich iiber den Nissen-
verlauf auf Strecke und Flyer:

EinfluB der Streckwerke auf die Nissen-
bildung (Aufnahme einer siiddeutschen
Spinnerei bei Karnakbaumwolle).

Nissen/50 mg

Kammaschine 15,5
Vorstrecke 15,6
Feinstrecke 144
Grobflyer 15,5
Mittelflyer 15,1
Feinflyer 16,8

Bei richtiger Zylinderstellung sollte nichts mehr pas-
sieren, nur zu enge Zylinderstellung und sehr ungleich-

maéBiger Stapel kénnen Faserschddigung und weitere
Nissen bedeuten. Gelegentliche leichte Zunahmen kén-
nen in Testfehlern liegen, mit denen wir immer werden
kdmpfen miissen. Aber auch hier stoBen wir fall-
weise auf ganz andere Meinungen und lesen von Nis-
senbildung auf Flyer und Ringmaschine. Die gereinigte
und parallel gelegte Faser gibt aber fast keine Grund-
lage zu solchen Verdadchtigungen. Allerdings mag das
auch von der Type des Streckwerkes abhdngen und da
gibt es viele Varianten und stédndig neue Kombina-
tionen.

Sehr schwer ist, bei der rein zahlenméaBigen Erfassung
der Nissen, die Frage zu entscheiden, ob im Laufe des
Spinnprozesses nicht doch eine Zerteilung groéBerer
Nissen in kleinere erfolgt und ob somit bedenkenlos
eine Nisse in der Rohbaumwolle gleich einer Nisse im
Garn gesetzt werden kann.

Auf den engen Zusammenhang zwischen Reifegrad
der Baumwolle und Nissen wurde schon verwiesen.
Spinner aus Georgia haben folgende Zahlen dafiir er-
mittelt:

Reifegrad %o Nissen je 100 sq.inch

56 33

70 26

81 21

83 16

86 12
Klassifikation:

26 — 40 hoch
liber 40 sehr hoch

1—15 niedrig
16—25- mittel

Wenn man diese Daten als verlaBlich betrachten
kann, so zeigen sie sehr eindringlich die groBe Bedeu-
tung voll ausgereifter Flodke, die schon im Bereich der
Reife von 8186 %o fast eine Verdoppelung der Nissen-
zahlen verursacht,

Ich komme zum SchiuB meiner Ausfiihrungen und
hoffe, Sie sind nicht enttduscht, dafl ich Thnen kein all-
gemein giiltiges Rezept dafiir geben konnte, wie man
nun wirklich mit den Nissen fertig wird. Dazu sind
aber die betrieblichen Verhéltnisse viel zu verschieden
und der Rohstoff viel zu mannigfaltig und das ist ge-
rade das Schone an der Spinnerei, das sie uns so liebens-
wert macht.

Einen Hinweis méchte ich in diesem Zusammenhang
nicht unterlassen: Die Spinnerei ist eine besonders an-
lehnungsbediirftige Sparte der Textilindustrie, die ihre
Produktion nur ganz ungeniigend auf Qualitat iiber-
prifen kann. Wieviel leichter hat es da der Weber, der
seine Ware genau in Wertklassen einzustufen vermag
und sich vor Uberraschungen sichern kann. Wenn es
Thnen daher mdglich ist, so schaffen Sie der Spinnerei
eine laufende und méglichst genaue Kontrolle in der
eigenen oder einer fremden Weberei, wie auch in der
folgenden Ausriistung; und dann férdern Sie den inner-
betrieblichen und den iiberbetrieblichen Gedankenaus-
tausch und trachten Sie, daB moglichst viel frischer
Wind von auBen herein kommt. Ohne die Verhéltnisse
in den USA hoéher einschdtzen zu wollen als ihnen ge-
biihrt, sehe ich in dem weitherzigen Erfahrungsaus-
tausch der US-Betriebe und in ihrer mehrstufigen An-
lage ein leistungs- und qualitdtsf6rderndes Moment von
grofler Durchschlagskraft. Ubernehmen wir daher von
jenseits des Ozeans was gut ist und sich bewdhrt hat
und bauen wir es sinnvoll in unsere Verhéltnisse ein.
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Es kann zum Ausgangspunkt mancher Verbesserung
werden, die wir mit Einsetzen der Liberalisierung mit
auf die Waagschale unserer Wettbewerbsfdhigkeit wer-
fen sollten.

P. S. des Verfassers:

Da sich der Vortrag teilweise an Lichtbilder anlehnte,
die im Rahmen der gedrudkten Wiedergabe in Wegfall
kommen muBten, so waren geringfiigige Abdanderungen
nicht zu vermeiden.

Bei meiner Riickkehr finde ich jedoch eine Mitteilung,
die so gut zur Abrundung des Themas paBt, daBl ich sie

dem Leserkreis nicht vorenthalten mochte. Die Wright
Machinery Co., Durham, N. C., hat ein kleines Prif-
gerdt (40>X33X40 cm) herausgebracht, das die Voraus-
bestimmung der Nissenfreudigkeit einer Baumwolle er-
leichtern soll und Nepotometer getauft wurde. Das Ge-
radt behandelt eine Probe von 25 grains im Kardiergang
mittels Sdgezdhnen und bildet daraus in 4 Minuten auf
der Trommel ein gleichmédBiges Vlies, das automatisch
ausgelegt wird. Die Nissenfeststellung erfolgt in be-
kannter Weise durch Auszdhlen des ausgebreiteten
Flores und gibt einen direkten Hinweis, wie sich der
Rohstoff in der Verarbeitung verhalten wird.

Kostenanalyse als Instvument dev Tusammenarbeit

Vortragender: Dozent Dipl.-Ing. Dr. Norbert TH UM B, Wien

Zusammenarbeit im Betrieb ist nicht nur ein Schlag-
wort und eine Modeangelegenheit, die unserer kulturel-
len und sozialen Entwicklung Rechnung trégt, sondern
ist rein praktisch gesehen auch die Voraussetzung
fiir den Betrieb, wenn er seine Krisenfestigkeit stdrken
will. Bedenkt man, daB wir die gute Héilfte unseres
wachen Lebens bei unserer Arbeit verbringen, so er-
kennt man, wie sehr sich jede Bemiihung lohnen muB,
die innerbetriebliche Atmosphére im Betrieb zu verbes-
sern, die Arbeitsfreude zu heben, umso mehr, wenn man
damit auch die Produktivitdt des Betriebes zu steigern
und die Kosten zu senken vermag.

Nur wenige Betriebe sind sich dessen bewuBt, daB
eines der vornehmsten Mittel zur Hebung der Zusam-
menarbeit zwischen Betriebsleitung und Belegschaft die
Kostenrechnung ist, wenn man sie einmal anders als nur
unter dem Gesichtswinkel der Vor- und Nachkalkula-
tion betrachtet. ErfahrungsgeméaB hdngt die Wertschit-
zung der Kostenrechnung in der Praxis sehr davon ab,
ob die Preiserstellung vom Markt oder von den Selbst-
kosten her erfolgt. Meistens beginnt man sich erst in
Krisenzeiten, wenn die Preise am Markt abwartsrut-
schen, der Bedeutung einer wahren Selbstkostenermitt-
lung zu entsinnen und méchte dann auch im Hinblick
auf den Verkauf genauere Daten iiber die Grenzkosten
zur Hand haben. Damit gewinnt die Kostenrechnung
nicht nur als Instrument der Preiserstellung, sondern
auch der Betriebsiiberwachung und Produktionsplanung
als vorschauende Rechnung an Bedeutung, im besonde-
ren vielleicht sogar in Form einer modernen Plankosten-
rechnung.

Hat man sich dergestalt einmal der Miihe eines mo-
dernen Aufbaues der Kostenrechnung unterzogen, be-
darf es aber nur eines kleinen zusatzlichen Schrittes,
die vorhandenen Unterlagen der Kostenrechnung dazu
zu verwenden, das Kostendenken und das Kostenbe-
wuBtsein des Betriebes zu wecken und zu férdern und
die Kostenrechnung zu einem der Hauptinstrumente
innerbetrieblicher Zusammenarbeit zu machen.

Bevor wir ndher beschreiben, wie sich dies praktisch
im Betrieb durchfiihren 18Bt, sollen aber hier einige
theoretische Voraussetzungen kurz vorangestellt wer-
den. Tragen wir uns auf einer Kostenkarte im Milli-
meterraster als x-Achse den Leistungsumfang bzw. die
Produktionsmenge (z. B. die direkten Lohne oder etwa
die Kilogramm Garn umgerechnet auf Ne 20) der monat-

lichen Leistung ein und als Ordinate die dieser Leistung
entsprechenden Kosten laut monatlichem Betriebsab-
rechnungsbogen und verbinden wir diese Monatspunkte
miteinander, so erhalten wir das Kurvenbild des Ver-
laufes der Kosten in Abhéngigkeit vom Leistungsum-
fang. Abb. 1 zeigt die Proportionalisierung der Kosten,
d. h. die Zugrundelegung einer Proportionalitédt fiir den
Fall, daB die monatlichen Leistungsschwankungen sich
in der Zone der Proportionalitdt a—b bewegen. Abb. 2
stellt den Kosten K die Erlosgerade E gegeniiber und
zeigt, wie die zwischen der Nutzschwelle 1 und der
Nutzgrenze 2 liegende ,Gewinnlinse” (Gewinnzone)
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Proportionalitat

Leistungsumfang, gemessen in Produktionseinheiten oder in
direkten Arbeitsstunden:

K = Gesamtkosten =F + V
F = Fest- oder Fixkostenanteil
V = Anteil der variablen Kosten
PG = Proportionalitdtsgerade, die von a bis b ndherungs-
weise statt K gesetzt werden kann
PG = F1 4 V1 wegen des Festkostenanteiles auch als
+gemischt-proportionale” Kosten bezeichnet
F; = Festkostenanteil
V1= Anteil der variablen Kosten
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fen sollten.
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Da sich der Vortrag teilweise an Lichtbilder anlehnte,
die im Rahmen der gedrudtten Wiedergabe in Wegfall
kommen muBten, so waren geringfiigige Ab&nderungen
nicht zu vermeiden.
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die so gut zur Abrundung des Themas paBt, dafl ich sie

dem Leserkreis nicht vorenthalten mdchte. Die Wright
Machinery Co., Durham, N. C., hat ein kleines Prif-
gerat (40X33X40 cm) herausgebracht, das die Voraus-
bestimmung der Nissenfreudigkeit einer Baumwolle er-
leichtern soll und Nepotometer getauft wurde. Das Ge-
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der Trommel ein gleichméBiges Vlies, das automatisch
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kannter Weise durch Auszdhlen des ausgebreiteten
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Rohstoff in der Verarbeitung verhalten wird.
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Zusammenarbeit im Betrieb ist nicht nur ein Schlag-
wort und eine Modeangelegenheit, die unserer kulturel-
len und sozialen Entwicklung Rechnung trégt, sondern
ist rein praktisch gesehen auch die Voraussetzung
fiir den Betrieb, wenn er seine Krisenfestigkeit starken
will. Bedenkt man, dal wir die gute Hilfte unseres
wachen Lebens bei unserer Arbeit verbringen, so er-
kennt man, wie sehr sich jede Bemiihung lohnen mubB,
die innerbetriebliche Atmosphare im Betrieb zu verbes-
sern, die Arbeitsfreude zu heben, umso mehr, wenn man
damit auch die Produktivitdt des Betriebes zu steigern
und die Kosten zu senken vermag.

Nur wenige Betriebe sind sich dessen bewuBt, daB
eines der vornehmsten Mittel zur Hebung der Zusam-
menarbeit zwischen Betriebsleitung und Belegschaft die
Kostenrechnung ist, wenn man sie einmal anders als nur
unter dem Gesichtswinkel der Vor- und Nachkalkula-
tion betrachtet. ErfahrungsgemaB héngt die Wertschét-
zung der Kostenrechnung in der Praxis sehr davon ab,
ob die Preiserstellung vom Markt oder von den Selbst-
kosten her erfolgt. Meistens beginnt man sich erst in
Krisenzeiten, wenn die Preise am Markt abwaértsrut-
schen, der Bedeutung einer wahren Selbstkostenermitt-
lung zu entsinnen und méchte dann auch im Hinblick
auf den Verkauf genauere Daten iiber die Grenzkosten
zur Hand haben. Damit gewinnt die Kostenrechnung
nicht nur als Instrument der Preiserstellung, sondern
auch der Betriebsiiberwachung und Produktionsplanung
als vorschauende Rechnung an Bedeutung, im besonde-
ren vielleicht sogar in Form einer modernen Plankosten-
rechnung.

Hat man sich dergestalt einmal der Miithe eines mo-
dernen Aufbaues der Kostenrechnung unterzogen, be-
darf es aber nur eines kleinen zusatzlichen Schrittes,
die vorhandenen Unterlagen der Kostenrechnung dazu
zu verwenden, das Kostendenken und das Kostenbe-
wubltsein des Betriebes zu wecken und zu fordern und
die Kostenrechnung zu einem der Hauptinstrumente
innerbetrieblicher Zusammenarbeit zu machen,

Bevor wir ndher beschreiben, wie sich dies praktisch
im Betrieb durchfiihren 1&Bt, sollen aber hier einige
theoretische Voraussetzungen kurz vorangestellt wer-
den. Tragen wir uns auf einer Kostenkarte im Milli-
meterraster als x-Achse den Leistungsumfang bzw. die
Produktionsmenge (z. B. die direkten Lohne oder etwa
die Kilogramm Garn umgerechnet auf Ne 20) der monat-

lichen Leistung ein und als Ordinate die dieser Leistung
entsprechenden Kosten laut monatlichem Betriebsab-
rechnungsbogen und verbinden wir diese Monatspunkte
miteinander, so erhalten wir das Kurvenbild des Ver-
laufes der Kosten in Abhéngigkeit vom Leistungsum-
fang. Abb. 1 zeigt die Proportionalisierung der Kosten,
d. h. die Zugrundelegung einer Proportionalitat fiir den
Fall, daB die monatlichen Leistungsschwankungen sich
in der Zone der Proportionalitdt a—b bewegen. Abb. 2
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Leistungsumfang, gemessen in Produktionseinheiten oder in
direkten Arbeitsstunden:

K = Gesamtkosten =F + V
F = Fest- oder Fixkostenanteil
V = Anteil der variablen Kosten
PG = Proportionalitatsgerade, die von a bis b ndherungs-
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F: = Festkostenanteil
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durch Erhohung der Verkaufspreise (Erlosgerade E)
oder durch Festkostensenkung von K auf K” verbreitert
werden kann. Abb. 3 zeigt im Schema der Proportionali-
sierung den wichtigsten kritischen Punkt, die Nutz-
schwelle; bei Erreichung der ihr entsprechenden kriti-

Leistungs-

Gewinn- umfang

zone

Kosten und Erlds, unterer (1) und oberer (2) kritischer Punkt,
Gewinnlinse.

K = Gesamtkostenverlauf

E = Erlés in Abhéngigkeit von der erzeugten (verkauften)
Produktionsmenge

1 = unterer kritischer Punkt (,Nutzschwelle") sinkt Produk-
tion unter 1, wird E <K, d. h. Betrieb arbeitet mit Ver-
lust, oberhalb beginnt die Gewinnzone

= oberer kritischer Punkt (Nutzgrenze) bei dem die Ge-

winnzone wegen Ttberproportionaler Kosten (Uber-
stunden usw.) endet

Verbreiterung der Gewinnlinse zwecks Distanzierung der

Nutzschwelle vom normalen Beschaftigungsgrad durch héhere
Verkaufspreise (E’) oder Festkostensenkung (K").

Abb. 3
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Leistungsumfang

Die Nutzschwelle fiir gemischt-proportionale Kosten.

Die Annahme gemischt-proportionaler Kosten ist zuldssig,

wenn der Schwankungsbereich des Leistungsumfanges eines

Betriebes innerhalb der Proportionalitdtszone der Kosten-
kurve liegt.

Kosten

schen Produktionsmenge bzw. des kritischen Umsatzes,
tritt das Unternehmen in die Gewinnzone. Es ist erstaun-
lich, wie wenig Betriebe in der Praxis wissen, wie hoch
ihr kritischer Umsatz bzw. ihre kritische Produktions-
menge liegt, obwohl doch jeder Unternehmens- und
Betriebsleiter erst dann einigermaBen ruhig schlafen
kann, wenn er diesen kritischen Punkt in einiger Re-
spektentfernung hinter sich gebracht hat. Abb. 4 zeigt
noch die drei Grundtypen des Kostenverlaufes. Abb. 5
gibt einen vollen Uberblick {iber alle 6 kritischen Punk-
te im Kosten-Erlos-Diagramm und bildet die Grund-
lage fiir das Operieren mit Grenzkosten bei der Preis-

A

Abb. 4

Fixe Kosten

z. B. Instandhaltung,
Versicherungen usw.

el

Leistungsumfang

Die Grundtypen des Kostenverlaufes, denen sich ndherungs-

weise die verschiedenen Kostenarten einer Kostenstelle zu-

ordnen lassen; vorteilhafterweise Zerlegung in einen pro-

duktionsunabhédngigen fixen, und einen produktionsabhén-
gigen variablen Anteil.

erstellung fiir zusétzliche Produktionsmengen, z. B. im
Export. Abb. 6 zeigt am Beispiel der Brennstoffkosten
einer Gaserzeugungsanlage, wie sich Unterschiede im
Preis und Heizwert der Kohlen auswirken. In dhnlicher
Weise lassen sich unmittelbar die Erfolge verschiedener
MabBnahmen, z. B. wirtschaftlicherer Verwendung des
Gases auf die Produktionskosten in den gasverbrau-
chenden Betrieben darstellen.

Es ist nur ein kleiner Schritt, die sich aus den Kosten-
karten und ihren Kurven ergebenden Einsichten fir die
Hebung des KostenbewuBtseins im Betriebe und die
Zusammenarbeit zwischen Betrieb und Kostenrech-
nungsabteilung zu verwenden. Dazu ist notwendig, daB
man 1. die Verantwortungsbereiche so abgrenzt, daf
sie bestimmten Kostenstellen entsprechen und 2. die
einzelnen Kosten daraufhin priift, von welchen Stellen
sie beeinfluBt werden kdénnen; die variablen Kosten sind
im allgemeinen vom Betrieb beeinflufbar und dement-
sprechend ist ihr Verlauf den fiir die entsprechenden
Kostenstellen Verantwortlichen einsichtig zu machen,
die festen Kosten dagegen kdénnen meistens nur durch
eine entsprechende Planung und MafBnahmen von der
Unternehmensleitung her beeinfluffit werden und inter-
essieren daher den Betrieb erst, wenn es um Fragen
der Produktionsanlagenverbesserung bzw. Neubauten
geht.

Die praktische Einfithrung einer Zusammenarbeit zwi-
schen Kostenrechnung und Betrieb oder mit anderen
Worten die Kampagne zur Hebung des Kostendenkens
im Betrieb wird zweckméBig mit einem auf ganz wenige
Stunden beschrankten Einfithrungskurs fiir Werkmei-
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Gesamtkosten
Abb. 5
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Die Durchschnittskosten haben in der modernen Kalkulation
die Alleinherrschaft verloren. Neben sie tritt Denken in
Schichtkosten (Kosten der neu hinzukommenden Schicht).
Dabei versteht man unter Grenzkosten = die Kosten der
letzten Schicht (sinnvoll nur bei hohen Fixkosten verwen-
det!); Differenzkosten = gesamter Kostenunterschied zweier

Beschédftigungsschichten.

Differenzkosten dy

Zusatzproduktion ~  d,

Einheit der Produktion bezogenen Differenzkosten. In obiger
Abb. 5 sind in der cberen Halfte die Kurven der Gesamt-
kosten mit GroBbuchstaben, in der unteren Halfte die Stick-
kosten (Einheitskosten mit den entsprechenden Kleinbuch-
staben bezeichnet. Dabei bedeutet
K bzw. k = Gesamti- hzw. Einheitskosten (variable -+ feste),
E = die Erlos- bzw. Preiskurve,
B = Differentialkosten,
C bzw. ¢ = gesamte bzw. durchschnittl. vermeidbare Kosten.
Die 6 kritischen Purkte, die sich aus dem Schnitt obiger
Kurven mit der Erléskurve ergeben, sind:

1 = Kostenminimum (im Gesamtkostendiagramm Beriih-
rungspunkt der Tangente aus dem Ursprung an die
Kostenkurve, im Stiickkostendiagramm der tiefste Punkt
der Kostenkurve k),

2 = Nutzschwelle,

3 = Nutzgrenze,

4 = Nutzenmaximum (groBte Ordinatendicke der Gewinn-
linse im Gesamtkostendiagramm oben),

5 = Betriebsminimum, bei dessen Unterschreitung der Erlds
nicht einmal mehr die Stillstandskosten deckt,

6 = Betriebsmaximum, bei dessen Uberschreitung der Ver-
lust groBer wird als bei Stillegung.

1 = Zone des absoluten Nutzens zwischen 2 und 3,

I = die auBerhalb von 2 und 3 liegenden Zonen des ,rela-
tiven” Nutzens.

Differentialkosten = = die auf die

2]

ster, Betriebsassistenten und Techniker begonnen, die
ja fiir die einzelnen Kostenstellen verantwortlich ge-
macht werden sollen. Dabei kommt es auf eine allge-
mein verstdndliche Darstellung des Kostenverlaufes
und seiner Beeinflussungsméglichkeiten an. So kann
man z. B. den Meistern ihre Kostenfamilie vorstellen:
Unter unseren Kostenkindern unterscheiden wir, den
Jungen und Maddchen entsprechend, die direkten und
die indirekten (Regie- oder Gemein-) Kosten. Wie bei
unseren Kindern gibt es erzieherisch nicht, mittel und
leicht BeeinfluBbare. Das sind die festen, gemischt pro-
portionalen und proportionalen Kosten. Wie in der Fa-
milie der Vater das Geld verdient und zur Verfigung
stellt, die Mutter nach einem gemeinsamen Plan beider
die Kunst des Haushaltens und Einhaltens des Planes
verstehen muB, wenn der Familienfriede gesichert und
mit den verfiigharen Mitteln ein Optimum geleistet wer-
den soll, so muB auch im Betrieb das Rechnungswesen
bzw. der Kostenrechner die Mittel budgetmédBig zur Ver-
fligung stellen, der Techniker und Werkmeister im Be-
trieb aber mit den Budgetmitteln nach gemeinsamem
Plan haushalten und ein Optimum erwirtschaften. Diese
Sprache iiber Kostenrechnung versteht fast jeder Ar-
beiter.

Der néchste Schritt ist dann die Einfihrung von Ko-
stenbesprechungen, in denen Kostenrechner und Tech-
niker die laut monatlichem Betriebsabrechnungsbogen
neu eingetragenen Punkte der Kostenkarte besprechen
und iiber die nachste Budgetperiode beraten.

Wer in seinem Betrieb so vorgeht, gibt seinen Be-
triebsleuten die Moglichkeit, erstens ihre Wichtigkeit
flir die Gestaltung der Kosten im Betrieb und ihre wirt-
schaftliche Verantwortlichkeit immer neu erleben zu
lassen, zweitens die Auswirkung getroffener betrieb-
licher MaBnahmen kostenmé&fig sofort erkennen und
daraus die notwendigen Schliisse ziehen zu konnen, und
drittens die Uberzeugung zu gewinnen, daB nur eine
vertrauensvolle Zusammenarbeit zwischen Techniker
und Kostenrechner zu einer wirkungsvollen Kostensen-
kung fiihren kann und der in den meisten Betrieben be-
stehende Gegensatz zwischen Techniker und Kaufmann
schddlich und iberfliissig ist. Je mehr Mitverantwortung
die Betriebsleute auch in Kostenfragen haben, desto
groBer wird auch ihre Arbeitsfreude und Betriebsver-
bundenheit werden.

Kohlenkosten einer Gasanlage

Abb. 6
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Monat 4, 5, 6 tschechische Kohle 617 Sch/t.
10, 11, 12 Jsterreichische Kohle 220 Sch/t.
Der Heizwert steht nicht in Einklang mit dem Kohlenpreis.
Trotz des niedrigeren Heizwertes kommt mit inldndischer
Kohle das Gas billiger.
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Ursachen dev Vevarbeitungsschwievigheiten von Zellwolle
und deven Behebung

Erster Voriragender: Ing. Alois SV OB OD A, Lenzing

Im Rahmen dieses Seminars ist mir die Aufgabe zu-
teil geworden, liber Verarbeitungsschwierigkeiten bei
Zellwolle und iiber deren Beseitigung zu Thnen zu spre-
chen.

Was unter Verarbeitungsschwierigkeiten zu verste-
hen ist, bedarf wohl hier keiner weiteren Erklarung,
denn es gibt keine Spinnerei, ja es gibt liberhaupt kei-
nen Fabrikationsbetrieb irgendwelcher Art, dem der
Begriff ,Verarbeitungsschwierigkeiten” fremd wiére. Ich
mochte deshalb die Frage an Sie stellen:

Gibt es in den Spinnereien Verarbeitungsschwierig-
keiten erst, seit es eine Zellwolle gibt, oder hat es nicht
vielmehr solche Schwierigkeiten schon seit jeher ge-
geben?

Ich brauche auf Ihre Antwort nicht zu warten, denn
es gibt nur eine einzige mégliche Antwort: ,Nein, Ver-
arbeitungsschwierigkeiten hat es seit eh und je ge-
geben, auch vor dem Zeitalter der Zellwolle!”

Jeder Fabrikant, sei es nun, wie in unserem Falle,
der Leiter einer Spinnerei, oder ebenso auch der Leiter
etwa einer Schrauben- oder einer Ziindholzfabrik, weiB,
was unter Verarbeitungsschwierigkeiten gemeint ist.
Jeder Fabrikant wiinscht aber auch, daf sein Betrieb

moglichst stérungsfrei produziert und da8 sein Erzeug- -

nis seine Abnehmer zufriedenstellt. Das gilt fiir Sie alle
ebenso wie auch fiir uns. Es ist ganz natiirlich, daB auch
bei der Herstellung kiinstlicher Fasern Schwierigkeiten
nicht nur im Bereich der Moglichkeit liegen, sondern
auch tatsdchlich auftreten. Was miissen wir also tun,
um dem Idealziel, daB der Betrieb ungestort lauft, mog-
lichst nahe zu kommen?

Darf ich gleich damit beginnen, Thnen zu berichten,
was wir in dieser Hinsicht tun! Denn ich will nicht nur
von Thren Sorgen sprechen, sondern auch von unseren,
ganz abgesehen davon, daB Ihre Sorgen ohnehin meist
auch die unseren sind.

Zunéachst wenden wir sehr viel Sorgfalt fiir die Prii-
fung aller einlangenden Rohstoffe, ebenso aller Zwi-
schenprodukte auf dem langen Wege vom Zellstoff bis
zur fertigen Faser, und schlieBlich fiir die Kontrolle der
fertigen Zellwolle auf. Wir wissen sehr wohl, daB
unsere groBer. und modernst eingerichteten Betriebs-
und Forschungslaboratorien und Versuchsbetriebe eine
Notwendigkeif sind und dafB sich die hohen Summen,
die wir aufwenden um sie stets auf dem modernsten
Stand zu erhalten, wohl bezahlt machen.

Wie wissen auch, daB es in unserem ureigensten
Interesse gelegen ist, alle diese Priifungen nicht nur in
einem der Produktionshéhe entsprechenden grofien Um-
fang, sondern auch mit der gréBten Gewissenhaftigkeit
und Griindlichkeit vorzunehmen.

Eine absolute MaBhaltigkeit gibt es iiberhaupt nicht;
selbst bei auf der Drehbank gefertigten Formstiicken
gibt es daher den Begriff der zuldssigen Toleranzgren-
zen. Auch in unserem Falle werden die Prifungsergeb-
nisse immer wieder Abweichungen erkennen lassen,
einerlei ob kinstliche oder natiirliche Spinnstoffe vor-

liegen. Natiirlich kénnen — und das ist ja einer ihrer
Vorziige! — bei der Kunstfaser die Toleranzen wesent-
lich enger gesetzt werden als bei irgendeinem Natur-
produkt. Somit bestand auch bei der Zellwolle die Not-
wendigkeit, mit den Abnehmern Vereinbarungen zu
treffen, in welchen Grenzen solche Abweichungen zu
tolerieren sind, mégen sie nun die Nummernhaltung, die
Festigkeit oder irgendeine andere Eigenschaft betreffen.

Auch wir sind beim Einkauf unserer Rohstoffe ge-
zwungen, die dafiir handelsiiblichen Differenzen mit in
Kauf zu nehmen. Wir rechnen es zu unserer Vorsorge-
pflicht, durch eine aufmerksame Kontrolle unserer Roh-
stoffe eventuelle Qualitdtsschwankungen abzufangen
oder doch in ihren Auswirkungen zu mildern. Aber aus
der Tatsache, daB sie vorhanden sind, ergibt sich in Ver-
bindung mit betrieblichen Verhéaltnissen, daB gewisse
Schwankungen auch in unseren Endprodukten nicht
ganz zu vermeiden sind.

Unsere Laboratorien arbeiten unabhéngig und unbe-
einflut vom Betrieb auf der Grundlage international
anerkannter Prifmethoden. Produktionsteile, deren
Priifergebnisse auBerhalb der festgelegten Toleranzen
liegen, werden gesperrt und gelangen nicht in die Spin-
nerei.

Sollte dennoch einmal ein Mangel unserer Kontrolle
entgehen und zu Verarbeitungsschwierigkeiten Anlaf
geben, dann wird es in den meisten Fillen moéglich sein,
ihn an der Art seiner Auswirkungen zu erkennen und
daraus die Ursachen festzustellen.

Neben der laufenden Kontrolle unserer eigenen Pro-
duktion fithren wir auch Untersuchungen fremder Zell-
wollen durch. Davon sind beispielsweise auch amerika-
nische oder japanische Provenienzen nicht ausgenom-
men.

Diese Untersuchungen erstrecken sich keineswegs
nur auf die laborméBige Priffung an kleinen Hand-
proben.

Oft genug stehen uns ganze Ballen zur Verfiigung,
die in unserer Versuchsgarnspinnerei reguldr verar-
beitet werden. Auf diese Weise bekommen wir einen
verléBlichen Uberblick ber die Qualitat der auf den
Weltmdrkten angebotenen fremden Zellwollmarken und
gewinnen dadurch einen VergleichsmafBistab zu den
Qualitdten unserer eigenen Produktion.

Die wichtigsten Merkmale einer Zellwolle, die gute
Laufeigenschaften und einen guten Garnausfall gewahr-
leisten, sind:

1. Préaziser Stapel,
2. gute Festigkeiten und Dehnungen,
3. gute Verzugseigenschaften.

Festigkeit, Dehnung und Stapel sind leicht zu iber-
priifen; Punkt 1 und 2 bediirfen somit vor diesem Zu-
horerkreis keiner weiteren Erlduterung.

Uber die Verzugseigenschaften, Punkt 3, kann man
schon eher verschiedener Auffassung sein. Dies schon
deshalb, weil die Ursachen fiir Verzugsschwierigkeiten
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entweder im Rohstoff selbst oder in Mdngeln der Wei-
terverarbeitung in der Spinnerei gelegen sein kénnen.

Wir brauchen wohl nicht eigens zu betonen, daf wir
gerade den Verzugseigenschaften unserer Zellwolle die
groBte Aufmerksamkeit und Sorgfalt angedeihen lassen.
Bekanntlich hdangen diese Eigenschaften ab:

1. von der Faserstruktur und Krauselung,
2. von der Beschaffenheit der Avivage.

Die Bestimmung der Krduselungswerte gehért zu un-
serer laufenden Betriebsiiberwachung. Selbst {iber lange
Zeit betrachtet, liegen die Werte gut und gleichméaBig.
Auch von unseren Kunden wurden uns in dieser Hin-
sicht keine abweichenden Beobachtungen mitgeteilt.

Heikler ist schon das Problem ,Avivage”. In den
ersten Nachkriegsjehren war es schwierig, ja fast un-
moglich gewesen, die geeigneten Produkte zu erhalten,
die noch dazu starken Qualitdtsschwankungen unter-
worfen waren. Heute jedoch ist das anders geworden.
Die bewdéhrten Produkte sind wieder in alter Qualitat
und GleichmédBigkeit in jeder beliebigen Menge er-
héltlich und es besteht daher fiir eine Zellwollefabrik
keine Veranlassung, von dem langjahrig erprobten und
fir gut befundenen Rezept leichtfertig abzugehen.

Das schlieBt aber nicht aus, daB wir dennoch aufmerk-
sam die Entwicklung neuer Avivagemittel verfolgen.
Doch gehen wir dabei duBlerst vorsichtig zu Werke. Zu-
erst werden Proben im LabormaBstab angefertigt. Nur
wenige Prédparate, die dieser ersten Prifung stand-
halten, werden weiterverfolgt. Als nédchster Schritt wer-
den, von der Normalproduktion selbstverstandlich
streng getrennt, entsprechend gréBere Partien angefer-
tigt, die in der werkseigenen Versuchsspinnerei zu Gar-
nen verarbeitet werden. Das ist die zweite Priifung, die
bestanden werden mu8l. Sollten sich auf Grund der bei
dieser Versuchsverspinnung in unserem eigenen Be-
triebe gemachten Erfahrungen Versuche groBeren MaB-
stabs als angezeig: erweisen, dann wird das Urteil
unserer Abnehmer eingeholt, indem wir eine geniigend
grofe Partie nach vorheriger Absprache einem unserer
Kunden zur Verfiigung stellen und ihn bitten, uns seine
eigenen Beobachtungen bei der Verarbeitung mitzu-
teilen. Selbst wenn diese dritte Priiffung giinstig aus-
fallt, dann heiBt das noch nicht, dafl wir daraufhin schon
eine neue Betriebsavivage einfiihren. Eine derartige
Umstellung wiirde niemals ohne Wissen und Zustim-
mung unserer Kunden erfolgen.

Geringe Griffunterschiede, die bisweilen auftreten
konnen, sind somit nicht auf eine Avivagednderung zu-
riickzufithren, sie kommen auch bei Verwendung stets
gleicher Produkte vor, nicht nur bei unserer, sondern
auch bei jeder anderen Zellwollemarke. Wir haben
jedenfalls noch keine nachteiligen Auswirkungen auf
die Laufeigenschaften feststellen konnen.

Unabhédngig von der Art des verwendeten Avivage-
mittels ist auch die Menge der auf der Faser befindlichen
Avivage auf die Verzugseigenschaften von EinfluB.
Auch sie wird dauernd von uns unter Kontrolle ge-
halten.

Jede autorisierte Priifanstalt ist heute in der Lage,
die Menge der auf einer Faserprobe vorhandenen Pra-
paration zu bestimmen. Auf diesem Wege 146t sich ein
etwa bestehender Zweifel an der VerlaBlichkeit unserer
diesbeziiglichen Angaben leicht beseitigen. Neben den
genannten gibt es noch andere Probleme, die jedoch

keinen EinfluB auf die Laufeigenschaften haben, die aber
immer wieder erdrtert werden. Ich meine die Einfliisse
von Unterschieden im Weiigehalt, somit von Rohton-
unterschieden der Zellwolle, auf die Gleichm&Bigkeit
der Anfdrbung. Wir haben in zahlreichen Untersuchun-
gen festgestellt, daB selbst gut wahrnehmbare Rohton-
unterschiede nicht zu Anféarbedifferenzen fithren miis-
sen. Rohtonunterschiede stehen in keinem urséachlichen
Zusammenhang mit der Farbaffinitét.

Ich mochte jedoch hier nicht tiber Farbereiprobleme
sprechen, sondern Thnen lediglich Hinweise fiir die Pra-
xis geben, wie man sich solche Probleme am besten er-
sparen kann. Wir halten es ndmlich fir richtig und
notwendig, liber diese Dinge ganz offen zu Ihnen zu
sprechen. Es ist immer besser, Gefahrenquellen aufzu-
zeigen, als sie totzuschweigen. DaB nicht nur wir, son-
dern auch alle anderen Zellwollewerke sich mit diesen
Problemen auseinandersetzen miissen, ist altbekannt.
Auch die Fachliteratur befaBt sich eingehend und immer
wieder gerade mit der Frage der gleichm&Bigen Anfarb-
barkeit. Manche Zellwollefabriken in Europa und auch
in den USA sind dazu iibergegangen, ihren Kunden ge-
trennte Verarbeitung der jeweiligen Anlieferung vorzu-
schreiben. Diese Lésung ist sehr bequem fiir die Zell-
wollefabrik, aber unangenehm fiir den Spinner. Als wir
uns mit der Frage beschéftigten, ob auch wir in Hinkunft
unseren Abnehmern gesonderte Verarbeitung vorschrei-
ben sollen, sind wir uns darliber im Klaren gewesen, dafl
die streng getrennte Verarbeitung jeder Partie nicht
nur schwierig, sondern auch mit sehr hohen Unkosten
fiir den Spinner verbunden ist. Dazu muBl man noch be-
denken, dafl durch ein Versehen oder eine Nachlassig-
keit eines Arbeiters der Erfolg einer solchen MaBnahme
in Frage gestellt werden kann. Obendrein liegen spitere
Garnverwechslungen im Bereich des Mdglichen.

Wir haben deshalb diesen Weg im Interesse unserer
Kunden nicht beschritten, sondern haben in unserem
Werk alle Vorkehrungen getroffen, um die Farbaffinitét
unserer Zellwolle so gleichméaBig wie nur irgend méglich
zu erhalten. Auch die Gleichmé&Bigkeit der Anfarbung
gehort deshalb zu unserer laufenden Betriebskontrolle.
Eine absolut gleichméBige Anférbbarkeit zwischen zeit-
lich auseinanderliegenden Lieferungen ist jedoch un-
mdoglich zu garantieren. An Stelle der Vorschreibung ge-
trennter Verarbeitung zeigen wir Thnen hier einen bil-
ligeren Weg:

Wir sind immer wieder an unsere Kunden mit der
Bitte herangetreten, das Ballenlager dizgonal abzubauen
und die so entnommenen Ballen miteinander zu ver-
mischen. Je groBer die Ballenzahl, desto glinstiger das
Ergebnis. Das wird aber von der Platzfrage abhangig
sein. Am vorteilhaftesten halten wir nach wie vor die
Verwendung von Mischfachern. Dieser diagonale Ab-
bau und das Vermischen sind weitaus mehr eine organi-
satorische Angelegenheit als eine Kostenfrage. Dazu
kommt noch ein anderer Vorteil des Mischfaches: Aus-
gleich der Feuchtigkeit.

Feuchtigkeitsdifferenzen génzlich zu vermeiden ist
unmdoglich, Diese kénnen sowohl von Ballen zu Ballen,
aber auch innerhalb eines Ballens vorhanden sein.

Zu unserem Vorschlag der Verwendung von Misch-
fachern bekommen wir oft zu héren, daB wir zu viel
verlangen und daB es auch ohnedem so und so viele
Monate keinerlei Schwierigkeiten gegeben habe. Das
ist kein Gegenargument! Gerade diese sporadisch auf-
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tretenden Schwierigkeiten konnen auf solche Weise
vermieden werden.

Wir sind unseren Kunden fiir alle Mitteilungen dank-
bar, die sie uns iiber die Verarbeitung unserer Zellwolle
zukommen lassen und verfolgen jeden einzelnen Hin-
weis auf das Aufmerksamste. Gerade die Mitteilungen
unserer Kunden geben uns zusammen mit unseren
eigenen Untersuchungsergebnissen erst ein abgerun-
detes Bild Uber unsere Produktion .

Diese Kundenmitteilungen ziehen zwangsldufig oft
sehr umfangreiche Untersuchungen in unseren Labora-
torien und Versuchsbetrieben tber das schon erwdhnte
normale Mal hinaus nach sich. Oft sind auflerdem
Untersuchungen notwendig, die nur an Ort und Stelle
durchgefiihrt werden kénnen und die uns somit hinaus
in die Betriebe unserer Kunden fiihren. Gerade dieser
personliche Kontakt, den wir durch unsere Betriebsbe-
suche mit den Verarbeitern unserer Zellwolle bekom-
men, ist uns besonders wertvoll. Es hat sich immer
wieder erwiesen, daB personliche, gemeinsame Bespre-
chung irgendwelcher Probleme viel einfacher zum Ziel
fiihrt als der bloBe Schriftverkehr. Es wéare auch ganz
verfehlt, wenn wir etwa die Anzahl Briefe, die uns
ein Kunde schreibt, in Beziehung zu den an ihn gelie-
ferten Tonnen Zellwolle setzen und uns daraus ein Ur-
teil bilden wollten, ob der eine Betrieb mehr oder
weniger Schwierigkeiten hat als ein anderer. Das wire
schon aus dem Grunde ungerecht, weil wir unsere Kun-
den doch selbst immer darum bitten, uns alle ihre Wiin-
sche und Sorgen mitzuteilen und weil dieser unserer
Bitte von-der einen Seite mehr, von der anderen weni-
ger oft nachgekommen wird. Eine solche verfehlte Sta-
tistik liegt uns absolut fern.

Interessant ist aber ohne Zweifel, dall man aus der
Zusammenstellung alldieser Hinweise ersehen kann,
daBl manche Betriebe immer wieder liber Verarbeitungs-
schwierigkeiten derselben Art zu klagen haben. Dabei
handelt es sich oft um Schwierigkeiten, die von der
iiberwiegenden Mehrheit unserer anderen Kunden seit
Jahren nicht festgestellt worden sind.

Wir haben es uns zum Grundsatz gemacht, die Ur-
sachen fiir allfdllige Mangel immer zuerst in unserem
eigenen Hause zu suchen und erst dann, wenn wir bei
uns alles in Ordnung gefunden haben, sie beim Kunden
zu vermuten. Das tun wir auch in solchen Fallen wie in
dem eben beschriebenen, die mit grofer Wahrschein-
lichkeit dafiir sprechen, daB in diesen Betrieben lokal
bedingte Ursachen mitspielen miissen, die nicht in der
Zellwolle liegen.

Bisweilen aber kommt es vor, da wir von mehreren
unserer Kunden gleichlautende Mitteilungen erhalten.
Was dann in einem solchen Falle, wenn wir uns lber-
zeugt haben, dafBl es bei uns etwas zu verbessern gibt,
in unserem Werke vor sich geht, kann ich Thnen am
besten an einem Beispiel aus unserer Praxis berichten.

In unseren Aufzeichnungen war uns vor einiger
Zeit aufgefallen, daB ofter auf ,verunreinigte und ver-
Olte Flockenteile" hingewiesen worden war. Nun gibt es
in einem Betrieb viele Stellen, an denen Verschmutzun-
gen auftreten konnen. Es lag in unserer Absicht, sie alle
samt und sonders auszuschalten, einerlei, ob sie im vor-
liegenden Falle Ursache waren oder nicht. Hoéren Sie
bitte dazu die in diesem, nicht einmal besonders schwer-
wiegenden Falle getroffenen GegenmafBregeln:

I. Betriebliche MaBnahmen:

. Verstdarkung der Reinigungskolonne auf 30 Koépfe

. unter verlaBlicher Fiithrung.

10.

11.
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. Strenge Einhaltung der turnusmaBigen Trodkner-

reinigung im Zuge des normalen Diisenwechsels.
Friher 4tdgig, vor 1'/: Jahren 3tdgig, seit einem
3/4 Jahr 2tégig.

. Zusétzliche Reinigung der Laufrollen der Trockner-

bénder wahrend des Betriebes.

. TurnusmaBiges Ausblasen der Trockner mit PreB-

luft und anschlieBende Generalreinigung. (Nach je
48 Stunden.)

. Wiederholte Belehrung der Schmierer durch die

technische Abteilung; gemeinsame Priifung der
Trocknerketten, Ventilatorlager etc. durch die tech-
nische und chemische Abteilung.

. Doppelte Besetzung der Lattenbé&nder (Nachbehand-

lung und Packerei).

. Verwendung von schnelltrocknender Signierfarbe

in der Packerei.

. Beilage von Papierbogen in den Ballen, um ein

eventuelles Durchschlagen der Signierfarbe an
schiitteren Stellen des Sackes auf die Flocke zu
vermeiden.

. Verstdarkung der Kontrolle der Retoursdcke, weil

in einigen Fédllen Schmutz bzw. angefdrbte Flocke
auf diesem Wege in die Produktion gelangte.
Dienstanweisungen an den BallenpreBfahrer, sich
bei Einlegen eines Sackes in die Presse davon zu
uberzeugen, daB sich keine Schmutzflocke im Sack
befindet. Diese MaBnahme erstreckt sich auch auf
Freisein von abweichenden Flockentypen (1,5 den
darf nicht in einem Sack verpackt werden, in dem
sich friher 3.75/120-Wolle befunden hat).
Reinigung der Prefstempel von iiberstehender Wolle
durch die PreBfahrer wahrend des Betriebes, insbe-
sondere an jenen Pressen, die noch nicht iber
6zahnige PreBstempel verfligen.

II. Technische MaBnahmen:

. Belehrung der Schmierer durch die technische Ab-

teilung, das Minimum an O]l fiir die Schmierung der
Laufketten zu verwenden.

Anbringung von Wollabweisblechen an den Trodk-
nerumkehrungen mit dem Ziel, die Flocke von der
Kette fernzuhalten.

. Anbringung von Faserfangkéastchen fiir an der Lauf-

kette anhaftende Schmutzwolle (Trocknerausgang).

. Trocknerkontrolle durch die technische Abteilung

wahrend der Stillstdnde, dabei Behebung von Un-
dichtheiten, die unter Umstdnden zu Falschluftfih-
rung Anla geben kdnnten.

. Verkleidung rasch rotierender Wellenstummel an

den Triitzschlern zur Vermeidung von 6ligen Wick-
lern.

Abschirmung und Abdichtung der Lagerbiichse der
Vertikalwelle des Kreiseloffners gegen abgeschleu-
dertes Ol

. Einfilhrung 6zahniger PreBstempel an den Pack-

pressen an Stelle der frither 4zahnigen. Durch diese
MafBnahme gelangt praktisch keine oder doch sehr
wenig Flocke iiber den PreBstempel.

Technische und Betriebs-Abteilung iiberwachen ge-
meinsam ein eventuelles Oligwerden der Spindel-
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hosen. Austausch tber Anforderung der Betriebs-
abteilung.

9. Belehrung der Schmierer, auf die Fithrungsstibe der
PreBstempel das Minimum an Ol aufzutragen.

10. Die Fithrungsstibe wandern nunmehr durch Filz-
ringe, die ein eventuelles UbermaB an Ol abfangen.
Im Vergleich zu fritheren Zeiten ist der Schmierzu-
stand dieser Stabe als vorziiglich anzusprechen.

11. Vor wenigen Tagen schlug unsere technische Ab-
teilung im Zuge einer gemeinsamen Begehung der
Packerei vor, die Fithrungsstabe zusatzlich in Hosen
zu stecken. Diese Mafinahme wird im Laufe der
nachsten Zeit von Presse zu Presse durchgefiihrt
werden.

12. Weiters wurde beschlossen, die Hosen in Topfe zu
setzen, die mit der PrefSstempelflache verschweifit
sind, um ein — trotz aller vorgenannten Mafinah-
men — doch noch zustandekommendes Olablaufen
auf den Stempel zu vermeiden.

Diese Aufzdhlurg sei lediglich ein Beispiel fiir die
griindliche Bearbeitung aller Hinweise.

Hier mochte ich einfiigen, daB einer unserer Kunden
wegen einer Lieferung verschmutzter Garne eine Re-
klamation erhalten hat. Diese Beanstandung hatte er
nun, mit einer Handvoll schmutziger Wolle belegt, an
uns weitergeleitet. Um den Beweis dafiir zu erbringen,
daB die beiden Méangel in keinem Zusammenhang ste-
hen kénnen, haben wir mit absichtlich verschmutzter
Zellwolle unter noch ungiinstigeren Verhdltnissen als
sie beim Kunden bestanden haben, eine Versuchsaus-
spinnung durchgefiihrt. Die Ergebnisse werden Ihnen
anschlieBend an meine Ausfihrungen vorgelegt werden.

Nun méchte ich aber zum heikleren Teil meiner Aus-
fithrungen kommen. Meine Aufgabe wére nur unvoll-
standig erfiillt, wean ich nicht auch jene Mdglichkeiten
erértern wiirde, die in den Spinnereien selbst zu Ver-
arbeitungsschwierigkeiten fiithren.

Ich méchte davon Abstand nehmen, derartige Méngel
systematisch anzufiihren. Zu diesem Kapitel ist es wohl
am zweckméBigsten, wenn ich Ihnen einige konkrete
Falle vortragen darf.

Die Priifrdume in den Spinnereien sind in erster Linie
darauf eingerichtet, die fertigen Garne zu kontrollieren.
Nur die wenigsten Spinnereien verfiigen iiber Labora-
torien mit der nétigen Finrichtung, um auch die Roh-
produkte priifen zu kénnen. Man ist also noch vielfach
darauf angewiesen, aus dem Ausfall des Garnes auf die
Qualitat der Spinnfaser riickschliefen zu miissen. Mei-
stens konnen aber auch die Priifungen des fertigen Gar-
nes aus verschiedenen Griinden nur in einem so klei-
nen Umfang vorgenommen werden, dafl diese Ergeb-
nisse statistisch nicht geniigend gesichert sind, die die
Grundlage zur nachtrdglichen Beurteilung der Faser
bilden sollen.

Noch schlimmer wird es aber, wenn man selbst diesen
wenigen Ergebnissen nicht die entsprechende Aufmerk-
samkeit schenkt und dann durch die Reklamation seiner
Kunden unliebsam {iberrascht wird. Hier ein Beispiel
fiir einen derartigen Fall:

Es handelte sich um eine ausldndische Spinnerei, die
uns mitteilte:

Wir verwenden Ihre Zellwolle vom Typ 1.5/32
zu Beimischungen im Verhdltnis 33 : 67 und 40 : 60.
Wir haben jetzt von unseren Abnehmern eine Re-
klamation vorn grofitem Ausmal erhalten. Es han-

delt sich um Nummernschwankungen. Wir vermu-
ten, daB Ihre Zellwolle diese verursacht hat und
bitten deshalb um Ihren Besuch.”

Bei meinem Eintreffen wurde mir die sehr umfang-
reiche Garnsendung gezeigt, die zuriickgenommen wer-
den muBte. Stichprobenweise vorgenommene Sortie-
rungen ergaben Nummernabweichungen bis ca 25 %.
EinigermaBen {iberrascht war ich bei der Durchsicht des
Sortierbuches. Die von mir gefundenen Abweichungen
sind auf Monate zuriick auch im Sortierbuch aufgezeich-
net gewesen. Bei einem reinen Zellwollgarn, das aus
einer deutschen Zellwolle gesponnen worden war, zeig-
te sich das gleiche Bild. Auf meinen diesbeziiglichen
Hinweis wurde mir bloB erwidert, daB das zurzeit keine
Sorge macht, da diese Garne ein sehr wenig anspruchs-
voller Kunde bekommt.

Beim Rundgang durch den Betrieb schickte der Spin-
nereileiter gleich selbst voraus, dal die Batteure absolut
abbruchreif sind und auch in absehbarer Zeit durch neue
Maschinen ersetzt wiirden. Wir haben an 10 Widkeln
die UngleichméBigkeiten von Meter zu Meter bestimmt.
Die gefundenen Werte lagen zwischen 18 und 28 %e. Auf
Grund gewisser Beobachtungen, die ich tagsiiber machen
konnte, ersuchte ich abends darum, den vorhandenen
Wickelvorrat nachzuwégen. Ergebnis: 60 %o aller vor-
handenen Wickel lagen z. T. ganz erheblich auBerhalb
der noch ertréglichen Grenzen.

Die Karderie bestand aus Maschinen neuester Bauart
und zeigte auch keinerlei Méingel.

Die Widkel aus unserer Zellwolle liefen im Gegen-
satz zu einer anderen Zellwolle, bei der sie stark schél-
ten, gut ab. Das veranlafite den Kunden, auch fiir die
Reinverspinnung auf unsere Flodke iiberzugehen.

Bei den Strecken war man ebenfalls der Auffassung,
daB alles in Ordnung sein miiite, da es auch nur solche
neuester Bauart waren. Die Maschinen waren mit elek-
trischer Abstellung versehen. Es wurde nicht nur von,
sondern auch a#f groBe Kannen gearbeitet. Da vor und
zwischen den Strecken geniigend Platz vorhanden war,
wurden die Kannen nicht wie tiblich angesetzt, sondern
es wurde, um Zugénge flir das Bedienungspersonal zu
schaffen, zwischen jeder Ablieferung ein Gang freige-
halten. Sicher in bezug auf das Ansetzen und Sauber-
halten der Maschinen hin betrachtet ein gut gemeinter
Einfall. Die Nachteile dieser MaBnahme aber waren sehr
offensichtlich: Die Ablaufstrecke der Lunten aus den
hinteren Kannen wurde verdoppelt und die Mdglich-
keit, zu Fehlverziigen zu kommen, dadurch vergréfert.

Bei planméBig 6facher Doublierung fiel eine einzelne
Ablieferung auf, in die nur vier Bander einliefen, ohne
die Abstellung auszuldsen. Die Streckerin, von uns dar-
auf aufmerksam gemacht, ging zuriick, zog aber ledig-
lich ein fiinftes Band ein und liefl wieder laufen. Das aber
wahrscheinlich nur, weil das arme Méadchen durch un-
sere Anwesenheit nervés geworden war.

Vom Betriebsleiter zur Rede gestellt, ob das Versagen
der Abstellvorrichtung 6fters vorkdme, bejahte sie dies.
Auf die weitere Frage, warum sie derartige Maéngel
nicht unverziiglich melde, erklarte die Arbeiterin, daB
sie das bereits vor etwa 3 Stunden getan hétte. Der zu-
stindige Elektriker hétte sie aber angefahren, ob sie
denn der Meinung wdire, daB er nichts anderes zu tun
hétte, als sich die ganze Zeit an diese Strecken hinzu-
stellen.

Ich mo6chte dies nur als Beispiel dafiir anfiihren, wie
leicht durch ein solches Verhalten untergeordneter Or-
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gane die besten Bestrebungen einer Betriebsleitung
zunichte gemacht werden kénnen.

Ein andermal bekamen wir die Mitteilung:

+Seit der Umstellung von 2.5/40- auf 1.5/40-Zellwolle
zeigen unsere Kardenvliese ein derart schlechtes
Bild, daB es fiir die Weiterverarbeitug untragbar
scheint. AuBerdem haben wir grofe Anteile von
Garnen, die stark schnittig sind und schlecht lau-
fen.”

Grundsétzlich war, wie wir beim Besuch in diesem
Betrieb fanden, an den Karden die Einstellung Tambour
zu Abnehmer fir die Faser 1,5 den. zu weit. Fiir 2,5 den,
wire sie zwar gerade noch vertretbar gewesen; untrag-
bar wurde der Mangel erst dadurch, daB ein GroBteil
der Garnituren zu stumpf war, Die Garnituren mit bes-
serem Schliff erbrachten trotz der zu weiten Einstellung
noch brauchbare Vliese.

Man versuchte mich zu der Ansicht zu bekehren, daf
gerade bei Zellwolle stumpfe Garnituren giinstiger wé-
ren als scharf geschliffene: Die stumpfen Hakchen wiir-
den doch die Zellwolle weitaus mehr schonen als die
spitzen! Dieser Bekehrungsversuch mufite natiirlich ein
Versuch mit untauglichen Mitteln bleiben.

Nun zu den schnittigen Garnen. Diese waren auf
Ringspinnmaschinen mit Kluftingerstreckwerken ge-
sponnen worden, Die Federn, die an diesem Streckwerk
zur Spannung des Laufriemchens, also zur Aufnahme
des losen Trums bestimmt sind, hatte man entfernt.
Wie mir von verschiedenen Seiten mitgeteilt wurde,
soll dies gewisse Erfolge gebracht haben. Die schnitti-
gen Garne karnen auch nur dadurch zustande, daB die
unteren Putzwalzen so zwischen Hinter- und Mittel-
zylinder gestellt worden waren, daB fallweise ihre Um-
laufgeschwindigkeit durch den Hinterzylinder bestimmt
wurde, zwangsldufig aber dann die Riemchen des
schneller laufenden Mittelzylinders bremsten. Die Fol-
gen waren die schnittigen Garne und dazu enorm hohe
Fadenbruchzahlen,

Einem anderen Betrieb wurde einmal eine grofe
Garnlieferung als unbrauchbar zur Verfiigung gestellt.
Es handelte sich um Garne, die zur Herstellung eines
Flanells benétigt wurden, mit folgenden Daten:

Garn Nr = 10
T = 6
Alpha = 19

gesponnen aus Zellwolle 2,5/40. Ich mochte nur beto-
nen, daB Lenzing zu keiner Zeit derart niedere Dre-
hungen empfohlen hat.

Diese Garne zeigten Stellen, die iberhaupt keine
Festigkeit hatten und bei der geringsten Beanspruchung
auseinanderschlichen. Bei der Besichtigung der Ring-
spinnmaschine, auf der diese Garne gesponnen wurden,
fiel uns auf, dal} ein groBer Teil der verwendeten Spin-
delbdnder an der Laufseite einen starken Faserbelag
hatte. Der verantwortliche Leiter dieses Betriebes
brachte auf unsere Bitte hin solche Bénder zur Durch-
fihrung von Versuchen mit nach Lenzing. Die gemein-
sam angestellten Versuche erbrachten immerhin recht
aufschluBreiche Ergebnisse. Nach dem Einziehen eines
derart verflusten Spindelbandes ergaben die angestell-
ten Messungen, dafBl dieses Band bei 4.500 Spindel-
touren ein Minus von 400 Spindeltouren verursachte.
Dies ohne Ricksicht darauf, ob alte oder neue Lenzin-
ger Béander dazu verglichen wurden. Nach erfolgter

Reinigung des Bandes ergab sich immer noch ein Tou-
renabfall von rund 200 t/m. Die Ursache daflir war aber
darin zu suchen, daB das fremde Band stdrker und
infolgedessen auch steifer war.

Dazu miiiten aber noch die iiblichen Drehungsver-
luste beriicksichtigt werden, die bei der Abbremsung
einer einzigen Spindel, also bei der Behebung eines
Fadenbruches, entstehen.

Dazu ein anderer Fall mit dhnlichen Auswirkungen,
aber anderen Ursachen:

Eine Spinnerei lieferte zur Weiterverarbeitung an
die eigene Weberei Garne, aus 2,5/40 gesponnen. Die-
ses Garn muBte in bezug auf Festigkeit und Gleich-
méBigkeit als gut bezeichnet werden. Erst nach der
Weiterverarbeitung in der Webereivorbereitung zerfie-
len diese Garne zum Teil an Schdrgatter. Man kénnte
sagen, daB} diese Garne dem Aussehen nach vorziiglich
fiir die Herstellung von Wollimitaten geeignet gewesen
wéren, und zwar schon deshalb, weil sie fiillig und
voluminés und etwas rauh waren. Diese Eigenschaften
sind ihnen aber in der Spulerei zum Verhdngnis ge-
worden. Die Rauheit des Garnes diirfte entweder auf
eine zu geringe Materialfeuchtigkeit oder auf ein zu
trockenes Spinnklima zuriickzufithren gewesen sein.

Grundsatzlich muf in solchen Féllen von zwei Uber-
legungen ausgegangen werden:

Schétzt man den Wollcharakter besonders, dann miis-
sen solchen Garnen in der Spulerei auch gewisse Zuge-
stdndnisse gemacht werden, das heifit, sie diirfen nicht
mit zu hohen Geschwindigkeiten abgespult werden.
Wichtig ist, daB die Fadenreiniger gut in der Faden-
ebene liegen und daB das Garn nicht iiber unnétige
Knickstellen und Kanten laufen muB. '

Glaubt man aber, auf den Wolleffekt verzichten zu
koénnen, wird man am besten durch eine Erhéhung der
Garndrehungen und eine Erhéhung der relativen Luft-
feuchtigkeit im Spinnsaal dem genannten Ubel vorbeu-
gen kénnen.

Der folgende Fall diirfte in seiner Art ebenfalls auf-
schluBreich sein:

Ein Betrieb klagte iiber schlechten Garnausfall bei
sonst guten Laufeigenschaften.

AufBer Noppen und Nissen konnten im Garn buch-
stdblich alle anderen bekannten Méngel angetroffen
werden, wie beispielsweise lang- und kurzperiodische
Nummerschwankungen, Schnitte, Moiréeffekte usw.

Das Fehlen von Noppen und Nissen erklédrte sich
zwanglos dadurch, daf die Putzereianlage erst in den
letzten Jahren erneuert worden war. Die Karderie war
ebenfalls in Ordnung.

Im wesentlichen muBten dort folgende Unzuldnglich-
keiten, ich spreche absichtlich nicht von Fehlern, fest-
gestellt werden:

Durch das Gatterbrett herausragende Aufsteckspin-
deln wurden an einigen Ringspinnmaschinen ausge-
z&hlt; Minimum 23 Stlick, Maximum 58 Stiick. Diese
koénnen natiirlich sehr leicht durch aufgelegte Spulen,
auch schon durch leere Flyerhiilsen, abgebremst wer-
den. Die Spindelspitzen kénnen sich aber auch mit Vor-
garnresten oder Flug bewickeln und einen einwand-
freien Spulenablauf verhindern.

Grob- und Mittelflyer waren &lterer Bauart. Die Zy-
linder hatten Vierkantkupplungen. 4 bis 6 stark schla-
gende Vorderzylinderstellen waren die Norm. Auch
die Anzahl der unrund laufenden Mittel- und Hinter-
zylinder war entsprechend. Ich muB hier einschalten,
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daB es sich nicht um einen O&sterreichischen Betrieb
gehandelt hat.

An einem Mittelflyer war zirka ein Drittel der vor-
handenen Spindeln nicht mehr ganz in Ordnung. Wir
muBten vielfach auch auf lockere Spindelbiichsen ver-
weisen. Diese Spindeln schlugen nicht nur, sondern sie
baumelten. Die beobachteten Flyerziige liefen zum Teil
so straff, wie es bei Zwirnmaschinen der Fall ist. Gerade
dadurch wurden aber die Auswirkungen schlagender
Spindeln besonders vergroBert.

Weiters waren hohlgelaufene Drudckzylinder an Flyern
und Ringspinnmaschinen festzustellen.

Die Ringspinnmaschinen waren teils mit Kluftinger-,
teils mit Pendelwalzenstreckwerken (Einriemchen) aus-
gestattet.

An einer Maschine mit Kluftingerstreckwerk waren
kurz vor unserem Besuch alle Laufriemchen erneuert
worden. Die Spannfedern fiir die Riemchen hatte man
entfernt. Die noch harten Klebestellen der Leder hoben
jeweils die nur 12 g schweren Durchzugswdlzchen aus.
Meistens war eine diinne Stelle im Garn die Folge da-
von. Bei den eingesetzten Maschinen mit Le-Blanc-
Roth-Streckwerken fiel auf, daB sehr viele Spannrollen
der Laufriemchen standen, das heiBt, die Leder wurden
nicht mehr gezogen, sondern geschoben. Man konnte
auch beobachten, daB an solchen Stellen der Vorverzug
aufgehoben wurde und das Vorgarn locker einlief. Diese
stehenden Roéllchen fanden wir in einer Anzahl von 58
bis 130 Stiick pro Maschine.

Man wollte ‘diesen Mangel unter Hinweis auf die
Toenissenstreckwerke rechtfertigen, wollte aber iiber-
sehen, daB bei diesem Streckwerk die Putzwalze ein
integrierender Bestandteil ist. Sie hat dort die Aufgabe,
den Umsdchlingungsgrad des Riemchens zu erhohen.

Auf Grund der Feststellung, daB auch neue Druck-
zylinder nicht ganz einwandfrei waren, wurde auch die
Zylindermacherei dieses Betriebes besichtigt.

Obwoh! eine neue Schleifmaschine vorhanden war,
hatte sie Mangel. Bei der Umstellung auf verschiedene
Hiilsenformate ergaben sich immer Schwierigkeiten in
bezug auf die Paralleleinstellung zur Schleifscheibe. Die
Schleifdorne wurden in der eigenen Werkstéatte erzeugt
und liefen betrachtlich unrund.

Die Lederzylinder wurden auf einer Walzenmangel
mit einseitig ausgelaufenem Lager behandelt. Bei un-
aufmerksamer Bedienung wurden die Zylinder konisch.

Zu der von mir gemachten Feststellung, dafB in den
Maschinen Zylinder liefen, deren linke und rechte
Halfte Durchmesserschwankungen erkennen lieBen, er-
klarte der Zylindermacher, daBl entgegen der Vorschrift
Halften statt ganzer Paare getauscht werden.

Die Gatterstangen an den Ringspinnmaschinen er-
fiillten nur noch einen Zweck, namlich die Spinnerin am
Aufstecken zu behindern. Diese Stangen standen so tief,
daB sich das Vorgarn beim Ablaufen vom oberen Rand
5—6 cm am Spulenkérper abrollte. Ich bin mir dariiber
klar, daB Unzuldnglichkeiten dieser Art fast in jeder
Spinnerei anzutreffen sind, ausschlaggebend ist es aber,
ob sie in einer GréBenordnung von 1—2% oder in
einer solchen von 20—30% auf die Spindelzahl bezogen
vorkommen, wie es hier der Fall war. In solchen Féllen
bleibt es dem Zufall iiberlassen, wieviel kranke Stellen
ein Vorgarn passieren kann. Von solchen Zufdllen wird
dann aber auch die Beschaffenheit des Garnes abhén-
gen. Dieser Betrieb hatte obendrein noch in den Spinn-
sdlen Schwankungen der relativen Luftfeuchtigkeit

bis zu 25%. Da man diesbeziiglich ein etwas schlechtes
Gewissen hatte, machte man uns den Vorwurf, daB der
schlechte Garnausfall allein auf die zu grofe Klima-
empfindlichkeit unserer Zellwolle zuriickzufithren sei.

Ausgelaufene Getriebe und beschddigte Zahnrdader
mochte ich hier nicht unerwédhnt lassen. Herr Dr. Ing.
Ko6b erwdhnte bereits seinerzeit in Innsbruck, daB der-
artige Getriebe zu periodischen Effekten fithren kénnen.

Ich konnte mich vor kurzem iliberzeugen, daB durch
die Uberholung einer Strecke, bei der die bisherigen
Kammrdder des Verzugsgetriebes durch Réder mit
Schragzahnung ersetzt wurden, eine Verbesserung der
Gleichm#Bigkeit nach Uster um 40% gegen frither er-
reicht wurde.

Defekte Zahnrdder kénnen aber auch noch andere
Sorgen bereiten. Man hatte in einem Betrieb bei den
Wickeleinzugsrddern der Karde die Splinte an den Wel-
lenstummeln entfernt. Die Réader erhielten dadurch zu
viel Spielraum nach der Seite. Halb ausgebrochene
Zihne kamen dadurch zeitweilig auBer Eingriff, woraus
zwangsldufig diinne Stellen und beachtliche Locher im
Vlies resultierten.

AnschlieBend wird Thnen unser Herr Ing. Zimnic an
Hand von Unterlagen die Auswirkungen hdufig anzu-
treffender Méngel vorfiihren.

Ich bin am Ende meiner Ausfiihrungen angelangt.
Wenn ich damit meinen Bericht abschlieBe und Ihnen
fiir IThre freundliche Aufmerksamkeit danke, dann kann
ich mich des Gefiihls nicht erwehren, daB ich Thnen
eigentlich nichts wirklich Neues erzahlt habe, sondern
lauter alltigliche, selbstverstdndliche Dinge, die sowie-
so jeder unter uns so genau kennt, daB sie ihn kaum
noch sehr interessieren konnten. Wozu also habe ich
Thnen das alles erzdhlt? Um das zu begriinden, mochte
ich meine Zuflucht zu einem Vergleich nehmen:

Jeden Tag lesen wir in der Zeitung von Verkehrs-
unfallen. Jedesmal werden uns genau alle Einzelheiten
geschildert, wie und aus welchen Ursachen es zu diesem
oder jenem Unfall kam und was alles dabei passiert ist.
Manchmal setzt man uns gar eine ganze Unfallstatistik
vor mit erschreckenden Zahlen iiber die entstandenen
Schéden an Gut und Leben. Auch in diesen Fallen sind
die Ursachen fast immer sehr alltdglich und selbstver-
stdndlich, genau wie in unseren Betrieben: kleine Un-
achtsamkeiten, die in der menschlichen Unzuldnglichkeit
begriindet sind, aber bisweilen auch grobe Fahrlassig-
keit; kleine oder auch groBere technische Méngel; nicht
selten aber auch eine kaum vorherzusehende tlickische
Verkettung verschiedener Faktoren. Die Folgen sind
manchmal von gliicklicherweise geringer Bedeutung,
dann haben wir eben wieder einmal Gliick gehabt;
manchmal aber, leider, ziehen kleine Ursachen grofie
Wirkungen nach sich. Das alles lesen wir immer und
immer wieder, ohne uns grof dariiber aufzuregen.

Darf ich Thnen nun bitte zum Abschied noch die Frage
mitgeben: Geniigt es fiir den, der einen Wagen lenkt,
die Ursachen von Verkehrsunféllen lediglich zu wissen,
ohne daB er aus diesem Wissen auch die ndétigen
SchluBfolgerungen zieht und dementsprechend den Wa-
gen steuert? Oder geniigt es, wenn man nur jene Um-
stdnde beachtet, die zu schweren Katastrophen Anlaf
geben konnen, und sich tber alles tibrige hinwegsetzt?

Diese Fragen darf ich Ihnen, bitte, ganz allgemein
stellen, und nicht nur Thnen allein, unsere sehr ver-
ehrten Géaste! Denn wir alle, Sie und auch wir, wollen
schlieBlich dasselbe: Unfélle verhiten.
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Im AnschluB an den Vortrag von Herrn Ing. Svoboda, Lenzing, zeigte Herr Ing.
Zimnic, Lenzing, zur Erlduterung der Ausfilhrungen des Vorredners eine Serie von
Uster-Diagrammen, die zu Studienzwedken durch absichtliche Herbeiftuhrung von Ver-
arheitungsfehlern in allen Verarbeitungsstadien hergestellt worden waren, um in exakter
Weise Ursache und Wirkung zu koordinieren.

Da der Vortragende weit iiber hundert Diagramme zeigte, deren volistdndige Wieder-
gabe im Rahmen dieser Zeitschrift unméglich ist, muBte eine Kiirzung auf die charakteri-
stischesten Diagramme und die zugehdrigen Erkldrungen vorgenommen werden.

Zweiter Vortragender: Ing. Oskar ZIMNIC, Lenzing:

Herr Ing. Svoboda hat Ihnen soeben ausfiihrlich iiber
die verschiedenen Ursachen berichtet, die in den Spin-
nereien zu Verarbeitungsschwierigkeiten und in wei-
terer Folge zu Qualitdtsverminderungen fiihren kénnen.
Meine Aufgabe ist es nun, Ihnen einige in unserer
Versuchsgarnspinnerei nachgearbeitete Fehler und de-
ren Auswirkungen an Hand von Uster-Diagrammen zu
zeigen.

Ich habe fiir diesen Zweck Vorgarne und Garne unter
genau den gleichen Verhiltnissen hergestellt, wie wir
sie in dem einen oder anderen Betrieb tatsdchlich an-
getroffen haben. Somit muBte auch der Garnausfall hier
wie dort der gleiche sein.

Dartiiber hinaus habe ich versucht, den EinfluB ver-
schiedener Verziige, Zylinderstellungen und Belastun-
gen auf den Vorgarn- und Garnausfall an Zellwolle im
Uster-Diagramm festzuhalten. Alle diese Versuche, de-
ren Ergebnisse ich Thnen nun zeigen werde, sind aus
ein und derselben Spinnpartie, und zwar einer 1,5 den./
40 mm matt, hergestellt worden.

Beginnen wir an der Karde:

Ungeniigender Eingriff des Nummernwechsels
(Serie 1, Diagramm 19):

Aus diesem Diagramm sind die Abweichungen zu
ersehen, welche durch ungeniigenden Eingriff des Num-
mernwechsels in das groBe Kegelrad hervorgerufen
werden. Das groBe Kegelrad selbst hatte eine ungenaue,
schrdag zu seiner Achse verlaufende Bohrung und fiihrte
infolgedessen eine taumelnde Bewegung aus. Natirlich
kommt dieses Bild nur zustande, wenn der Nummern-
wechsel beim Plusschlag des Kegelrades noch im Ein-
griff ist.

Ein unrunder Abnehmer zeigt den gleichen Effekt,
nur sind die Perioden entsprechend kiirzer.

Ungeniigender Eingrifi des Nummernwechsels
{Serie 1, Diagramm 20):

Dieselbe Lunte wie in Diagramm 19, doch wurde in
diesem Falle eine ,trdge Prifung” (Inert Test) durch-
gefiihrt.

Wir hatten oft Gelegenheit, diesen Fehler in den
Spinnereien anzutreffen. Ich mochte aus diesem Grunde
nicht verabsaumen, hier auf die recht erheblichen Num-
mernschwankungen hinzuweisen, die sich iiber eine
Lange von zirka 2 Metern erstrecken.

Wollen wir uns nun mit Serie 2 den Versuchen an
der Strecke zuwenden.

Zylinderbelastungsfehler
(Serie 2, Diagramme 20 und 23):

Oft kann man sehen, dafi der 2. und 3. Zylinder nur
einseitig belastet sind, sei es infolge Aufsitzens der Ge-
wichte, durch gebrochene oder verbogene Sattelhaken
oder durch Klemmen im Kulissenlager. Diese beiden
Diagramme zeigen die Auswirkungen solcher Fehler-
ursachen. Wird nun nach dem abgekiirzten Spinnver-
fahren gearbeitet und tritt ein solcher Ubelstand auf der

zweiten Streckenpassage ein, dann ist es unausbleiblich,
daB die entstehenden Abweichungen {iber den Grob-
flyer bis in das Garn gelangen. Im Garn selbst driicken
sich diese Abweichungen in langen periodischen Num-
mernschwankungen aus.

Ansetziehler an der Strecke
(Serie 2, Diagramme 31 und 32):

Oftmals wird nicht die notwendige Sorgfalt auf die
Wartung der Abstellung an den Strecken gelegt, sodaB
beim Auslaufen einer Kanne oder bei Luntenbruch zu

spat abgestellt wird. Ich wollte nicht verabsdumen,
Ihnen die Auswirkungen davon in diesen beiden Dia-
grammen vor Augen zu fiihren.

Als ndchstes haben wir uns mit den Flyern, Versuchs-
serie 3, zu befassen.

Fadenbruch am Flyer (Serie 3, Diagramm 14):

Hier ist eine Grobflyerlunte aufgenommen worden.
Eine benachbarte Spindel hatte einen Fadenbruch; de-
ren Lunte wurde vom Fliigel zerschlagen und gelangte
durch den Fliigelwind in diese hier geprifte Spule.

Da von einem solchen Vorfall jeweils einige Spin-
deln betroffen werden, ist es selbstverstdndlich, daB
eine Qualitatsverschlechterung eintreten muB. Die zu-
geflogenen Luntenteile kommen natiirlich nicht in pa-
ralleler Lage bei dieser Lunte an, kénnen deshalb bei
der nachfolgenden Passage auch nicht voll verzogen
werden und gelangen deshalb als dicke Stellen, die
jedem Spinner wohlbekannt sind, in das Garn.

Nun sind wir bei der Ringspinnmaschine, Versuchs-
serie 4, angelangt.

Moiréeiiekte (Serie 4, Diagramm 5}):

Mit diesem Diagramm wollen wir Thnen den Garn-
ausfall zeigen, der unter den denkbar ungiinstigsten
Verhéltnissen entstanden ist. Leider kommen solche
Verarbeitungsbedingungen dann und wann auch wirk-
lich vor. Die vordere Rolle hatte einen Schlag von
etwa 0,15 mm. Die relative Luftfeuchtigkeit betrug 70%b,
das Vorgarn war um 25% hérter gedreht als normal.
Der Garnausfall ist katastrophal und ein ausgesproche-
ner Moiréeffekt im Garn ist auch im Diagramm deutlich
zu erkennen.

Die hier gezeigten Mangel sind natiirlich bei weitem
nicht alle, die wirklich auftreten kénnen. Doch sind wir
verstdndlicherweise nicht in der Lage, an unserem Ma-
schinenpark absichtlich grobe Beschdadigungen herbei-
zufiithren, nur um den EinfluB solcher Stérungen studie-
ren zu kénnen.

Um eine systematische Untersuchung der Maschinen
in den Betrieben zu erleichtern, werden wir in einem
der néchsten Hefte unserer ,Lenzinger Berichte” einen
Maschinenkontrollplan bringen. Sicher sind alle darin
angefithrten Mangel jedem Spinner langst bekannt, doch
kann durch eine iibersichtliche Zusammenfassung und
systematische Kontrolle in bestimmten Zeitintervallen
der nie ausbleibenden Betriebsblindheit, der wir alle
unterworfen sind, weitgehend vorgebeugt werden.
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Hevstellung und Eigenschaften von Garnen und Geweben
aus Perlon-ITellwolle~Mischungen

Vortragender: Dipl.-Ing

Gern bin ich Ihrer Einladung gefolgt, zu Ihnen iiber
dieses aktuelle, interessante, aber auch heikle Thema
zu sprechen. Seit nahezu 30 Jahren bin ich nun in der
Faserindustrie tdtig und habe mich schon wahrend
meiner langjihrigen Assistentenzeit bei dem kiirzlich
verstorbenen Herrn Prof. Johannsen mit Mischungs-
problemen beschéftigt.

In Europa hat dieses Problem leider, seit es in das
Blickfeld des kaufenden Publikums geriickt ist, immer
einen iiblen Beigeschmack gehabt. Unter dem Zwange
der politischen Verhéltnisse wurde es auch vielfach
falsch angepackt und hat damit das MiBtrauen des
Publikums nur gerechtfertigt.

In Amerika dagegen wurden die Moglichkeiten ohne
Voreingenommenheit und vor allem ohne Zwang stu-
diert. Dort werden heute zahlreiche Waren aus Faser-
gemischen hergestellt, unter Angabe der Mischungs-
verhédltnisse propagiert und vom Publikum gerne ge-
kauft. Wir koénnen bei den anderen klimatischen Be-
dingungen in Europa und der andersartigen Einstellung
der Kaufer, die durch unsere Armut bedingt ist, die
amerikanischen Verhéaltnisse nicht einfach Ubertragen,
aber wir sollten uns endlich von Vorurteilen frei-
machen.

Bevor ich auf die technische Durchfithrung der Mi-
schungen eingehe, will ich noch kurz den Zwedck der
Mischungen streifen. Man sollte meinen, daB bei der
Fulle der heute zur Verfiigung stehenden Faserstoffe
fir jeden Zweck der geeignete Faserstoff vorhanden ist.

Ich erwahne nur
als natirliche Faserstoffe

a) die Baumwolle in ihren verschiedenen Qualitdten,

b) das Leinen, den Hanf und die Jute,

c) die Ramie,

d) die Seide,

e) die Wolle und andere Haare, und

f) den Asbest,
als halb- und vollsynthetische Faserstoife

g) die Viskose-, Kupfer- und Acetat-Fasern als
Zellwolle-Typen,

h) das Nylon und das Perlon,

i) das Polyacryl (Orlon, PAN),

j) die Polyester (Terylen, Dacron),

k) die Polyvinylalkohole,

1) das Polyvinylacetat,

m) das Polyvinylchlorid, und

n) das Glas.

Jeder dieser Faserstoffe hat seine spezifischen Eigen-
schaften, die mehr oder minder stark von denen der
iibrigen abweichen. Weder die Natur noch die Chemie
haben eine Universalfaser hervorgebracht, die den
immer vielgestaltigeren Anforderungen unserer Be-
kleidung und Technik geniigen.

Warum sollen wir nicht durch Mischen uns noch
weitere Moglichkeiten in modischer, technischer und
wirtschaftlicher Richtung schaffen?

. Kurt JEHLE, Bobingen

Wir Techniker fragen gewohnlich zuerst nach dem
technischen Effekt und lassen dabei viel zu sehr den
Gesichtspunkt der Mode aus dem Auge. Beide Gesichts-
punkte lassen sich tibrigens oftmals nicht voneinander
trennen.

Es wiirde zu weit vom eigentlichen Thema wegfiih-
ren, wenn ich alle Moglichkeiten hier aufzeigen wiirde.
Ich mochte fir die modische Seite nur folgende Wege
andeuten:

a) die Mdglichkeit, die beiden Faserkomponenten
unterschiedlich anzufédrben,

b) die eine Faserkomponente herauszuédtzen oder
herauszuldsen (Alginatfaser),

c) durch technische und chemische Behandlung die
beiden Faserarten verschieden zu schrumpfen oder
zu formen;

fir die technischen Effekte sei erwdhnt: die Beein-
flussung

a) der Scheuerfestigkeit,
b) der Wasseraufnahme,
c) der Luftdurchlassigkeit,
d) der Elastizitat,

e) der Formbestandigkeit,
f) der Biegefestigkeit.

Ich erwdhnte einleitend, daB bei uns die Herstellung
von Artikeln aus Fasergemischen durch falsche An-
wendung in MiBkredit geraten ist. Der Vortrag soll mit
dazu helfen, dieses Odium zu beseitigen. Voraussetzung
hierfiir ist zundchst eine genaue Kenntnis der Faser-
eigenschaften der zu mischenden Fasern, in unserem
Falle also speziell der Viskose-Zellwolle und des
Perlons.

Da es sich bei beiden Faserarten um geschaffene Fa-
sern handelt, lassen sich ihre Eigenschaften in gewissen
Grenzen variieren. Daraus ergeben sich wieder zahl-
reiche Variationsmoglichkeiten — nicht nur im Mi-
schungsverhdltnis —, die jedoch nicht alle zu einem
brauchbaren Ergebnis fithren.

Zunidchst erwdhne ich die Faserfeinheiten.
Bei beiden Fasern besteht prinzipiell die Mdéglichkeit,
von 1 den. bis zu zirka 20 den.
Zu variieren.,

Die Haupttiter, die fiir die Baumwollspinnerei heute
zur Verfiigung stehen, sind

bei Viskose-Zellwolle 1,2 den.
1,5 den. und
2,0 den.

bei Perlon 1,5 den.
2,0 den. und
2,75 den.

Sind keine modischen Effekfe beabsichtigt, so ist es
zweckmaéBig, die Faserfeinheit der beiden Mischungs-
komponenten moglichst gleich fein zu halten.
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In diesem Zusammenhang sei erwahnt, daB das spe-
zifische Gewicht der Viskose-Zellwolle bei 1,55 liegt,
wéhrend das des Perlons 1,14 ist. Die Perlonfaser ist
also bei gleicher Fasernummer dicker als die Viskose-
Zellwolle.

Der Stapel ist ebenfalls bei beiden Typen in weite-
sten Grenzen variabel. Nach oben ist er nur durch die
technischen Gegebenheiten der Spinnerei, d. h. durch
die Verarbeitbarkeit auf den Putzereimaschinen, den
Karden und die gréB8tmoglichen Zylinderabstande der
Streckwerke begrenzt; nach unten besteht bei Perlon
bei 30 mm eine Grenze, weil Perlon sehr schwer exakt
zu schneiden ist. Wird n&mlich die Fadenlunte beim
Schnitt durch die Backen der Schneidrdder nicht mehr
fest genug gehalten, so entstehen iiberlange Fasern,
die bei der hohen Festigkeit und Elastizitdt des Ma-
terials noch weit mehr den Verzug storen, als dies
schon bei Zellwolle der Fall ist.

Fir die Mischverspinnung wé&hlt man den Stapel bei-
der Fasertypen moglichst gleich lang, das Perlon eher
etwas kiirzer. Um den Pilling-Effekt, auf den ich spéter
noch zu sprechen komme, zu vermeiden, ist es zweck-
méaBig, mit moéglichst langem Stapel zu arbeiten. Die
Form des Stapeldiagrammes ist frither und in letzter
Zeit diskutiert worden. Unter Hinweis auf das soge-
nannte Spinnband, das die IG-Farben herstellte und
das ungleiche Faserldnge aufweist, wird empfohlen,
auch Zellwolle und insbesondere Perlonfaser mit un-
gleicher Faserldnge zu liefern, um so die Verzugseigen-
schaften zu verbessern. Die Chemiefaserhersteller ha-
ben das fir ihre Fasern charakteristische Stapeldia-
gramm nicht in erster Linie deshalb gewahlt, weil sie
die Erleichterung der Verspinnung nicht erkannt hétten,
sondern weil es unsere Hauptaufgabe ist, iiberlange
Fasern zu vermeiden. Wir glauben aber heute sagen
zu konnen, daB der gleichmédBige Stapel doch der rich-
tige ist, weil die Substanzausniitzung besser und vor
allem die Neigung zum Pillen bei kiirzeren Fasern

Kgjme,

noch wesentlich gesteigert werden (Viskose 15—65 kg/

mm?, Perlon 45—90 kg/mm?). Beide Verfahren sind aber

sehr teuer, sodaB sie hier auBer Betracht bleiben sollen.
Ich nenne

fiir Viskose 20—23 Rkm, trocken, bei zirka
60%0 NaBfestigkeit,
40—50 Rkm, trocken, bei

85% NabBfestigkeit.

fiir Perlon

Wesentliche und fir die Beurteilung der Mischungs-
moglichkeiten wichtige Unterschiede bestehen in der
Dehnung, wobei die Bruchdehnungen nicht so wesent-
lich sind, wie der Verlauf der Kraftdehnungslinien.

) Wasseraufnahme
/: :bs. Fager
38

. Z'wolle I

34 l

n /

o /

. /

2% /
/

21 /

20 /

18 /

16 /
o /
n /

Perlon

groBer ist. /

Die Substanzfestigkeit der beiden Faserarten weicht 4 7/
wesentlich, insbesondere auch in der NabBfestigkeit, 7
voneinander ab. Ich méchte hier nur Werte fiir die 3 //
durchschnittlichen Qualititen angeben. Bei Viskose ist J/
es mit Spezial-Zellstoffen und besonderen Spinnverfah- /
ren moglich, bis nahe an die Normalwerte des Perlons & /
heranzukommen; bei Perlon kann durch Heiverstrek- 2
kung und thermische Nachbehandlung die Festigkeit /

T 100 % rel. Luftf,
r('lmﬂ‘yf)\/ - E
1 T ®
P — - 0
A = T Rerlok W-lype /¢
/ B ]
" / 7 L 30 /,/
/ y, T V4
7 .-
” f A T [ 60 - V7 A= Adsorption
,/' 1 T Uikosgact /\D D =Desorption
x /’ = :, il L0
A /

whf N/ 20 /

il 4

Y

il
. 5 ° 75 » ¥ » " w0 P 2 5 ’Z’ hming 2 4 b 8 10 9 % abs.

3]



FOLGE 3

LENZINGER BERICHTE

DEZEMBER 1854

Viskose-Zellwolle hat eine Bruchdehnung von zirka
20—30%0, wokei der niedere Wert fiir die Trockendeh-
nung, die obere Grenze fiir die Nafidehnung gilt.

Perlon hat eine Trocken- und NaBdehnung von 40
bis 50%0, liegt also wesentlich héher.

Dazu kommt, daB bei Viskose-Zellwolle in den un-
teren Belastungsbereichen die Dehnung relativ nieder
liegt, wahrend es bei Perlon so ist, daB einer niederen
Anfangsbelastung eine verhaltnisméaBig hohe Dehnung
zugeordnet ist. Das bewirkt, daB} in einem Mischgarn
bei Zug-Beanspruchung nicht beide Faserarten gleich-
zeitig zum Tragen kommen.

Selbstverstandlich bemiithen wir Perlonhersteller uns,
diesen Mangel durch hoéhere Verstreckung zu besei-
tigen. Ich halte das fiir praktisch durchaus maoglich. Das
Problem ist aber nicht einfach zu ldsen.

Ich werde auf diesen Punkt noch bei der technischen
Durchfiihrung der Mischungen zu sprechen kommen.

Wesentlich und im Zusammenhang mit Festigkeit
und Dehnung stehend, sind auch die elastischen Eigen-
schaften der beiden Fasertypen. Strukturell bedingt
dhnelt die Viskose-Zellwolle in dieser Beziehung der
Baumwolle, d. h. das Material besitzt bei niederer Be-
lastung eine relativ hohe Elastizitdt, die allerdings stets
auch mit einer bleibenden Langendnderung verbunden
ist. Unter dem EinfluB von Quellmitteln, wie Wasser
oder Lauge, geht diese Ladngung grofitenteils wieder
zuriick. Dies ist eine sehr wesentliche Eigenschaft.

Das Perlon besitzt bei niederen und mittleren Be-
lastungen eine hundertprozentige Elastizitdt, die jedoch
nicht gummiartig ist, sondern eine mehr oder minder
lange Erholungszeit erfordert.

Auch dies ist fiir die Verarbeitung wichtig, denn es

konnen dabei, wie wir sehen werden, sehr erhebliche
Schrumpfkrafte auftreten.

Sehr erhebliche Unterschiede bestehen in der Wasser-
aufnahme der beiden Fasertypen.

Viskose-Zellwolle nimmt bei 65% relativer Luft-
feuchtigkeit normal 13% Wasser auf, wahrend Perlon
nur 4,5% aufnimmt. Bei vollstdndiger Benetzung steigt
der Wert bei Zellwolle auf 80—90%, bei Perlon auf
12%,

Zellwolle quillt dabei vorwiegend in der Querachse
der Faser, wahrend die geringe Quellung des Perlons
in erster Linie als Langsquellung in Erscheinung tritt.

Ich sehe hierin eine ideale Ergdnzungsmoglichkeit in
der Mischung, denn die Wasseraufnahme der Zellwolle
ist flir viele Zwecke zu hoch, wéhrend die von Perlon
— besonders in physiologischer Beziehung — oftmals
etwas zu nieder ist.

Man darf aber die Wasseraufnahme der Faser nicht
gleichsetzen mit der Wasseraufnahme oder gar Wasser-
durchléassigkeit der Fertigwaren — ein Fehler, der hdufig
gemacht wird. Ich komme hierauf noch zu sprechen.

DaB die Scheuerfestigkeit von Viskose-Zellwolle
nicht allen Anforderungen genigt, ist bekannt. Perlon
dagegen besitzt eine auBerordentlich hohe Scheuer-
festigkeit. Es sei jedoch erwdhnt, daB sie nicht einfach
zu bestimmen ist. Es gibt heute noch kein allgemein
anerkanntes Verfahren fiir ihre Priiffung. Die MeBer-
gebnisse sind vom Scheuermittel, dem Scheuerdrudk,
der Garndrehung, der Gewebebindung und der Aus-
riistung stark abhangig.

Man kann mit einer 7- bis 10-fach so hohen Scheuer-
festigkeit bei Perlon gegeniiber Zellwolle rechnen. Im
nassen Zustand ist der Unterschied noch gréBer.

Interessant ist, daB schon verhéltnismdBig niedere
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Beimischungs-Prozentsdtze von Perlon die Scheuer-
festigkeit der Waren gegeniiber solchen aus reiner
Zellwolle wesentlich verbessern.

Flr die Verarbeitung der Fasern ist auch die Ober-
flichenstruktur von Bedeutung. Die Viskose-Zellwolle
besitzt Langsriefen verschiedener Tiefe und in verschie-
denen Abstdnden, die auch nicht stdndig achsparallel
verlaufen. Der Querschnitt ist jedoch im Vergleich zur
Baumwolle ziemlich vollig, sodaB die Fiilligkeit der
Garne nicht die der Baumwollgarne erreicht. Auch die
Haftverhéltnisse sind dadurch andere.

Perlon besitzt einen absolut kreisrunden Querschnitt
und damit auch keine Oberflachenstruktur im eigent-
lichen Sinn. Interessant ist, daB die Gleitreibung bei
mattiertem Perlon doch héher ist als bei glanzendem.
Dies ist auf das Herausstehen feinster TiO:-Teilchen
aus der Faseroberfliche zurlickzufiihren, also auf eine
Art Mikrostruktur.

Fir die Fiilligkeit der Garne und damit der Fertig-
artikel und die Verzugsfahigkeit der Lunten in der
Spinnerei ist aber nicht nur die Oberflachenstrukiur
von Wichtigkeit, sondern auch die Krduselung. Bei bei-
den Faserarten gibt es verschiedene Methoden, diese
zu krduseln, und zwar auch verschieden stark beziiglich
Bogenzahl/cm und BogengroBe. Die Bestandigkeit die-
ser Krauselung ist jedoch verschieden. Bei Zellwolle ist
sie entsprechend der niederen Elastizitdt gering; bei
Perlon kann sie durch den sogenannten Setting-Prozel3
relativ bestdndig gemacht werden.

Ein Faktor, der neben der gegebenen Oberfldachen-
struktur und der Krduselung fiir die Mischung und Ver-
arbeitung von Bedeutung ist, ist die Avivage, die wir
auf die Faser bringen. Sie dient dazu, die Haft-Gleit-
reibung und die Schmiegsamkeit in glinstigem Sinne zu
beeinflussen. AuBlerdem soll sie die elektrische Auf-

ladung der Fasern in einem méglichst breiten Bereich
des Spinnraumklimas verhindern.

Uber die farberischen Eigenschaften der Viskose-
Zellwolle brauche ich mich nicht weiter auszulassen. Sie
sind bekannt und gleichen weitgehend denen von Baum-
wolle.

Perlon ist mit sehr verschiedenen Farbstoffen farb-
bar. Ich will hier nur einige Hauptgruppen nennen:

1. Acetatfarbstoffe
Ausgesuchte Substantivfarbstoffe
Saure Woll-Farbstoffe
Chromkomplexfarbstoffe
. Nachchromierungsfarbstoffe
Ausgesuchte Indanthrenfarbstoffe
7. Einen Téil der Naphtolfarbstoffe.
Wesentlich scheinen mir fiir Sie Hinweise zu sein, wie
a) ein Ton-in-Ton-Fédrben zu erreichen ist.
Dies ist moglich
mit ausgewdhlten Indanthrenfarbstoffen,
mit ausgewdhlten Substantivfarbstoffen oder
im 2-Bad-Verfahren (wobei far Perlonfaser
Cellitonfarbstoffe angewandt werden);
b) kontrastierende Farbungen zu erzielen sind.
1. Viskose-Zellwolle wird mit Substantiviarb-
stoffen, die Perlon unter Zusatz von Mesi-
stol WL (Bayer-Leverkusen) nicht anfarben,
gefdrbt,
2. Perlon wird mit Celliton- oder sauren Woll-
Farbstoffen, am besten im 2-Bad-Verfahren,
gefdrbt.

O vswn

Die chemischen Eigenschaften kann ich nur kurz um-
reiBen. Wir haben auf diesem Gebiet eingehende Un-
tersuchungen durchgefiihrt, deren Wiedergabe hier zu
weit fiihren wiirde.
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Baumwolle gut schlecht gut maBig
und andere
Cellulose-
Fasern
Wolle schlecht gut gut méaBig
Viskose starkere schlecht gut mabig
Quellung (Kupferoxyd-
als B.Wolle ammoniak)
Acetat Verseifung schlecht maBig gut
Perl \ (Aceton)
erlon s s
gut maBig gut (auBer madBig
Nylon [ Phenol)
Dacron gut gut gut (auBer fast gut
Phenol)
Orlon maBig gut gut sehr gut
Glas fast gut fast gut gut sehr gut

Wir haben die Einwirkung zahlreicher Chemikalien
unter den verschiedensten Bedingungen untersucht und
dartiber ein Merkblatt herausgegeben.

Ich komme nun zur Behandlung der technischen
- Durchfiihrung der Mischgespinstherstellung. In erster
Linie behandle ich dabei die Verhdltnisse in der Baum-
wollspinnerei und streife nur die Kammgarn- und
Streichgarnspinnerei. Weiter gehe ich davon aus, daB
das Ziel der Mischverspinnung ein Garn sein soll, das
die beiden zu mischenden Komponenten so gleichmaBig
wie moglich verteilt enthalten soll. Die Moglichkeiten,
durch ungleichméaBige Mischungen modische Effekte zu
erzielen, sind durch Verwendung verschiedener Titer,
verschiedener Stapelldngen und durch verschiedene
Zeitpunkte der Beimischung so zahlreich, daB ich sie
hier nicht behandeln kann.

Zundchst erscheint mir wesentlich die Vorbehandlung
des in der Spinnerei eingegangenen Materials. Die Zell-
wolle ist IThnen zwar keine Unbekannte. Ich darf aber
trotzdem darauf hinweisen, dafl die Verarbeitbarkeit
bei ihr, wie bei jeder Faser, sehr davon abhéngt, daB
sie vor der Verarbeitung Gelegenheit bekommt, die
richtige Temperatur und Feuchtigkeit anzunehmen. Bei
Perlon ist dies wegen der geringeren Variationsbreite
noch wichtiger. Als gilinstigste Verarbeitungstemperatur
sind 24—26° C anzusehen, als glinstigste Luftfeuchtig-
keit 60—65 %o relativ. Da in dem Feuchtigkeitsgehalt und
im Zustand der Prédparation gewisse Unterschiede entste-
hen, wenn das Material bei der Anpassung an das Be-
triebsklima Feuchtigkeit abgibt oder aufnimmt, ist es
zweckmaBig, die Lagerung bei hoherer Temperatur und
niederer Luftfeuchtigkeit, als sie im Betrieb herrschen,
vorzunehmen oder, wie es die Zellwolle-Lehrspinnerei
Denkendorf empfiehlt, in den Ballenbrecher warme Luft
einzublasen.

Die Angleichungszeit hdangt vom UOffnungsgrade ab.
Es ist zweckmidBig, dem geodffneten Material wenigstens
24 Stunden Zeit zum Angleichen zu lassen.

Nach meinen Erfahrungen, die sich mit denen dedken,
die sich aus der maschinentechnischen Entwicklung in
Amerika und England ergeben, erfolgt die Mischung
zweckmdéBig ganz im Anfang der Verarbeitung, da dann
die intensivste Durchmischung gewdhrleistet ist. Die
Gefahr der Entmischung durch die verschiedene Ober-
flaichenbeschaffenheit, Krduselung und Dehnung ist
nicht so groff, wie die Schwierigkeit, eine einwand-
freie Vermischung bei der relativ geringen Passagen-

~

O

zahl der modernen Baumwollspinnerei zu erzielen. Ein
Schmélzen der beiden Faserstoffe vor der Verarbeitung
ist nicht erforderlich, da sie beide mit der fiir die Ver-
spinnung am besten geeigneten Praparation geliefert
werden. Sicher ist auf diesem Gebief noch nicht alles
erreicht, was die Spinnerei wiinscht und auch wir sind
bei Perlon mit der Variationsbreite noch nicht zufrieden,
aber wir glauben unsere Faser doch am besten zu
kennen und verfiigen iber eigene Versuchsspinnereien,
in denen wir die Entwicklung weiter betreiben.
Nachdem das Material in Temperatur und Feuchtig-
keit dem Betriebsklima angeglichen ist, erfolgt die Mi-
schung — am besten mit einem sogenannten Blender,
einer Einrichtung, bei der mehrere Kastenspeiser auf
ein Lattentuch arbeiten und die so eingestellt werden
konnen, daB die gewiinschte Mischung erreicht wird.

Wir halten diese Einrichtung fiir sehr zweckmaéBig,
nicht nur, weil damit ein bestimmtes Mischungsverhalt-
nis, vom Personal relativ unabhdngig, erreicht wird,
sondern weil damit auch ein schonender Vorauflésungs-
prozeB bewirkt wird.

Die Steifheit der Perlonfaser betrdgt nur etwa 50%
der der Cellulosefasern. Demzufolge neigt das Material
dazu, sich in die Garnituren der Karde zu setzen. Wie
dem abgeholfen werden kann, werde ich nachher be-
handeln. Es ist jedoch eine insbesondere in England
und Amerika zu beobachtende Tendenz vorhanden, der
Karde einen Teil der Arbeit abzunehmen. Dies geschieht
durch Anwendung von mehreren Kastenspeisern und
von Spezialdéffnern, wie Kirschner-Fliigel, Shirley Ope-
ner von Saco Lowell oder Intensive Opener von Platt.
Die fiir die Ausfiihrungen derartiger Anlagen wichtigen
Gesichtspunkte wurden im Vortrag {iber die Nissen-
bildung eingehend behandelt.

Da die meisten Spinnereien iiber diese Anlagen heute
noch nicht verfiigen, empfehlen wir, die Mischung auf
einem Ballenbrecher mit anschlieBender Mischkammer
durchzufithren. Die Mischung wird dann einem Zell-
wolle-Aggregat, bestehend aus zwei Kastenspeisern
und einem 3-fliigeligen Kirschner-Fliigel, vorgelegt. Die
Kastenspeiser sind zweckméBig mit Riickfiihrlatten-
tichern ausgeriistet und werden so eingestellt, daB
eine bestmogliche Vorauflésung erfolgt. Der Kirschner-
Fliigel lduft mit 600—700 t/Min. Die Ventilatortouren
betragen bei uns 1400 t/Min. (die Anlage ist von Ingol-
stadt gebaut). Auch Rieter und Triitzschler bauen diese
Anlagen. Der PreBdruck auf den Kalanderwalzen ist
900 kg, der auf den PreBhaken der Wickelstange zirka
1500 kg. ZweckmédBig wird unter Doublierung der
Widkel zweimal geschlagen. Auch der zweite Batteur
ist mit Kirschner-Fliigel oder mit einer Sdgezahnwalze
ausgertistet. Das Gewicht der Wickelwatte soll 300 g/m
Nm 0,00333 nicht iibersteigen. Das Gewicht eines
Wickels soll nicht gréBer als 10—12 kg gewdhlt wer-
den. Die Liefergeschwindigkeit betrédgt zirkt 5 m/Min.

Das Kardieren der Mischung auf normalen Wander-
deckelkarden macht keine Schwierigkeiten. Wir emp-
fehlen, keine zu feinen Garnituren zu verwenden, zum
Beispiel fiir Tambour und Deckel Nr. 90, flir den Ab-
nehmer Nr. 100.

Wesentlich ist die Garnierung des VorreiBers. Am
besten hat sich ein ausgerundeter Zellwollsdgezahn-
draht, viergéngig aufgezogen, bewdhrt. Die Einstellung
der Maschine kann normal gewdhlit werden. Die Tam-
bourdrehzahl soll 170—180 t/Min. betragen, die des
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Abnehmers 6 t/Min. Der Vorreiler lauft mit zirka
300 t/Min. am giinstigsten. Eine Entmischung ist bei
diesen Bedingungen nicht zu befiirchten. Die Einstellung
der Arbeitsorgane zueinander kann wie bei reiner Zell-
wolle gewdhlt werden.

Wir empfehlen, wie gesagt, in erster Linie die be-
schriebene Arbeitsweise. Da jedoch sehr verschiedene
Mischungsverhdltnisse verlangt werden, wird auch
haufig die getrennte Verarbeitung der beiden Mi-
schungskomponenten bis zur Strecke angewandt.

Fir den Offnersatz gelten fiir Perlon und Zellwolle
die gleichen Gesichtspunkte und Einstellungen, wie
eben behandelt. Es ist dringend zu empfehlen, wenn
man insbesondere feine Garne spinnen will, moderne
Offneranlagen zu verwenden und die Vorauflésung der
Fasern moglichst weit zu treiben. Es muf jedoch bei
der Perlonfaser darauf geachtet werden, daB keine Ver-
strippung eintritt.

Feine Perlonfasern lassen sich wegen ihrer Weich-
heit nicht ohne Kunstgriffe auf der Karde verarbeiten.
Im allgemeinen wird jedoch in Westdeutschland bisher
nur ET 3 fiir die Baumwolltype hergestellt. Nach unse-
ren langjéhrigen Versuchen eignet sich fir die Verar-
beitung der Perlonfaser am besten die Halbwalzenkarde
mit zwei Arbeitern und Wendern mit einer Deckel-
kette, bei der zirka 20 Deckel in Arbeitsstellung stehen.
Solche Maschinen bauen Ingolstadt und die Soc. Alsa-
cienne, Miihlhausen. Auf diesen Maschinen 1dBt sich
auch Zellwolle einwandfrei verarbeiten. Wir haben in
neuerer Zeit auch Versuche mit Baumwolle durchge-
fiihrt, die erfolgreich verlaufen sind, soferne keine zu
hohen Leistungen von der Maschine verlangt wurden.
Der Nachteil der Maschine ist ihr hoher Preis.

Versuche, die normale Karde mit Spezialgarnituren,
wie Ganzstahl- oder starren Garnituren zu beziehen,
haben keinen sicheren Erfolg gebracht. Dagegen hat sich
die Verwendung eines Volants von zirka 180 mm Durch-

messer Uber den Nadelspitzen, einer Drehzahl von
zirka 1350 t/Min. = einer Voreilung von 15-20%,
zwischen Deckel und Abnehmer angeordnet, sehr gut
bewédhrt. Die Deckel werden dabei durchgehend auf
15/1000 *“ Abstand vom Tambour eingestellt. Der Ab-
nehmer soll so nahe wie moglich (héchstens 5/1000 "
an den Tambour angestellt werden.

Verschiedene Firmen, wie Ingolstadt, Wiirtex und
Peter Wolters, sind in der Lage, derartige Volants zu
liefern. Wir arbeiten mit diesen Firmen zusammen, um
geeignete Befestigungsmoglichkeiten und Antriebe fiir
die verschiedenen Kardentypen zu schaffen. Ein wei-
terer Weg ist die doppelte Kardierung, wobei auf der
ersten Karde mit weiter Dedkeleinstellung gearbeitet
wird.

Wir haben es immer bedauert, daB fiir die Chemie-
fasern von seiten der Verarbeiter stets die Forderung
aufgestellt wurde, daB diese Fasern genau so wie Baum-
wolle verarbeitbar sein miissen, obwohl man bereit ist,
jeder Naturfaser ein eigenes Spinnverfahren zuzuge-
stehen und die Chemiefasern doch erheblich abwei-
chende Eigenschaften besitzen. Es wird keinem Baum-
wollspinner einfallen, z. B. Flachs auf den gleichen
Maschinen zu verarbeiten. Nachdem die Verarbeitung
dieser Fasern aber jetzt einen so grofSen Umfang an-
genommen hat, hat es die Firma Platt unternommen,
erstmalig ein spezielles Verfahren fiir die Verarbeitung
von Chemiefasern herauszubringen. Dieses Verfahren
ist sehr interessant und technologisch richtig. Uber seine
Bewdhrung kann ich leider noch nichts aussagen. Auch
andere Firmen, wie Rieter, Stains, Warner & Swasey Co.
haben Spezialverfahren entwickelt, die jedoch fiir die
Baumwollspinnerei und insbesondere fiir die Misch-
garnherstellung von geringem Interesse sind. .

Ich bin so ausfiihrlich auf die Putzerei und Karderie
eingegangen, weil diese Verarbeitungsgénge fiir ein
einwandfreies Gespinst und eine einwandfreie Mi-
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schung ausschlaggebend sind. In den meisten Spinne-
reien besteht gerade hier ein Engpa8}, weil die Leistung
der Spinnmaschinen stdndig gesteigert wurde und an-
dererseits die Qualitdtsanforderungen ebenfalls immer
hoher steigen, ohne daBl Putzerei und vor allem die
Karderie entsprechend vergroBert wurden,

Die Weiterverarbeitung der bereits am Batteur herge-
stellten Mischungen kann nach den fiir Zellwolle giilti-
gen Gesichtspunkten erfolgen. Es ist zu empfehlen, mit
zwel Streckpassagen, Hochverzugsflyern und Hochver-
zugsstreckwerken an den Ringspinnmaschinen zu ar-
beiten.

Bei Herstellung der Mischungen an der Strecke sind
drei Streckpassagen und mindestens zwei Flyerpassa-
gen erforderlich, um eine einwandfreie Durchmischung
zu erzielen. Die unterschiedliche Oberflachenbeschaffen-
heit, Elastizitdt und Krduselung der beiden Fasertypen
erschweren die gute Vermischung.

Es sei auch erwidhnt, daB die Einstellung der Streck-
werke und der Verziige wichtig ist. Sowohl bei Zell-
wolle als auch bei Perlon besteht ein Unterschied zwi-
schen ruhender Haftreibung und Gleitreibung. Um ein
ruckweises Verziehen und damit Entstehen von Un-
gleichmdBigkeiten zu vermeiden, soll der sogenannte
Anspannungsverzug im Einzugsfeld nicht héher als
V = 1,10 gewdhlt werden oder aber ein echter Verzug
V min. = 2,2 zur Anwendung kommen. Dafl Zylinder-
driicke angewandt werden miissen, die etwa 30%0 hoher
sind als bei Baumwolle, sei noch bemerkt. Auf die zahl-
reichen Strediwerkskonstruktionen filir Strecken, Flyer
und Spinnmaschinen einzugehen, mochte ich mir ver-
sagen. ZweckmadBig sind jedenfalls grofle Zylinderdurch-
messer und mit Kunststoff bezogene Oberzylinder (Aco-
tex). An der Ringspinnmaschine halte ich das Doppel-
riemchenstreckwerk fiir das geeignetste.

Drehung und L&ufergewicht an der Spinnmaschine

sind vom Mischungsverhéltnis und dem in der Fertig-
ware zu erzielenden Effekt abhédngig. Bei hochprozenti-
gen Mischungen ist zu beriicksichtigen, da8 die Perlon-
faser durch den SpinnprozeB elastisch gedehnt wird.
Dadurch tritt an den Kopsen ein Schrumpf ein, der dazu
fithren kann, daB diese sich nicht von den Spindeln
abziehen lassen. Es ist deshalb zu empfehlen, fiir diese
Garne feste Hiilsen zu verwenden und die Spindeln
mit Holz- oder Metallaufsdatzen zu versehen, zumal es
wegen der Vermeidung von Krachern vorteilhaft ist,
die Laufergewichte etwas hoher zu wéhlen als bei rei-
ner Zellwolle.

Wesentlich ist noch die Fixierung des Dralles durch
Déampfen. Dieser Prozef beeinfluit einerseits den
Schrumpf und die spédtere Formbarkeit der fertigen
Waren, andererseits aber auch die Farbstoffaufnahme.
Er muBl deshalb sehr sorgfédltig und vor allem bei den
einzelnen Partien sehr gleichmdfig durchgefiihrt wer-
den, da sonst Farbstreifen unvermeidlich sind. Wir
empfehlen die Fixierung im Vakuum-Ddmpfschrank bei
120—130° C und etwa 70% Vakuum. Die Ddmpfzeit
soll etwa 20 Minuten betragen (Welker Lambrecht/
Pfalz). Bei modernen speziell gebauten Apparaten, zum
Beispiel Bellfour, Hagen, wird der Schrank zuerst an-
geheizt, dann 1 Minute bei 130 ° gedampft, hierauf
evakuiert und dieser ProzeBl dreimal wiederholt.

Zu der Verarbeitung von Zellwolle und Perlonfaser
in der Kammgarn- und Streichgarnspinnerei sei be-
merkt, daB auch hier die zweckentsprechende Lagerung
und Klimatisierung vor der Verarbeitung von groBSer
Wichtigkeit sind. Ein Schmélzen der rohweill verarbei-
teten Fasern ist nicht zweckmé&Big. Bei Herstellung von
gefarbten Mischungen ist es besser, die Flocken ge-
trennt zu fdrben und nach dem Spilen mit einer zweck-
entsprechenden Avivage zu versehen, z. B. Servital K
oder Duron fiir Perlon.
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Sollen Melangen hergestellt werden, so ist es erfor-
derlich, von jeder Faserart entsprechende Anteile in
den verschiedenen Farben einzufdrben, da sonst Ver-
dnderungen des Warencharakters an den durch Scheu-
ern beanspruchten Stellen unvermeidlich sind. Auch ist
es schon im HerstellungsprozeB schwierig, den ge-
wiinschten Ton zu treffen. Kammzug wird am besten
hart gewidkelt auf Spulen unter Durchpressen der Farb-
flotte von innen nach aufien gefarbt. Auch die Flocke
muB im Apparat dicht gepackt werden. DaB nach dem
Farben gut gespiilt und dann wieder eine Avivage auf-
gebracht werden muB, soll besonders hervorgehoben
werden. o

Bei der Herstellung von Zwirnen ist unbedingt zu
empfehlen, Fachmaschinen mit Fadenreinigern voran-
zuschalten. Einwandfreie Zwirne werden nur so erhal-
ten. Fachen und Zwirnen sollte nur in klimatisierten
Rdumen vorgenommen werden. Alle Fadenfithrer, Zy-
linder und Ringe miissen in gutem Zustand sein. Wir
empfehlen, fiir Fadenfihrer Teile aus verchromtem
Stahl mit sogenannter Orangenhaut zu verwenden.
Spannungsunterschiede, die durch schlechte Teile oder
nicht zentrisch sitzende Spindeln oder ausgelaufene
Ringe verursacht werden, sind gerade bei Mischungen
wegen der entstehenden Schrumpfunterschiede sehr
gefdhrlich. DaB deshalb auch an den Fach- und Spul-
maschinen zweckentsprechende und einwandfreie Brem-
sen (Teller oder Gitter) verwendet werden miissen, ist
selbstverstandlich. Hier sei auch erwdhnt, daB man
reine Perlon-Garne und Mischgarne dann gasieren
kann, wenn die Perlonfaser feiner als ET 2,0 ist. Das
ist ebenfalls fir die Vermeidung des Pilling-Effektes
wichtig. Ich habe diesen Pilling-Effekt schon eingangs
erwdhnt. Es ist dies eine Erscheinung, die sowohl bei
Wolle, als auch bei allen synthetischen Fasern auftritt.
Herr Dr. Ruof, Denkendorf, hat diese Erscheinung bei
Wolle eingehend studiert. Wir haben festgestellt, daB
die dort ermittelten Ursachen auch fiir die synthetischen
Fasern Giiltigkeit haben. Das Entstehen ist auf aus dem
Garnverband herausstehende Faserenden zuriickzufiih-
ren. Diese Faserenden werden durch beim Scheuern auf-
tretende Stauchungen umgebogen und geknickt. Dabei
arbeiten sich natiirlich auch noch weitere nicht fest ein-
gebundene Fasern heraus. Da die vollsynthetischen Fa-
sern eine auBerordentlich gute Biegefestigkeit besitzen,
brechen sie nicht ab und hiillen auch herausreichende
Zellwollfasern ein. Dem kann durch folgende MaB-
nahmen entgegengearbeitet werden:

1. Durch Verwendung méglichst langer Fasern, da

dann weniger Enden herausstehen.

2. Durch Anwendung harter Drehung oder von
Zwirnen. Diese MaBnahmen beeinflussen natiir-
lich das Warenbild und den Griff. Sie sind deshalb
nicht allgemein anwendbar.

3. Durch Gasieren der Garne und Zwirne.

4. Durch besondere Ausriistung der Garne.

Ich erwdhne hier das sogenannte Nyionisierungs-
verfahren. Es ist dies ein Uberzug aus Misch-
polymerisaten oder niedrig schmelzenden Polya-
miden. Auch hierdurch wird der Griff beeinfluBt.

Zur Verarbeitung der Garne und Zwirne in der We-
berei und Wirkerei ist zu sagen, daB auch hier mit
groBter Sorgfalt, insbesondere in bezug auf Einhaltung
geringer und gleichméBiger Fadenspannung gearbeitet
werden muB. Ich kann hier auf die zahlreichen Ver-
offentlichungen in der Fachliteratur verweisen; leider

miissen wir immer wieder feststellen, da diese Emp-
fehlungen noch zu wenig beachtet werden, obwohl es
auch bei den Naturfasern immer zwingender wird, sie
anzuwenden.

Ich bin nicht der Auffassung, daB die MeBtechnik in
Amerika, insbesondere in der Schlichterei, iibertrieben
wird.

Fir die Mischgarne kénnen im aligemeinen die glei-
chen Schlichterezepte verwendet werden, wie bei reiner
Zellwolle. Wir haben mit Mowiol und Tylose gute Er-
fahrungen gemacht.

Die Ausriistung der Waren aus Mischgespinsten kann
im allgemeinen nach denselben Verfahren durchgefiihrt
werden, wie bei reinen Zellwollwaren, Wichtig ist, daf
die Krumpffreiheit tatsdachlich erreicht wird. Knitter-
freiheit kann durch Hochveredlung, insbesondere mit
Melaminharz, ohne Schédigung der Perlonfaser erreicht
werden. Die fiir Rein-Perlon notwendigen Thermofixier-
prozesse konnen nur bei hochprozentigen Mischungen
(iber 60%0) mit Erfolg angewandt werden.

DaB Waren, die wasserabweisend sein sollen, wie
z. B. Regenmantel, auch bei hochprozentiger Perlon-
beimischung entsprechend imprédgniert werden miissen,
sei erwdahnt. Wir sind wiederholt auf die Auffassung
gestofien, daB Perlon keine Feuchtigkeit aufnimmt und
deshalb ja auch wasserabstoend sei. Das ist ein Irrtum.

Nachdem ich die Fasereigenschaften, die Technik der
Mischung und einige Fragen der Verarbeitung behan-
delt habe, mochte ich noch kurz die zweckméaBigen
Mischungsverhéltnisse behandeln. Je héher der Pro-
zentsatz an Perlon, desto hoher die Scheuerfestigkeit.
Um einem Perlongewebe eine hohere Saugfdhigkeit
zu geben, geniigen schon 20% Zellwolle. Wir wollen
aber hier die gliickliche Ergénzung der Fasereigen-
schaften nicht von der Perlonseite, sondern von der
Zellwollseite betrachten und da kann ich aus unseren
Erfahrungen sagen, daB fiir eine wesentliche Verbesse-
rung’ der NaB-Scheuerfestigkeit 20--25%6 Perlonfaser
geniigen. Soll gleichzeitig eine Verbesserung der Form-
bestdndigkeit bei Wirkwaren erreicht werden, so sind
zirka 30%0 Perlonfaser erforderlich.

Bei Geweben empfehlen wir, je nach Verwendungs-
zwedk, 15—25%0 zur Erhéhung der Gebrauchseigenschaf-
ten. Will man sich aber die speziellen Eigenschaften
des Perlons in bezug auf die Verminderung der Knit-
terneigung durch thermische Fixierung zunutze machen,
so sind mindestens 60% Perlonfaser erforderlich.

Meine Damen und Herren, meine Ausfithrungen ha-
ben Thnen gezeigt, da das Mischen von Perlon und
Zellwolle ein sowohl modisch wie textiltechnisch inter-
essantes Gebiet ist und daB bei richtiger Wahl des
Mischungsverhéltnisses, der Verarbeitung und der Aus-
riistung Artikel entstehen, die sowohl in der Gebrauchs-
fahigkeit als auch im Preis flir das kaufende Publikum
interessant sind. Schlagworte, wie ,Siegeszug der Che-
miefaser”, ,Autarkie” oder ,Zellwolle, die Naturfaser
Europas” sind gar nicht erforderlich.

Ich méchte Thren Blick aber noch darauf lenken, daB
die besprochene Zellwolle/Perlon-Mischung nur eine
von vielen Moglichkeiten ist.

Auch die Mischung von Zellwolle mit Dacron oder
die Mischungen von Baumwolle, Zellwolle und Perlon
sowie Acetat-Faser mit Perlon und Wolle mit Kupfer-
Zellwolle und Perlon sind von groBem Interesse.

Grundsatz muB bleiben, dafi im richtigen Verhiltnis
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gemischt wird, daly sich die Eigenschaften der zu mi-
schenden Fasern in wesentlichen Punkten ergdnzen, in
anderen decken und daf Verarbeitung und Ausriistung
unter optimalen Bedingungen erfolgen. Das erfordert
einen geeignsten, einwandfreien Maschinenpark, gut
geschulte Bedienungskrafte und giinstige klimatische

Bedingungen. Dafl dazu genaue Kenntnisse der techno-
logischen und chemischen Eigenschaften neben dem no-
tigen Fingerspitzengefiihl und der erforderlichen Phan-
tasie gehoren, ist sicher. Abzulehnen sind Mischungen,
bei welchen die synthetischen Fasern nur dazu benutzt
werden, Abfall zusammenzuhalten.

Neueve Textilpriilapparate in ihver Unwendung

Vortragender: Ing. Anton ERN ST, Lenzing

Wenn ich mir zur Aufgabe gestellt habe, liber mo-
derne Textilprifverfahren zu sprechen, so deshalb, weil
die Entwicklung des textilen Priifwesens in den letzten
Jahren einen gewaltigen Aufschwung erlebt hat. Ob-
wohl eine groBe Anzahl neuer Apparaturen geschaffen
wurde, haben bisher doch nur einige wenige davon Ein-
gang in die Prifrdume der Spinnereien gefunden. Das
ist verstdndlich, wenn man bedenkt, daB die Anschaf-
fung neuer Prifgerdte ein gewisses Risiko mit sich
bringt, weil die Miglichkeit besteht, daf allzu hochge-
stellte Forderungen letzten Endes dann nicht erfiillt
werden. Vertretbar wird der meist nicht unbetrachtliche
Kostenaufwand fiir solche Apparaturen erst dann, wenn
gentligend positive Erfahrungen mit ihnen vorliegen, die
den Wert dieser Neukonstruktionen bestdtigen, der
meist entweder in einer Beschleunigung oder in der
Prazisierung des Friifvorganges oder aber in der Aus-
schaltung menschlicher, individueller Fehlerquellen
liegt. Wir haben eine Anzahl neuer Prifapparaturen
in Gebrauch genornmen und halten es in diesem Sinne
fiir unsere Pflicht, Thnen die damit gesammelten Erfah-
rungen weiterzugeben.

Wenn ich also irn folgenden vier verschiedene Appa-
rate in ihrer Anwendung kurz beschreiben werde, so
ist mit den vorangegangenen Worten der Zweck dieses
Vortrages im wesentlichen charakterisiert.

Es erscheint mir notwendig, vorerst auf den Vortrag
von Herrn Dr. Kéb aus Reutlingen zurfickzugreifen, der
anlaBlich des Textilseminars in Innsbruck unter ande-
rem auch die neuen amerikanischen Priifapparate
~Micronaire” und ,Pressley-Tester” beschrieben hat.
Wir selbst haben in Lenzing beide Gerédte seit gerau-
mer Zeit in Anwendung und koénnen somit bereits eini-
ges liber den praktischen Wert dieser Apparaturen aus-
sagen.

Das Micronaire-Gerit

Jeder Spinner weif}, dafl die Lange, die Festigkeit und
die Feinheit der Spinnfasern ausschlaggebend fiir die
Giite des erzeugten Gespinstes ist. Wenn man bedenkt,
daB ein Garn erst dann spinnbar ist, wenn es eine aus-
reichende Faserzahl im Querschnitt aufweist, so ist mit
einem Blick klar, daB der EinfluB der Feinheit eine we-
sentliche Rolle spielt.

Wir kennen die verschiedenen Methoden, die zur
Feinheitsmessung herangezogen werden. Alle Metho-
den, die den mittleren Faserdurchmesser zu bestimmen
gestatten, sind ziemlich miihsam und zeigen Ergebnisse,
die umso ungenauer werden, je mehr sich der Quer-
schnitt von der Kreisform entfernt. Am meisten wird
fiir Baumwolle die gravimetrische Methode angewen-
det, da dieses Verfahren relativ noch am einfachsten
ist und ziemlich genaue Resultate ergibt. Das Micro-
naire dient zur raschen, fir den Betrieb geniigend ge-
nauen Ermittlung der Faserfeinheit. Da das Instrument
schon in Innsbruck von Herrn Dr. Kéb ausfithrlich be-
sprochen worden ist, sei (iber Konstruktion und Ar-
beitsweise auf diesen Vortrag verwiesen®). Unsere
zahlreichen Versuche mit dem Micronaire haben nun
gezeigt, daB nach Erstellung einer eigenen, fiir Zell-
wolle passenden Skala die erhaltenen Werte mit den
Ergebnissen der gravimetrischen Methode sehr gutl
iibereinstimmen.

Obwohl in der mitgelieferten, iiblichen Apparatebe-
schreibung darauf hingewiesen wird, daBl das Praf-
material vor der Priifung aufgezupft werden soll, ist
jedoch nicht besonders darauf verwiesen, dall die ver-

*) Siehe auch ,Lenzinger Berichte”, Heft 2, September
1953, Seite 11.

Einflu des Auflosungsgrades auf die Mikron.-Werte und deren Streuung:

) o ) Mikronaire-Werte - """*"*1 Mittel- | Ungl.-
Auflésungsgrad Vers. 1 ‘ Vers. 2 ' Vers. 3 ‘ Vers. 4 | Vers.5 | Vers.6 | Vers.7 | Vers. 8 ’ Vers. 9 ‘Vcrs. 10 wert mifl.%
Flocke vom Lattenband 4.9 : 55 52 5.2 565 5,1 49 5,0 5,156 ! 4,95 ! 5,16 3,72
| ! |
|
Flocke gezupft 5,0 5,1 4,95 49 5,0 5,0 5,0 50 | 502 ‘ 5,03 1,39
i i
Flocke handkardiert 5,05 4,95 482 + 498 4,98 4,92 49 5,08 4,92 j 4,9 4,95 1,21
— e — _’ -
Flodke 1 X kardiert ! ! !
(Spinntaxer) 49 ‘ 4,85 ‘ 4.8 4.8 4,85 4,85 48 4,8 4,75 i 4,8 4,82 0,75
I — — |
Flocke 2 X kardiert ! |
(Spinntaxer) 48 4,85 1 4,75 l 4,78 4,78 4,85 4,83 48 | 4,82 1 438 481 0,5
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gemischt wird, daBl sich die Eigenschaften der zu mi-
schenden Fasern in wesentlichen Punkten ergdnzen, in
anderen decken und daB Verarbeitung und Ausriistung
unter optimalen Bedingungen erfolgen. Das erfordert
einen geeigneten, einwandfreien Maschinenpark, gut
geschulte Bedienungskrafte und giinstige klimatische

Bedingungen. Dall dazu genaue Kenntnisse der techno-
logischen und chemischen Eigenschaften neben dem no-
tigen Fingerspitzengefiihl und der erforderlichen Phan-
tasie gehoéren, ist sicher. Abzulehnen sind Mischungen,
bei welchen die synthetischen Fasern nur dazu benutzt
werden, Abfall zusammenzuhalten.

Neueve Textilprifapparate in ihver Unwendung

Vortragender: Ing. Anton ERN ST, Lenzing

Wenn ich mir zur Aufgabe gestellt habe, liber mo-
derne Textilprifverfahren zu sprechen, so deshalb, weil
die Entwicklung des textilen Priifwesens in den letzten
Jahren einen gewaltigen Aufschwung erlebt hat. Ob-
wohl eine groBe Anzahl neuer Apparaturen geschaffen
wurde, haben bisher doch nur einige wenige davon Ein-
gang in die Priiffriume der Spinnereien gefunden. Das
ist verstandlich, wenn man bedenkt, daB die Anschaf-
fung neuer Prifgerdte ein gewisses Risiko mit sich
bringt, weil die Moglichkeit besteht, dafl allzu hochge-
stellte Forderungen letzten Endes dann nicht erfiillt
werden. Vertretbar wird der meist nicht unbetrachtliche
Kostenaufwand fiir solche Apparaturen erst dann, wenn
geniigend positive Erfahrungen mit ihnen vorliegen, die
den Wert dieser Neukonstruktionen bestdtigen, der
meist entweder in einer Beschleunigung oder in der
Prazisierung des Priifvorganges oder aber in der Aus-
schaltung menschlicher, individueller Fehlerquellen
liegt. Wir haben eine Anzahl neuer Priifapparaturen
in Gebrauch genommen und halten es in diesem Sinne
fiir unsere Pflicht, Thnen die damit gesammelten Erfah-
rungen weiterzugeben.

Wenn ich also im folgenden vier verschiedene Appa-
rate in ihrer Anwendung kurz beschreiben werde, so
ist mit den vorangegangenen Worten der Zweck dieses
Vortrages im wesentlichen charakterisiert.

Es erscheint mir notwendig, vorerst auf den Vortrag
von Herrn Dr. K6b aus Reutlingen zuriickzugreifen, der
anldBlich des Textilseminars in Innsbruck unter ande-
rem auch die neuen amerikanischen Priifapparate
«Micronaire” und ,Pressley-Tester” beschrieben hat.
Wir selbst haben in Lenzing beide Gerédte seit gerau-
mer Zeit in Anwendung und kénnen somit bereits eini-
ges Uber den praktischen Wert dieser Apparaturen aus-
sagen.

Das Micronaire-Gerit

Jeder Spinner weiB, daf} die Lédnge, die Festigkeit und
die Feinheit der Spinnfasern ausschlaggebend fiir die
Giite des erzeugten Gespinstes ist. Wenn man bedenkt,
daB ein Garn erst dann spinnbar ist, wenn es eine aus-
reichende Faserzahl im Querschnitt aufweist, so ist mit
einem Blick klar, daB der EinfluB der Feinheit eine we-
sentliche Rolle spielt.

Wir kennen die verschiedenen Methoden, die zur
Feinheitsmessung herangezogen werden. Alle Metho-
den, die den mittleren Faserdurchmesser zu bestimmen
gestatten, sind ziemlich mithsam und zeigen Ergebnisse,
die umso ungenauer werden, je mehr sich der Quer-
schnitt von der Kreisform entfernt. Am meisten wird
fir Baumwolle die gravimetrische Methode angewen-
det, da dieses Verfahren relativ noch am einfachsten
ist und ziemlich genaue Resultate ergibt. Das Micro-
naire dient zur raschen, fiir den Betrieb genitigend ge-
nauen Ermittlung der Faserfeinheit. Da das Instrument
schon in Innsbruck von Herrn Dr. Kb ausfiihrlich be-
sprochen worden ist, sei liber Konstruktion und Ar-
beitsweise auf diesen Vortrag verwiesen®). Unsere
zahlreichen Versuche mit dem Micronaire haben nun
gezeigt, daB nach Erstellung einer eigenen, fiir Zell-
wolle passenden Skala die erhaltenen Werte mit den
Ergebnissen der gravimetrischen Methode sehr gutl
iibereinstimmen.

Obwohl in der mitgelieferten, iiblichen Apparatebe-
schreibung darauf hingewiesen wird, daf§ das Pruf-
material vor der Prifung aufgezupft werden soll, ist
jedoch nicht besonders darauf verwiesen, daB die ver-

*) Siehe auch ,Lenzinger Berichte”, Heft 2, September
1953, Seite 11.

Einflul des Auflésungsgrades auf die Mikron.-Werte und deren Streuung:

, Mikronaire-Werte | Mitcel- Ungl.-
Auflésungsgrad Vers. 1 ‘ Vers. 2 l Vers. 3 | Vers. 4 ‘ Vers. 5 ‘ Vers. 6 | Vers.7 ‘ Vers. 8 ’ Vers. 9 ‘ Vers. 10 wert mif.%
Flocke vom Lattenband 49 5,5 52 5,2 5,65 51 49 l 5,0 515 ‘ 495 516 3,72
_ _ _ | e
Flocke gezupft 5,0 5,1 4,95 49 5,1 5,0 5,0 “ 5,0 50 | 502 503 | 1,39
Flocke handkardiert 5,05 4,95 4,82 4,98 4,98 \ 4,92 4.9 5,08 4,92 4,9 495 1,21
. - . _ L o
Flocke 1 X kardiert i
(Spinntaxer) 49 4,85 4,8 4,8 4,85 4,85 4,8 4,8 4,75 4,8 4,82 0,75
e i _
Flocke 2 X kardiert
(Spinntaxer) 4,8 4,85 ‘ 4,75 ‘ 4,78 | 4,78 4,85 4,83 4,8 ; 4,82 4,8 481 0,5
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schiedene Handhabung dieses Aufléseprozesses unter-
schiedliche Resultate ergeben kann. Wir haben mit un-
serem Gerat derartige Versuche durchgefiihrt, um den
EinfluB des Auflésungsgrades der Flocke festzustellen.

Aus der Zusammenstellung ist ersichtlich, daB nicht
nur die Einzelwerte und die Mittelwerte Unterschiede
zeigen, sondern daB auch die Streuung vom Auflésungs-
grad der zu prifenden Probe beeinfluBt wird. Normale
Zellwolleflocke, die vom Lattenband, das heiBt nach
Passieren eines Kastenspeisers und Crightonoéffners
entnommen wurde, ergab einen Ungleichmé&Bigkeits-
wert nach Sommer von 3,72%. Nach Aufzupfen von
Hand aus sank im Mittel der Micronaire-Wert und zu-
gleich die UngleichmaBigkeit auf 1,39%. Die geringste
UngleichméBigkeit von 0,5%0 bei niedrigstem Mittel-
wert ergab sich nach Priifung einer Flodke, die zweimal
kardiert wurde. Wir haben aus diesem Grunde unsere
Prifungsvorschrift so erstellt, daB jedes Prifgut einmal
durch unseren Spinntaxer (System Litty) laufen gelas-
sen wird, und konnten immer wieder ersehen, daB die
erhaltenen Werte tatséchlich nur ganz geringen Ab-
weichungen unterliegen.

Ein weiterer Einflufl ist durch die Anwendung der
PreBluft gegeben. Es ist erkldrlich, daB die PreBluft bei
gesattigter Faserprobe eine Verdnderung des Faserge-
wichtes durch Entzug von Feuchtigkeit herbeifithren
kann. Die Tabelle zeigt, dafl nach Ablesen der Micro-
naire-Werte nach verschiedenen Intervallen eine Sen-
kung des Fasergewichtes aufgetreten ist und somit
héhere Micronairezahlen aufscheinen. Es ist deshalb
angebracht, sich darauf einzustellen, nur Sofortablesun-
gen als Vergleichswerte heranzuziehen.

Nachdem wir uns auf diese Verfahrensvorschriften
eingestellt hatten, wurde an Hand von zahlreichen Ver-
suchen die fiir amerikanische Baumwolle vorhandene
Skala durch eine fiir uns brauchbare Titerskala ersetzt.

Auf Abb. 1 ist graphisch die Abhdngigkeit der Titer-
werte nach der gravimetrischen Methode von den auf
dem Apparat vorhandenen Micronaire-Werten darge-
stellt. Dies ist ein Teil einer von uns erstellten Kurve,
nach der wir mihelos die zu den Micronaire-Werten
passenden Titerwerte ablesen kénnen. Auf Grund die-

Einfluf der Biindelbreite auf die ReiSfestigkeit.

I '

" Rkm | Rkm | Rkm
{ Biindelbreite: 7 mra i 17,8 \ 17,5 17,8
i Biindelbreite: 5 mm 18,8 ‘ 18,5 | 18,1
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Umwertung der Mikron.-Zahlen in Titergréfen:
(aus bekannten gravim. ermitt. TitergroBen)

Mikren. Zahl.

7 °
6!
6°C
55
50
45
4C
35
30
25.

Abb. 1

4
24 26 2:8 30
23 25 27 29 Titergrtfen

12 14
13

U —
1'6 1-8 20 22
15 19 24

1-0
17

ser Kurve, die an Hand von vielen Versuchen erstellt
wurde, schufen wir uns die fir uns passende Titer-
skala.

Im Laufe der von uns nun zahlreich durchgefiihrten
Bestimmungen konnten wir ersehen, daB die Streu-
breite der Bestimmungen gegeniiber der gravimetri-
schen Methode wesentlich geringer ist. Dies ist allein
schon dadurch zu erklédren, daB der erzielte Priifwert,
zufolge der verwendeten Probemenge, als ausgespro-
chener Durchschnittswert anzusehen ist.

An Hand der Strichliste bzw. Héaufigkeitsdarstellung
konnten wir ersehen, daB die Titerwerte nach der Mi-
cronaire-Methode geringere Streubreite aufweisen. In
einem Falle ergab sich nach der graphischen Methode
ein Variationskoeffizient von 2,51%0, in anderem Falle
nach der Micronaire-Methode ein solcher von 1,92%.

Zusammengefat kann gesagt werden, daB das Mi-
cronairegerét keine wissenschaftliche Priifmethode dar-
stellt, daB es aber fiir eine vorbestimmte Faserart gut
reproduzierbare Resultate ergibt. Bei Baumwolle liegen
deshalb die Verhdltnisse nicht so einfach wie bei der
Bestimmung der Zellwolle, schon deswegen, weil bei
Baumwolle, beispielsweise allein durch einen eventuell
auftretenden unterschiedlichen Reifegrad, nicht mehr
auf einer bestimmten Skala vergleichbare Werte auf-
scheinen konnen. Deshalb wird das Gerdt normaler-
weise mit einer Skala geliefert, die fiir eine ganz be-
stimmte Baumwollsorte entwickelt wurde.

Hervorzuheben ist im besonderen die einfache Hand-
habung und die Schnelligkeit der Bestimmung.

Notwendig ist es, das Gerat haufig zu eichen und auf
immer gleichméBige Faserauflésung und gleichmaBige
Feuchtigkeit der Probe zu achten.

Streuung der Einzelwerte (4mal wiederholt).

1. Versuch ‘ 2. Versuch 3. Versuch
 baee | Brude | Faser- | Bruch | Faser- | Bruh |
gewicht | last in Rkm || gewicht | lastin | Rkm gewicht | last in Rkm
mg | Ibs \ mg 1bs ' mg 1bs
. o - o i .
1. Wert 27 1 103 . 20,1 ‘ 3,3 12,2 19,5 3,1 11,5 19,6
VZAV;ert 7 ;777;,‘1 - 11,6 im 19,7 ‘ 3,0 10,9 18,3 2,9 ~ 11,2 20,3
3. Wert : 3.2 77;1,7 I 19,3 rﬂav,o 10,9 191 | 32 12,0 19,8 -
T@Z}{ w} Mal ‘i“ 11,6 B 19,7 | 3,2 a 1:1 18,3 30 1 109 R 19.1 |
7757.7\/7\/;:77:‘7 50 Ei 11,2 - 19,7 ‘ 3.1 ) 10,9 18,6 2,8 1 10,9 20,5 N
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Der Pressley-Tester

Der Pressley-Prufer, ebenfalls bereits in Innsbruck
von Herrn Dr. Kob beschrieben, dient zur Bestimmung
der Faserfestigkeit nach dem System der Bilndelprii-
fung, wobei die beiden Klemmen so dicht aneinander-
liegen, daf die Einspannldnge praktisch Null ist.

Obwohl das Verfahren selbst als sehr einfach zu be-
zeichnen ist, so liegt es doch an der Geschicklichkeit
der Prifperson, méglichst genaue Priifungsergebnisse
zu erzielen. Sie mul} besonders darauf achten, die Band-
chenbreite méglichst genau einzuhalten, da sonst ab-
weichende Werte auftreten wiirden.

Vorstehende Tabelle zeigt, wie die Zerreifestigkeit
von der Biindelbreite beeinfluft werden kann. In der

gewertet. Dabel war zu ersehen, daB die Streubreite
nach der Pressley-Methode bedeutend geringer gegen-
liber der Methode von Schopper ist. Dies ist nicht ein
Beweis, daB der Pressley-Apparat genauer arbeitet, es
ist damit lediglich bewiesen, daB, wie schon erwahnt,
die mit dem Pressley-Tester erhaltenen Einzelwerte
auf Grund der Biindelpriifung einen Durchschnittswert
bereits ergeben.

AbschlieBend und zusammengefaBt ist zu sagen:

Die Priifmethode mit dem Pressley-Tester stellt kei-
neswegs ein wissenschaftlich genaues Verfahren dar,
ergibt jedoch schnell brauchbare Vergleichswerte, die
dem Praktiker fiir die Beurteilung eines Fasermaterials
hinldnglich genligen. Wie schon erwdahnt, muBl darauf

Ablesung in Intervallen nach jedesmaligem Einschalten der Prefluft:

Ablesung: H sofort nach 1’ 1 2

!
3 10 l\ 207 307 ‘ 60’
f

Mikron. Werte:

!
.
[
|

s | sw | s

512 52 5,22 ! 5,23 ( 525

Ablesung in Intervallen ohne Abschaltung (ununterbrochener LuftdurchlaB):

Ablesung: i sofort nach %’ | 157 “ 1 ; 2 3 l 5
S ! — i i
Mikron. Werte: {‘! 5,08 5,08 5,08 | 5,1 51 51 ’ 51
unteren Tabelle sind Priifungsergebnisse zusammenge- ]
stellt, wobei an drei separaten Zellwollproben je finf- | pumyamen ~ ZLarslelling & SLEUUNG: (aws 297 Stichpr)
mal die Festigkeiten gepriift wurden. Es ist dabei er- Wo-35 |- Schopper-Werte :
sichtlich, daBl die Streuung der Einzelwerte jedes Ver- 175 -18e Ve S 46
suches in ziemlich engen Grenzen liegt. :::--::i ::l]:::::‘lllill;:l-lIl|l||||l"|l-
Die Graphik, Abb. 2, zeigt, daB die aus den Schopper- 190 -4gs (i
Festigkeitswerten erhaltene Linie sehr gut mit dem 195 =200 [NUnDEINGHIGIE
Pressley-Zahlen ibereinstimmt. Die aus den Pressley- 2000 <20°5 (IS USRI it -
Zahlen errechneten Festigkeitswerte strenen wenig um ’2‘:’; -::: 'I::II:II::::::::::::::::::::::::::::,-
die Schopperwerte herum in einer Weise, daf man 25220  [Mismnindin -
den Linienzug der Schopperwerte fast als Mittellinie 220-225 m
bzw. Mittelwertslinie der Pressley-Festigkeiten bezeich- 25 -23°0 :'
23%%-235
nen kann. . 95240 |-
An Hand nebenstehender Strichliste (Abb. 3) wurde 20245 |-
auBerdem die Haufigkeitsverteilung der erhaltenen
Faserfestigkeiten nach beiden Methoden graphisch aus- 180 -85l Pressley -Werte:
18'5-190  [ilIINi- N
490 ~49'5  [NULHNTITIRSI0ET —
Vergieich der Ergebnisse 49:5-200  Jiuninaniimnininn s -
v. Schopper-Faserreifiapp. u. v. Pressley-Tester 20'0-20°5 IR
Rk 20°5- 240 [l
23 4 R 240 -21°5 [l =
R4 /o 20°5-220 Uil
21 5 220-225 |-
2l Abb. 3
20 4 ‘e ’ geachtet werden, daBl eine bestimmte Blindelbreite mog-
° lichst genau eingehalten wird, daB der Klemmendruck
9+ P moglichst konstant bleibt und daB die Klemmenfutter
o von Zeit zu Zeit erneuert werden. AuBerdem ist es
18t Ao zweckmadBig, von Fall zu Fall das Gerdt mit einer Fa-
170 .7 serprobe von bekannter Festigkeit auf seine gleich-
J° bleibende Genauigkeit zu iberpriifen.
161 ‘.
7 Der Uster-Stapeldiagramm-Apparat
15 ’
| e Abb. 2 Bevor auf die Beschreibung der Wirkungsweise die-
14 °// ses Priifgerdtes ndher eingegangen wird, sei auch in
0 diesem Falle auf die altbekannte, gute Methode von
By Johannsen und Zweigle hingewiesen. Nachdem wii
) ) | \ selbst den Uster-Stapeldiagramm-Apparat erst kurze
1”2 I } | } } ) o—+ t T t

13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 Rkm

Zeit besitzen und noch iiber zu geringe eigene Erfah-
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rungen verfiigen, stiitzen sich die nachfolgenden Aus-
fiihrungen auf eine Verdffentlichung von Prof. Dr. Ing.
E. Honegger (Eidgenossische Technische Hochschule in
Ziirich) ,Mitteilungen aus dem Institut fiir Textilma-
schinenbau und Textilindustrie”, die uns die Firma Zell-
weger, Uster, fiir dieses Seminar zur Verfiigung ge-
stellt hat.

Der praktischen Verwendung der Stapeldiagramme
nach der klassischen Methode hat stets der groBe Zeit-
aufwand fir die Ermittlung eines Diagrammes hindernd
im Wege gestanden, ein Zeitaufwand, der je nach den
besonderen Verhédltnissen mit einigen oder vielen Stun-
den zu bemessen ist. Zudem haftet dem Ergebnis der
Priifung, neben der durch die Probeentnahme bedingten
Unsicherheit, ein moéglicher personlicher Fehler des aus-
fiihrenden Laboranten an, an dessen Geschicklichkeit
die Durchfihrung der Untersuchung trotz der beniitz-
ten Hilfsgerdte recht hohe Anforderungen stellt.

Arbeitsprinzip des Stapeldiagramm-Apparates ,Uster”.

Der Apparat ,Uster” vermittelt ein gewohnliches
(Faseranzahl-) Stapeldiagramm, beniitzt aber zur Ord-
nung der Fasern und zur Ermittlung der Langenver-
teilung Hilfsgerdte, welche die Arbeitszeit weitgehend
zu reduzieren gestatten. Die Mechanisierung der ver-
schiedenen Manipulationen hat zudem den Vorteil, daB
diese stets in genau gleicher Weise durchgefiihrt wer-
den und daB die Ergebnisse von der Geschicklichkeit
des Laboranten weitgehend unabhéngig werden. Da-
durch wird jeder mit dem Umgang mit MeBinstrumenten
vertraute Laborant in die Lage versetzt, ohne langere
Einarbeitung ein einwandfreies Stapeldiagramm zu er-
mitteln, das sozusagen frei ist von personlichen Fehlern.

Ftapelzichapparat
Oberes Natelifeld ¥,

Klinke X1
Htamge 3t

Unteras Nadelfeld N,

Laufschiene 1
Umlegekamm U

Zange I
Sehlitven 8y

§recMe

‘ .
FBock B Horbel K.

inke Korvel ¥y

Abb. 4

Die Untersuchung ist am einfachsten durchzufiihren,
wenn als Ausgangsmaterial ein Streckenband vorliegt,
in dem die Fasern schon gestreckt, parallel gelegt und
gut vermischt sind. Unter méglichster Vermeidung jeder
Verzerrung wird das Band in das Nadelfeld des Stapel-
ziehapparates gelegt.

Durch Umlegen und Senken des oberen Nadelstab-
systems werden die Fasern gut gehalten. Nach Ent-
fernen aller vorstehenden Fasern beginnt das Sammeln
und Ordnen der Fasern fiir die Messung: eine Zange

erfafit jeweils alle Fasern, deren rechtsseitige Enden
in einer Linie liegen und zieht sie aus dem Doppel-
nadelstabfeld heraus, wobei die iibrigen Fasern keiner-
lei Verschiebung erfahren; die so erfaBten Fasern wer-
den in den Umlegkamm gelegt und dort festgehalten.
Die Kdmme des Doppelnadelfeldes werden der Reihe
nach entfernt, sodaB die Zange weitere Faserenden
fassen und dem Umlegkamm zufiihren kann. Diese Ar-
beit, durch einfache Handgriffe ausgefiihrt, wird so
lange fortgesetzt, bis ungeféhr die richtige Menge an
Fasern im Umlegkamm vorhanden ist.

Da die rechtsseitigen Faserenden in aufeinanderfol-
genden Bandquerschnitten gefaBt werden, erfolgt die
Faserauswahl ganz zufallig, unabhédngig von der Faser-
lange, und fithrt zu einem Faserzahl-Stapeldiagramm.
In den Umlegkamm werden die Fasern so eingelegt,
daB die rechtsseitigen Enden in einer Ebene geordnet
sind. Diese eine Operation hat somit die zwei Aufga-
ben geldst, eine rein zuféallige Faserauslese zu treffen
und die Faserenden zu ordnen.

Im Umlegkamm liegen die Fasern parallel neben-
einander in einer Flache ausgebreitet. Fiir die Messung
der Langenverteilung miissen sie zu einem Pinsel zu-
sammengedrdngt werden, wobei keine Léngsverschie-
bungen auftreten diirfen. Mit Hilfe der Umlegvorrich-
tung kann diese Aufgabe leicht gelost werden, indem
die in einem Einspannschlitz gehaltenen Fasern durch

Bmlegevorrichtung

Visleghamn U

Klemtischione

Sehli 5
X, Schlitben Gp

IN

Lineparoe
Klotz E

Metall-
_.-articker ¥

3

Abb. 5

einen Metalldriicker zusammengedrangt werden. Dabei
kommen die geordneten Enden in einen Einspannklotz
zu liegen, in den sie fest eingeklemmt werden (Abb. 5).

Um nun die Lédngenverteilung der Fasern zu ermit-
teln, wird der Einspannklotz mit dem festgeklemmten
Faserpinsel auf den StapelmeBapparat tibertragen, wo-
bei der Faserpinsel in einen genau kalibrierten MeB-
schlitz gelegt wird. Der Einspannklotz befindet sich vor-
erst in unmittelbarer Ndhe des MeBschlitzes (Abb. 6).

Ein unter bestimmter Belastung wirkender MeBstem-
pel miBt die Dicke der im MeBschlitz vorhandenen
Fasern, wobei ein elektrisches Klopfwerk, das jeweils
30 Sekunden lang in Aktion tritt, stdrende Reibungen
eliminiert. Eine feine MeBuhr erlaubt die Ablesung der
Dicke auf 1/1000 mm, eine Genauigkeit, die iber die
wahren Bediirfnisse hinausgeht; es geniigt, wenn die
Hundertstel Millimeter zuverldssig gemessen werden.
Nach der ersten Messung in unmittelbarer Nihe der
Einspannung und im Abstand von 4 mm von den ge-
ordneten Faserenden sowie nach jeder folgenden Mes-
sung wird der Faserpinsel um ein angemessenes Stiick
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Rese-Stenpel

Plisahdeskal P
Kurbel X
Blnepmaklote B ..

senltsrans, o
e Mesaklote ¥

Abb. 6

verschoben, ein, zwei oder mehrere mm, je nach Be-
dirfnis,

Die Untersuchungsergebnisse:

Die Ablesung der MeBuhr ist proportional zum
Querschnitt bzw. zu der Anzahl der im MeBschlitz vor-
handenen Fasern. Werden die aufeinanderfolgenden
Messungen iiber der Faserldnge aufgetragen, so fithren
sie unmittelbar zu der Summenkurve des Stapeldia-
grammes (Abb. 7).

Wird die erste Ablesung in 4 mm Abstand von den
geordneten Faserenden gleich 100 gesetzt und die spé-
teren Ablesungen auf diesen MaBstab umgerechnet,
und werden die so gefundenen Werte als Abszisse den
als Ordinaten aufgelragenen Abstinden von den Faser-
enden zugeordnet, so entsteht ein Faserzahlstapeldia-

Aulzeichrung dor Stapsldisgram:c

4, Venmung
% Mossung
2. Yeooumg
1. Yesaung bei 4 om

T80 < Pasersanl

naximele Finseldicke

B

Abb. 7

gramm. Dieses deckt sich bei Zellwolle genau mit einem
in gewohnlicher Weise angefertigten Faserzahldia-
gramm. Zahlreiche durchgefiithrte Vergleichsmessungen
an Zellwolle von bekannter Lingenverteilung haben
die Richtigkeit dieser Behauptung bestétigt.

Bei der Untersuchung von Baumwolle liegen aber
die Verhaltnisse nicht ganz so einfach, weil sich der
Faserquerschnitt iiber die Ldnge der Fasern dndert. Die
Ablesung der MeBuhr gibt auch in diesem Falle ein

MaB der an einer bestimmten Stelle des Faserpinsels
vorhandenen Summe an Querschnitten, aber daraus
kann nicht mehr direkt auf die Faseranzahl geschlossen
werden, weil die Fasern nicht wie zum Beispiel bei
Zellwolle gleichen oder zylindrischen Querschnitt auf-
weisen. Auch haben die Fasern keine geometrisch
dhnliche, konstante Form.

Wird die Ablesung des StapelmeBapparates in 4 mm
Abstand von den geordneten Faserenden mit 100% be-
zeichnet, so kann das Baumwoll-Stapeldiagramm die
Form annehmen, wie das untere Diagramm in Abb. 7.

Die Verldngerung des Diagrammes nach rechts tiber
100%e hinaus héngt damit zusammen, daf die Quer-
schnittszunahme der Fasern mit steigendem Abstand
von den Faserenden starker ins Gewicht fallt als die
Abnahme der Anzahl an Fasern. Fiir besondere Unter-
suchungen, insbesondere fiir rein wissenschaftliche Ar-
beiten, mag es angezeigt sein, das Diagramm in der
gegebenen Form zu verwenden. Auf Grund zahlreicher
Versuche ist aber nachgewiesen worden, daB es fiir
praktische Zwedke besser ist, die groBte Ablesung aul
dem StapelmeBapparat gleich 100 zu setzen und das
Diagramm in der Form zu zeichnen, daBl der in Wirk-
lichkeit vorhandene kurze Kurventeil einfach wegge-
lassen wird.

Ein sicheres Urteil iiber die Schwankung der Faser-
querschnitte tiber die Faserldnge kann nur gewonnen
werden, wenn eine gréBere Anzahl gleich orientierter
Fasern geprift wird. Als Ausgangspunkt mubBite daher
Baumwolle im Samen beniitzt werden; die Fasern wur-
den von Hand sorgféltig egreniert und gréBere Biischel
von gleichlangen und gleichorientierten Fasern gebildet.
Die Untersuchung einer Anzahl derartiger Biischel auf
dem StapelmefBapparat flihrte zu dieser interessanten
Kurve {Abb. 8).

mm

Y B

0 50 100 %
Abb. 8

Beispiele fiir die Schwankung des Faserquerschnittes iiber die
Ldange von verschiedenen Baumwollen, jeweils bestimmt an
Buscheln von Fasern gleicher Linge

1 Guiza, 36 mm. Eine Kurve fiir Fasern von 36 mm;
eine Kurve fiir Fasern von 25 mm

2 Malaga, Fasern von 39 mm

3 Sea Island, Fasern von 36 mm

4 Louisiana, Fasern von 33 mm
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Hijer sind die Kurven so aufgetragen worden, daB
jeweils der groBte gemessene Querschnittswert gleich
100 gesetzt wurde; wie ersichtlich, wandert der maxi-
male Faserquerschnitt von 4 mm bis 14 mm Abstand
vom Wurzelende der Fasern. Da die einzelnen Biischel
Fasern gleicher Lange vereinigten, ist das Abklingen
der QuerschnittsgroBen gegen die Faserspitze zu auf
die Verjiingung der Faserquerschnitte selbst und nicht
etwa auf eine Abnahme der Faserzahl zuriickzufiithren.
Uber die Faserldange durchgefithrte mikroskopische
Querschnittsmessungen fithrten zu praktisch iiberein-
stimmenden Resultaten.

Aus diesen Untersuchungen geht hervor, daB} der
Faserquerschnitt iiber die Lange stark variiert. Das
Whurzelende der Fasern ist meistens schwach verjiingt;
die gréBte Faserdicke liegt nicht weit vom Wurzelende
entfernt. Nach Uberschreiten des Maximums nimmt der
Faserquerschnitt stetig bis zur Spitze ab. Diese Dicken-
verteilung ist qualitativ schon langer bekannt gewesen,
ist aber wohl kaum friither gquantitativ so eingehend
ausgemessen worden. Auch dafiir hat sich der ,Uster”-
StapelmeBapparat als sehr geeignet erwiesen.

Gegeniiber dem tiblichen Faserzahldiagramm fiihrt
diese Darstellungsweise von Uster zu relativ schwachen
Abweichungen; es werden dadurch vor allem die lan-
gen Fasern etwas kiirzer erscheinen, als Folge der
Faserzuspitzung, wahrend die mittleren Diagrammpar-
tien meistens recht gut iibereinstimmen. Die Uberein-
stimmung zwischen beiden Diagrammen ist umso
besser, je gréSer die Variation in der Faserldnge der
Baumwolle ist, und umso schlechter, je einheitlicher
die Faserldngen sind.

Bei der Priifung von Baumwolle zeigt somit der
~Uster“-Apparat gegeniiber den traditionellen Metho-
den Abweichungen, welche eine Folge der Querschnitts-
schwankungen der Baumwollfasern sind. Es drangt sich
daher die Frage auf, ob die Prifung auf dem ,Uster"-
Apparat dennoch empfohlen werden diirfe. Da muB zu-
erst festgestellt werden, daB die traditionelle Methode
keinen Anspruch auf physikalische Genauigkeit ertheben
kann: Werden die Fasern in der iiblichen Weise einfach
moglichst gleichmé&Big hingelegt, so hangt das Ergebnis
weitgehend von der Geschicklichkeit des Laboranten
ab; die Betrachtung eines Stapeldiagrammes in star-
kerer VergroBerung zeigt, wie wenig zuverldssig die
Faseranordnung selbst im besten Diagramm ist. Wer-
den die Faserbiischel gleicher Ldnge gewogen, so beruht
das Ergebnis auf der nicht zutreffenden Voraussetzung
konstanten Gewichts pro Langeneinheit der Fasern.

Die Tatsache, daB das Uster-Diagramm vom traditio-
nellen etwas abweicht, kann somit nicht kurzerhand
als Fehler der neuen Bestimmungsweise ausgelegt wer-
den. Zugunsten des neuen Arbeitsverfahrens spricht
aber vor allem der Umstand, daB die interessierenden
Grofien in stets gleicher Weise gemessen werden; die
Resultate sind daher streng reproduzierbar. Weil, an-
dererseits die Sortierung der Fasern, die Bildung des
Pinsels und dessen Messung weitgehend mechanisiert
sind, sind die Ergebnisse frei von personlichen Fehlern;
durch verschiedene Laboranten unabhéangig durchge-
fiihrte Messungen haben stets zu gut libereinstimmen-
den Diagrammkurven gefihrt.

AuBerdem mufi auf die rasche Durchfiihrung der
Messungen hingewiesen werden: ausgehend von einem
Streckenband ist ein Diagramm in etwa 15 Minuten
aufgenommen. Diese an sich wertvolle Begleiterschei-
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nung der Mechanisierung erschlieBt die Mdglichkeit, in
einer praktisch annehmbaren Priifzeit mehrere Dia-
gramme an Proben aus verschiedenen Stellen aufzuneh-
men und zu vergleichen, die Abweichungen zwischen
den verschiedenen Messungen gestatten wertvolle
SchluBfolgerungen iiber die GleichméaBigkeit eines gro-
Beren Materialpostens oder die Wirkung gewisser
Arbeitsprozesse.

Ist Baumwolle aus Ballen, Wickeln oder Karden-
bdndern zu priifen, die noch nicht parallelisiert worden
ist, so verldngert sich die Untersuchungszeit um die fiir
die Probeentnahme und Vorbereitung notwendige Zeit,
normalerweise vielleicht um eine Viertelstunde. In sol-
chen Féllen empfiehlt sich die Durchfilhrung von meh-
reren Vergleichsversuchen ganz besonders, weil das
Material nicht mechanisch vermischt wurde und groBere
Schwankungen zwischen verschiedenen Stellen zeigen
kann. Die kurze Dauer der eigentlichen Priiffung macht
sich daher erst recht als Vorteil geltend.

Uster-Dynamometer

Mit dem Dynamometer der Firma Zellweger, Uster,
ist uns ein Gerdt gegeben worden, das die Festigkeit
und Dehnung der zu priiffenden Garne in einer Art
und Weise bestimmt, daf persénliche Fehler, die unter
Umstdnden beispielsweise bei der alten klassischen
Prifmethode von Schopper entstehen konnten, prak-
tisch ausgeschlossen sind. Allein diese Tatsache ist als
grofler Vorteil zu werten, da man zum Ergebnis dieses
Priifapparates ein viel tieferes Vertrauen bekommt.
AuBerdem arbeitet das Dynamometer in einer Art und
Weise, die es ermdglicht, wahrend der Priifdauer die
prifende Person zwischendurch bereits mit der Aus-
wertung der Ergebnisse zu beschiftigen, weil der Appa-
rat vollkommen automatisch arbeitet und somit bis zum
Wechsel des Priifkopfes keiner weiteren Bedienung
mehr bedarf.

Bevor auf die Prifungsergebnisse und auf die Aus-
wertungsweise ndher eingegangen werden soll, sei vor-
erst einmal das Arbeitsprinzip des Apparates kurz
geschildert;

1. Das Mefsystem und die Mefibereiche.

Die Einspannldnge ist unveranderlich auf 500 min
eingestellt. Die Vorspannung, mit welcher der Faden
zwischen den Klemmen eingelegt wird, 18t sich in
einem Bereich von 0,5 bis 10 g einstellen, entspre-
chend den Vorschriften der Norm, nach welchen die
Vorspannung gleich dem Gewicht von 100 m des zu
prifenden Fadens sein soll. Eine besondere Bela-
stungsvorrichtung arbeitet nach dem Prinzip der
»schiefen Ebene”, d. h., der Zug auf den Faden wird
durch ein auf einer Ebene mit verdnderlicher Nei-
gung rollendes Gewicht ausgelibt. Der Zug auf den
Faden ist damit abhingig von der GroBe des Ge-
wichtes und von der Neigung der Ebene. Bei jedem
ReiBversuch beginnt sich die Ebene aus der horizon-
talen Stellung langsam so nach unten zu senken, daB
der Zug auf den Faden proportional mit der Zeit
zunimmt. Diese seitliche Zunahme ld8t sich dabei so
einstellen, daB der jeweils mogliche Maximalzug,
welcher mit dem gewiinschten MeBbereich {iberein-
stimmt, in 10 bis 90 Sekunden erreicht wird. Der
MeBbereich selbst hdngt vom Gewicht ab, welches
auf der Ebene rollt. Der Apparat hat 6 verschiedene
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Kombinationen von Gewichten,
MeBbereiche ergeben:

welche folgende

0— 200g
0— 400 g
0— 600g
0 — 1000 g
0 — 1500 g
0 — 2000g

Mit dem Apparat lassen sich Féden mit einer Bruch-
dehnung bis zu 40% messen. Ist die Bruchdehnung
groBer, dann wird der Faden nicht zerrissen und der
Apparat stellt ab.

. Probenzahl.

Der Apparat ist dazu bestimmt, Priifserien mit groBen
Probenzahlen durchzufithren. Je nach der Einstellung
koénnen 20, 40, 60, 80, 100 usw. bis 200 Proben in
einem Arbeitsgang ausgefiihrt werden, worauf der
Prifapparat automatisch abstellt. Wird eine gréBere
Probenzahl gewimscht oder will man die Resultate
von verschiedenen Kopsen gemeinsam aufzeichnen,
so 14Bt sich die eingestellte Zahl der Reifiversuche
beliebig viele Male wiederholen, wenn nach jedem
Abstellen ein dazu vorgesehener Repetierknopf be-
tatigt wird. Auf den Zihlern zur Bestimmung der
MelBwerte von ReiBfestigkeit und Bruchdehnung er-
scheinen am Schlusse die Werte fiir die gesamte
Probenzahl. In einer Hiufigkeitsdarstellung lassen
sich je nach der Ungleichmé&Bigkeit der Reilfestigkeit
zirka 100—2000 Versuche festhalten.

. Die Registriervorrichtungen.

Auf einem Diagrammpapier werden von jedem ge-
priiften Fadenstiick die ReiBfestigkeit und die Bruch-
dehnung registriert. Die Werte werden dabei durch
die Ldnge je eines von einem Kugelschreiber gezo-
genen farbigen Striches dargestellt. Die Werte der
ReiBfestigkeit werden zudem noch als Haufigkeits-
verteilung angegeben. Die Zahl der gemessenen
Werte wird fir jeden hundertsten Wert des jeweili-
gen MeBbereiches durch Einlegen von Kugeln in
einen Kanal, welcher die betreffende GréBenklasse
reprasentiert, registriert.

Auf einem vierstelligen Zdahlwerk wird die Summe
der Dehnungen angegeben, wobei 10% Dehnung
eine Ablesung von 1 ergeben. Auf einem zweiten
vierstelligen Zahlwerk wird die Summe der Reifi-
festigkeiten angegeben, wobei einer Festigkeit,
welche gleich dem jeweils eingestellten Me8bereich
ist, eine Ablesung von 10 entspricht. Ein drittes vier-
stelliges Zahlwerk gibt laufend die Zahl der ausge-
fihrten Proben an.

. Die Klemmen.

An die Klemmen. welche den Faden wihrend des
Reifvorganges halten, werden zwei Anforderungen
gestellt. Sie missen den Faden sicher und ohne
Rutschen halten und diirfen ihn doch nicht besché-
digen, da sonst Klemmenbriiche auftreten, welche
eine zu kleine ReiBfestigkeit ergeben. Da eine ein-
zige Ausfilhrung der Klemmen nicht fiir alle vor-
kommenden Priifinaterialien beide Anforderungen
erfiillen kann, sind die Klemmkopfe mit auswechsel-
baren Futtern versehen. Fir feine Nummern und
kinstliche Fasern empfiehlt sich ein Futter aus

44

Weichgummi, fiir grobe Nummern und Fdden von
hoher Festigkeit und groBer Glatte miissen Futter
aus Fiber oder aus Stahl verwendet werden, um
Rutschen in den Klemmen zu verhindern.

. Arbeitsweise.

Zu Beginn jedes Reiliversuches legt eine Einlege-
vorrichtung den Faden zwischen die ReiBklemmen
und die Hilfsklemmen fiir die Abzugsvorrichtung.
Darauf werden die ReiBklemmen selbsttdtig geschlos-
sen und die obere Klemme wird vom Apparat frei-
gegeben. Eine Belastungsvorrichtung belastet das
eingespannte Fadenstiick zunehmend bis zum Bruch.
Darauf werden von der Registriervorrichtung die
Werte von Bruchdehnung und Bruchfestigkeit auf
verschiedene Arten aufgezeichnet. Nachher kehrt die
Belastungsvorrichtung in die Ausgangsstellung zu-
riick. Die Klemmen o6ffnen sich, wenn der Greifer der
Einlegevorrichtung das alte Fadenende wieder ge-
faBt hat und die Abzugsvorrichtung haspelt das ab-
gerissene Fadenstiick auf und entfernt es auf diese
Weise aus der unteren Reiflklemme, Darauf wird der
nachste Reifversuch wieder eingeleitet.

. Die Belastungsvorrichtung (Abb. 9).

Diese libt auf das zwischen der oberen und der un-
teren Klemme eingespannte Fadenstiick die zum
Zerreien des Fadens notwendige Kraft aus. Die
obere Klemme ist mit Hilfe von zwei Zugbédndern
an der Umlenkrolle befestigt. Diese Umlenkrolle ist
mit zwei Miniaturkugellagern moglichst reibungs-

Abb. 9
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frei gelagert. Der Wagen, der auf der schiefen Ebene
rollt, Uibertragt iiber eine Kupplungslasche die Zug-
kraft auf eine Kette. Diese Kette iibertragt ihrerseits
mit passender Ubersetzung diese Kraft {iber die Um-
lenkrolle auf die Bander und auf die obere Klemme.
Drei Gegengewichte sind mit Stahldrahtsaiten eben-
falls auf der Umlenkrolle angebracht. Ihre Aufhdnge-
radien sind dabei so bemessen, dall das eine Gegen-
gewicht den gleichen Weg wie die obere Klemme,
das mittlere Gegengewicht die Halfte und das dritte
Gegengewicht ein Viertel dieses Weges machen,
wenn sich die Umlenkrolle um einen bestimmten
Winkel dreht. Damit die Umlenkrolle unter dem
EinfluB der Zugkrait des Wagens sich nicht zu dre-
hen beginnt, ist sie mit einem Sperrad ausgestattet,
in welches eine Klinke eingreift. Diese Klinke wird
nur wihrend des Belastungsvorganges durch einen
Klinkenmagneten abgehoben. Die Umlenkrolle kann
sich also nur wahrend des Belastungsvorganges in
der Pfeilrichtung drehen.

. Die Registrierung der Werte von Bruchfestigkeit
und Bruchdehnung (Abb. 10).

Der auf den Faden ausgeiibte Zug ist fiir jeden Me§-

bereich proportional dem Weg des Flihrungsarmes.

Als MabB fiir die GréBe der Reiflkraft dient also die
Verschiebung dieses Fiihrungsarmes bei jedem Reil3-

Abb. 10

versuch, Mit dem Fihrungsarm ist ein Tragarm starr
verbunden, wodurch die Bewegung mittels eines Zug-
bandes iber eine Rolle auf die untere Rollenwelle
ibertragen wird. Wie aus der Abbildung ersichtlich
ist, wird durch ein geeignetes Zugband- und Rollen-
system die Bewegung schlieflich auf den Fithrungs-
kopf {ibertragen. Dieser ist an einer Stange gerade
gefiihrt und trdgt einen Kugelschreiber. Das Ver-
haltnis der Durchmesser der Rollen ist so gewahlt,
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daB ecinem ganzen Hub des Fihrungsarmes ein Weg
des Fithrungskopfes von 50 mm entspricht. Der Ku-
gelschreiber beschreibt bei jedem Reifversuch einen
der ReiBfestigkeit genau proportionalen Weg. Nach
Beendigung des Belastungsvorganges kehrt mit dem
Fihrungsarm auch der Fihrungskopf in die Aus-
gangslage zuriick. Ein zweiter, im Fiihrungskopf be-
festigter Kugelschreiber folgt den Bewegungen der
mit ihm verbundenen Fithrungsstange, welche oben
eine Gabel tragt. Die Fiihrungsstange ruht mit ihrem
Ende auf dem Ende eines Hebels. Nach Beendigung
des ReiBvorganges wird dieser Hebel von einem
Exzenter ganz nach unten gefithrt und erlaubt der
Fiihrungsstange, von der Ausgangslage aus einen
Weg von 50 mm nach unten auszufiihren. Bei dieser
Abwaértsbewegung stoBt aber die Gabel auf den obe-
ren Rand eines der Gegengewichte, worauf die Fiih-
rungsstange und der Kugelschreiber der Bewegung
des Hebels nicht weiter zu folgen vermoégen und erst
beim Riickweg des Hebels ergriffen und in die Aus-
gangslage hinaufgeschoben werden. Auf diese Weise
entspricht die Lénge des vom Kugelschreiber ge-
zogenen Striches dem Weg des Gegengewichtes bei
jedem ReiBversuch, und somit der Dehnung des
Fadens.

. Die Auswertung der sich aus der Priifung ergeben-

den Festigkeits- und Dehnungszahlen ist denkbar
einfach und an Hand einer kleinen Umrechnungs-
formel durchzufiihren. Das Bild der Festigkeits- und
Dehnungsregistrierung gibt dem Priiffenden auBler-
dem die Moglichkeit, mit einem Blick die Gleich-
maBigkeit bzw. Streuung zu erfassen. Es ist sofort
ersichtlich, wenn ein oder mehrere Kopse in ihrer
Streuung oder Festigkeit herausfallen und gibt aufler-
dem einen optischen Eindruck tiber eventuell auf-
tretende periodische Festigkeitsschwankungen, deren
Periodenlénge sich leicht nachrechnen 1aBt (Abb. 11
und Abb. 12).

In Abbildung 11 ist ersichtlich, daB die erste Kur-

o K s B e A e s
Abb. 11
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venbildreihe gleichmdBige Festigkeiten innerhalb der
6 Kopse aufweist. An der zweiten und dritten Kur-
venreihe ist zu ersehen, daB innerhalb von 4 geprif-
ten Kopsen die Festigkeiten und Dehnungen gewisse
Schwankungen aufweisen.

In Abbildung 12 ist ein krasses Beispiel gezeigt,
wie sich eine ausgesprochene Periodizitdt in der

Abb. 12

Festigkeit und Dehnung auswirkt. Besonders ein-
drucksvoll ist die Periode an der Hé&ufigkeitskurve
zu ersehen.

9. Auswertung der Hiufigkeitsdarstellung.

Die genauen Werte fiir quadratische und lineare
Streuung lassen sich normalerweise mit der ziemlich
langwierigen normalen Rechenmethode bestimmen.
Mit der Hiéufigkeitsdarstellung des Uster-Dynamo-
meters ist uns aber die Méoglichkeit gegeben, mit
praktisch gentigender Genauigkeit diese statistischen
Werte leicht zu ermitteln. Wie schon erwdahnt, ist
durch die Kugelfallmethode sehr einfach die Haufig-
keitskurve abzunehmen (Abb. 13).
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Vom hochsten und vom tiefsten Wert der ReiBfestig-
keit her werden auf dem Diagrammblatt auf jeder
Seite ein Zwanzigstel der Gesamtzahlen der MeB-
werte abgezdhlt. Bei einer Gesamtzahl von beispiels-
weise 400 Proben sind also von links und von rechts
her auf dem Diagrammblatt je 20 MeBwerte abzu-
zdhlen. Auf der untersten horizontalen Linie ist die-
jenige ReiBfestigkeit zu markieren, welche dem zu-
letzt gezdhlten Wert entspricht. Ist der letzte ge-
zdhlte Wert (z. B. der zwanzigste bei 400 Proben)
gerade der oberste der betreffenden Kugelreihe, so
ist die Marke bei der nachst inneren Intervallgrenze
anzubringen. Ist der zuletzt gezdhlte Wert aber z. B.
die dritte Kugel von unten in einer Reihe von 10 Ku-
geln, so ist die Marke in dem betreffenden Intervall,
und zwar ca. % vom &uBeren Rande dieses Inter-
valles an gez&hlt, anzubringen. Auf diese Weise er-
héalt man auf der untersten horizontalen Linie zwei
Marken, wovon die eine am linken und die andere
am rechten Rand der Haufigkeitsverteilung liegt. Der
Abstand dieser beiden Marken auf dem Diagramm-
papier wird nun mit dem MaBstab 184 gemessen,
wobei die Skala mit der roten Beschriftung verwen-
det werden soll. Diese Skala ist mit den Ziffern 0, 5,
10 usw. beziffert, und jedes ganze Intervall ist noch
in 5 Teilintervalle unterteilt. Die Ablesung mit dem

MafBstab soll auf 117) Intervall genau ausgefiihrt

werden. Die dadurch erhaltene Grofie ist gerade
gleich der quadratischen Streuung der gemessenen
Haufigkeitsverteilung, ausgedriickt in Anzahl Klas-
sen des jeweiligen MeBbereiches. Um die Genauig-
keit dieser Methode zu erhdhen, kann folgender-
mafBen vorgegangen werden: Anstatt auf jeder Seite

317 der angewendeten Probenzahl abzuzédhlen, wird

auf jeder Seite Tlo' dieser Probenzahl abgezéhlt, und

der letzte abgezdhlte Wert, wie oben angefiihrt, auf
der untersten Horizontallinie markiert. Die neuen

Marken liegen dabei néher zusammen als die mit -

abgezdhlten Werten erhaltenen Marken. Der Ab-
stand dieser zwei neuen Marken wird mit der blauen
Skala des Mafistabes 194 gemessen, wobei die Tei-
lung bei dieser Skala etwas enger ist als bei der
roten. Theoretisch sollte sich nun auf der zweiten
Skala genau der gleiche Wert fiir die quadratische
Streuung ergeben, wie auf der ersten. Tatsédchlich ist
das nicht genau der Fall. Die zwei Werte, die aus den
zwei Messungen der quadratischen Streuung be-
stimmt wurden, kénnen nun nochmals gemittelt wer-
den; das so erhaltene Mittel hat eine héhere Genauig-
keit als die Einzelmessung.

Die wie oben angegeben bestimmte quadratische
Streuung s kann nun in Gramm oder in Prozenten
des Mittels angegeben werden.

Wenn man die quadratische Streuung s in Gramm
. . L1
ausdriickt, so ist der oben gemessene Wert mit 4

des jeweiligen MeBbereiches zu multiplizieren. Um
die quadratische Streuung s in Prozenten des Mittel-

wertes anzugeben, ist sie durch '1%;6 des Mittels P %s

zu dividieren. Aus der quadratischen Streuung s (an-
gegeben in Gramm oder in Prozenten des Mittels)
148t sich die lineare Streuung sofort bestimmen, wenn
man den Wert von s durch 1,253 dividiert.
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Das Mischen in Faserflocken -~ Stand dev Technik

Vortragender: H. J. MEIER, Wattwil

Bei der Verarbeitung von Stapelfasern, die in wirrem
Zustand angeliefert werden, ist zum Ordnen derselben
ein bestimmter Arbeitsaufwand notwendig.

Das Ordnen der Fasern bezieht sich auf die gute Ver-
teilung im Querschnitt nach Ldnge und Anzahl, sowie
auch auf die Art und den Charakter des Materials. Das
Fasermaterial kann Unterschiede in der Substanz, Ober-
flachenbeschaffenheit, Dicke, Verwindung oder Krause-
lung aufweisen, die den Arbeitsvorgang storend beein-
flussen konnen und damit das Parallel-Legen erschwe-
ren.

Die hier angefiihrten Punkte sollen darauf hinweisen,
daB der Arbeitsvorgang in irgendeiner entsprechenden
Form auf die Materialbeschaffenheit Riicksicht nehmen
mufl und dal die Arbeitsoperationen genau iiberwacht
werden missen, damit kein labiler Zustand eintritt. Bei
den bekannten Arbeitsmethoden erfolgt das Ordnen
der Fasern nach dem Zufall. Es sind jedoch heute ver-
besserte Mittel und Wege vorhanden, die dahin wirken,
den Arbeitsvorgang, d. h. die Verteilung, ausgleichend
zu beeinflussen.

Folgende nachstehend angefiihrte allgemeine Punkte
konnen in diesem Sinne wirken:

Praparieren des Materials vor und wdahrend der
ersten Arbeitsoperation.

Schonende und progressiv gesteigerte Offnungen.

Gut verteilte Auflage im Einlauf der Maschinen.

Angepafte Klimatisierung.

Vermeiden von unnétig hohen Faserbeanspruchun-
gen.

Abgestimmte Bearbeitungsgeschwindigkeiten.

Den stirksten Einflaff, um den Ablauf des Spinnpro-
zesses glinstig zu beeinflussen, iibt eine gute Verteilung
aller Fasern gemdB ihres Zustandes aus. Sie ist erreich-
bar durch ein gutes Mischen mit einer sehr griindlichen
Durchmischung.

Der Mischvorgang hat in der letzten Zeit an Bedeutung
stark zugenommen. Griindliches Mischen ist fiir alle
Fasermaterialien, ob diese von der Natur oder der Che-
mie stammen und aus konstanten oder verschiedenen
Faserlangen bestehen, oder ob sie mehr oder weniger
schwankende Oberflachenbeschaffenheit aufweisen, eine
dringende Notwendigkeit geworden.

Wie und wo gemischt werden soll, ist heute noch ein
beliebter Diskussionsstoff. Ein Mischen in Flockenform,
also im freien Zustand, ermoglicht den Flodken, sich im
Raum verschieben zu koénnen. Ein typischer Vertreter
zur Mischung nach dieser Art ist die Schlagmaschine.
Das Mischen in gebundenem Zustand, wie beispiels-
weise an der Stredke, erlaubt den Fasern sich nur in
einer Richtung zu bewegen. Die groBe Gefahr beim Mi-
schen in Flockenform ist das Aussortieren gewisser
Faserarten. Beim Mischen in gebundenem Zustand kon-
nen wolkige Lunten entstehen. Ein aufmerksam gefiihr-
ter Betrieb wird der Mischung die duBerste Aufmerk-
samkeit schenken und kein Mittel unversucht lassen,
das Ordnen der Fasern zu férdern.

Uber die Auswirkung einer guten, abgestimmten Mi-
schung sind noch keine zusammenhédngenden Zahlen
vorhanden. Es kann jedoch darauf hingewiesen werden,

dall Betriebe, die mit ausgebauten und vor allem mit
automatischen Mischeinrichtungen versehen sind, bes-
sere Garnsortierungen und ReiBfestigkeiten aufweisen
koénnen, sowie daB Reklamationen wegen ungenauer
Anfarbungen verschwunden und auBerdem die Geste-
hungskosten nur gering oder gar nicht angestiegen sind.

Die erste Arbeitsoperation, die mit dem Mischen im
Zusammenhang steht, ist das manuelle Abtragen der
Ballenstiicke von den mehr oder weniger stark gepref3-
ten Ballen. Es ist eine groBfe Erziehungsfrage, oder viel-
leicht eher eine Gefiihls- oder eine Willensangelegen-
heit, in welchen GréBen die abgetragenen Ballenstiicke
vom Personal der Produktion zugefiihrt werden. AuBer-
dem dirfte es eine angeborene Gewohnkeit sein, die
zur Verarbeitung bereit liegenden Ballen oder Gebinde
gleichméBig, gerade oder schrdg, abzutragen. Letztere
Arbeitsweise bedingt bei Beginn der Operation, von
einer Seite ausgehend, ein stufenweises Abtragen der
Ballenreihen. Ist der Keil gebildet, kénnen an der héhe-
ren Seite periodisch die neuen Ballen mit Hilfe einer
Roll- oder Hangebahn beigestellt werden.

Je groBer die abgetragenen Ballenstiicke sind, umso
kleiner ist deren Anzah! im Fiillkasten des Ballen-
offners. In diesem Fall ist die Mischmoglichkeit eben-
falls kleiner. Im umgekehrten Sinn, wenn kleine Stiicke
abgetragen werden, ist deren Anzahl im Kasten grofler,
die Mischung wird besser und damit auch die Durch-
mischung inniger. Mit einem gréBeren Inhalt des Fiill-
kastens erhdlt man ohne weiteres einen besseren Mi-
schungsvorgang. Es besteht jedoch die Gefahr, da8,
wenn das Material zeitlich zu lange im Kasten verbleibt,
durch die Spitzen der Steiggitter ein Aussortieren von
langen oder mit besonderer Haftreibung versehenen
Fasern erfolgt, oder daB gerollte Faserbiischel entstehen
(groBter Feind der Karde!).

Mit diesen Hinweisen ist bereits ein sehr wichtiger
Teil zum Kapitel ,Gutes Mischen” erwédhnt. Nur zu oft
sind diese Forderungen, ein gleichméBiges, liber viele
Ballen verteiltes Abtragen, aus verschiedenen Griinden
im Betriebe nicht durchfiihrbar, sei es aus Mangel an
geeignetem Personal, wegen unrichtiger Lohnvertei-
lung, oder, was sehr hdufig der Fall sein wird, aus Platz-
mangel.

Aus den angefiihrten Griinden, um eine umfassende
Mischung zu erhalten, entstanden die Maschinenanord-
nungen mit parallel arbeitenden Ballenofinern.

Werden 3 Ballendffner mit einem Meter Breite oder
5 Ballendffner mit 60 cm Schilddistanz parallel geschal-
tet, dann ist die totale Arbeitsbreite 3 Meter. Fiir ein
gutes Arbeiten dieser Gruppen ist ausschlaggebend, auf
welche Weise die Beschickung der Maschinen erfolgt.
Um die bestmogliche Mischung zu erhalten, ist, wie be-
reits dargestellt, die Summe der Gitterbreite, und fir die
Durchmischung die Grofe des Kastenvolumens aus-
schlaggebend.

Aus allem wurde die SchluBfolgerung gezogen, die
Beschickung der Ballendffner mit Hilfe eines vorgeord-
neten Zufuhrgitters vorzunehmen, welches gemaf des
Anfiillvolumens gesteuert wird.

Ob dieses Zufuhrgitter mehr oder weniger lang aus-
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getuhrt wird ist ediglich eine Angelegenheit der Ar-
beits- bzw. der Ze tverteilung, jedoch nicht eine solche
der guten Mischurng. Um durch das Auflegen der Ballen-
sticke auf das Zutuhrgitter eine maximale Vermischung
su erhalten, missen moglichst viele Ballenstiicke ver-
schicdener Ballen fauch Sorten) in der Breite des Gitters
aufgelegt werden. Bei der Inbetriebsetzung des Gitters
kommen die m der Breite aufgelegten Brocken gemein-
sam in den Fillkasien, wodurch die Mischung umfassen-
der erfolgt. Mit den letzteren Erkldrungen ist eigentlich
die Auslegung des Mischvorganges festgehalten.

Aus dieser Erkenntis diirfte auch hervorgehen, war-
um viele Betriehe von den Mischfachern nicht Abstand
nehmen wollen. Dos Mischfach hat dann einen maxima-
len Wert, wenn es horizontal und gleichmaBiqg tiber die
ganze Fliache verteilt avfgeschichtet und vertikal von
ciner Seiten-Breite ausgehend aufgetragen wird, Zudem
besitzt das Arbeiten mit Mischfdchern den groBen Vor-
teil, die Mischung auf ein grofes Quantum vornehmen
zu konnen.

Die angefthrten Tatsachen haben nun seit Jahren
dazu gefthrt, verschiedenartige Konstruktionen und Be-
dienungsartenr  auszuarbeiten, um  eine umfassende
Mischarbeit cusfiihren zu kdnnen.

Dem Autlegen «ler Ballenstiicke in die Ballenoflnetr
wurde nun eine viel groBere Beachtung geschenkt. Die
Arbeitsweise ist soweit verbessert worden, dafy die dem
Arbeitsprozell zugefithrte Menge viel gleichmaBiger
wurde. Das von den Ballen abgetragene Material wurde
in dazu hergerichteten Wagen gesammelt und als Vor-
mischung in die Ballenofiner entleert (Rieter und Saco-
Lowell). Letstere Firma machte den Vorschlag, den
Sammelwagen niit einer Waage in Verbindung zu brin-
gen, um die verlangte Mischung gewichtsmdBig durch-
fahren zu kdénnen. Platt besitzt eine Ausfithrung, beti
welcher am Ende der parallel geschalteten Ballenoitner
Widgevorrichlungen vorhanden sind, die die Mischung
gewlchismdBiy und automatisch durchfithren,

Bei den Mischtachern war das manuelle Verteilen doer
Materialien soinntechrisch und wirtschattlich ein Nach-
teil. Dies fibirte Rieter dazu, das Entleerungsrad mit
cinem drehberen Ausgang zu versehen, der die hori-
zonlale Verteilung vornimmt. Im Zuge der Automati-
sierung wurde versucht, auch das Abtragen der Facher
automatisch »u gestalten, da die ausgleichende Wir-
kung cines vorsiditigen Wegschaffens des Mischfach-
Materials innner wieder festgestellt werden konnte.

Aus den erwahnten Grinden entstanden mischfach-
ahnliche Linrichturigen, die ein gleichméBiges, horizon-
tales Aufschichten und ein vertikales Abtragen ermog-
lichen. Vor allem Rieter und amerikanische Firmen
haben Apparcte entwirkelt, die in vorgenanntem Sinne
arbeiten.

Der von Rioeter gebaute, in verschiedenen Landern
aurgestellte GroBapparat arbeitet in tolgendem Sinn:
Der Apparat wird voa einem oder mehreren Ballen-
offnern gespeist. En Ansaugkasten iibergibt das Ma-
terial einem traversierenden Gitter, Durch die Hin- und
Lerbewegung desselben wird der darunter betindliche
Anfullraum gleichmdBig auf die ganze Lange verteilt,
schichtmdBiy angetillt. Die Speisung ertolgt solange,
bis das notige Quantum abgelegt ist. Unter diesem An-
fillraum befindet <ich auf gleicher Linge ein Kasten
mit Transportgitter. Ist dasselbe ausgelauten, dann
oftnet sich der Anbullraum auf der ganzen Lange, wo-
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Neuzeitlicher Mischapparat, der die Aufschichtung des Fases-
materials horizontal, die Abtragung vertikal vornimmt.
fJoh. Jacob Rieter & Cie, Winterthur)

durch sich das horizontal aufgeschichtete Fasermaterial
auf das Transportgitter entleert und beim Herunter-
fallen zusdtzlich mischt. Am Ende des Transportgitters
ist ein stehendes Steiggitter angeordnet, das das Faser-
gut vertikal abtragt und einer nachfolgenden Uftnungs-
maschine zufiihrt. In dem beschriebenen Apparat haben
wir typisch die beiden fiir eine korrekte Mischung not-
wendigen Bewegungen, bestehend aus der horizontalen
Aufschichtung und der vertikalen Abtragung, vor uns,
Umfassende Versuche haben gezeigt, daB dieser Misch-
vorgang ein duBerst griindlicher ist.

Im Lichtbilder-Vortrag wurde daraut hingewicsen,
wie auf der Schlagmaschine ein eingehendes Mischen
moglich ist, weil die Flocken sehr klein sind und im
treien Flug die Mischung sehr ausgeglichen entstehen
kann. Die aufgelegten Wickel kénnen gleicher oder he-
reits gemischter Sorten sein, die in letzterem bFall bhe-
reits auf einer Schlagmaschinen-Vorpassage gemischt
worden sind.

Dasselbe gilt auch fir das Mischen aut der Karde, wo
dem Standardwickel dunnere Watten oder Lunten zu-
gefihrt werden konnen. Die Kardenmischung ist wie
die aul der Strecke eine Mischung in der Lange, ist je-
doch in der Durchmischung sehr grundlich, also besser
als die auf der Strecke, wo wolkige Mischungen ent-
stehen konnen.

Der Zweck des damaligen Lichtbilder-Vortrages und
dieser Rekapitulation soll dahin ausgeleg! werden, daB
eine grindliche Mischung — und man vergesse dabei
die ebenso wichtige Komponente der Durchmischung
nicht — heute eine &duBerst dringliche Notwendigkeit
geworden ist, um ein ausgeglichenes Garn zu erhalten.
Dies trifft zu, wenn Fasern angeblich gleichen Charak-
ters, oder erst recht von verschiedenen Sorten, verarbei-
tet werden sollen.

8
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Fehlexmiglichkeiten beim Férben von Kellwollgarnen
und -geweben

Vortragender: Dr. Vikior MO SSMER, Lenzing

Meine Ausfiihrungen Uber Fidrbeprobleme bei Zell-
wolle richten sich nicht nur an die Farber, da ich haupt-
sdchlich Fehler im Rohgarn und im Rohgewebe bespre-
chen mochte, die zu unegalen Farbungen fiihren, obwohl
die Ursachen in diesen Féllen nicht beim Féarber zu
suchen sind.

In Anbetracht dessen, daB die Mehrzahl der Anwe-
senden Spinnerei- und Webereifachleute sind, diirfte
gerade diese Aufgabenstellung von Interesse sein.

Von den vielen Fehlermoglichkeiten wieder méchte
ich eingehender die Kett- und SchuBstreifigkeit unige-
farbter Gewebe diskutieren, die seit eh und je das
Sorgenkind vieler Textilbetriebe sind. Wenn man am
Warenschautisch eines Textilbetriebes die bunten Stoffe
passieren 14aBt, kann man immer wieder streifige Ware
feststellen; ob es sich um Baumwollgewebe, um ein-
farbige oder buntgemusterte Stoffe handelt, immer wie-
der stoBen wir auf Streifigkeit, bald in der Kette, bald
im SchuB. Bei Zellwollgeweben ist die Streifigkeit hdu-
figer anzutreffen als bei Baumwollgeweben. Warum
dies der Fall ist, werde ich im Laufe meiner Ausfithrun-
gen noch eingehend besprechen.

Die SchuBstreifigkeit tritt in den meisten Fallen viel
unangenehmer hervor und ist oft die Ursache von
schwerwiegenden Auseinandersetzungen zwischen Er-
zeuger und Abnehmer.

Bei diesen Auseinandersetzungen wird in vielen Fil-
len die Schuld an der Streifigkeit zu Unrecht einer unter-
schiedlichen Farbaffinitat der Zellwolle zugeschrieben.

Wir horen oft, daB verschiedene Zellstoffprovenien-
zen, Schwankungen in der Reinheit der Chemikalien,
die zur Herstellung der Zellwolle verwendet werden,
die Ursache der Streifigkeit seien.

Dies mag vielleicht in den letzten Kriegsjahren oder
in den ersten Jahren nach dem Krieg der Fall gewesen
sein. Heute trifft dies nicht mehr zu.

Es stehen uns alle Rohstoffe in der Qualitdt und Rein-
heit zur Verfiigung, wie wir es wiinschen.

Dem Einkauf dieser Rohstoffe wird die grolte Sorg-
falt zugewendet. Die Rohstoffe, die wir zur Herstellung
der Zellwolle brauchen, wie Zellstoff, Schwefelsdure,
Natronlauge, Schwefelkohlenstoff, Avivageprodukte
usw. werden nicht nur vom Erzeuger untersucht, son-
dern nochmals in unseren chemischen Laboratorien
nach den modernsten Untersuchungsmethoden gepriift
und jene Rohstoffe, welche die geforderte Reinheit nicht
erreichen, kommen fiir den Einsatz nicht in Frage.

Wir verlangen zum Beispiel vom Zellstoff, daB er
innerhalb einer geringeren Toleranz einen bestimmten
Alpha-, Beta- und Gammazellulosegehalt, einen be-
stimmten Holzgummigehalt, eine bestimmte Cu-Viskosi-
tdt, einen bestimmten Aschegehalt, einen bestimmten
WeiBgehalt usw. hat. Wenn zum Beispiel der Aschege-
halt nur um einige Hundertstel Prozent zu hoch ist, wird
die ganze Waggonsendung zuriickgewiesen. Auflerdem
wird der Zellstoff in unserem Zelluloseforschungslabo-
ratorium auf seine Eignung fiir den Viskoseprozef} be-
sonders gepriift. Aber nicht nur der gesamte Rohstoff-

bedarf unterliegt einer dauernden Kontrolle, sondern

auch der gesamte Produktionsverlauf wird in unserem

Zellwollwerk genauestens tiberwacht: wo es méglich ist,

mit automatischen Registriergeraten.

Selbstversténdlich unterliegt das Endprodukt, die Zell-
wolle, einer eingehenden Kontrolle. Im textiltechnolo-
gischen Laboratorium werden unfer anderem ihre tex-
tilen Eigenschaften, wie Festigkeit, Dehnung, Elastizi-
tat, Titer, Stapelgleichmé&Bigkeit, Weiligehalt, Glanz,
Quellung, Alkaliloslichkeit, im analytischen Labor der
Avivagegehalt, Schwefelgehalt, geringe Eisenspuren
usw. untersucht.

Fir die wichtigen Kennzahlen sind enge Toleranzen
festgesetzt. Abweichungen von der Norm kommen nur
in den allerseltensten Féallen vor. Unter den vielen Kon-
trollen, die tdaglich durchgefiihrt werden, wird auch die
Farbaffinitat der einzelnen Zellwolltypen durch An-
farbung mit dem sehr unegal aufziehenden substantiven
Farbstoff Chlorantinlichtblau GLL untersucht. Die An-
farbungsproben werden sowohl an der Zellwollflocke
als auch an Zellwollgarnen mit besonderen dafir kon-
struierten Farbeapparaten mit automatischer Tempera-
turregulierung ausgefihrt. Aus den Zellwollgarnen wer-
den Schlauche gestrickt, bei denen stiindliche und Tages-
durchschnittsproben mit einer Standardprobe zusam-
mengestrickt und ausgefdrbt werden. Diese Priifungen,
die laufend durchgefiihrt werden, fiihren praktisch zu
keinen Anfarbeunterschieden.

Es kann vorkommen, daB beim Ubergang auf eine
andere Type die ersten Ballen Farbaffinitatsunterschie-
de zeigen, jedoch wird diese Flocke ausgeschieden und
gelangt als Minderqualitdt in den Handel. Aus gegebe-
nem AnlaBl méchte ich besonders betonen, daB Minder-
qualitdten unter keinen Umstdnden einer Normalquali-
tat beigemischt werden dirfen, da sich dadurch even-
tuell Anfarbeunterschiede ergeben kénnten.

Wenn aus meinen bisherigen Ausfihrungen hervor-
gegangen ist, dafl die Zellwolle vom Erzeuger her prak-
tisch keine unterschiedlichen Anférbungen aufweist,
wieso kommt es dennoch héufig vor, daB streifige Zell-
wollware erzeugt wird?

Was sind nun die Ursachen, die die Streifigkeit in den
Garnen und Geweben hervorrufen?

Es gibt eine ganze Reihe von Fehlermoglichkeiten,
die zu kettstreifiger und schuBbandiger Ware fithren.

Ich mochte Thnen nun iiber eine Reihe von Féllen von
Gewebestreifigkeit, die wir zum Teil als Reklamations-
falle bearbeitet haben, als auch iiber selbstangefertigte
Gewebe mit beabsichtigten Fehlern berichten.

1. Sehr einfach ist es zum Beispiel, SchuB- und Kett-
streifigkeit zu erkennen, die dadurch hervorgerufen
wurde, daf mattierte und nicht mattierte Garne aus
Unvorsichtigkeit durcheinandergemischt wurden. Ein
Blick durch das Mikroskop geniigt und es lassen sich
glinzende und mattierte Fasern, letztere durch ihren
Gehalt an TiOsg, leicht unterscheiden.

Die Bestimmung des Aschegehaltes gibt nicht immer

einen Anhaltspunkt Gber den Mattierungsgrad einer
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Faser, da der Mattierungseffekt nicht nur von der
Menge des Mattierungsmittels, sondern auch von der
Art und von dem Verteilungszustand desselben ab-
héngig ist.

. Ofters kommt es vor, daB Fasermischungen von mat-
tierten und gldnzenden Fasern zu SchuB- oder Kett-
streifigkeit fithren. Auch in diesem Fall gibt eine
mikroskopische Untersuchung ebenso wie bei Gar-
nen sofort AufschluB.

. Die Ursache von Streifigkeit kann auch aus der Ver-
mischung von Fasertypen verschiedener Provenienz
herriihren. In den meisten Fallen 148t sich durch An-
fertigen von Querschnitten fesstellen, ob Fasern ver-
schiedener Herstellerfirmen verwendet wurden.

. Garnnummernunterschiede, die ebenfalls eine unter-
schiedliche Anférbung hervorrufen, lassen sich in den
meisten Féllen durch Nummernbestimmung feststel-
len. Handelt es sich um geringe Nummernschwan-
kungen, so empfiehlt es sich, ein Schattenphoto anzu-
fertigen, welches die GarnungleichmaBigkeiten im
Negativ zeigt. Auf diese Weise lassen sich Unter-
schiede in der Garnnummer, die durch eine gravime-
trische Bestimmung nicht so genau erfaBit werden
kann, noch sehr deutlich sichtbar machen.

Die Anfertigung eines Schattenphotos ist sehr ein-
fach. Der zu untersuchende Stoff wird auf ein Photo-
papier plan aufgelegt und belichtet. Das diinnere
Garn erscheint im Negativ dunkler als das dicke.

. Ziemlich starke Anfdrbungsunterschiede entstehen,
wenn Garne derselben Garnnummer, aber aus ver-
schiedenen Zellwolltypen hergestellt, durch ein Ver-
sehen durcheinandergemischt als Kette oder SchuB
fir die Herstellung von Geweben verwendet werden.
Durch Herausprédparieren von Einzelfasern aus den
verschieden angefdarbten Garnen des Gewebes und
Titerbestimmungen 148t sich die Ursache der Un-
egalitdt leicht aufklédren.

. Schwieriger ist es, wenn Titermischungen vorliegen.
Solche Falle lassen sich durch Faserfeinheitsmessun-
gen mit dem Lanameter bei 500facher Vergréferung
aufkldren, wobei die Faserbreite der Einzelfasern
gemessen wird. Durch Anfertigen von Héaufigkeits-
kurven kann eine titervermischte Zellwolle leicht
an dem Kurvenverlauf erkannt werden (Abbildung 1).
. Zu unterschiedlichen Anférbungen fihren auch
Garne mit gleicher Garnnummer, aber verschiedener
Drehung. Inwiefern die Garndrehungsunterschiede
nach dem Féarben sichtbar werden, hangt von der
Grofie der Drehungsunterschiede, von Garnnummer,
Gewebeeinstellung, Gewebebindung usw. ab. Geringe
Drehungsuaterschiede missen nach dem Fédrben noch
keine sichtbare Farbstreifigkeit ergeben. GroBere
Drehungsunterschiede hingegen sind deutlich zu er-
kennen. Gerade beim Farben solcher Gewebe kann
in mancher. Fallen durch die Verwendung gut egali-
sierender Farbstoffe ein wesentlicher Ausgleich er-
zielt werden.

. Wenn in einem Zellwollgewebe in der Kette oder
im Schuf kleine Rohtonunterschiede auftreten, so kon-
nen diese bei hellen Pastellfarbungen zu einer leich-
ten Streifigkeit fithren. Werden diese Stoffe aber vor
dem Farben schwach gebleicht, so 18t sich in den
meisten Fdllen auch bei hellsten Farbtonen eine
Streifigkeit vermeiden.

Fiir dunkle Farbtone sind kleine Rohtonunterschiede
ohne Belang, da durch die dunkle Farbe die WeiBi-
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gehaltsdifferenzen t{iberdeckt werden. Treten aber
dennoch Streifen auf, so ist nicht der unterschied-
liche Farbton schuldtragend, sondern in den meisten
Féllen liegt dann eine Vermischung von Garnen aus
auseinanderliegenden Zellwollepartien vor.

Der Kuriositédt halber mdchte ich von einem Fall be-
richten, wo Rohtonunterschiede an Flyerspulen da-
durch entstanden, daf die Spulen in der Spinnerei,
welche {iber Samstag/Sonntag an der Fensterseite
der Sonne ausgesetzt waren, ausgebleicht wurden.
Die gebleichten Stellen ergaben im Garn deutliche
Unterschiede im Weifiton.

. An einzelnen Stoffen ist die Ursache der Blendigkeit

nicht so leicht zu finden.
Bei einem vorliegenden Stoff sind weder Unter-
schiede in der Fasertype, noch in der Garnstdrke zu
finden. Die Faserquerschnitte der helleren und dunk-
leren Streifen sind gleich. Auch alle weiteren Unter-
suchungen, um einen Unterschied zu finden, verliefen
vollig negativ. Es zeigte sich aber bei der Festig-
keitsbestimmung des Garnes, daBl, obwohl in der
Festigkeit kein Unterschied vorliegt, doch ein merk-
licher Unterschied in der Dehnung zu finden ist. Das
Zellwollgarn mufBl im Laufe des Herstellungs- und
Verarbeitungsprozesses ungleich gedehnt worden
sein. Dieser Fehler ist sehr hdufig die Ursache von
Farbstreifigkeit. Daher ist es angezeigt, sich einge-
hender damit zu befassen.
Dehnungsunterschiede im Garn kénnen auf verschie-
dene Weise hervorgerufen werden. Schon in der
Spinnerei kann durch ungleichmédfige Spannung der
Faden ungleichmédBig gedehnt werden. Solche Feh-
lerméglichkeiten sind:

a) Verwendung von Travellern verschiedener

Nummern.

b) Schlecht zentrierte und schlagende Spindeln.

c) Schiefe oder verschlissene Spinnringe.

d) Schwankende Tourenzahl.
In der Spulerei ist durch Verwendung verschiedener
oder schlecht instandgehaltener Fadenbremsen eine
ungleichméBige Dehnung maglich. Die Zellwolle un-
terscheidet sich von der Baumwolle insofern, daB
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erstere der Dehnung schon im trockenen, besonders
aber im nassen Zustand einen viel geringeren Wider-
stand entgegensetzt als letztere. Die Baumwolle kann
in gewissem MaBe Spannung vertragen, ohne daB
sie dabei gedehnt wird, wahrend die Zellwolle in
dieser Beziehung viel empfindlicher ist. Zum Bei-
spiel kann dieselbe Spannung, die bei Baumwolle
keine oder nur eine ganz geringfiigige Dehnung ver-
ursacht, genligen, um die Zellwolle bleibend zu deh-
nen. Am besten lassen sich diese Verhdaltnisse an

Kraftdehnungsdiagrammen von Baumwolle und Zell-

wolle zeigen (Abbildungen 2 und 3):

Die hohere NaBdehnung der Zellwolle im Vergleich
zur Baumwolle hat zur Folge, daB der Dehnungswider-
stand der Zellwolle viel mehr als bei Baumwolle von
der relativen Luftfeuchtigkeit beeinfluit wird. Dieser
wichtigen Tatsache wird oft nicht das richtige Augen-
merk geschenkt. Die Zellwollgarne werden hauptsdch-
lich nach der Festigkeit beurteilt, wdhrend der Deh-
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nung meistens eine untergeordnete Rolle zugeschrie-
ben wird. Die Dehnung der Garne aus derselben Aus-
gangsflocke ist ein MaB, ob das Garn im Herstellungs-
und WeiterverarbeitungsprozeB unnotwendigerweise
iiberdehnt wurde. Ein Uberdehnter Faden farbt sich
etwas heller an und hat auBerdem scheinbar einen
starkeren Glanz.

Werden Zellwollgarne bei unterschiedlicher Raum-
feuchtigkeit verarbeitet, dann treten verschiedene Deh-
nungen auf. In der folgenden Tabelle (Abb. 4) sind bei
gleicher Zugbelastung die Dehnungsverhéltnisse bei
einem Raumklima von 45, 55, 65 und 75% relativer
Luftfeuchtigkeit dargestellt.

Absolute Dehnungszunahme von Baumwolle- und Zell-
wollegarnen bei gleicher Belastung, aber verschiedener

Luftfeuchtigkeit
45%0 55%0 65%0 75%
rF. r.F. r.FE. rF
Baumwolle
Ne 20/1  Abs. Dehnungs-
zunahme /o 0 0 0 0.2
Baumwolle
Ne 30/t Abs. Dehnungs-
zunahme /o 0 0 02 03
Zellwolle 1,5 den.
Ne 20/t  Abs. Dehnungs-
zunahme % 04 07 12 16
Zellwolle 1,5 den.
Ne 30/t Abs. Dehnungs-
zunahme %/ 05 08 14 19

Aus der Tabelle ist zu ersehen, daB bei gleicher Be-
lastung, aber Erhéhung der relativen Luftfeuchtigkeit
um 30%, Baumwolle und Zellwolle sich verschieden
verhalten.

Wéhrend bei den Baumwollgarnen unter diesen Be-
dingungen nur eine ganz geringfligige Langung eintritt,
die praktisch gleich Null zu setzen ist, ldngen sich die
Zellwollgarne derselben Garnnummer um 1Y/2 bis 2%o.
Diese Tabelle lehrt, daB in allen Stadien der Zellwoll-
verarbeitung die Konstanthaltung der Klimabedingun-
gen von groBter Wichtigkeit ist. Werden zum Beispiel
SchuBgarne aus Perioden verschiedener Luftfeuchtigkeit
durcheinandergemischt, so ist die Moglichkeit einer
SchuBbandigkeit gegeben.

Sehr deutlich treten Farb- und Glanzunterschiede bei
Kreuzspulen auf, wenn verschieden weich gewickelte
Spulen zur Farbung gelangen. Die hart gewickelten
Zellwollspulen haben durch den SpulprozeB an Deh-
nung verloren, wodurch der stark gespannte Faden im
Gewebe gldnzender erscheint. Es ist besonders bei
Kreuzspulfarbungen darauf zu achten, daB die Spulen
gleichmaBig gewickelt zur Farbung gelangen.

Stehen mehrere Spulmaschinen mit verschiedenen
Fadenbremsen zur Verfiigung, so sollen nach Moglich-
keit die Garne der verschiedenen Maschinen getrennt
verarbeitet werden.

Die erhohte Klimaempfindlichkeit der Zellwolle ge-
geniiber Baumwolle ist eine Folge ihrer groBeren Quell-
barkeit. Die Quellung einer Textilfaser kann als Zahl
im sogenannten Quellwert ausgedriickt werden. Der
Quellwert gibt an, um wieviel Prozent eine gequollene
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Faser nach vollstdndigem Abschleudern des Wassers
schwerer ist als eine ungequollene, absolut trockene
Faser. Der Quellwert einer Zellwollenormaltype betriagt
zirka 95 bis 105%0. Die Baumwolle hat hingegen einen
Quellwert zwischen 55 und 65%,. Im Quellwert unter-
scheidet sich die Zellwolle von der Baumwolle somit
wesentlich. Die Folge des héheren Quellwertes der Zell-
wolle ist, dal Zellwollwaren im nassen Zustand viel
schwerer sind als Baumwollwaren. Insbesondere aber
macht sich der hoéhere Quellwert bei Wickelkdrpern,
wie Kreuzspulen, Kettbhdumen, wenn sie in Apparaten
geférbt werden, bemerkbar. Diese Wickelkorper werden
durch das Aufquellen der Zellwolle hart und setzen
dem Durchdringen der Farbflotte mehr Widerstand ent-
gegen als bei Baumwolle. Die hohere Quellung der
Zellwolle ist anderseits die Ursache, daBl sie ein we-

Diesem Heft liegt ein Flugblatt

.Fewa, die sanite Wdasche”

bei. Die Persil-Gesellschaft m. b. H., Wien III.,
Dietrichgasse 4, hat sich auf unsere Anfrage
hin bereit erklart, Textilerzeugern und Textil-
Flugblatt
Wunsch zur Verteilung an die Letztverbrau-
cherschaft in entsprechender Anzahl kostenlos
zur Verfilgung zu stellen.

handlungshdusern dieses iber

sentlich hoheres Farbaufziehvermégen hat, wodurch
beim Fédrben im Vergleich zur Baumwolle Farbstoff-
einsparungen erzielt werden.

Man kann die Quellung der Zellwolle durch verschie-
dene Nachbehandlungsmethoden stark vermindern.
Solche quellungsherabsetzende  Nachbehandlungen
werden aber ausschlieBlich im fertigen Gewebe vorge-
nommen. Die Versuche, Zellwollflocke quellfest auszu-
riisten, scheiterten an Spinn- und Farbeschwierigkeiten.
Um aber die Quellung bei Widkelkdrpern und Kreuz-
spulen herabzusetzen, empfehlen wir eine Methode,
bei der durch Verwendung von Dampf mit 2!/2 ati die
Quellung auf ungefahr dasselbe Mal herabgesetzt wird
wie bei Baumwolle. Dieser Démpfproze8 fithrt aber nur
dann zum Ziel, wenn er unter Druck bei 2!/2 atii aus-
gefiithrt wird. Eine D&mpfung im offenen Kessel setzt
die Quellung nicht herab. Wird zum Beispiel eine Zell-
wollekreuzspulpartie vor dem Féarben unter Druck bei
21/p atii durch 10 Minuten hindurch gedampft, so wird
die Quellung der Zellwolle auf ungefdhr 65%0 herab-

gesetzt. Auf diese Weise behandelte Kettbdume lassen
sich dann leicht durchfarben, die gefiirchteten weiflen
Garnkreuzungsstellen verschwinden und es ist sogar
nicht mehr notwendig, die Spulen weich zu widkeln.
Sie konnen so gewickelt werden, wie Baumwollkreuz-
spulen oder Kettbdume aus Baumwollgarn. Wichtig ist
nur, da der DampfprozeB genau kontrolliert wird und
kein Kondenswasser in die Spulen gelangt. Wenn eine
Entquellung durch Dampfen durchgefiihrt wird, so soll
das Laboratorium der Férberei so eingerichtet sein, daf
einfache Quellwertsbestimmungen durchgefiihrt werden
konnen, um den Erfolg des Dadmpfprozesses zu kon-
trollieren. Enthélt der Dampf viel Kondenswasser, so
ist ein einwandfreies Funktionieren dieses Prozesses
nicht gewdhrleistet. Es miissen die Voraussetzungen fir
die Durchfihrung des Ddmpfprozesses gegeben sein,
sonst ist es besser, von dem DdmpiprozeB abzusehen,
da nur unbefriedigende Resultate zu erwarten sind. Es
ist interessant, und das wurde in unserem Laboratorium
genauestens untersucht, daB durch den Dé&mpfprozef
lediglich der Quellwert der Zellwolle herabgesetzt
wird, nicht aber die anderen textilen Eigenschaften. Die
Festigkeit als auch die Dehnung bleiben beinahe un-
verdndert, ebenso die Schlingenfestigkeit. Die ge-
dampfte Faser zeigt lediglich eine etwas geringere
Farbstoffaufnahmefdhigkeit.

Um eine Verbesserung in der Egalitdt zu erzielen,
wird oft eine kochende Vorbehandlung mit 2 bis 3 cem/1
Natronlauge oder 20 g/! Glaubersalz und einem Weich-
macher in der Flotte empfohlen. Diese MaBnahme, die
teils eine Entschwefelung und einen Ausgleich der
Quellungsunterschiede zur Folge haben soll, bringt in
den meisten Fallen keine sichtbare Verbesserung, weil

1. die Zellwolle sowieso von den Zellwollwerken
praktisch schwefelfrei geliefert wird bzw. der
Schwefelgehalt so gering ist, daB auch die Lauge-
behandlung keine weitere Herabsetzung mehr
bringt;

2. etwaige Quellungsunterschiede durch die Mischung
beim Spinnprozel weitestgehend ausgeglichen
werden.

Am Schlusse meiner Ausfilhrungen mochte ich kurz
zusammenfassen, daB der Féarber in vielen Fallen vor
einer unlosbaren Aufgabe steht, egale Farbungen zu
erzielen, wenn die Zellwollrohgewebe Méngel aufwei-
sen. Wohl gelingt es in manchen Fallen, durch sorgfal-
tigste Auswahl der geeigneten Farbstoffe eine Ver-
besserung der Egalitdt zu erzielen; in vielen Fallen ist
es aber nicht mehr moglich, eine einwandfreie Ware
zu bekommen. Die Schuld trifft dann den Hersteller des
Rohgewebes. Manche Fehler lieBen sich aber leicht ver-
meiden, wenn das besondere textile Verhalten der Zell-
wolle berticksichtigt worden ware.
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Eindriicke von ciner Studienyeise nach Belgien, Holland
und Westdeutschland

Dipl.-Ing. Johannes M ANN, Vislau

Das Osterreichische Produktivitatszentrum veranstal-
tete im Frithjahr 1953 unter anderem auch eine Stu-
dienreise nach Belgien, Holland und Westdeutschland
und gab damit Vertretern der sterreichischen Woll-
industrie Gelegenheit, einige westeuropdische Textil-
fabriken der Wollbranche und deren Einrichtungen
kennenzulernen. In der Hauptsache fithrte diese Reise
in die Zentren der belgischen und niederldndischen
Wollindustrie nach Verviers bzw. Tilburg, wo das Team
von den dortigen Fachorganisationen in ausgesprochen
vorbildlicher Weise empfangen und betreut sowie von
den Werken, die zur Besichtigung eingeladen hatten,
ohne der sonst unter Konkurrenten iiblichen Reserve
aufgenommen wurde. Wohl nicht zuletzt deswegen ver-
lief diese Studienreise wirklich erfolgreich.

Es kann nun nicht der Zwedck dieser Zeilen sein, aus-
flihrlich auf die einzelnen Besichtigungen einzugehen;
fir Interessenten sei diesbeziglich auf die Veroffent-
lichung des OPZ im Rahmen der Schriftenreihe ,Die
Studienreise” verwiesen. Im folgenden sollen nur die
wesentlichen Eindriicke kurz zusammengefal3t werden,
welche die Teilnehmer bei dem Besuch in einer belgi-
schen Kammerei, zwei belgischen und einer holldndi-
schen Kammgarnspinnerei, einer belgischen Streichgarn-
spinnerei, vier holldndischen Volltuchfabriken, einer
hollandischen Deckenfabrik und einer belgischen sowie
einer deutschen Kammgarnweberei erhielten. Auch das
Ausbildungswesen fiir Facharbeiter und Textiltechniker
soll gestreift werden, soweit Gelegenheit geboten war,
dasselbe kennenzulernen. Daf} dariiber hinaus auch noch
die bekannten belgischen Textilmaschinenfabriken
Ateliers Houget und Duesberg-Bosson sowie die
Kratzenfabrik Fernand Houget S. C. S. in Verviers und
das Vezelinstitut in Delft besucht wurden, sei hier nur
der Vollstandigkeit halber erwéhnt.

Kdmmerei und Kammgarnspinnerei.

Der Maschinenpark in der besuchten Wischerei und
Kédmmerei ist der iibliche, auch die Arbeitsweise weist
keine Besonderheiten auf, hingegen ist die geschickte
Losung erwdhnenswert, die man hier fiir das Problem
des Rohmaterialtransportes vor Sortierung und Wa-
scherei und auch im Verlauf der weiteren Produktion
gefunden hat. Die Stapelung der Wollballen in den
gerdumigen und hellen modernen Lagerhallen erfolgt
mittels durch Benzinmotor angetriebenen fahrbaren Hub-
staplers, der Transport in die wie iiblich im 2. Stodk eines
Hochhauses befindliche Sortierung durch Schrdagaufzug,
welcher kontinuierlich nach dem Paternoster-System
arbeitet. Die Mechanisierung des Transportes von den
im 1. Stock befindlichen Fachern fiir sortierte Wolle zu
den zwischen denselben stehenden Rohwolléffnern ist
wohl geplant, doch konnte bisher noch kein befriedi-
gendes System gefunden werden. Durch Anwendung
des pneumatischen Transportes fiir die gewaschene
Flocke ist es leicht méglich, dieselbe vor der Weiter-
verarbeitung in der Kdmmerej in einem luftigen und

hellen Bodenraum auskiihlen zu lassen. Und schlieB3-
lich wird durch Aufstellung der Kammzugballenpresse
zwischen den Finisseur-Intersektings samtlicher K&mm-
sortimente unnétiger Zwischentransport vermieden.

Wie weit sich die synthetischen Waschmittel durch-
gesetzt haben, zeigt deutlich, daf gerade in Verviers,
wo sich, wie bekannt, die Wollindustrie wegen der fiir
reine Seifenwdsche einzigartig glinstigen Wasserver-
héltnisse zentralisiert und zur heutigen GroéBe ent-
wickelt hat, flir die Rohwollwédsche ausschlieBlich syn-
thetische Waschmittel verwendet werden. Man begriin-
det diesen Umstand dahingehend, daB dadurch neben
finanziellen Vorteilen der Waschvorgang leichter be-
herrschbar ist.

In der Vorspinnerei findet man Sortimente mit sieben
bis neun Passagen, von denen die fiinfte und eventuell
die sechste Passage Hechelstrecken, wenigstens aber
zwei Endpassagen Nadelwalzenstrecken sind, in der
Feinspinnerei fast ausschlieBlich Ringspinnmaschinen
modernster Bauart, durchwegs mit Pneumafil-Absau-
gung ausgestattet. Selfaktoren werden nur noch ver-
einzelt fiir Spezialaufgaben eingesetzt. Uber die beste
Art der Druckrollerbeziige gehen die Meinungen so
weit auseinander, daB die eine Firma sowohl in der
Vorspinnerei als auch in der Feinspinnerei ausschlief3-
lich Gummi- bzw. Kunststoffbeldge amerikanischer und
schweizerischer Herkunft verwendet, wahrend andere
wieder bewuBit bei Spinnpergament verblieben sind.
Die personelle Besetzung in Ring- und Selfaktorspin-
nerei ist sehr sparsam.

Erwahnenswert ist noch, daB in einer kleinen holldn-
dischen Kammgarnspinnerei, der einzigen, die dort be-
sucht wurde, und die mehr als Nebenabteilung einer
Volltuchfabrik anzusprechen ist, der Buntzugwaschma-
schine nachgeschaltet eine Infrarot-Trockenanlage lauft.
Es handelt sich hier um eine Eigenkonstruktion, die
ihre Entstehung dem Umstand verdankt, daB man die
Anschaffungskosten angebotener Kammzug-Wasch- und
Trockenmaschinen scheute, die aber ihre Aufgabe glan-
zend erfiillen soll.

Streichgarnspinnerei.

In dieser Branche zeigten sich im allgemeinen die
kleinen hollandischen Volltuchfabriken moderner ein-
gerichtet, und von belgischer Seite wird auch bestatigt,
daB die holldandischen Streichgarnspinner heute fir die
belgischen im Export als ernste Konkurrenten in Er-
scheinung treten.

Die Woliereien weisen den verschiedenen Bedrf-
nissen und rdumlichen Verhéalinissen entsprechend
keine einheitliche Einrichtung auf, sodaB von den
sechs besuchten Streichgarnspinnereien auch nicht zwei
Uber eine gleichartige Wolfereieinrichtung verfiigen,
wenn sie auch mit Ausnahme des einen belgischen
Werkes alle mit Mischaggregaten arbeiten, die aus
einem Mischwolf mit vorgebautem Kastenspeiser be-
stehen, Als Beispiel sei hier die Einrichtung der Wol-
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ferei in einer Volltuchfabrik ndher beschrieben, die
reinwollene Spezialartikel in reichhaltiger Kollektion
herstellt:

Das Wollager ist im Keller untergebracht und das
zur Verarbeitung gelangende Material wird dort in die
im FuBboden befindlichen Einwurféffnungen der pneu-
matischen Transportanlage eingeworfen, die es der in
einem ebenerdigen, unmittelbar an den Krempelsaal
anschlieBenden Shedbau untergebrachten Wolferei zu-
flihrt und in gemauerte Materialkammern abwirft. Hier
stehen zwei Mischaggregate in getrennten Raumen, von
denen das eine fiir Buntpartien, das andere fiir roh-
weiBe Partien vorgesehen ist, und die beide aus Ka-
stenspeiser und Mischwolf mit dazwischengeschaltetem
Lattentuch-Transportapparat bestehen. Das Mischen er-
folgt in zwei Durchgéangen. Nach dem ersten Durchgang
wird das Material pneumatisch vom Wolf weg in ge-
mauerte Mischkammern transportiert, die seitlich bei-
derseits des Mischaggregates angeordnet sind und eine
im Verhaltnis zu ihrer quadratischen Grundflache groie
Hohe besitzen. Geschmaélzt wird erst beim zweiten
Durchgang, wozu man die Schmélze mittels Diisen auf
die Lattentiicher zwischen Kastenspeiser und Wolf auf-
spritht. Nachdem gerade dort geschmailzt wird, wo das
Material vom Ausgangslattentuch des Kastenspeisers
auf das tieferliegende Einfiihrlattentuch des Mischwol-
fes fallt, erfolgt beiderseitige Benetzung. Der Material-
transport von der Wolferei zu den Materialkammern
der Krempelsdtze erfolgt ebenfalls pneumatisch und,
um Fehlschaltungen in dem weitverzweigten Trans-
portleitungssystem zu vermeiden, sind die Wechsel des-
selben durch Schlésser gesichert.

Uber eine erwdhnenswerte andersartige Schmaélzein-
richtung verfiigt eine hollandische Uniformtuchfabrik.
Hier wird die Schmaélze mittels Diisen in den Transport-
ventilator eingespritzt, der den Weitertransport des
fertig gemischten Materials zu den Krempelsétzen be-
sorgt.

Die Krempelsdtze sind in fast allen der besuchten
Werke mit den Spinnmaschinen zusammen in einem
Saal aufgestellt, und zwar so, daB auf der einen Seite
eines breiten Mittelganges die Sdtze mit den Florteilern
zum Gang zu, auf der anderen Seite desselben die
Spinnmaschinen (fast ausschlieBlich Selfaktoren) ste-
hen, wodurch ein moglichst kurzer Transportweg fiir
das Vorgarn und eine gute Ubersicht {iber den ganzen
Saal erreicht wird. Bevorzugt werden allgemein die
halbautomatischen Satze und, soweit es die Umstdnde
erlauben, ist rnan bestrebt, alle Sdtze der besseren Zu-
ganglichkeit halber {iber Gruben aufzustellen.

Ringspinnmaschinen sind nur vereinzelt anzutreffen,
am héufigsten die Maschine der Firma GeBner, Baujahr
1940/41, aber auch an Selfaktoren ist nur hier und da
etwas Neues zu sehen, was allgemein damit begriindet
wird, daB man bis jetzt vorzugsweise die Vorarbeits-
abteilungen modernisiert und fiir die Feinspinnerei erst
in den kommenden Jahren Neuinvestitionen vorge-
sehen hat.

Der Personaleinsatz in diesen Streichgarnspinnereien
ist teilweise erwdhnenswert gering. So verwendet bei-
spielsweise eine holldndische Firma bei Reinwollquali-
tdten der Durchschnittsnummer Nm 13 flir dreizehn
halbautomatische Krempelsdtze 10 Mann Bedienungs-
personal und :zusédtzlich hierzu eine aus 4 Mann beste-
hende Putzkolonne und einen Nummernkontrolleur, fiir

16 Selfaktoren tblicher Spindelzahl 16 Spinner und zu-
sdtzlich eine aus 5 Mann bestehende Abzugskolonne.

Weberei.

Da mit Ausnahme der bereits erwadhnten Uniform-
tuchfabrik keines der besuchten Werke Stapelware her-
stellt, verwundert es nicht, daB nur diese und die in
Belgien besuchte Kammgarnweberei liber mehr als 50%
Automatenwebstiihle verfligt. Alle anderen Firmen sind
in der Frage der Automatisierung bis jetzt kaum iiber
das Versuchsstadium hinausgekommen und verfilgen
iber wenig mehr als eine einzige 4- bis 6-stiihlige
Automatengruppe. Im Zusammenhang damit sind auch
in der Kett- und SchuBvorbereitung nur ab und zu einige
moderne Hochleistungsmaschinen zu finden. Die mei-
sten Weber begniigen sich vorldufig damit, die Produk-
tivitdit des vorhandenen Maschinenparkes dadurch zu
erhohen, daB sie soweit wie méglich auf gréBere Kett-
langen und Verwendung von GroBraumschiitzen {iber-
gehen, um wenigstens bei glatten Waren drei bis vier
Stithle von einem Arbeiter bedienen lassen zu kénnen.

Ein Musterbeispiel, wie man ohne Anschaffung von
teuren automatischen Vorrichtungen nur durch ge-
schickte Ab&nderung bisher iiblicher Arbeitsmethoden
rationalisieren kann, bietet die Einzieherei in der be-
suchten westdeutschen Kammgarnweberei. Hier wird
zum Einziehen von Hand statt des bekannten ,Stechers”
ein kleines, aus weichem Messingdraht leicht selbst
herstellbares Hékchen verwendet, welches am Daumen
der linken Hand befestigt wird, so daf das eigentliche
Einziehen einhdndig erfolgen kann und die rechte Hand
zum Hinreichen frei wird. Zwar 148t sich die zweite
Arbeiterin nicht einsparen, weil sie bei dieser Arbeits-
weise zum Vorbereiten der Faden und Litzen gebraucht
wird, doch soll die Stundenleistung bei glatten Ketten
auf 2000 bis 3000 Faden erhéht werden kénnen, was
der Leistung automatischer Vorrichtungen, welche diese
Firma ebenfalls besitzt, gleichkommt.

Soweit die Appretur-Abteilungen der besuchten Fir-
men besichtigt werden konnten, hinterlieBen deren Ein-
richtungen keinen auBergewohnlichen, jedoch einen
guten Eindruck. Im allgemeinen scheint man dieselben
fast durchwegs noch vor dem Jahre 1939 modernisiert
zu haben; vereinzelt finden sich Appreturmaschinen
neuester deutscher Modelle in den holldndischen Wer-
ken. In Tilburg (Holland) hat jede Appretur ihre eigene
Wairmeversorgungsanlage, vorwiegend System ,Cali-
qua“, wahrend die Wollindustrie Verviers' sich ein
Zentral-Fernheizwerk geschaffen hat, welches gemein-
sames Eigentum aller Textilfabriken dieser Stadt ist
und deren wdrmeverbrauchende Abteilungen mit Dampf
versorgt.

Fachschulwesen.

Im Reiseprogramm war weiters die Besichtigung so-
wohl der Textiltechnischen Hochschule in Verviers als
auch der Hoheren Textilfachschule in Tilburg, welche
iibrigens durch AnschluB an die Technische Hochschule
Delft im Laufe dieses Studienjahres auch Hochschul-
privilegien erhalten soll, vorgesehen, deren Ausbil-
dungsziel und Studienplédne in Fachkreisen hinlénglich
bekannt sind. Weniger bekannt hingegen sind die
Textiltechnischen Elementarschulen, die nach 1945 in
Verviers und in Tilburg zur Ausbildung von Textilfach-
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arbeitern gegriindet wurden, und die man den Reise-
teilnehmern mit berechtigtem Stolz zeigte. Der Neu-
artigkeit halber soll auf letztere Schultype etwas ndher
eingegangen werden.

In beiden Fillen hat man, begunstigt dadurch, daB
sowohl die belgische als auch die hollandische Woll-
industrie im wesentlichen an einem Ort konzentriert
ist, Ausbildungsstédtten geschaffen, die es der schulent-
lassenen ménnlichen und weiblichen Jugend ermdégli-
chen, sich im Alter von 14 bis 17 Jahren zu Textil-
facharbeitern heranzubilden und ihre Allgemeinbildung
zu erweitern. Man ist jedoch verschiedene Wege ge-
gangen.

Das ,Maison de l'apprenti textile” in Verviers ist
eine einjahrige Fortbildungsschule und die Schiiler ste-
hen gleichzeitig im Lehrverhaltnis in der Industrie,
arbeiten also entweder vormittag im Betrieb und er-
halten nachmittag Unterricht oder umgekehrt. Demzu-
folge sieht der Leh-plan groBtenteils theoretisch-allge-
meinbildenden Unterricht vor, der auf die besonderen
Bedtirfnisse der Textilindustrie abgestimmt ist, jedoch
neben Sport fir die ménnliche Jugend Handwerksaus-
bildung und fiir die weibliche Haushaltsunterricht. Un-
abhangig hievon laufen noch Ausndhkurse fiir Mad-
chen an dieser Schule, die in ehemaligen Privathdusern
untergebracht ist.

Demgegeniiber ist die Elementar-Textilschule in Til-
burg als ausgesprochene Fachschule anzusprechen. Thr
steht ein eigens zu diesem Zweck errichtetes modernes
Schulgebdude mit komplett eingerichteten Lehrwerk-
stdtten zur Verfiigung; die dort aufgestellten Maschi-

nen sind vielfach neu und wurden zu einem ansehnli-
chen Teil von deutschen Maschinenfabriken zu namhaft
reduzierten Preisen geliefert.

Fiir Buben ist nach sechs Jahren Volksschule die Auf-
nahme in diese Fachschule méglich und die Gesamt-
Ausbildungsdauer an derselben betrdgt zwei Jahre. Ein
Lehrverhéltnis neben dem Schulbesuch besteht hier
nicht, vielmehr ist ganztdgiger Unterricht vorgesehen,
der etwa je zur Halfte in theoretischen Fachern und
als praktische Ausbildung an der Maschine erfolgt. Un-
ter dem Begriff ,theoretische Facher" sind hier Rechnen,
Unterrichtssprache, Geographie, Biirgerkunde und Wa-
renkunde zu verstehen. Der praktische Unterricht an der
Maschine wird von Meistern erteilt, die mehrjahrige In-
dustriepraxis haben; etwa ein Viertel der hierfiir zur
Verfiigung stehenden Zeit arbeiten die Schiiler in der
Streichgarnspinnerei-, die Héalfte in der Weberei- und
das restliche Viertel in der Férberei- und Appretur-
Abteilung der Lehrwerkstatte.

Der Ausbildungsgang fiir Médchen ist vollig anders,
dhnelt weit mehr dem in Verviers verfolgten Prinzip
und beschrankt sich vorldufig auf sechs Monate allge-
gemeine Fortbildung unter besonderer Beriicksichtigung
der Bediirfnisse der Textilindustrie, soll aber durch
Hinzunahme von sechs Monaten Haushaltsunterricht
demndchst auf ein Jahr erweitert werden. Ausbildung
an der Maschine erfolgt nicht, hingegen ist die Mdg-
lichkeit zum Besuch eines Ausndhkurses geboten, in
welchem neben der praktischen Arbeit auch theoreti-
sche Bindungslehre in iiberaus instruktiver Weise un-
terrichtet wird.

Das Arbeitsstudium im Rahimen dex
Rationalisierungsarbeit in der Textilindustrie

Von M. DZIADEK, Walkertshofen

DK 658.54 : 677

Der Abdruck dieses Artikels, der in Heft 8, 4. Jahrgang, der Zeitschrift Rationalisierung,
der Monatsschrift des Rationalisierungskuratoriums der Deutschen Wirtschaft (RKW) er-
schien, erfolgt mit freundlicher Genehmigung des Verfassers und des Verlages.

Durch die Einrichtung eines Arbeitsstudienbiiros sollten sich die Betriebe der Textil-
industrie eine Moglichkeit schaffen, innerbetriebliche Leistungsreserven fiir die erforder-
liche Erhohung ihrer Produktivitdt frei zu machen.

Organisation und Aufgaben eines solchen Biliros werden an einem Beispiel aus der

Praxis beschrieben.

Aufgaben des Arbeitsstudiums

Durch das Arbeilsstudium sollen die Voraussetzun-
gen geschaffen werden, die notwendig sind, um im
Rahmen rationalisierender MaBnahmen die betriebli-
chen Verhéltnisse zu verbessern und einen hochstmog-
lichen Stand der Produktivitdat — selbstverstdndlich
unter Wahrung einer Qualitdtsfertigung — zu erreichen.
Das Arbeitsstudium umfaBt also eine eingehende Unter-
suchung des gesamten betrieblichen Geschehens mit der
Zielsetzung, Fehler zu finden, die den betrieblichen Ab-
lauf storen, und MaBnahmen zu treffen bzw. zu veran-
lassen, die zur Ausschaltung dieser Fehler fithren. Aus
der Perspektive der Rationalisierung ist also das Ar-
beitsstudium nichts anderes als eine eingehende Ar-
beitsuntersuchung mit dem Ziele einer Bestgestaltung
der Arbeit.

Es wird immer die Frage gestellt werden, wann und
in welchem Falle das Arbeitsstudium in einem Betrieb
— gleich welcher Art — Eingang finden soll. Haufig ist
man der Ansicht, dall das Arbeitsstudium dann einzu-
setzen hat, wenn es gilt, das Leistungslohnsystem in
seinen Grundlagen zu iiberarbeiten oder ein solches auf-
zubauen. Ja, man sieht das Arbeits- und Zeitstudium oft
nur als ein notwendiges Ubel zur Grundlagenfeststel-
lung bei der Einfithrung eines Leistungslohnsystems an.
Diese Auffassung ist irrig, denn bis zur Entwicklung
eines gut fundierten Leistungslohnsystems — vor allem
in der Textilindustrie — ist es ein weiter Weg. Das
Arbeitsstudienbiiro sollte vielmehr zur selbstverstdnd-
lichen Einrichtung eines jeden Erzeugungsbetriebes ge-
héren und in seiner eigentlichen Aufgabenstellung nicht
nur den gemachten Fehlern laufend nachforschen, son-
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arbeitern gegriindet wurden, und die man den Reise-
teilnehmern mit berechtigtem Stolz zeigte. Der Neu-
artigkeit halber soll auf letztere Schultype etwas naher
eingegangen werden.

In beiden Fillen hat man, beginstigt dadurch, daB
sowohl die belgische als auch die holldndische Woll-
industrie im wesentlichen an einem Ort konzentriert
ist, Ausbildungsstédtten geschaffen, die es der schulent-
lassenen mannlichen und weiblichen Jugend ermogli-
chen, sich im Alter von 14 bis 17 Jahren zu Textil-
facharbeitern heranzubilden und ihre Allgemeinbildung
zu erweitern. Man ist jedoch verschiedene Wege ge-
gangen.

Das ,Maison de l'apprenti textile" in Verviers ist
eine einjdhrige Fortbildungsschule und die Schiiler ste-
hen gleichzeitig im Lehrverhédltnis in der Industrie,
arbeiten also entweader vormittag im Betrieb und er-
halten nachmittag Unterricht oder umgekehrt. Demzu-
folge sieht der Lehrplan gréftenteils theoretisch-allge-
meinbildenden Unterricht vor, der auf die besonderen
Bediirfnisse der Textilindustrie abgestimmt ist, jedoch
neben Sport fiir die mannliche Jugend Handwerksaus-
bildung und fiir die weibliche Haushaltsunterricht, Un-
abhdngig hievon laufen noch Ausndhkurse fir Mad-
chen an dieser Schule, die in ehemaligen Privathdusern
untergebracht ist.

Demgegeniiber ist die Elementar-Textilschule in Til-
burg als ausgesprochene Fachschule anzusprechen. Ihr
steht ein eigens zu diesem Zweck errichtetes modernes
Schulgebdude mit komplett eingerichteten Lehrwerk-
statten zur Verfiigung; die dort aufgestellten Maschi-

nen sind vielfach neu und wurden zu einem ansehnli-
chen Teil von deutschen Maschinenfabriken zu namhaft
reduzierten Preisen geliefert.

Fiir Buben ist nach sechs Jahren Volksschule die Auf-
nahme in diese Fachschule méglich und die Gesamt-
Ausbildungsdauer an derselben betragt zwei Jahre. Ein
Lehrverhéltnis neben dem Schulbesuch besteht hier
nicht, vielmehr ist ganztagiger Unterricht vorgesehen,
der etwa je zur Halfte in theoretischen Féachern und
als praktische Ausbildung an der Maschine erfolgt. Un-
ter dem Begriff ,theoretische Facher” sind hier Rechnen,
Unterrichtssprache, Geographie, Bliirgerkunde und Wa-
renkunde zu verstehen. Der praktische Unterricht an der
Maschine wird von Meistern erteilt, die mehrjahrige In-
dustriepraxis haben; etwa ein Viertel der hierfir zur
Verfiigung stehenden Zeit arbeiten die Schiiler in der
Streichgarnspinnerei-, die Halfte in der Weberei- und
das restliche Viertel in der Féarberei- und Appretur-
Abteilung der Lehrwerkstatte.

Der Ausbildungsgang fiir Méddchen ist vollig anders,
dhnelt weit mehr dem in Verviers verfolgten Prinzip
und beschrankt sich vorlaufig auf sechs Monate allge-
gemeine Fortbildung unter besonderer Berticksichtigung
der Bedirfnisse der Textilindustrie, soll aber durch
Hinzunahme von sechs Monaten Haushaltsunterricht
demndéchst auf ein Jahr erweitert werden. Ausbildung
an der Maschine erfolgt nicht, hingegen ist die Mog-
lichkeit zum Besuch eines Ausndhkurses geboten, in
welchem neben der praktischen Arbeit auch theoreti-
sche Bindungslehre in iiberaus instruktiver Weise un-
terrichtet wird.

Das Qrbeitsstudium im Ralimen dex
Rationalisicvungsarbeit in der Textilindustiie

Von M. DZI A DEK, Walkertshofen

DK 658.54 : 677

Der Abdruck dieses Artikels, der in Heft 8, 4. Jahrgang, der Zeitschrift Rationalisierung,
der Monatsschrift des Rationalisierungskuratoriums der Deutschen Wirtschaft (RKW) er-
schien, erfolgt mit freundlicher Genehmigung des Verfassers und des Verlages.

Durch die Einrichtung eines Arbeitsstudienbiiros soliten sich die Betriebe der Textil-
industrie eine Moglichkeit schaffen, innerbetriebliche Leistungsreserven fiir die erforder-
liche Erhohung ihrer Produktivitdt frei zu machen.

Organisation und Aufgaben eines solchen Biiros werden an einem Beispiel aus der

Praxis beschrieben.

Aufgaben des Arbeitsstudiums

Durch das Arbeitsstudium sollen die Voraussetzun-
gen geschaffen werden, die notwendig sind, um im
Rahmen rationalisierender Mafnahmen die betriebli-
chen Verhéltnisse zu verbessern und einen héchstmog-
lichen Stand der Produktivitdt — selbstverstdndlich
unter Wahrung einer Qualitdtsfertigung — zu erreichen.
Das Arbeitsstudium umfaBt also eine eingehende Unter-
suchung des gesamten betrieblichen Geschehens mit der
Zielsetzung, Fehler zu finden, die den betrieblichen Ab-
lauf storen, und MafBinahmen zu treffen bzw. zu veran-
lassen, die zur Ausschaltung dieser Fehler fiihren. Aus
der Perspektive der Rationalisierung ist also das Ar-
beitsstudium nichts anderes als eine eingehende Ar-
beitsuntersuchung mit dem Ziele einer Bestgestaltung
der Arbeit.

Es wird immer die Frage gestellt werden, wann und
in welchem Falle das Arbeitsstudium in einem Betrieb
— gleich welcher Art — Eingang finden soll. Haufig ist
man der Ansicht, dal das Arbeitsstudium dann einzu-
setzen hat, wenn es gilt, das Leistungslohnsystem in
seinen Grundlagen zu liberarbeiten oder ein solches auf-
zubauen. Ja, man sieht das Arbeits- und Zeitstudium oft
nur als ein notwendiges Ubel zur Grundlagenfeststel-
lung bei der Einfiihrung eines Leistungslohnsystems an.
Diese Auffassung ist irrig, denn bis zur Entwicklung
eines gut fundierten Leistungslohnsystems — vor allem
in der Textilindustrie — ist es ein weiter Weg. Das
Arbeitsstudienbiiro sollte vielmehr zur selbstverstdnd-
lichen Einrichtung eines jeden Erzeugungsbetriebes ge-
hoéren und in seiner eigentlichen Aufgabenstellung nicht
nur den gemachten Fehlern laufend nachforschen, son-
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dern planend mitwirken und durch eine sinnvolle Uber-
wachungstechnik Fehler vermeiden helfen.

Die Notwendigkeit der Rationalisierung

Wenn man die Frage nach der Notwendigkeit der
Rationalisierung und damit des Arbeitsstudiums unter-
sucht bzw. sie liberhaupt stellt, so kann es gar keine
andere Antwort darauf geben, als sie zu bejahen. In
ganz besonderem MaBe trifft dies fiir die Textilindustrie
zu. Seit Jahrzehnten konnten in diesem Industriezweig
kaum nennenswerte Investitionen durchgefiihrt werden.
Gebédude und Maschinen sind iiberaltert. In sehr vielen
Textilbetrieben sind 70 bis 80 % der Produktionsma-
schinen mehr als 50 Jahre alt und die baulichen und
rdumlichen Verhiltnisse infolge einer stufenweisen
Entwicklung so ungiinstig, daB eine rationelle Fertigung
nur schwer méglich ist. Fiir die Anschaffung neuer Ma-
schinen in Spinnerei, Weberei und Ausrilistung sowie
fiir den Bau neuzeitlicher Fabrikanlagen sind infolge
der Absatzkrisen, des stdndigen Preisdrucks und un-
tragbarer steuerlicher Lasten die Mittel kaum im erfor-
derlichen Umfange aufzubringen. Es werden also Jahre
vergehen, bis die Erneuerung des Produktionsapparates
der Betriebe soweit abgeschlossen ist, daB auf diesem
Wege mit einer an die auslandische Konkurrenz heran-
reichenden Produktivitdt gerechnet werden kann. Damit
steht heute die deutsche Textilindustrie vor einer wahr-
haft groBen Aufgabe, ndmlich der, mit den verfig-
baren Krédften und Mitteln den Vorsprung des Aus-
lands aufzuholen und ihre Konkurrenzfahigkeit im in-
ternationalen Handel wieder zu erlangen. Inwieweit
diese Aufgabe geldst werden kann, hdngt von dem auf
sich selbst gestellten Einzelbetrieb ab. Er wird im Wege
der Rationalisierung alles tun missen, um die betrieb-

Unterrehmer
(%echn. Direktor)

|

Lesfender Arbertsstudienmann
{Betriebsorganisator)

J| Arbeitsstudienmann fir
Spinnereigelries

Arbeitsstudienmann fir
Webereibetried

/ Arbeitsstudienmann fir
Ausristungsbetrieb
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Mitarberter des leitenden é//* sung d Leistungen und Zeiten
Arbeitsstudiecmannes R
Speziatkrat? fir die
Arbeitsgestaltung

Spezighkratt £ d. Arbeitsvor-
erertung u rd. Terminwesen

Spezialkratt fir das Akkord-
und Framienwesen

Bild 1. Organisationsplan des Arbeitsstudienbiliros eines
groBeren Textilbetriebes
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lichen Leistungsreserven frei zu machen. Dies aber sollte
ohne Verzdégerung besonders durch Schaffung eines
Arbeitsstudienbiiros und Einsatz geschulter und erfah-
rener Arbeitsstudienleute geschehen.

Der Arbeitsstudienmann

Die mit Riicksicht auf die umfassenden Aufgaben an
den leitenden Arbeitsstudienmann zu stellenden An-
forderungen sind bedeutend. Er muB iiber gute geistige
und charakterliche Eigenschaften verfiigen, hervorra-
gende fachliche und sachliche Kenntnisse besitzen und
die Arbeiten, die er untersuchen und verbessern will,
aus eigener Anschauung kennen.

Den Organisationsplan eines Arbeitsstudienbiiros in
einem groBeren Textilbetrieb zeigt Bild 1. Viele Be-
triebe, vor allem Mittel- und Kleinbetriebe, werden ein
Arbeitsstudienbiiro in diesem Umfange, aber selbst auch
kleiner, nicht so ohne weiteres aufbauen kénnen. Auch
wird es schwierig sein, die benétigten Fachkrafte heran-
zubringen. In solchen Betrieben ist es zweckméafig, von
einem beratenden Betriebsorganisator die dem leiten-
den Arbeitsstudienmann obliegenden Arbeiten durch-
fiihren zu lassen und einen geeigneten Mann aus dem
Betrieb zu bestimmen, der flir das Arbeitsstudium und
fiir die interne Organisation geschult wird. Unter An-
weisung des Betriebsberaters sowie unter seiner stan-
digen Kontrolle fiithrt der Betriebsangehorige die Ar-
beitsstudien sowie die einzelnen Rationalisierungsmag-
nahmen durch.
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Der Schwerpunkt der Rationalisierungsarbeit

In sehr vielen Fillen rationalisieren die Betriebe erst
dann, wenn sie mit den aus den Gestehungskosten er-
mittelten Preisen auf dem Markte nicht mehr auskom-
men, wenn Fehler offensichtlich zutage treten oder
wenn die Unwirtschaftlichkeit der Fertigung in irgend
einer Weise sichtbar geworden ist. Dann ist es meist
sehr spat, und nur rasch wirksame Mafnahmen kénnen
dem Betrieb noch helfen, seine Wettbewerbslage zu
verbessern. In einem solchen Betrieb wird ein wirk-
licher Erfolg der Rationalisierung davon abhdngen, wie
die MaBnahmen einsetzen. Da Rationalisierungsarbeit
ein langwieriger ProzeB ist und die EinzelmaBnahmen
guter Planung und der Reife bediirfen, ist das Schwer-
gewicht der Arbeit auf jene EinfluBgré8en zu legen,
die einen rationellen Arbeitsablauf am meisten storen,
oder die am leichtesten auszuschalten sind.

Geht man in der Weise vor, daB man mit eingehen-
den Arbeitsstudien beim ersten Arbeitsgang beginnt —
im Spinnereibetrieb also bei der Mischung und im We-
bereibetrieb beim Kettspulen — und gemdlB dem Lauf
der Fertigung die Arbeitsgdnge nacheinander bis zum
letzten durcharbeitet, um mit den Verbesserungen nach
AbschluB der Untersuchungen wiederum beim ersten

Arbeitsgang zu beginnen (Bild 2, Rationalisierungsver-
fahren N\
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untersuchen und zu verbessern, um so allmé&hlich mit
gleichzeitiger Untersuchung und Verbesserung bis zum
letzten Arbeitsgang zu gelangen (Bild 3, Rationalisie-
rungsverfahren II). Darin liegt zwar System, das wegen
der ordnungsmiBigen Abwicklung der Rationalisie-
rungsarbeit zundchst bestechend wirkt, doch allein die
Untersuchung der tausendfaltigen Einzelheiten der Ar-
beitsgédnge eines groBeren Betriebes — z. B. eines drei-
oder vierstufigen Textilbetriebes — dauert viele Mo-
nate, die Abstellung der Fehler aber Jahre. Man iiber-
lege, mit welchem Zeitverlust zu rechnen ist, ehe sich
nach den beiden geschilderten Verfahren die MaBnah-
men fir den Betrieb vorteilhaft auswirken kénnen. An
der falschen Methodik liegt es auch, daB entweder Lei-
tung und Fihrungspersonal eines Betriebes selten die
Ausdauer besitzen, einen durchgreifenden Rationalisie-
rungsprozeB bis zum Erfolg durchzuhalten, oder aber,
daB die wirtschaftliche Entwicklung rascher als die
Rationalisierungsarbeit ist.

Rationalisierungsmafnahmen miissen sofort wirksam
sein, d. h. der Schwerpunkt der MaBnahmen muB ohne
Verzdégerung dort konzentriert werden, wo akute Pro-
bleme nach Lésung verlangen. Diese Probleme in ihrer
Tragweite richtig zu erkennen und den Weg zu ihrer
schnellen und billigsten Lésung zu finden, ist die Auf-
gabe des leitenden Arbeitsstudienmannes bzw. des
iiberbetrieblichen Beraters. Es kann an alten, in ihrer
Leistungsfahigkeit begrenzten Maschinen liegen, an
schlechtem, schwer zu verarbeitendem Material oder an
Fehlern in der Organisation im Hinblick auf Arbeits-
einsatz, Arbeitsvorbereitung, Arbeitsablauf usw. Hat
der Arbeitsstudienmann die neuralgischen Stellen, d. h.
die Schwerpunkte erforderlicher Rationalisierung im
Betriebe erkannt, so macht er den néchsten Schritt und
setzt eben dort mit ndherer Untersuchung und verbes-
sernden Mafnahmen ein (Bild 4, Rationalisierungsver-
fahren I1I). So wie der Arzt, der ein guter Diagnostiker
ist, auch die besten Heilerfolge haben wird, wird der
Arbeitsstudienmann, der die Schwerpunkte der Ratio-
nalisierungsarbeit richtig erkennt, die meisten Erfolge
fir sich buchen koénnen.

Der schaffende Mensch im Rationalisierungsprozef

Es ist unvermeidlich, im Verlaufe der Bearbeitung des
Arbeitseinsatzproblems auch den schaffenden Menschen
in die Rationalisierungsarbeit miteinzubeziehen. Sinn-
voll 148t sich der Einsatz der schaffenden Menschen erst
dann lenken, wenn man die Einzelpersonlichkeit unter
Beriicksichtigung der betriebsindividuellen Verhiltnisse
gepriift hat. In sehr vielen Betrieben der Textilindustrie
glaubt man das Arbeitseinsatzproblem dadurch zu 16-
sen, daB man die Belastung der einzelnen Arbeiter priift
und gegebenenfalls ihre Arbeitsstellenzahl, d. h. die
von ihnen zu bedienende Spindel- oder Webstuhl-
zahl usw. entsprechend &ndert. Man tut es oft, ohne
die sich aus der Art der Qualitdt ergebende Belastung
zu berlicksichtigen, wie sie an vier Beispielen in Bild 6
dargestellt wird. Die Folge hiervon ist, daB bei der
Zuteilung schwer zu fertigender Qualitdten der Arbeiter
u. U. iiberbelastet wird und die Maschinen — nach dem
vorliegenden Beispiel die Webstiihle — stehen und auf
die Bedienung warten miissen. In solchen Fallen kann
sich eine Personaleinsparung in der Weise auswirken,
daB der Nutzeffekt der Stiithle, also ihr produktiver
Wirkungsgrad zuriickgeht und die Fertigungskosten je
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Produktionseinheit ansteigen. GeméafB den vorliegenden
Beispielen wdire also der Hebel nicht beim Personal,
sondern bei der Arbeitsvorbereitung und im Beispiel
Nr. 2 auch bei der Kettvorbereitung anzusetzen.

Der Leistunigsgrad der Arbeiter iibt einen wesentli-
chen Einfluf auf die Ausniitzung der Produktionsmittel
aus und bestimmt damit auch in gewissem Grade die
Leistungsmenge. Es ist also unbedingt erforderlich, die-
sen Leistungsgrad im Rahmen besonderer Untersuchun-
gen festzustellen. Die minder leistungsfdhigen Arbeiter
sollen auf Grund der Ergebnisse dieser Feststellungen
ausgelesen und bei solchen Tatigkeiten eingesetzt wer-
den, fiir welche sie die geistige und korperliche Eig-
nung besitzen. Vielfach liegt bei jingeren Arbeitern
die Ursache eines geringen Leistungsgrades in einer
falschen oder ungeniigenden fachlichen Ausbildung. Ist
dies eindeutig festgestellt, so sollte man nicht zégern,
diese Menschen entsprechend zu schulen.

In Bild 5 wird der Leistungsgrad von 22 Weberinnen
als Auszug einer gréBeren Untersuchungsreihe darge-
stellt. Der Leistungsgrad dieser Arbeiterinnen schwankt
zwischen 73% und 131% und verdient umsomehr In-
teresse, als es sich durchwegs um Arbeiterinnen han-
delt, die schon mehrere Jahre die gleiche Tatigkeit
ausiiben. Der Arbeitsstudienmann darf sich nicht auf
diese Feststellungen beschrédnken oder auf Grund dieser
Feststellungen schon eine Personalauslese vornehmen.
Hier sind tiefergehende Untersuchungen erforderlich,
um die eigentlichen Ursachen zu erforschen, die zu den
Abweichungen fiihrten.
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Name Alter | Berufs- Leistungsgrod in %
der Weberin Johre}| jahre W W
T T T T —
Schmied 7 |5 l'“
Lang 9 ¢ i
Schneider 49 37 !
Bicker 2 | 4 C
Kurz 21 2 ‘
Schuster 19 4
Kaufmann 21 5
Schreiber 22 4 ]
Naher 17 J
Kleber 56 4 1
- Fuhrmann 14 4
Ziichter 21 4
Hliger 9 4
Sustmann 2 6
Binder 3 3
Bauer 20 g
Hdndler 20 5
farber 43 4
Schreiner 9 4
Falter 21 4
Sdnger P2 )
Arieger 9 S
1 I

N
Bild 5. Leistungsgrad von Weberinnen. Gemessen bei gleichen

Téatigkeiten und gleichen fertigungstechnischen Voraus-
sefzungen

Das Rechnungswesen als Hilismittel der
Rationalisierung

Ein geordnetes betriebliches Rechnungswesen ist fir
den erfahrenen Arbeitsstudienmann eine wahre Fund-
grube betrieblicher Fehler und Verlustquellen. In den
fiir die Kostenrechnung usw. erstellten Unterlagen wird
eine unerwiinschte Entwicklung zuerst sichtbar, ebenso
die neuralgischen Stellen des Betriebes, an denen der
Arbeitsstudienmann mit seinen Untersuchungen einset-
zen mufl. Allerdings wird das betriebliche Rechnungs-
wesen seine Aufgaben erst dann voll erfiillen kénnen,
wenn es betriebsnah entwickelt, d. h. wenn bei seinem
Aufbau die betriebsindividuellen Verhdltnisse beriick-
sichtigt wurden. .

Auf dem Gebiete der Kostenrechnung und Leistungs-
analyse sind in letzter Zeit grofie Fortschritte erzielt
worden. So wurde fiir die Textilindustrie ein dem Ver-
ursachungsprinzip weitgehend gerecht werdendes neues
Kostenrechnungsverfahren entwickelt, das neben einer
erheblichen Arbeitseinsparung zu genaueren Ergebnis-
sen der Rechnung fiithrt und — was fiir das Arbeits-
studienbiiro von besonderer Bedeutung ist — ein besse-
res Erkennen betrieblicher Fehler ermoglicht.

Letzten Endes wird der Erfolg aller Untersuchungen
und MaBnahmen des Arbeitsstudienbiiros oder des
liberbetrieblichen Beraters davon abhédngen, wie die
Dinge angefa8t werden, und in welchem MaBe Aufge-
schlossenheit und Bereitschaft fiir Verbesserungen bei
der Betriebsleitung gegeben sind.

[Ra 1342]

58



DEZEMBER 1954

LENZINGER BERICHTE FOLGE 3

Nr. 1

Qualitat: 3-bindiger Korper, Baumwolle B
Fadenstellung: 42/30 je cm

Garn-Nm: 70/2/34

Breite: 138 cm

Stiicklange: 60 m

t/min des Stuhles: 1301)

Belastung ohne Warten auf Bedienung: 3,66%
Belastung mit Warten auf Bedienung: 7,26%
Leistungsgrad des Arbeiters: 100%

Nr. 2

Qualitat: Rips Baumwolle A

Fadenstellung: 32,5/15 je cm

Garn-Nm: 34/20

Breite: 128 cm

Stlicklange: 109 m

t/min des Stuhles: 131

Belastung ohne Warten auf Bedienung: 8,70%
Belastung mit Warten auf Bedienung: 13,20%
Leistungsgrad des Arbeiters: 100%

Nr. 3

Qualitdt: Cretonne 33/67

Fadenstellung: 27/29 je cm

Garn-Nm: 50/50

Breite: 108 c¢m

Stiicklange: 150 m

t/min des Stuhles: 141

Belastung ohne Warten auf Bedienung: 5,16%
Belastung mit Warten auf Bedienung: 9,25%
Leistungsgrad des Arbeiters: 100%

Nr. 4

Qualitat: Glatt Baumwolle AA

Fadenstellung: 19/19 je cm

Garn-Nm: 24/24

Breite: 96 cm

Stiicklange: 120 m

t/min des Stuhles: 142

Belastung ohne Warten auf Bedienung: 2,16%
Belastung mit Warten auf Bedienung: 2,24%
Leistungsgrad des Arbeiters: 100%
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Bild 6. Stuhlbelastung bei verschiedenen Artikeln in %. (Breite Anbau-Automaten, 12-Stuhl-Bedienung)

) Hierbei handelt es sich um die Geschwindigkeit des Webstuhles, die in der Anzahl der ,Touren” in einer Minute

(t/min) ausgedriickt wird.
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Feuchtigheitsgu~ und -~abnabime Ceoi Fellwolle

Von Ing. Oskar ZIMNIC und Prof. Friedrich ZAVARSKY, Lenzing

Man moéchte erwarten, daB es vollkommen gleich-
giiltig sein miifite, ob sich irgendeine Faserprobe von
der zu trockenen oder der zu feuchten Seite her im
Normalklima dem Gleichgewichtszustand zwischen Luft-
feuchtigkeit und Materialfeuchtigkeit néhert, oder, an-
ders ausgedriickt, man mochte es als selbstverstdndlich
annehmen, daf zu feuchte und zu trockene Flocke letz-
ten Endes denselben Feuchtigkeitsgehalt erreichen
werden.

Die Praxis hat jedoch gezeigt, daB eine solche An-
gleichung nicht eintritt und daB sich dieser Umstand
sogar in Storungen des Spinnverlaufes &uBern kann.

Um diese Verhdltnisse systematisch zu kldren, wurde
die Zunahme des Wassergehaltes einer absolut trocke-
nen Zellwolle und die Wasserabgabe einer in einer
Dampfatmosphdre iiberfeucht gemachten Zellwolle in
Abhdngigkeit von der Zeit studiert. In beiden Fallen
wurde der Titer 1,5/40 gldnzend Lenzinger Zellwolle
verwendet. Es ist als gewif anzunehmen, da8 sich prin-
zipiell gleiches Verhalten auch bei anderen Titern und
ebenso auch bei anderen natiirlichen und kiinstlichen
Fasern in Abhéngigkeit von ihrer Wasseraufnahme-
fahigkeit bzw. Quellbarkeit feststellen lassen wird. Die
Priffung dieser Verhédltnisse bei anderen Titern bzw.
anders gearteten Fasern bleibt weiteren Untersuchun-
gen vorbehalten, ebenso der EinfluB, welchen verschie-
denartige Avivierung bei ein und demselben Zellwolle-
titer moglicherweise auszuiiben vermag.

Bei den vorliegend besprochenen Versuchen wurde
folgenderweise verfahren:

A) Desorption.

Die kardierte Zellwolleflocke wurde in offenen Scha-
len einem mit Wasserdampf gesittigten Luftstrom von
Zimmertemperatur 48 Stunden lang ausgesetzt. Danach
wurden zwei Parallelproben innerhalb dieser Atmo-
sphére in offenen Wégeschalen auf 0,0001 g genau ge-
wogen.

Die so vorbereiteten, mit Feuchtigkeit gesittigten
Proben wurden sodann in einen klimatisierten Raum
mit 650 relativer Luftfeuchtigkeit bei 24 © C gebracht,
wobei die Schalen mit einem engmaschigen Sieb iiber-
deckt wurden, um Gewichtsverdnderungen sowohl
durch Faserverluste als auch durch mdglichen Faser-
anflug auszuschalten,

Es wurden folgende Wéagungen vorgenommen:

Anfangsgewicht/15 Minuten/15 Minuten/30 Minuten/
1 Stunde/l Stunde/2 Stunden/2 Stunden/4 Stunden/
5 Stunden/ siebenmal 8 Stunden/6 Stunden/15 Stunden/
10,5 Stunden/17 Stunden. Letzte Wé&gung somit nach
insgesamt 120,5 Stunden.

Nach dieser Zeit erfolgte keine merkliche Gewichts-
abnahme mehr; somit war nach dieser Zeit der Gleich-
gewichtszustand erreicht.

Nun erst wurde das Trockengewicht bestimmt und
aus den einzelnen Meflwdgungen die Feuchtigkeit der
Proben fiir die zugehorigen Zeitpunkte nachtrdglich
errechnet.

B) Absorption.

In diesem Falle wurden zwei Parallelproben zuerst
bei 102° C auf Atrogewicht gebracht und dann, wie
unter Desorption angegeben, in offenen Wigeschalen
gewogen. Die Schalen wurden wiederum wie oben be-
schriehen im klimatisierten Raum aufgestellt, mit
Schutzsieben umgeben und anfangs zu den gleichen
Zeitpunkten, wie oben erwihnt, gewogen. Da jedoch
bei dieser Versuchsreihe schon nach 40 Stunden prak-
tisch Gewichtskonstanz eingetreten war, wurden die
nachfolgenden Wagungen ab diesem Zeitpunkt in ver-
groBerten Zeitabstdnden vorgenommen. Die erste Wé-
gung der frisch getrockneten Zellwolleproben wurde in
verschlossenen Waégegldsern vorgenommen, da be-
kanntlich die trockene Faser sofort aus der Luft begie-
rig Wasser anzieht. Durch die jeweilige Gewichtszu-
nahme von einer Wéagung zur anderen wurde bei dieser
Versuchsreihe der augenblickliche Feuchtigkeitsgehalt
der Probe direkt gefunden.

Aus dem so erhaltenen Zahlenmaterial 148t sich er-
kennen, daBl bei der Absorption die Feuchtigkeitsauf-
nahme bedeutend rascher vor sich geht als bei der
Desorption der Feuchtigkeitsverlust. Beim Absorptions-
vorgang waren bereits nach 5 Stunden 11,06% bzw.
11,6%0 Feuchtigkeit erreicht worden, wihrend die {ib-
rigen 85,5 Stunden bis zum Abbruch der Messungen
nur noch eine weitere Zunahme auf 12,90%0 bzw. 12,94%
brachten.

Das Gleichgewicht in Standardatmosphére, von der
trockenen Seite her erreicht, ist demnach mit rund 13%e
Feuchtigkeit anzunehmen,

Das Gleichgewicht in Standardatmosphére, von der
feuchten Seite her erreicht, liegt hingegen bei rund 15%o.
Fir die Spinnereipraxis bedeutet das, daB eine Zell-
wolleflocke, die mit mehr als 15% Feuchtigkeit in die
konditionierten Spinnereirdume mit 65%o rel. Feuchtig-
keit eingebracht wird, kaum noch Feuchtigkeit abgibt
und iiberhaupt niemals, auch nach langer Zeit nicht,
bis unter 15% (genau 15,18%) relativer Feuchte her-
untertrocknen kann. Das aber kann schlechte Auflésung
der Flocke, schlechte Verzugseigenschaften und letzten
Endes schlechten Garnausfall verursachen. Hingegen
kann eine zu trockene Zellwolle, weil sie rasch Feuch-
tigkeit aufnimmt, kaum zu Stérungen AnlaB bieten,
denn sie hat schon nach wenigen Stunden 11%0 erreicht.
Zwedks besserer Verdeutlichung wurde der haupt-
sachlich interessierende Anfangsteil der beiden Kurven
nach dem vorliegenden Zahlenmaterial in der Abbildung
graphisch dargestellt. Die Kurven lassen den Unter-
schied zwischen der rasch erfolgenden Absorption und
der trdge verlaufenden Desorption deutlich erkennen.
Feuchtigkeit kann an ein zu trocknendes Gut gebun-
den als:
a) Haftfllissigkeit,
b) Kapillarfliissigkeit,
c) Quellungsflissigkeit.

Beim Trocknen eines feuchten Gutes verdunstet nach-
einander zuerst die Haftflissigkeit, dann die Kapillar-
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flissigkeit und erst zuletzt die Quellungsfliissigkeit. Der
Dampfdruck der verdunstenden Fliissigkeit bleibt prak-
tisch wahrend dieses Trocknungsvorganges gleich dem
Sattigungsdruck der reinen Fliissigkeit bei der Guts-
temperatur. Die Trocknung der nicht hygroskopischen
Stoffe, welche also keine Quellungsfliissigkeit besitzen,
ist damit beendet. Uber den hygroskopischen Stoffen
herrscht jedoch nur so lange der normale Sattigungs-
druck, als die duBere Oberflache durch Haftflissigkeit
benetzt ist. Wenn diese duBere Flissigkeitsschicht ab-
getrocknet ist, bewirkt die Kapillarfliissigkeit und be-
sonders die Quellungsfliissigkeit eine Dampfdrucker-
niedrigung, die im Laufe der Trocknung, also mit ab-
nehmendem Feuchtigkeitsgehalt, zunimmt. Auch am
Ende des Trocknungsvorganges besteht ein Unterschied
zwischen dem hygroskopischen und dem nicht hygro-
skopischen Material. In demselben Luftstrom werden
beide Stoffe verschieden getrocknet. Der Feuchtigkeits-
gehalt des hygroskopischen Stoffes ist zu jeder Zeit

und auch am Ende der Trocknung hoéher als der Feuch-
tigkeitsgehalt des nicht hygroskopischen Stoffes. Beim
Trocknen eines hygroskopischen Stoffes mit Luft von
bestimmter Temperatur und relativer Feuchtigkeit
bleibt entsprechend der Dampfdruckerniedrigung mehr
Fliissigkeit im Stoff zuriick als es bei nicht hygroskopi-
schen Stoffen der Fall ist.

Bei Feuchtigkeitsaufnahme der hygroskopischen
Stoffe wird die Dampfdruckerniedrigung nicht zustande-
kommen, da Anderung des physikalischen Zustandes
des Stoffes nicht der Quellung entgegengerichtet ist.
Dadurch ist der Feuchtigkeitsunterschied von hygrosko-
pischen Substanzen bedingt, der zu beobachten ist, wenn
sie in einem Raum von gleichbleibender Temperatur
und gleichbleibender relativer Feuchtigkeit ausgelegt
sind, und der demzufolge zwangsldufig auftreten mu3,
wenn sich solche Proben einmal von der feuchteren
Seite her, das andere Mal von der frockeneren Seite her
dem Gleichgewichtszustand nahern.
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Die Lenginger Tellwolletypen

An dieser Stelle wird in Hinkunft jeweils eine der
vielen Typen des Erzeugungsprogramms der Zellwolle
Lenzing Aktiengesellschaft in Form einer kurzen Mono-
graphie besprochen werden.

Zellwolle Lenzing 1,5 den.
Eigenschaften, Richtlinien fiir die Verarbeitung.

Allgemeine Angaben.

Der Titer 1,5 den. ist der normale Titer fiir die Baum-
wollspinnerei und wird normalerweise mit einer Stapel-
linge von 40 mm fiir alle Zwecke der Zellwolle-Rein-
verspinnung in der Baumwollspinnerei geliefert. Neben
dieser Schnittlange wird fir Reinverspinnung in jenen
Fallen, wo die vorhandenen Streckwerke die Verarbei-
tung groBerer Stapelldngen nicht zulassen, die Schnitt-
lange 34 mm bevorzugt. Dieselbe Type wird neben den
noch kirzeren Schnittldangen bis 30 mm herab in An-
passung an einen gegebenen Baumwollstapel haufig auch
fiir Mischgespinste Zellwolle/Baumwolle verwendet.

Alle genannten 1,5 den.-Typen werden unter der Be-
zeichnung BNg als gldnzende Faser (Baumwolltype-
Normaltiter-glanzend) und unter der Bezeichnung BNm
als spinnmattierte Faser (Baumwolltype-Normaltiter-
matt) geliefert.

Textile Eigenschaften

Stapel. Auf exakten Schnitt wird sowoh! bei der Her-
stellung, als auch bei der betrieblichen Qualitatskon-
trolle besonderer Nachdruck gelegt. Das nachstehende
Stapeldiagramm fiir den Schnitt 40 mm zeigt dem Spin-
ner alles Wissenswerte, vor allem den geringen Anteil
an kiirzeren sowie das vollstandige Fehlen {iberlanger
Fasern.
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Titer. Der Titer 1,5 den. stempelt diese Type zur Uni-
versalfaser fiir den Baumwollsektor und gestattet, bei
einer Ausspinngrenze von Ne 50 bzw. Nm 85, ander-
seits auch das Spinnen groberer Garne.

Avivage. Dem Universalcharakter dieser Type ange-
paBt, ist eine seit Jahren bewdhrte und in der Praxis
erprobte Avivierung verwendet, die gleichméaBige Ver-
zugseigenschaften auch noch unter weniger giinstigen
klimatischen Bedingungen verbiirgt, weitgehend hérte-
unempfindlich ist und vollstindige Wasserldslichkeit
und Auswaschbarkeit besitzt.

Textildaten.
ReiBfestigkeit, trocken 21 — 22 Rkm
Reififestigkeit, naB 11 — 12 Rkm
Bruchdehnung, trocken ca. 259%
Bruchdehnung, naf ca. 299%
Schlingenfestigkeit ca. 35 %
Polymerisationsgrad ca. 300

Wie vorstehende Daten erkennen lassen, ist es ge-
lungen, die BN-Typen trotz normaler Festigkeitswerte
mit relativ hoher Dehnung und guter Schlingenfestigkeit
auszustatten, ein Umstand, der sich in hoher Geschmei-
digkeit und guten Gebrauchseigenschaften der Fertig-
ware auswirkt.

Mikrobild.

VergroBerung 1200fach

GleichmaBig hoher Vélligkeitsgrad und gleichméaBiger
Kapillartiter sind eine Vorbedingung fiir gleichméaBige
Farbaffinitat und verbiirgen infolge guter Substanzaus-
niitzung hohe Garnfestigkeit.

Verwendungsgebiete. Alle Zwecke, bei denen weicher
Griff, schoner Fall und Faltenwurf gewiinscht wird, vor
allem Damen-Sommerkleiderstoffe aller Art, Hemden-
stoffe, Dekorationsstoffe. Ob gldnzende oder matte
Typen bevorzugt werden, ist eine Angelegenheit der
herrschenden Moderichtung und des persénlichen Ge-
schmacks. Wo besondere Leuchtkraft der Farben am
Platz ist, z. B. bei Druckstoffen, wird die Glanzfaser vor-
zuziehen sein. Hingegen wirken Pastellténe besondazrs
vornehm auf Mattfaser. Vorhangstoffe sollten wegen
der Gefahr der Lichtschddigung nur aus Glanzfaser er-
zeugt werden und wenn moglich aus gréberen Titern.

Hinweise fiir den Spinner
fiir BNg und BNm, beim Normalstapel 40 mm.

Diese Fasertypen wurden in bezug auf ihre spinntech-
nischen Eigenschaften so entwickelt, daB sie ohne kon-
struktive Anderungen auf allen Maschinen, wie sie bei-
spielsweise in der Dreizylinderspinnerei verwendet
werden, verarbeitet werden kénnen.

Wir empfehlen jedoch, die nachstehenden Richtlinien
fiir die Maschineneinstellungen zu beriicksichtigen.
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Maschineneinstellungen
Schlagmaschine.

Die Wickelwatte soll nach Méglichkeit nicht zuschwer
gehalten sein. Der glnstigste Nummernbereich liegt
zwischen Ne 0,0015—0,0016 bzw. Nm 0,0026—0,0027.

Ein aus doppeltem Kastenspeiser mit angebauter
Schlagmaschine bestehender Offnersatz geniigt vollkom-
men. Die Verwendung eines Kirschnerfliigels mit einer
Tourenzahl von 750 bis 850 t/min ist fast {iberall ge-
brduchlich, Der Abstand zwischen Einzugsklemmpunkt
und Schlagkreis des Kirschnerfliigels soll méglichst nicht
unter 16 mm gewdhlt werden. Man soll darauf achten,
daB ca. 20 bis 22 Schldage per Faser nicht liberschritten
werden.

Karde.

Eine einwandfreie Kardierung ist die Voraussetzung,
um gute Gespinste zu erzielen. Gute Garnituren sind
dazu eine Notwendigkeit. Ofteres und dafiir weniger
langes Schleifen ist besser als umgekehrt. Die Garnitur
Nr. Tambour 100—110, Deckel — Abnehmer 110—120
haben sich gut bewahrt.

Einstellungen.

Tisch — VorreiBer

Vorreiler — Tambour

Deckel — Tambour Einlauf
Auslauf

Zwischenstellungen gestaffelt.

Abnehmer — Tambour

VorreiBer — Rost

Wenn Messer eingesetzt, so

Abdeckblech — Deckel

10—12/1000 Zoll engl.

7/1000 Zoll engl.
12—14/1000 Zoll engl.
7— 9/1000 Zoll engl.

5— 6/1000 Zoll engl.

3 mm

10—12/1000 Zoll engl.
10/1000 Zoll engl.

Tambourtouren 160—170 t/min
VorreiBer 200—250 t/min
Abnehmer 8—10 t/min
Strecke.

2 Streckenpassagen mit je 6facher Doublierung er-
geben eine ausreichend gute Nummernhaltung der Lun-
ten und eine geniigende Parallellage der Fasern.

Die Vorderzylinderablieferungen sollen 30 m/min
nicht iberschreiten. Die Zylinderstellungen 49 — 45 —
42 haben sich gut bewdhrt.

Grobilyer.

Hier sollen Vorderzylinderlieferungen von 24 m/min
nicht {berschritten werden. Fiir Flyer &lterer Bauart
empfehlen wir sogar nur 20 m/min.

Zu harte Vorgarndrehungen sind immer nachteilig.
Es resultieren daraus meistens schnittige Garne und ein
zu hoher ZylinderverschleiB. Die alte Regel, ein Vor-
garn so weich zu drehen, daBl es eben noch ohne Fehl-
verziige abgearbeitet werden kann, ist besonders bei
Zellwolle zu beherzigen.

Mittelflyer.

18 bis 20 m/min Lieferung soll nach Mdoglichkeit nicht
lberschritten werden. Als giinstige Zylinderstellung

wurde bei ausreichender Belastung 38 bis 41 mm ge-
funden.

Ringspinnmaschine.

Die Verziige bei Hochverzugsstreckwerken liegen
am glnstigsten bei 15- bis 20fachem Verzug. Die Spindel-
touren sind nach den Ldufergeschwindigkeiten abzu-
stimmen. Wir empfehlen, hier 23 m/min nicht zu tber-
schreiten.

Als Richtlinie fiir die Garndrehungen empfehlen wir:

Trikot: alpha engl. 2,6—2,8
SchuB: alpha engl. 2,86—3,0
Kette: alpha engl. 3,2—3,4

Spinnpidne
Auf Grund der oft sehr unterschiedlichen Beschaffen-
heit des Maschinenparks kénnen hier nur Richtlinien
gegeben werden. Diese beziehen sich auf die normale
Vorwerksverarbeitung ohne Hochverzugsflyer.
Karde. 95- bis 100facher Verzug.
Strecken. Bei 6facher Doublierung etwa 6facher Verzug.
Bei 8facher Doublierung etwa 8facher Verzug.
Flyer. Grobflyer: 31/2- bis 4!/2facher Verzug.
Mittelflyer: 4- bis 5facher Verzug.
Feinflyer: (falls notwendig) 5- bis 6facher Verzug.

Ringspinnmaschine.

Bei Hochverzugsstreckwerk 15- bis 20facher Verzug.
Bei Dreizylinder-Klemmstreckwerk 7- bis 10facher
Verzug.

Richtlinien fiir die klimatischen Verhdltnisse in der
Spinnerei

Vorwerk: Temperatur 22 bis 24° C,
relative Luftfeuchtigkeit 50 bis 55 %e.
Ringspinnerei: Temperatur 22 bis 24° C,
relative Luftfeuchtigkeit 57 bis 62 %bo.

Bei Beriicksichtigung dieser Richtlinien, die aus der
Erfahrung heraus zusammengestellt wurden, sind alle
Voraussetzungen gegeben, die zur Erzielung von ein-
wandfreien Gespinsten und Geweben notwendig sind.

Bundeslehiv- und Vevsuchsanstalt
fiix Textilindustrie

Forschungsinstitut und Materialpriifungsamt,
Wien V., Spengergasse 20

Die genannte Anstalt wurde vom Bureau International
pour la Standardisation de la Rayonne et des Fibres
Synthétiques, BISFA, in Basel, in das internationale
Verzeichnis der Priifanstalten aufgenommen, welche
textile Priiffungen nach den vom BISFA herausgege-
benen standardisierten Priifungsmethoden durchfiihren.
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Professor Dr. Ing. honoris causa OTTO JOHANNSEN -

Einen Tag vor Vollendung seines neunzigsten Lebensjahres, am 20. Marz 1954, ist nach einem
langen, von rastloser und erfolgreicher Arbeit bis ins hochste Alter ausgefiillten Leben Otto Johann-
sen fir immer von uns gegangen. Mit ihm verliert die Welt einen Pionier von einmaligem Format,
jenen Mann, dem es zu verdanken ist, daB die Textiltechnik vom Handwerk zur Textilwissenschaft
fortgeschritten ist.

Otto Johannsen war am 21. Marz 1864 in Pettau in der Steiermark geboren worden und verlebte
dort seine Jugendjahre. 1882 bestand er an der damaligen k. k. Staats-Oberrealschule in Klagenfurt
die Reifeprifung. Anschliefend studierte er an der Technischen Hochschule in Graz Maschinen-
bau und errang dort 1887 das Ingenieurdiplom.

Seine erste Industriestellung wurde schicksalhaft fiir Otto Johannsen: Als Ingenieur der Alpine
Montangesellschaft hatte der junge Maschinenbauer Montagearbeiten in Textilfabriken durchzufiih-
ren und kam so erstmalig mit der Textilindustrie in Bertihrung, die ihn bald so in ihren Bann zog,
daB er ihr bis an sein Lebensende die Treue hielt.

Schon 1889, mit 25 Jahren, ist Johannsen Direktor einer Baumwollspinnerei in Hohenstadt in
Mahren, das damals innerhalb der Grenzen der alten Monarchie gelegen war.

Doch im Jahre 1891 verlieB Johannsen seine &sterreichische Stammheimat und trat in den Lehr-
korper der Fachschule fir Textilindustrie in Reutlingen ein, deren Direktor er dank seiner Fach-
kenntnisse und einmaligen Fahigkeiten schon im Jahre darauf, 1892, wurde.

1894 habilitierte sich Otto Johannsen daneben noch als Privatdozent an der Technischen Hoch-
schule Stuttgart, wo er 1897 die Professur erlangte. Gerade diese wechselseitige Befruchtungsmég-
lichkeit — einerseits die Hochschule mit allen ihren Méglichkeiten auf maschinenbautechnischem Ge-
biete, andererseits die textiltechnischen Problemstellungen, die die Reutlinger Schule zeitigte — war
es, die Reutlingen unter Johannsens Fihrung zu dem werden lieB, wofiir die Schule bekannt ist, zu
einem textilen Lehrinstitut, dessen Absolventen in der ganzen Welt geschitzt werden.

Die Kronung dieser Entwicklung war die Schaffung des Deutschen Forschungsinstitutes fiirr Textil-
industrie in Reutlingen, dessen erster Direktor Otto Johannsen von der Eréffnung 1918 bis zum
Jahre 1941 war. In diese Zeit fallen zahlreiche fachwissenschaftliche Veroffentlichungen, unter denen
als bedeutendste Johannsens grofles Werk {iber die Baumwollspinnerei zu nennen ist, das zum
Standardwerk des Spinners iitberhaupt geworden ist.

Es soll nicht unerwahnt bleiben, daB Johannsen auch Gegenstand zahlreicher &ffentlicher Ehrun-
gen in seiner Wahlheimat geworden war, unter denen nur die Verleihung des Titels eines Dr.-Ing.
honoris causa durch die Technische Hochschule Stuttgart 1912, die Verleihung der Goethe-Medaille
fir Kunst und Wissenschaft 1941, die Ernennung zum Ehrenbiirger der Stadt Reutlingen 1946, die
Zuerkennung der Grashof-Gedenkmiinze des Vereines Deutscher Ingenieure 1948 und die Verleihung
des GroBen Verdienstkreuzes der Deutschen Bundesrepublik 1952 genannt seien.

Neben dem Wissenschaftler Johannsen muB aber, um seiner einmaligen Personlichkeit gerecht zu
werden, seiner auch als Lehrer und als stets gilitig verstehendem Menschen gedacht werden. Doch
hieriiber viele Worte zu verlieren, hieBe Eulen nach Athen tragen. Denn unzédhlige Generationen
von ,Reutlingern” in aller Welt bekennen, wieviel an Erfahrungen und Wissen als Grundlage fiir ihren
eigenen Erfolg im Berufsleben ihnen ,ihr Johannsen” mit auf den Lebensweg gegeben hat. Ein
Johannsenschiiler zu sein ist eine Empfehlung, die in aller Welt guten Klang hat und mit Stolz ge-

nannt wird.
Nun ist Professor Dr.-Ing. h. ¢. Otto Johannsen fiir immer von uns geschieden. Sein Werk jedoch
ist unsterblich und wird fortleben fiir alle Zeit! —H—
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Streiflichter aus den Sitzungsberichten des Comité International
de la Rayonne et des Fibres Synthétiques

Pneus mit Stahl-Cord

Mr. Berry (England) verwies dar-
auf, daB es notwendig ist, die 6kono-
mischen Vorteile der Stahlcordpneus,
wie Preis, Kilometerleistung, Zahl
der mdéglichen Runderneuerungen
der Laufflache usw. zu kennen, wenn
man die voraussichtliche Entwick-
lung der Stahlcordbereifung und de-
ren EinfluB auf den Kunstseidencord-
markt beurteilen will.

M. Richelle (Belgien) sprach die
Ansicht aus, daB man von Reifen-
fabriken Auskiinfte einholen sollte,
und erwdhnte die Meinung eines
belgischen Pneufabrikanten, welcher
an den Enderfolg des Stahlcordrei-
fens glaubt und den Standpunkt ver-
tritt, daB die Entwicklung nur dann
anders verlaufen wird, falls dem
Stahlcord ein Kunstseidencord von
noch héherer Festigkeit entgegenge-
stellt werden konnte.

Dr. Domke (Westdeutschland)
stellte fest, daB in Deutschland nur
wenig Interesse an rnetallarmierten
Pneus besteht, weil sie folgende
Nachteile aufweisen:

Hoher Luftdruck,

Konstante Belastung nétig,

Beschddigung sowohl des Fahrzeu-
ges als auch der Stralen.

Herr Roelofs (Holland) bestétigte
diese Ansicht und sagte, daB Stahl-
cordreifen gute StraBen benétigen
— die sie zu schlechten machen —
und daB sie erhéhte Instandhaltungs-
kosten der Fahrzeuge verursachen..
In anderer Hinsicht jedoch sind sie
Okonomischer. In Holland werden
sie zum gleichen Preis wie Kunst-
seidencordpneus gehandelt und ha-
ben eine Lebensdauer von 150 bis
180 km gegeniiber 80—90 km (hier
scheinen Fehler in der GrdS8enord-
nung vorzuliegen! D. Ubers.) bei
Kunstseidencord; es sind zwei bis
drei Runderneuerungen méglich,
wiahrend bei Kunstseidencordreifen
nur eine einzige Runderneuerung
wirtschaftlich ist. Die Herstellung
hingegen ist schwieriger und beno-
tigt zwei Arbeitsstunden fir Stahl-
cordpneus auf eine Arbeitsstunde bei
Kunstseidencord. In warmen Klima-
ten sind Stahlcordreifen durch ihre
groBere Hitzewiderstandsféhigkeit
von Vorteil.

Herr Roelofs meinte, daB es eben-
sogut Verwendungsgebiete fiir Stahl-

cordreifen wie auch flir Nyloncord-
reifen zu geben scheint und daB
beide in Zukunft einen Teil der
Kunstseidencordreifen ersetzen wer-
den.

Druckschlauch

Nach Dr. Domke wird in Deutsch-
land hochfeste Zellwolle fiir rundge-
flochtene gummiiiberzogene Schldu-
che verwendet.

M. Rieckert (Frankreich) zeigte ein
Stiick eines Feuerwehrschlauches mit
Baumwollkette und Nylon-Kunst-
seide als SchuB, mit doppeltem Gum-
miliberzug der Innenseite. Diese
Schlauchtype hat eine Druckfestig-
keit von 20 kg/cm? und soll bessere
Biegsamkeit und hoéheren Wider-
stand gegen Verrottung haben als
der ibliche Feuerwehrschlauch.

Dr. Arzano (Italien) bemerkte hie-
zu, daf} &hnliche Schlduche mit einer
Druckfestigkeit von 20—40 kg/cm?
auch in Italien erzeugt werden.

Nach Mr. Berry kann Zellwolle,
obwohl sie fiir verschiedene
Schlaucharten verwendet wird, nur
einen kleinen Teil der fir diesen
Sonderzweck verwendeten Textil-
materialien ausmachen. Viskosezell-
wolle ist hiefiir von geringem In-
teresse. Mr. Berry ist der Ansicht,
daB es schwerfallen wiirde, die
Baumwolle zu ersetzen, weil sie
gunstig im Preis ist und die erfor-
derliche NabBfestigkeit hat; es kann
natiirlich besondere Verwendungs-
zwedke geben, wo Festigkeit die
Hauptrolle spielt und die Preis-
frage minder wichtig ist.

Keilriemen

Mr. Berry bestédtigte, daf in Eng-
land Keilriemen mit Kunstseiden-
gewebe in der Verwendung befrie-

digen und bereits den Markt zu .

beherrschen beginnen. Baumwolle
bleibt jedoch wegen ihres hohen
Abriebwiderstandes fiir die duferen
Gewebelagen uniibertroffen. GemaB
M. Paillet (Frankreich) hat eine dhn-
liche Entwidklung in Frankreich ein-
gesetzt. Die Herren Loasby (Eng-
land), Rieckert und Dr. Arzano be-
richteten tber in ihren Lé&ndern
durchgefiihrte Versuche, wobei Ny-
longam in jenen Fillen verwendet
wurde, in welchen es in erster Linie
auf Festigkeit ankommt.
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Dr. Domke Dberichtete, daB in
Deutschland Keilriemen aus hoch-
fester Kunstseide derselben Art her-
gestellt werden, wie sie auch fiir
Reifencord verwendet wird. Auch
hochfeste Zellwolle wird fiir den-
selben Zweck herangezogen, wobei
eine Vorbehandlung mit ,Desmo-
dur R” gegeben wird, um bessere
Haftung zwischen Gummi und Garn
zu gewdahrleisten. Es kann dafir
auch Resorcin-Formaldehyd verwen-
det werden, doch sind die Ergeb-
nisse in diesem Falle weniger gut.

Seile und Schniire

Dr. Domke gab bekannt, daB in
Deutschland Perlon fiir Schiffstaue,
fiir Kletterseile und fiir die Herstel-
lung von Fischereinetzen verwendet
wird, und monofiles Perlon fiir
Angelschniire,

M. Rieckert fiigte hinzu, daB in
Frankreich fir diese Zwecke und
auch fir Fallschirmschniire Nylon
in Verwendung steht.

Dr. Domke verlangte Aufkldarung
liber die Lichtschddigung an Polya-
midfasern und teilte eine Erfahrung
mit, wonach daraus hergestellte Vor-
hénge in den Flugzeugen einer Luft-
verkehrsgesellschaft innerhalb eines
Jahres vollstdndig zerstort wurden.

Ledertuch

Man war sich dariiber einig, daB
dies ein fest eingefiihrtes Verwen-
dungsgebiet fiir Zellwolle ist und
daB hierlber keine weiteren Markt-
analysen mehr notig sind.

Dr. Domke berichtete, daB in
Deutschland groSe Mengen nicht-
gewebter Stoffe fiir diesen Zwedck
verwendet werden, wobei das We-
sentliche ist, daB ihre Festigkeit und
ihr Dehnungsverhalten in jeder be-
liebigen Richtung gleich ist.

Nichtgewebte Stoffe

Dr. Domke erwédhnte, dal groBe
Mengen solcher nichtgewebter Stoffe
in Deutschland aus Gemischen von
Zellwolle und Naturfasern fiir Ver-
wendungszwecke wie Elektroisolie-
rung, Vorhdnge, Handtiicher, Filter-
material, medizinische Verbdnde und
vieles andere erzeugt werden.

Man betrachtet dieses Material
bereits in allen L&ndern als einge-
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fiihrt und auf Vorschlag von Mr. Bell
(England) wurde vereinbart, daB
Herr Miiller (Schweiz) gebeten wer-
den soll, einen Artikel iiber Ge-
schichte, Erzeugung und Verwen-
wendungsgebiete nichtgewebter Stof-
fe zwecks Veroffentlichung in der
internationalen Zeitschrift zu ver-
fassen. Alle Mitglieder des Komi-

Chemische Faserstoffe und ihre
Eigenschaften

von E. Griinsteidl und H. Preussler
(Osterr. Faserforschungsinstitut, Wien),
1953, Pinguin-Verlag, St. Johann in Tirol.

Vertrieb fiir die deutsche Bundesrepublik:
Konradin - Verlag, Robert Kohlhammer,
Stuttgart

Vertrieb fiir die Schweiz: Verlag Arthur

Niggli und Willy Verkauf, G. m. b. H,,

Haus Eggli, Niederteufen, App. Ar
(Schweiz)

Die fiir den Textilfachmann hochst
wertvolle Arbeit fafit die zahlreichen
voll- und halbsynthetischen Faser-
stoffe in eine Anzahl von Gruppen
zZusammen:

Polyvinylfasern,
Polyacrvlnitrilfasern,
Mischpolymerisatfasern,
Polyesterfasern,
Polyamidfasern,

Fasern auf EiweiBlbasis,
Fasern auf Zellulosebasis,
Alginatseide.

Fir jede dieser Gruppen wird
eine kurze Beschreibung der che-
mischen Grundlagen und der Er-
zeugungsverfahren gegeben, auch
sind die Handelsmarken und die
Herstellungsfirmen angefiihrt.

Der zweite Teil der Arbeit be-
steht aus einer umfangreichen tabel-
larischen Ubersicht, die sich auf die
gesamte bis Ende Juli 1953 erschie-
nene internationale Literatur stiitzt.
In diesem sehr sorgfdltig und iber-
sichtlich zusammengestellten Tabel-
lenwerk sind auBer den ublichen
Angaben iber Festigkeit, Dehnung
etc. auch alle bisher so schwer
zugénglichen Daten wie Schmelz-
punkt, Farbaffinitdt, Lichtbestdndig-
keit, Feuchtigkeitsgleichgewicht bei

tees wurden aufgefordert, Mitteilun-
gen iiber den gegenwdrtigen Stand
in ihren L&ndern beizubringen.

Garne aus Fasergemischen

M. Bell berichtete, dafl in USA
umfangreiche Forschungsarbeiten im
Gange sind, um durch Mischen ver-
schiedener Faserarten deren spezifi-

Neue Fachliteratur

65 %o relativer Luftfeuchtigkeit, op-
tische und elektrische Eigenschaf-
ten, Bligeltemperatur, Erkennungs-
reaktionen und noch vieles andere
enthalten. Etliche leere Felder in den
Tabellen zeigen mit aller Deutlich-
keit, wieviele Arbeit es noch zu
leisten gibt; dies soll nach dem im
Vorwort ausgesprochenen Wunsch
der Verfasser ein Ansporn fiir die
Forschung sein.

Der Textiltechniker, der bisher
auf langwieriges und zeitraubendes
Quellenstudium angewiesen war, so-
oft er derartige, in einer umfang-
reichen Literatur verstreute Daten
bendtigte, hat nun mit einem ein-
zigen Blick sdmtliche Angaben zur
Hand und wird den Autoren und
dem Osterr. Faserforschungsinstitut
herzlichen Dank fiir diese griindliche
Arbeit wissen, die eine oft und emp-
findlich gefiihlte Liicke ausfiillt.

—H—

Der Filmdruck auf Textilien

von Richard Kiinzl, Stockholm,
244 Seiten, 151 teils farbige Abbildun-
gen, 38— DM, 1954, Konradin-Verlag,
Robert Kohlhammer, Stuttgart

Der Filmdruck mit seinen viel-
faltigen Moglichkeiten hat bisher
noch keine ausfiihrliche und um-
fassende Darstellung in deutscher
Sprache gefunden. Die deutsche
Fachliteratur iber dieses Gebiet ist
in verschiedenen Zeitschriften in
Einzelabhandlungen verstreut und in-
folgedessen nur schwer aufzufinden.

Fir das vorliegende Werk haben
auBer dem Verfasser mit seinen
jahrzehntelangen Erfahrungen auf
dem Gebiete des Filmdrucks noch
zahlreiche Fachleute und Firmen ihre
wertvollen, im Laufe der Jahre ge-
sammelten Erfahrungen beigesteuert.
So ist ein Werk entstanden, das die
gesamte Technik des textilen Film-
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sche Eigenschaften nutzbar zu ma-
chen, in der Absicht, Garne und
Stoffe zu entwickeln, die ganz be-
stimmten Anforderungen entspre-
chen. Er schlug vor, daB an das Sub-
komitee ,Spinnen” eine Anfrage
iber alle iiber diesen Gegenstand
vorliegenden Informationen gerichtet
werden soll.

drucks von den einfachsten hand-
werklichen und kunstgewerblichen
Arbeitsweisen und Vorrichtungen
uber alle Zwischenstufen bis zu den
hochentwickelten industriellen und
vollmechanisierten Methoden behan-
delt. Besonders eingehend ist auch
die Schablonenherstellung bespro-
chen. Mit diesem Buche ist dem
deutschsprechenden Textilveredler
erstmalig eine umfassende und ge-
schlossene Darstellung tiber den der-
zeitigen Stand des Filmdrucdks an die
Hand gegeben. —H—

Die Kammgamspinnerei

von Professor Rolf Fahrbach,
360 Seiten, 158 Abbildungen; 25 Tabel-
len. 30,— DM, 1954, Konradin-Verlag,
Robert Kohlhammer, Stuttgart

Dieses Standardwerk gibt Aus-
kunft tber alle Arbeitsmethoden,
kontinentale und englische Verfah-
ren. Die verschiedenen Methoden
der Verarbeitung werden verglei-
chend gegeniibergestellt und die
einzelnen Arbeitsvorgdnge in Bild
und Text erldutert. Die Besonder-
heiten der beschriebenen Maschinen
werden durch Getriebeskizzen ver-
deutlicht, nach denen die jeweiligen
Konstanten ermittelt und Leistungs-
berechnungen mit anschlieBenden
Beispielen durchgefithrt werden.
Auch fiir die Aufstellung von Spin-
nereiplanen und fiir die Durchrech-
nung von Maschinenassortimenten
der Kdmmerei, der Vorbereitung, der
Feinspinnerei und der Zwirnerei
werden wertvolle Hinweise gegeben.
Tabellen zeigen die notwendigen
Daten und Maschinenangaben.

Das Buch ist ein Nachschlage-
werk, das dem Betriebsleiter, dem

Textilingenieur, dem Meister der
Kammgarnspinnerei von grofem
Nutzen sein wird. —H—
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Kurzreferate aus auslindischen Zeitschriften

EinfluB der Art und der Einstellung
des Streckwerkes auf die Verzugs-
und Klemmkriite

Obering. Kurt Quaas,
Dipl.-Ing. Fritz Koch,
Textil-Praxis, April 1954, Seite 324

Die Arbeit befafit sich mit der
Bestimmung der Verzugskréfte im
Haupt- und im Vorverzugsfeld von
Streckwerken bei verschiedenen Ver-
ziigen, Streckfeldweiten, Riemchen
und Materialien, mit natiirlichen und
Chemiefasern. Danach bestehen zwi-
schen der Hohe des Verzuges und
der dabei entstehenden Verzugskraft
gewisse gesetzmdBige Beziehungen,
und es wird versucht, die Abwei-
chung dieser Beziehungen von der
linearen Abhéangigkeit zu erkldren.

Eine der Versuchsreihen diente der
Klarung des Klemmvermogens bzw.
des Schlupfes eines Walzenpaares
bei verschiedenen Eelastungen. Mit
Hilfe einer Photozelle wurde dabei
ermittelt, daB eine absolute Klem-
mung nur mit sehr hohen Belastun-
gen zu erreichen ist. Bei den iiblichen
Druckwalzen-Belastungen ist aber
nach den vorliegenden Untersuchun-
gen die Abweichung so klein, daB
sie in den meistern Féllen in der
Praxis vernachldssigt werden kann.

—E—

Erfahrungen mit Mischfasern

J. S. Ingcham
(Hosiery Times 25 [1952] H. 278.47),
Vortrdge auf der 37. Textile Institute
Jahreskonferenz, Edinburgh, Mai 1952

Die Laborergebnisse konnen noch
nicht mit den praktischen Trag-
eigenschaften auf einen Nenner ge-
bracht werden. Herrensocken wur-
den zwei Tage getragen, unter glei-
chen Bedingungen jeweils gewa-
schen und geprift. Bei 4.5 den be-
safl Fibro 15 cm, Rayolanda 15 cm,
Azetat 10 cm Stapelldnge. Zufrieden-
stellende Socken kdnnen hergestellt
werden mit Wolle/ Viskose und
Wolle /Baumwolle, obschon die letz-
teren beim Tragen zum Hartwerden
neigten. Wolle / Baumwolle zeigte
keine Locher nach 16 Tagen Tragzeit,
ebenso Wolle / Fibro 50/ 50, bei wei-
chem Griff und Harttragen wie Rein-
wolle. Wolle/Fibro 60/40 hatte ein
reineres Aussehen als Reinwolle
und weicheren Griff. Reinwolle und

Wolle / Fibro zeigten 1.9 bis 2.5 cm
Schrumpfung nach sieben Tragzeiten
zu je zwei Tagen. In Azetat/ Wolle,
nylonverstarkt, erschienen Ldcher,
nachdem die Zehen diinn geworden
waren, eine Ardil/ Wolle 40/60 gab
iibermédBige Schrumpfung. Standard-
Jerseyware wurde aus 1/24er Kamm-
garnnummer und Mischungen 75/25
wie 50/50 %0 Wolle/ Viskose, -/ Ra-
yolanda, -/ Nylon, -/ Fibrolane B und
Wolle/Azetat gewirkt. Wolle/Fibro-
lane neigte zum Hartwerden, Wol-
le/Nylon-Mischung gab ausgezeich-
neten Griff und Fall der Ware, die
anderen waren nicht befriedigend.
Da Jerseykleidung verhdltnisméaSfig
viele Arbeitsstufen verlangt, bietet
die geringe Ersparnis keinen produk-
tiven Anreiz. Mit gewirkter Uber-
kleidung, Flach- und Rundrippen-
stuhl, wurde das gleiche Ergebnis
beobachtet. Besonders in Ardil-
mischungen lieBen elastische Eigen-
schaften zu winschen ubrig. Azetat
verbesserte die Schrumpfbestédndig-
keit beim Waschen, doch waren die
erforderlichen Standards (Soc. Dyers
Colourists Nr. 2 Waschtest) schwer
zu erreichen.

Brauchbare Werte fiir Viskose-
mischungen wurden unter Verwen-
dung kationaktiver Substanzen er-
zielt. Da Wolle/ Azetat 50/50
Schrumpfwiderstand verleiht, wur-
den Versuche mit Damenunterklei-
dung bei befriedigendem Ergebnis
fiir Tragen und Waschen unternom-
men. Versuche mit Nylonbeimischung
ergaben ldngere Lebensdauer fiir
Herren- und Kindersocken, was zu-
kunftsversprechend sein kénnte;
Griff aber und Bequemlichkeit beim
Tragen lassen 20 oder 30 %o Nylon-
beimischung als Grenze erscheinen.
Interlockware aus Perrogarn, ein
Drittel Viskose, zwei Drittel Baum-
wolle waren duflerst befriedigend
in Trageigenschaften wie auBerem
Aussehen, - M —

Langlebige
Pneus mit Kunstseidencord

Dr. K. C. Bass
Modern Textiles, August 1953, Seite 31

Die Du Pont Co. begann die Pro-
duktion einer neuen Type von Rei-
fencord aus hochfester ,Super Cor-
dura”, welche die Herstellung von
kiihler laufenden, leichteren und

o7

dauerhafteren Pneus gestattet. Die
Halfte der Cordfaserproduktion der
Du Pont wird auf Super Cordura
umgestellt. Es handelt sich um eine
hochfeste Viskosefaser mit sehr vol-
liger, wenig gekerbter Querschnitts-
form, deren Eigenschaften auf einer
sorgfédltig auf den Verwendungs-
zweck abgestimmten Verteilung von
kristallinen und amorphen Bereichen
beruhen, sodaB neben hoher Zug-
festigkeit dennoch geniigend Dauer-
biegefestigkeit gewahrt bleibt.
— H

Neues Reduktionsmittel fiir Kiipen-
farbstofie

Silk & Rayon, Marz 1954, Seite 308

Thioharnstoffdioxyd wurde schon
1910 entdeckt, gewinnt aber erst
jetzt Bedeutung als Reduktionsmit-
tel bei Kiipenfarbungen. Im Gegen-
satz zu Natriumhydrosulfit arbeitet
Thioharnstoff bei einer grofen An-
zahl von Kiipenfarbstoffen (darunter
gerade die echtesten Vertreter der
Anthrachinonreihe) in saurer, statt
in  Aatzalkalischer Flotte. Daher
kann Thioharnstoffdioxyd zum Kii-
penfarben von Azetatfasern in essig-
saurer Losung ohne Gefahr der Ver-
seifung verwendet werden. Die Ar-
beitsweise des Reduktionsmittels
beruht nach Untersuchungen von
KRUG (J. Soc. Dyers and Col., 1933,
69, 606) darauf, daB das in der Kalte
vollig stabile, nicht reduzierende
Thioharnstoffdioxyd

NH-:
N Cc=50:
NH2/

beim Erhitzen in wéaBriger Losung
in die isomere, reduzierende, insta-
bile Formamidinsulfonsdure

NH
\c—sozH
NH:

umgelagert wird. —H-—

Die elastische Dehnung

Klaus Adam
Textil-Praxis, April 1954, Seite 333

Bei der Priifung eines Garnes auf
seine Giite zur Verarbeitung in der
Weberei priift man im allgemeinen
auf Festigkeit und Dehnung an
einem normalen Garnfestigkeits-
priifer und errechnet dann die mitt-
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lere Festigkeit, die mitilere Deh-
nung, die lJngleichmdfiigkeit oder
Streuung, und die ReiBlénge.

Diese Priifung gibt einen guten
Vergleich verschiedener Garne un-
tereinander und auch einen Ver-
gleich eines Garnes innerhalb ver-
schiedener Vorbereitungsstufen im
Weberei-Vorwerk.

Von grofiter Bedeutung fiir den
Webvorgang ist die elastische Deh-
nung, diese ist bei obengenannter
Priifung nicht ermittelbar.

Im folgenden ist versucht worden,
an einem normalen Garnfestigkeits-
priifer schnell und fir die praktische
Anwendung mit genigender Ge-
nauigkeit die elastische Dehnung zu
ermitteln.

Das Normblatt DIN DVM 3801
IVE 6 beschreibt zwei Verfahren zur
Ermittlung der elastischen Dehnung:

1. die stufenweise Belastung,
2. das vereinfachte Verfahren bei
2/s der Bruchlast.

Die Belastung, die Entlastung und
die Belastung mit der Nullast sollen
jeweils eine Minute betragen. Es
sind mindestens finf Versuche durch-
zufiihren.

Arbeitsweise:

Jeder Priifung muB zundchst eine
Festigkeitspriifung vorausgehen, aus
der die mittlere Festigkeit des Gar-
nes errechnet werden kann.

Der Priifling wird mit der entspre-
chenden Nullast eingespannt. Die
Sperrklinke am Zahnsektor des
Waagehebels ist auszuschalten. Der
Priifapparat wird nun in Téatigkeit
gesetzt und bei Erreichen eines be-
stimmten Belastungswertes — ent-
weder bei %/3 der Bruchlast oder der
ersten Stufe bei stufenweiser Bela-
stung — die Bewegung abgestoppt.
Da die Sperrklinke ausgeschaltet ist,
kann der Priifling eine Minute lang
mit dem gleichen Gewicht belastet
werden. Nach einer Minute Ab-
lesen der Dehnung in Prozenten und
Riicklauf der Kolben in Ausgangs-
stellung eine Minute voélliges Ent-
lasten des Priiflings. Bei der Riick-
wartsbewegung des Waagehebels
unterstiitzt man diesen etwas mit
der Hand, damit das Garn nicht un-
noétig beansprucht wird. Danach
Wiederinbetriebsetzen des Kolbens
und Abstoppen, wenn der Waage-
hebel auf der Belastungsskala die
fir das Garn entsprechende Nullast
erreicht hat. Wiederum eine Minute
Lasteinwirkung, und dann Ablesen
der Dehnung in Prozenten. Macht das
Ablesen der Nullast zu grofie Schwie-

rigkeiten, besonders bei feinen Gar-
nen mit geringer Nullast (1 bis 3 g),
so kann mit gentigender Genauigkeit
ein gut ablesbarer Wert, etwa 3 bis
5 g als Nullast gewdhlt werden.
Die Differenz zwischen dem ersten
abgelesenen Dehnungswert und dem
zweiten ist die elastische Dehnung.
Um das fiir die Praxis giinstigste
Verfahren zu ermitteln und um even-
tuelle Unterschiede in den Ergebnis-
sen festzustellen, wurden an mehre-
ren Garnen die zwei Verfahren ent-
sprechend der Norm durchgefiihrt.
In den Tabellen sind die Ergebnisse
von drei verschiedenen Garnpriifun-

gen aufgefiihrt. —E—
Eigenschaften
der synthetischen Fasern
J. B. Quig

Ind. Engng. Chem. 44 (1952), 9,2176/2183.
Bayer-Ref. 1209/90 v. 20. 2. 1954

Gute kurvenméaBige Ubersicht iiber
die Eigenschaften der verschiedenen
synthetischen Fasern und ihrer Mi-
schungen mit Wolle fiir:

Festigkeit,
Feuchtigkeit,
Quellung,
Anderung der Gewebeldnge,
Knitterbestandigkeit der einzelnen
Fasertypen.
Scheuerfestigkeit,
Langendnderung,
Feuchtigkeitsaufnahme,
Knitterbestdndigkeit und
Empfindlichkeit gegen Lochbrand
fiir Gemische mit verschiedenen
Zusammensetzungen.
—R—

Wasser, Waschmittel, Schmutz

Dr. H. Reumuth, Ludwigshafen
SVF, Fachorgan fiir Textilveredlung,
9/111—119 {(Marz 1954) aus BASF-Werk-
zeitung 5 (1953)

Schmutz = Gemenge der variieren-
den Substanzen unserer Umwelt
(Staub, RuB, Pflanzenbestandteile,
Bakterien) und Absonderungen der
Haut.

Zahlreiche Wascherei-Forschungs-
stdtten, z. B. in Krefeld, arbeiten
teilweise mit ,Standard-Anschmut-
zungen” (Strafenstaub, LampenruB,
Mineraldle und fette Ole).

Waschvorgang:

1. Kontakt zwischen Faser, Schmutz
und Wasser: Benetzung durch
Uberwinden der Oberflichenspan-
nung des Wassers. Beim Wasch-
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mittel gute Netzwirkung voraus-

gesetzt,

2. Emulgierung von Ulen, Fetten
und Wachsen durch Uberwindung
der Grenzflichenspannung zwi-
schen 6liger und wéiBriger Phase.

3. Dispergierung: Zerteilung der
Schmutzpartikel,

4. Verdringung des Schmutzes von
der Faser.

5. Hydratation (Wassereinlagerung)
des Waschmittels.

6. Schaum als Schmutztriger und
Kriterium fiir die Waschkrait der
Flotte.

Der Artikel ist populédr gehalten,
jedoch durch zahlreiche Mikroauf-
nahmen des Waschvorganges be-
merkenswert (Anmerkung Ref.).

—K—

Uber die Entwicklung und den Ein-
satz von Perlon fiir Reifen und an-
dere Gummiwaren

K. Jehle
Melliand - Textilberichte, April 1954,
Seite 470. Kautschuk und Gummi 7

(1954), H. 1, S. 8 bis 12

Nach einer Darstellung der histo-
rischen Entwicklung der Einlage-
materialien fiir Reifen und der heute
an diese zu stellenden Anforderun-
gen geht der Verfasser ndher auf
die Verwendung der synthetischen
Faserstoffe ein. Die Herstellung der
Polyamide Nylon und Perlon wird
beschrieben (insbesondere hinsicht-
lich der Verschiedenheit beider Ver-
fahren).

Der bei der Kaltverstreckung von
Perlon erhaltene Faden Dbesitzt
45 kg/mm? Bruchfestigkeit und 20
bis 30 %o Bruchdehnung, eignet sich
daher nicht zur Herstellung von Rei-
fen, Forderbéndern, Keilriemen usw.
Er muB deshalb heil verstreckt wer-
den, wofiir zwei Wege mdoglich sind:

1. Das kaltverstreckte Material
wird fertig verzwirnt und bei der
HeiBverstreckung sowohl die Sub-
stanz- als auch die Zwirndehnung
herausgestreckt.

2. Der Einzelfaden wird unmittel-
bar nach der Kaltverstreckung heiff
nachverstreckt und dann die Zwirn-
dehnung nachtrdglich unter noch-
maliger Anwendung von Zug und
Temperatur auf das gewiinschte Ma8
herabgesetzt. Fiir die HeiBverstrek-
kung verwendet man Kontakthei-
zung, heiBe Luft, Dampf, Dampfe
von Quellungsmitteln, Infrarothei-
zung. — Ein so behandeltes Mate-
rial erreicht 50 bis 55 kg/mm? Bruch-
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festigkeit und 15 % Bruchdehnung
(bei 1000 den. Gesamttiter) und
65 kg/mm? bei 11 bis 12 % Dehnung
bei feinerem Gesamttiter. Auch das
Kraft-Dehnungs-Diagramm ist giin-
stiger als bei nicht heiBverstredstem
Material (nur 2.5°% Dehnung bei
10 kg/mm? Belastung gegeniiber
10°%0!). — Die Dauerfestigkeit (bei
500 Std.) betragt 80% bei 25°C
und 70%o bei 100°C. — Weitere
Priifverfahren fiir Reifencord: Knick-,
Walkbiege-, Sdgeermiidungs-, StoS-
beanspruchungspriifung, ferner: Prii-
fung bei hohen Lastwechselzahlen
(nach Miehlich, Réver, Jehle), fort-
gesetzt von Dr. Rosenberg und Dok-
tor Meskat. Der Einsatz von Poly-
amiden im Reifensektor ist nur in
USA weiter fortgeschritten als in
Deutschland, doch besteht die Hoff-
nung, den Vorsprung bald einholen
zu koénnen. —M—

Ein Gerit zur Bestimmung der
Knittereigenschaften von Fiaden und
Geweben

M. Kramer und G. Miiller
Z. ges. Text. Ind. 55,652 (1953)
Referiert in Textil-Rundschau 2,112 (1954)

Bei der Messung von Knitterwin-
keln zur Bestimmung der Knitter-
eigenschaften von Féaden und Gewe-
ben gibt es verschiedene Fehlerquel-
len, wenn man nicht dafiir sorgt, daB
erstens der eine Schenkel des Win-
kels frei und senkrecht hiangt, wenn
der andere gestiitzt ist, und zwei-
tens, daB die Proben beim Messen
nicht beriihrt werden. Es wird ein
einfaches Gerdat beschrieben, das
diese Fehlerquellen ausschaltet und
bei der Bestimmung an Féaden das
Messen von zahlreichen Einzelwin-
keln vermeidet. —E—

Neue japanische Ringspinnmaschine

Melliand-Textilbericht, Marz 1954, S. 335
(Textile Digest 14 (1954), Nr. 4, 196
(Indien)

Die Spinneinheit dieser neuen Ma-
schine dhnelt einer Flasche, wobei die
Faserkontrolle pneumatisch erfolgt.
Jede Einheit besitzt einen Elektro-
motor. Wahrend das System zufrie-
denstellend arbeitet, leidet es zur
Zeit noch unter einem Ubelstand,
der den wirtschaftlichen Eriolg
hemmt, und das ist der abnorm hohe
Kraftverbrauch. Der Erfinder ver-
traut aber auf eine erfolgreiche Lo-
sung dieses Problems innerhalb der
ndchsten zehn Jahre. Ein Vorteil

dieser Maschine ist der Wegfall des
Andrehens von Faden, wodurch so-
gar ein Anfdnger die Maschine be-
dienen kann. Die Spinneinheit kann
mit 17.000 U/min laufen und liefert
rund 370 g je Spindel in 8 Stunden
bei Ne == 20. Man rechnet damit, daB
ein Arbeiter 10 Maschinen (? Spin-
deln) bedienen kann. —M—

Bessere Pneumatiks mit modernen
Cordgarnen

Cyril A. Litzler
Modern Textiles, Februar 1954, Seite 32

Es werden die modernen Herstel-
lungsverfahren mit besonderer Be-
tonung des Nyloncords beschrieben.
Baumwolle wird in USA nicht mehr,
in einigen anderen L&ndern teil-
weise noch fiir Cord verwendet. Sie
wurde allgemein durch die Kunst-
seide abgeldst.

In stdndig steigendem MaBe ver-
drangt nun Nylon wieder die Kunst-
seide. 1952 war das Verhéltnis noch
19.2 %/o Baumwolle, 79 %o Kunstseide
und 2% Nylon; im ersten Viertel
1953 jedoch bereits 93.6 %/o0 Kunst-
seide gegeniiber 3.8 % Nylon und
3.2%s Baumwolle. Zahlreiche Gra-
phiken und Schemata, keine Litera-
turangaben. —H—

Nitrilon

Silk & Rayon, Mérz 1954, Seite 294

Das Kirow-Textilinstitut in Lenin-
grad hat eine neue vollsynthetische
Faser Nitrilon entwidkelt, die Ny-
lon mindestens gleichwertig und der
Naturseide dhnlicher als irgendeine
andere derzeit bekannte Kunstfaser
sein soll.

Die Faser kann ohne Nachteil bis
200° C erhitzt werden, ist wider-
standsfdhig gegeniiber chemischen
Einfliissen, Schimmel, Motten, Ver-
rottung usw. —H—

Faseruntersuchung
durch Stereomikroskopie

von Erwin v. Gizycki
Melliand-Textilberichte, Mdrz 1954,
Seite 263

Der Verfasser beschreibt ein ein-
faches Verfahren zum plastischen
Sehen bei Verwendung binokularer,
mono-objektiver Mikroskope sowie
zur Anfertigung stereoskopischer
Aufnahmen.

Fiir die Stereo-Untersuchung wird
ein Reichert'sches binokulares Mikro-
skop verwendet. —M—

©9

Neuer Priifapparat
Modern Textiles, Februar 1954, Seite 77

Fiir Zwedcke des US-Marinebeklei-
dungsbiiros wurde ein ,Appearance-
Retention Tester” entwickelt, das
heifit ein Apparat zur Priifung
des Widerstandes, den ein Stoff
dem &duBerlichen Unscheinbarwerden
durch Abniitzung entgegensetzt. Es
handelt sich konstruktiv um eine
Art Abriebpriifer. —H—

Ubersetzerkonferenz
Silk and Rayon, April 1954, Seite 416

Die Textilgruppe der Vereinigung
der Fachbiichereien und Informations-
biiros hielt in Manchester =ine Sit-
zung ab, auf welcher die Textil-
tibersetzer iiber ihre Schwierigkeiten
klagten. Die Textiltechnologie ist in
der ganzen Welt in so rapider Ent-
wicklung begriffen, daB die techni-
schen Fachworterbiicher mit den téag-
lich neu entstehenden Fachausdriik-
ken nicht mehr Schritt halten kon-
nen. Es wurde angeregt, daf die
ganze Gruppe in Textilfabriken
Volontidrtatigkeit aufnehmen soll,
um die neuen Fachausdriicke zu sam-
meln und zu verdéffentlichen, die sie
bei ihrer Tatigkeit kennenlernen
und die noch nicht in Wérterbiichern
zu finden sind. Die Konferenz be-
schloB, eine Liste ,offener Fragen®
aufzustellen, damit sich die Uber-
setzer der Gruppe untereinander und
mit den Spezialiibersetzern in den
anderen Lindern gegenseitig helfen
konnen. — H—

Photographie als Textilwerkzeug

Melvin Siegel
Modern Textiles, August 1953, Seite 32

Es werden alle Verwendungsmoég-
lichkeiten photographischer Tech-
niken in der Textilindustrie aufge-
zahlt:

Davon fiir uns interessant:

High Speed Photography
(Photographie mit extrem kurzen Be-
lichtungszeiten)

gestattet das Studium von rasch ver-
laufenden Bewegungen, zum Bei-
spiel der Zwirnlaufer an Ringspinn-
maschinen mit Umdrehungszahlen
bis 10.000 T/min, wobei Belichtungs-
zeiten von 0.00001/sec angewendet
werden. Anstatt stehender Photos
konnen auch Zeitlupenfilme mit
14.000/sec gedreht werden, zum
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Beispiel fiir das Studium von Web-
schiitzenbewegungen und deren Be-
schleunigungsverlauf.

Time-Lapse-Photographie
(Zeitablauf-Photographie)

ist Zeitrafferfilm. Sie erwies sich

als wertvoll beim Studium von
Schrumpf-, Quellungs- und Erho-
lungsvorgangean.

Infrarot-Photographie

Viele Farbstoffe scheinen visuell
gleich zu sein, im Infrarot oder Ultra-
violett jedoch unterscheiden sie sich
stark. Wahrend des Krieges waren
fiir Tarnzwecke Textilien in Laub-
griin gefarbt worden. Auf Luftauf-
nahmen mittels Infrarotphotographie
konnten diese sofort erkannt wer-
den. Andere Farbstoffe, die eben-
falls gleich aussehen, unterscheiden
sich in der Infrarotreflektion und
eignen sich infolgedessen, falls sie
Infrarot stark reflektieren, fiir kiihle
Tropenkleidung, andernfalls, wenn
sie Infrarot absorbieren, fiir wirme-
haltende Bekleidung. Auch hier er-
wies sich die Infrarotphotographie
zur Unterscheidung dieser Eigen-
schaften als unentbehrlich, Farbstrei-
figkeit in Geweben kann fallweise
auf reibende Beschddigung vor dem
Farben zurlickzufiihren sein. Infrarot-
photographie gestattet Erkennung
dieser Ursache.

Rontgenphotographie

Deren wichtigste textile Anwen-
dung ist zerstorungsfreie Priifung
von Kordgeweben in Pneumatiks.

—H—

Ultrafeine Faden aus Nylon
Industrial Engng. Chem. 44 (1952), 13 A)

Zur Filtrierung von Aerosolen
wurden Fasern bendtigt, deren
Durchmesser etwa 1 pu beiragt. Es
gelang, ultrafeine Glasfasern herzu-
stellen. Darauihin wurden im Naval-
Research-Laboratorium in Washing-
ton superfeine Fasern aus Kunsthar-
zen, z. B. Nylon, Dacron, Polyathy-
len, Silikone, Polystyrol gewonnen.
Die Apparatur besteht aus einem
modifizierten Schmelzspinngerédt, in
welchem eine heiBe Kunstharz-
schmelze durch eine Reihe feiner
Miindungen geprefit wird, wobei seit-
lich eine hochbeschleunigte Strémung
von erhitztem Gas wirksam wird.
Die Diisendffnungen messen etwa
25 u. Die Temperatur und die line-
aren Geschwindigkeiten des Kunst-
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harzes und des Luftstromes werden
unabhéngig voneinander eingestellt.
Die Faserbildung erfolgt unmittel-
bar an dem Scheitelpunkt, wo sich
die oberen und unteren Luftstréme
vereinigen und das geschmolzene
Kunstharz aufnehmen und dieses
strecken. Die Arbeit enthdlt eine
schematische Abbildung des Gera-
tes. Kunstharze, welche scharf schmel-
zen und Viskositdten unter 100 Poise
liefern, sind wie Nylon besonders
geeignet zur Herstellung feinster
Fédden. Polystyrol muBl wegen seiner
hohen Viskositédt sehr heiB verarbei-
tet werden. Bei Polydthylen arbeitet
man am besten bei 350 ° C. Die aus-
gepreBten feinsten Fdden kann man
direkt auf eine sich bewegende Fli-
che laufen lassen und erhilt hierbei
ein nicht gewobenes Gewebe mit
hoher, einzigartiger Stiarke. Durch
Variation des Winkels des Luftstro-
mes kann man auch parallele Faser-
biindel produzieren. Die ReiBfestig-
keit von Nylon konnte auf das 5- bis
#ache gesteigert werden, als es ge-
lang, die Faserdurchmesser von 2.0
auf 0.3 u herabzusetzen. Die Orien-
tierung der Faser ist mittel. Zur Her-
stellung von 1 kg einer 1.0-u-Faser
benétigt man 50 kg Luft von einem
Druck von 6 atii und einer Tempe-
ratur von 325°C. Aus 1 kg Kunst-
harz dieser Feinheit kann man Fa-
sern mit einer Gesamtldnge von 1.6
Millionen km herstellen.

M —

Selbsttitige Messung der Resthiirte
von Kesselspeisewasser

W. Lode und H. Steudel
BWK 4 (1952) 7, 233/235

Durch eine MeB- und eine Ver-
gleichskiivette, die sich selbsttétig
mit Kesselspeisewasser fullen, fallt
abwechselnd ein Lichtstrahl auf eine
Photozelle. Befinden sich in beiden
Kiivetten gleich gefarbte, z. B. mit
Thiazogelb versetzte Fliissigkeiten
mit 0° Resthérte, dann ist die Be-
lichtung der Photozelle in beiden Fal-
len gleich stark, sodaB der an die
Photozelle angeschlossene Verstdr-
ker spannunglos bleibt. Enthélt da-
gegen die MeBkiivette eine Rest-
hérte aufweisende Ldsung, so ver-
farbt sich das Thiazogelb nach rot,
und das durchfallende Licht wird ge-
geniiber dem Licht in der Vergleichs-
kiivette geschwicht, sodaB sich eine
entsprechende Spannung am Verstar-
ker ergibt. Diese wird einem Ab-
gleichmotor zugefiihrt, dessen zweite
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Widklung an der synchronen Netz-
spannung liegt. Infolge der aufge-
driickten Steuerspannung schiebt der
Motor eine Blende in den Strahlen-
gang der Vergleichskiivette und
schwdcht ihn, sodafl sich die Inten-
sitdten der beiden Strahlengédnge
bis zum Abgleich nahern.

Eine Aufhellung der Flissigkeits-
probe verleiht dem Abgleichmotor
einen entgegengesetzten Impuls. So-
mit ist die Stellung der verstellbaren
Blende sowie eines an ihr befestig-
ten Stellungsanzeigers ein MaB fiir
die Resthérte, die selbsttdtig aufge-
zeichnet wird. Der MeBbereich er-
streckt sich von 0.0 bis 0.1° deut-
scher Magnesiah&rte. Das Verfahren
spricht an sich nur auf Magnesia-
héirte an. Da aber die Kalzium- und
Magnesiumsalze in einem Wasser
stets in einem bestimmten Verhalt-
nis zueinander stehen, kann die
Magnesiaharte als MaB fir die Ge-
samtresthdrte herangezogen werden.

—R—

Fadenbruch-Anzeigegerit
Silk & Rayon, Dezember 1953, Seite 1390

Der General Electric Co. wurde
ein relativ einfaches Gerat, B.P.
691069 patentiert, das bei Fadenbri-
chen an Web- und Wirkstihlen so-
fort ein akustisches Signal gibt. Eine
Lichtquelle ist mit einer Photozelle
kombiniert und eine Ausblaséffnung
bldst jeden gerissenen Faden rasch
nach unten, wo er zwischen einen
Spiegel und die Photozelle hinein-
héngt und auf diese Weise die von
der Lichtquelle ausgehende Strahlung
reduziert. Dieser Impuls wird zur
Auslosung des Signals bentitzt.

—H—

Modeartikel
aus gedrehter Polyidthylenfaser

U.S.I.S. F 20924

Polyédthylenfaser hat nunmehr
auch in die Mode Eingang gefunden.
Als Einfadengarn wird das synthe-
tische Produkt spiralig um eine
Kunstseiden- oder Baumwollseele
gesponnen und dieses Material zu
eleganten Damenhandtaschen und
Bijouterieartikeln verarbeitet.

Wegen der Spiralwindungen des
Einfadengarns besitzt das gezwirnte
Material groBe Ahnlichkeit mit Per-
lenschniiren und das geflochtene
Fertigprodukt erinnert an die be-
liebten Accessoirs in Perlarbeit, je-
doch ohne deren Nachteile zu besit-
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zen. Der Polyédthylenfaden wird in
mehreren Farben hergestellt—weiB,
beige, rot, griin, gelb, blau oder rosa
— die zu hiibschen Mustern kombi-
niert werden kénnen. Durch die Glat-
te des Fadens fiihien sich die daraus
hergestellten Bijouterien und Hand-
tdschchen angenehm an; sie sind
weiters auBerordentlich strapazfdhig
und leicht zu reinigen.

Bei der Fabrikation wird das Ein-
fadengarn nach seinem Austritt aus
der Spinndiise auf =inen bestimmten
Durchmesser ausgezogen, durchlauft
ein Wasserkiihlbad und wird dann
auf 350-g-Spulen aufgewickelt. Diese
kommen gemeinsam mit dem aufge-

spulten Seelenmaterial auf eine
Spinnmaschine. Fir gewdohnlich
werden drei Kunstseiden- oder

Baumwollfaden als Seele verwendet,
fir dickes Material entsprechend
mehr. Der Straffheitsgrad, mit dem
der Polyédthylenfaden spiralig auf-
gewidkelt wird, 1aBt sich durch Ein-
stellung der Spinn- und Aufspulge-
schwindigkeiten regulieren. Das Ver-
fahren erfordert hoéchste Genauig-
keit, sorgfdltigste Kontrolle und
Spezialvorrichtungen.

Durch entsprechende Temperatur-
regelung wihrend des Spinnprozes-
ses wird ein spateres Abwickeln des
Polyathylenfadens verhindert.

Polyathylenfaden und Fertiggarn
werden von der Multi-Text-Products
Co., Newark (N.J.) produziert.

Kreppsohlen als Ziindursache
Elektro-Anzeiger (1952), 19, 8

An Kreppsohlen kann durch die
Gehbewegung eine elektrische Auf-
ladung des Menschen erfolgen. Ab-
leitung dieser Ladung kann zu Fun-
keniibergang bei Beriihren metallisch
geerdeter Gegenstinde fiihren.

Fabriksseitige Anderung des Gum-
mis —Zusatz von Graphitrufl — bei
der Herstellung verringert diese
Moglichkeit. —R—

Verbesserte Methoden zur Verarbei-
tung von Dynel auf Baumwoll-
maschinen

(Text. Ind. [Cotton] 117 (1953), H. 1, 90)

Auf der Textilschule des North
Carolina State College wurde die
obige Frage untersucht. Eine aus-
fithrliche Tabelle gibt Aufschluf} iiber
Maschineneinrichtung, Geschwindig-
keit und Einstellungen. Das ange-
wendete Arbeitsverfahren vom Bal-
lenbrecher bis zur Spinnmaschine

wird geschildert. Die Frage des Ein-
flusses der Drehung auf die Festig-
keit wird ausfihrlicher behandelt.
Hierzu werden 7 Diagramme dge-
bracht, ferner je eines iiber den Ein-
fluB des Titers und der Garnnummer
auf die Festigkeit, beides bei opti-
maler Drehung. —M—

Aus der Gummi- und Textilindustrie
U.S.1.S. F 18778

Geruchloser synthetischer Latex
zur Erzeugung von Schaumgummi
fir Matratzen und Kissen wurde
nach jahrelangen Versuchen von der
Goodyear Tire and Rubber Com-
pany in Akron, Ohio, USA, entwik-
kelt. Bisher muBten derartige Arti-
kel, wenn sie geruchlos sein sollten,
aus reinem Naturlatex hergestellt
werden. Versuche mit kleinen Men-
gen des neuen Latex, gemischt mit
natiirlicher Gummimilch, ergaben
hinsichtlich Geruchfreiheit ausge-
zeichnete Resultate. Dies ist auf die
Ausschaltung des Styrols zurlickzu-
fiihren. Synthetischer Latex wurde
bisher aus Styrol mit Butadien pro-
duziert.

Goodyear nennt das neue Material
,Kalt"-Polybutadien. ,HeiB"-Polybu-
tadien l6ste zwar gleichfalls das Ge-
ruchsproblem, lief jedoch an Festig-
keit und Zahigkeit zu wiinschen iib-
rig. Wie bei der Herstellung von
synthetischem Gummi bezieht sich
der Ausdruck ,kalt” auf das zur
Polymerisation verwendete Verfah-
ren. Diese erfolgt bei betrdchtlich
niedrigeren Temperaturen als beim
iblichen ,Heif"-GummiprozeB.

Ein neues Verfahren, das — &hn-
lich wie das Sanforisieren bei Baum-
wolle — das Eingehen von Kunst-
seide verhindert, wurde wvon der
American Viskose Corp. in New
York entwickelt.

Die Methode fiihrt die Bezeich-
nung .Avcoset’ und verhitet nicht
nur das fortschreitende Schrumpfen
der Kunstseide, sondern verlang-
samt auch den natirlichen Abniit-
zungsprozeB. Uberdies halten die mit
diesem so benannten Zellulose-Ather
behandelten Gewebe Chlor nicht zu-
riick, wenn sie mit normalen Chlor-
bleichen gewaschen werden.

,Avcoset” ist in erster Linie fir
Hemdenstoffe und &hnliche leichte
Gewebe, die iiberwiegend aus Kunst-
seide bestehen, bestimmt. Die Be-
handlung kann sich auf Erzeugnisse
erstrecken, die nur teilweise aus Ny-
lon, Azetatseide und anderen Faser-
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materialien bestehen, doch muB der
Anteil an Kunstseidefaser minde-
stens 50 %o betragen, da das ganze
Verfahren auf die Verwendung die-
ses Materials abgestimmt ist.

Jeder gutausgestattete Appretur-
betrieb verfiigt auch iber die noti-
gen Einrichtungen fiir das ,Avcoset”-
Verfahren, das sich ungeféhr gleich
hoch wie andere Stabilisierungs-
methoden stellt.

Bestimmung der Knitterneigung von
Geweben

J. S. Margolin
Melliand-Textilberichte, Marz 1954,
Seite 263

Es handelt sich um ein neues Ver-
fahren, das von den Russen ent-
wickelt wurde, welches auf der Mes-
sung der groBten Breite eines schlei-
fenartig gebogenen Gewebestreifens
vor und nach einer Druckbelastung
beruht. In einem Spezialgerat wer-
den nacheinander die Messung der
Schleifenbreite des Gewebestreifens
auf 0.1 mm genau, die Druckbela-
stung der Schleife und die Messung
der Schleifenbreite nach Entlastung
und Erholung vorgenommen.

Die Versuchsbedingungen sind:
Schleifenabmessung, 2 X 10 cm,
Schleifenhohe, 15 mm,
Druckbelastung 3 kg,

Erholungsdauer . .
Belastungsdauer} je 3 Miunten.

Aus den Werten der Schleifen-
breite b1 vor der Belastung und be
nach der Entlastung und Erholung
wird die Deformation der Falten als
Koeffizient der Knitterneigung K be-
rechnet:
b1 — b2

b1

Je kleiner der K-Wert ist, desto
geringer ist die Knitterneigung des
Gewebes.

Originalarbeit in: Tekstilnaja Promy-
schlennostij, 12, Nr. 5, Seite 35 bis 37,
Mai 1952 —M—

K =

Technisches zur Verarbeitung von
Terylene

D. N. Marvin
Silk and Rayon, April 1954, Seite 370

Terylene kann wie jedes andere
Kunstseidengarn verarbeitet werden.
Sein hoher Dehnungswiderstand er-
leichtert die Verarbeitung. Das Garn
ist mit einer Praparation versehen,
die auBer ihrer antistatischen Wirk-
samkeit den FadenschluB des unge-
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dreht gelieferten Garnes gewdhrlei-
stet. Glatte Fadenfiihrer haben hohe
Friktion, sie werden vorteilhaft ge-
gen solche mit matter Oberflache
ausgewechselt. Besonders geeignet
ist ein keramisches Material mit Na-
men ,Faradex”. Weitere Empfehlun-
gen: Beim Spulen und Winden von
Terylene soll der Garnweg moglichst
gradlinig sein -— die Zahl der Faden-
fihrer soll auf das Notwendigste be-
schrankt werden — die Garnspan-
nung soll so nieder wie moglich ge-
halten werden — der Ballon der ab-
laufenden Spule soll durch zweck-
maBige Einstellung des Sauschwénz-
chens so groB als moglich gemacht
werden —Drall, wenige Touren/Zoll,
setzt Friktion herab. —H—

Dr. Urquhart spricht iiber Fasern
Silk & Rayon, Jdnner 1954, Seite 58

Dr. Urquhart ist Stellvertretender
Direktor der Abteilung Chemie und
chemische Verfahrenstechnik am
Shirley-Institute.

Er fithrt aus: Es ist noch ein langer
Weg, bis die vollsynthetischen Fa-
sern daran denken konnen, an die
Bedeutung der Viskose- und Azetat-
faser heranzukommen. Diese beiden
Faserarten vertreten 929%o der Welt-
produktion, wéhrend nur 8% fiir
Nylon, Terylern, Alginat- und Pro-
teinfasern und alle {ibrigen verblei-
ben. Die hohe Festigkeit der voll-
synthetischen Fasern ist fiir den tex-
tilen Gebrauch iiberschdatzt worden.
Wenn wir dazu kommen werden,
unsere Fasern intelligenter als bis-
her zu verwenden, so wie wir es
eben mit der Mischtechnik zu tun
beginnen, wird der wirkliche Wert
der vollsynthetischen Fasern deut-
lich werden. —H—

Unterscheidung Nylon von Perlon
Silk & Rayon, Dezember 1953, Seite 1398

Wegen der molekularen Ahnlich-
keit von Nylon und Perlon ist die
Unterscheidung der beiden Faser-
arten schwierig. Die einfachste und
sicherste Erkennungsmdglichkeit ist,
eine Metallplatte auf 220° C zu er-
hitzen und die Fasern daraufzulegen.
Perlon schmilzt bereits bei 215°C,
wahrend Nylon mit seinem Schmelz-
punkt von 250 °C ungeschmolzen
auf der Platte liegen bleibt.

Eine weitere Unterscheidungsmog-
lichkeit besteht darin, da Perlon in
Salzsdure von 153.3 g HCI pro Liter
rasch gelost wird, wahrend Nylon

erst bei Kochtemperatur in Lésung
geht. In 60prozentiger Ameisensdure
16st sich bei 50° C nur Perlon. Es
sind noch einige weitere Unterschei-
dungsmoglichkeiten angegeben.
—H—

Rotafil — ein neues Spinnverfahren
am Flyer

von Dr. Fritz von Schmoller
Mech. Baumwoll-Spinnerei und Weberei
Augsburg
Textil-Praxis, April 1954, Seite 319
Nach einem Vortrag, gehalten auf der
Textiltechnischen Tagung der ADT im
VDI in Augsburg.

Rotafil wird auf den Fliigelkopf des
Flyerfliigels aufgesetzt und besteht
aus einem verchromten Stahlring,
der im Innern einen aus hochwerti-
gem PreBstoff hergestellten Vierkant

anthilt Nar Viarkanteincatr ict vnllo
€hilldit, /el VICIKAIllClsalZ 15t Vvou

stdndig glatt ausgebildet, die Ecken
und Kanten sind leicht gerundet, so
daB ein Hangenbleiben von Fasern
ausgeschlossen ist. Die Wirkung be-
steht darin, dafl jeweils bei einer
Umdrehung des Fligelkopfes die
Lunte im Vierkant viermal von einer
Ecke in die andere springt, wobei
der auBere Ring einen gleichméBigen,
ruhigen Einlauf der Lunte in den
Vierkant gewadhrleistet. Durch den
duBeren Stahlring wird der innere
PreBiteil gegen Beschddigungen ir-
gendwelcher Art sorgféltig geschiitzt
und der Stahlring selbst ist gegen
mechanische Beschddigungen, wie
sie z. B. bei GroSputz oder Monta-
gen aufgetreten sowie gegen klima-
tische Einfliisse auf Rostansatz im
Hinblick auf die Hartverchromung
unempfindlich, was fir eine gute
Dauerfunktion von Rotafil von ent-
scheidender Bedeutung ist.

Es zeigt sich, daB man beim Spin-
nen mit Rotafil unter bestimmten
Voraussetzungen, und zwar je nach
Nummer und Rohstoff, auch zu einer
Uberdrehung kommt, die einen fal-
schen Draht darstellt, der beim
Durchlauf der Lunte durch den Flii-
gelhals auf die Spule wieder aufge-
16st wird. Die Drehung der aufge-
wundenen Lunte ist also auch in die-
sem Fall niemals grofier als die Soll-
Drehung. Eine groBe Anzahl von Dre-
hungsuntersuchungen im freien Lun-
tenstilick einerseits und von der Spule
andererseits haben das bestatigt.

Die Erhéhung der Festigkeit der
Lunte im freien Luntenstiick hat
zwangsldufig zur Folge, daB die
Zahl der Fadenbriiche am Flyer ganz
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wesentlich reduziert wird. Uber diese

hinaus entstehen aber beim Spinnen

mit Rotafil noch weitere Vorteile:

1. Das Gewicht der Flyerspule kann
je nach dem zur Verarbeitung
kommenden Rohstoff um 8 bis
10 %/ vergroBert werden. Das 14Bt
sich leicht erkldren, da man in
Hinblick auf die hohere Festigkeit
im freien Luntenstiick mit einem
strammeren Zug spinnen kann,
das heiBit also Verdnderung des
Schalters. Der Schalter mufi im
allgemeinen um 1 bis 2 Zéhne
groBer gewdhlt werden. Die ge-
schlossenereLunte gestattet auBer-
dem eine VergroBerung des Wa-
genwechsels (im allgemeinen auch
um 1 bis 2 Zdhne). Man erhélt
also beim Spinnen mit Rotafil
eine festere Spule. Das groBere
Spulengewicht hat eine Verringe-

rung der Abzlige am Flyer zur

Folge.

2. Je nach Rohstoff und Garnnum-
mer kann man in vielen Fallen
die Soll-Drehung verringern, ohne
daB die Haftldnge der Lunte im
aufgewundenen Zustand eine Ver-
ringerung erfdhrt. Das ist damit
zu erkldren, daB die Lunte als
solche geschlossener ist, was sich
Z. B. bei Zellwolle besonders
stark auswirkt. Hierdurch ergibt
sich eine Produktionssteigerung.

3. Ferner ist es gegebenenfalls mog-
lich, die Lieferung und die
Spindeltourenzahl heraufzusetzen,
ohne daB die Fadenbriiche und
die UngleichmaBigkeit des Vor-
garnes zunehmen. Tourenzahlen-
erhéhungen bei Grob- und Mittel-
flyern um 50 bis 100 gegeniiber
den tiblichen Werten ergeben bei
unverdanderten Uster-Prozenten
noch sehr geringe Fadenbruch-
zahlen von 20 pro 1000 Spindel-
stunden und weniger.

4. Durch die Verringerung der Fa-
denbriiche am Flyer entstehen
weniger Andreher im Vorgarn
und somit weniger Abfall.

5. Verringerung des Fluges am Fly-
er, da die Lunte am Fliigelkopf
bereits wesentlich geschlossener
einlduft.

6. Das Wickeln der Oberzylinder
wird wesentlich reduziert.

7. Die genannten Vorteile wirken
sich in der Ringspinnerei durch
Vergrofierung der Ablaufzeit der
Spulen und Reduzierung der Hau-
figkeit des Aufsteckens und der
Andreher sowie besseres Ablau-
fen der Spulen aus. —E—



