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Ein Stabilisierungsrat, dem neben dem Minister fiir
Landwirtschaft 22 Vertreter der verschiedenen Zweige der
japanischen Seidenindustrie angehéren, wird jeweilen den
Standardpreis bestimmen, wie auch die innerhalb eines
Jahres zuldssigen Schwankungen. Die noch in Kraft zu
setzenden Hochst- und Mindestpreise fiir die Standard-
grégen bleiben vorldufig bis zum 31. Mai 1952 in Kraft.

Zuverlassigen Meldungen zufolge ist damit zu rechnen,
daf die Preisfestsetzung sich vorerst nicht nach den Wiin-
schen der Kiufer japanischer Grégen, sondern in erster
Linie nach den tatsidchlichen Herstellungskosten richten
wird, wobei im allgemeinen 80 Prozent des Preises auf die
Anschaffung der Cocons und 20 Prozent auf die Spinnerei
und auf Vertriebskosten entfallen. Sechzig Tage nach In-
krafttreten des Gesetzes sollte der erwidhnte Stabilisie-
rungsrat den Standardpreis wie auch das Verhiltnis der
zuldssigen Schwankungen festgesetzt haben.

Ueber die praktischen Folgen des japanischen Stabili-
sierungsgesetzes, das einen weiteren Einbruch in die freie
Wirtschaft bedeutet, wird sich ein Urteil erst nach In-
krafttreten der Preis- und Ausfiihrungsvorschriften bil-
den lassen. Dabei stehen den Wiinschen der japanischen
Coconsziichter nach einem moglichst hohen Standardpreis
die Notwendigkeiten der Ausfuhr, die dem Lande gewal-
tige Betrdge von Dollar eintrdgt, entgegen, so dal auch
unter der neuen Regelung die Versorgung des Weltmark-
tes mit japanischen Rohseiden (fiir das Jahr 1952 z.B.
handelt es sich gemafB Schitzung um eine Menge von etwa
18 Millionen kg) zu verniinftigen Preisen vor sich gehen
diirfte, denn die Naturseide findet nur dann noch Abneh-
mer, wenn sie zu Preisen angeboten wird, die ihr auch
unter Berilicksichtigung ihrer Sondereigenschaften den
Wettbewerb mit den anderen Textilfasern ermoglichen.

n.
Quantitative und qualitative Verbesserung der franzosi-
schen Rohwollproduktion. — Wie aus offizieller Quelle

verlautet, betrug 1951 das Durchschnittsgewicht eines

Vlieses in Frankreich 1,9 kg gegeniiber 1,75 kg wiahrend
der letzten Vorkriegsjahre. Der Gesamtertag an Rohwolle
stieg von 1947 bis 1951 von 14 auf 19 Millionen kg. Die
Schafschur bringt heute Frankreich jahrlich rund den
Gegenwert von 70 Millionen Schweizer Franken ein.

Fabrikanten, welche franzoésische Rohwolle verarbei-
ten, erklérten, daf3 in bezug auf Qualitdt und Feinheit im
Vergleich zu den Vorkriegsjahren eine betrachtliche Ver-
besserung festzustellen sei. Laut Schatzungen sollte es
moglich sein, die franzosische Wollproduktion ohne Er-
hohung des Schafbestandes in ein paar Jahren zu ver-
doppeln.

Neuseelindische Wolle fiir deutsche Fliichtlingskinder.
— In Bremen sind vor kurzem zwei Sendungen von ins-
gesamt 1000 Ballen neuseeldndischer Wolle eingetroffen.
Es handelt sich dabei um eine Gabe der UNICEF fiir die
deutschen Fliichtlingskinder. Die Verarbeitung dieser
Wolle in den Fabriken soll beschleunigt durchgefiihrt
werden, damit die Kleider noch vor Ende des Winters
zur Verteilung gelangen konnen.

Seit die UNICEF vor einigen Jahren ihre Hilfe fiir die
deutschen Fliichtlingskinder aufgenommen hat, sind ins-
gesamt Kleidungsstiicke im Werte von rund 45 Millionen
Schweizer Franken abgegeben worden. Neben anderen
Materialien wurden total 4000 Ballen neuseeldndischer
Wolle verwendet.

Unterschied zwischen Rayon und Azetat. — In den USA
ist von den Chemiefaser-Werken in Zusammenarbeit mit
der Handelsabteilung eine neue Regelung erfolgt, wonach
nunmehr zwischen «Rayon» und Azetat» genau unter-
schieden wird. Mit «Rayon» sollen nur die aus regene-
rierter Zellulose hergestellten Chemiefasern bezeichnet
werden, mit «Azetat» die aus Zellulose-Azetat erzeugten.
Die gleichen unterschiedlichen Bezeichnungen sollen auch
fiir die daraus hergestellten Textilien verwendet werden.
Bisher wurde fiir beide Fasertypen der Sammelbegriff
«Rayon» verwendet. ie.

Spinnerei, Weberei

Die neue Hochleistungs-Konuszettelmaschine der Maschinenfabrik

Benninger A.G., Uzwil

An der Schweizer Mustermesse 1951 stellte die Maschi-
nenfabrik Benninger AG., Uzwil, die von ihr in jahrelan-
ger Konstruktionsarbeit vollkommen neu entwickelte
Hochleistungs-Konuszettelmaschine zum erstenmal den
Fachleuten aus der Textilindustrie vor. Die Maschine ist
von Grund aus neu gestaltet, basiert jedoch auf den rei-
chen, jahrzehntelangen Erfahrungen der Maschinenfa-
brik Benninger auf diesem Sondergebiet, und trigt den
weitgehendsten Anspriichen Rechnung, die derzeit und
auch in Zukunft von der Textilindustrie an eine solche
Maschine gestellt werden. Wer bereits Gelegenheit hatte,
die Neukonstruktion zu sehen, wird sich in erster Linie
an deren gediegene, neuzeitliche duflere Form erinnern,
ebenso an die handliche Anordnung aller Bedienungs-
organe, den ruhigen, ja fast gerduschlosen Lauf und das
plotzliche und dennoch weiche Stillsetzen des Haspels bei
Fadenbruch oder Erreichen der eingestellten Zettelldnge.

Am grundsatzlichen Aufbau der neuen Zettelmaschine
fallt auf, daB der Hauptantrieb sowie der GroBteil der
Steuerorgane seitlich in einem besonderen Getriebekasten
untergebracht sind. Durch leicht aufklappbaren Deckel
bleiben diese Organe fiir das zustindige Personal gut
zuganglich, sind jedoch vor unbefugten Zugriffen ge-
schiitzt. In diesem seitlich der Maschine gelagerten Ge-

triebekasten sind untergebracht: Der Antriebsmotor mit
Geschwindigkeitsvariator und Kupplungen fiir Vor- und
Riicklauf des Haspels sowie Antrieb der Baumvorrich-
tung, das Getriebe fiir den Vorschub des Kreuzriettragers

Abb. 1
Hochleistungs-Konuszettelmaschine, Modell ZAS, fur
Natur- und Kunstseide, Nylon, Zellwolle, Baumuwolle,

Leinen



34 MITTEILUNGEN UBER TEXTIL-INDUSTRIE

und des Kettbaumschlittens, die elektro-magnetische An-
laBvorrichtung, die Trommeluhr fiir die Messung der ge-
wiinschten Kettldngen, der Antrieb fiir die seitliche Ver-
schiebung der Maschine auf Schienen, sowie neuartige
Steuergerite, so z. B. zur Bestimmung der notwendigen
Keilhohe, zur automatischen Regulierung der Geschwin-
digkeit beim Zetteln und Baumen, zur Erzielung genauer
Kettlangen und zur automatischen Regulierung der Has-
pelbremse beim Bdumen. Interessant ist, daf3 die Maschi-
nenfabrik Benninger, welche bereits frither Maschinen
mit 2% Meter Haspel baute, in den letzten Jahren aber
nur solche mit vier Meter Umfang, nunmehr wieder zum
Haspel mit nur 2% Meter Umfang zurlickgekehrt ist.
Dieser Schritt wird von allen Praktikern, die sich schon
mit dem Problem des groflen oder kleinen Haspels befaf3t
haben, warm begriif3t. Ist es doch erwiesen, daf3 der kleine
Haspel schon nur in bezug auf Handlichkeit bei der Be-
dienung der Maschine demjenigen mit vier Meter Um-
fang weitaus iiberlegen ist. Nicht zu unterschitzende
Vorteile bietet der kleine Haspel aber auch in bezug auf
die Filihrung des Zettelbandes von den Rieten auf den
Haspel und der Kette vom Haspel auf den Baum. Das
Zettelriet kann ganz nahe an den Haspel angestellt wer-
den, und die Kettfaden passieren vom Kreuzriet durch
das Zettelriet auf den Haspel in einer geraden Linie. Die
Fiihrungswalze, welche beim Vier-Meter-Haspel not-
wendig ist, um die Fadenstrecke vom Zettelriet bis zur
Auflaufstelle auf dem Haspel kurz zu gestalten, wird
durch diese neue Anordnung iiberfliissig. Das Band wird
in zwel, vier oder sechs Lagen aufgeteilt durch das Zettel-
riet geflihrt, wodurch die Reibung der Faden im Riet
herabgesetzt sowie die Ansammlung von Fasern verhin-
dert wird. Dank dem Wegfall der Fiihrungswalze und der
sehr kurzen Strecke von Zettelriet bis Haspel gehoren
verdrehte Kettfidden der Vergangenheit an. Zudem ist,
mit Hilfe der prazis gearbeiteten Bandeinstellvorrichtung,
ein Ansetzen von Band zu Band ohne Nachregulierung
des Zettelrietes moglich (siehe Abb. 2 und 3). Nicht zu-
letzt bietet der kleine Haspel eine bessere Uebersicht und
beansprucht weniger Raum. Dabei haben aber die Kon-
strukteure der Maschinenfabrik Benninger dafiir Sorge

Abb. 2 und 3
Die Fadenkreuzvorrichtung der neuen Hochleistungs-
Konuszettelmaschine. Oben fiir Fadenkreuz 1:1, unten
kombiniert fiir Fadenkreuz 1:1 und sechsfache Teilung.
Man beachte die ideale Fiihrung des Bandes mit kurzer
freier Strecke zwischen Zettelriet und Auflaufstelle auf
dem Haspel

getragen, daf3 das Fassungsvermogen dieses kleinen Has-
pels dank zweckmaifliger Keilverhaltnisse praktisch dem-
jenigen eines viermetrigen Haspels entspricht.

Der Haspel ist von geschlossener, walzenformiger Bau-
art und verursacht auch bei grofiter Geschwindigkeit
keinen Zugwind. Die Konuseisen sind bis auf 200 mm
Hohe zentral beliebig einstellbar und werden auf der
gewlinschten Hohe automatisch blockiert. Durch ihre
Anzahl und Form ergeben die Haspelkeile in jeder Stel-
lung einen praktisch vollen, runden Konus. Anlaf3- und
Abstelltrete, die letztere gleichfalls ausgebildet als Riick-
lauftrete, erstrecken sich liber die ganze Lange des Has-
pels. Die Zettelgeschwindigkeit ist stufenlos einstellbar
von 25 bis 800 Meter/Minute. Die Maschine kann daher
sowohl fiir ausgesprochene Stapelartikel verwendet wer-
den, bei denen mit hohen Zettelgeschwindigkeiten gear-
beitet wird, als auch fiir das langsame Abrollen, wie es
z. B. in der Krawattenweberei auch heute noch mit reiner
Seide gehandhabt wird. Der Meterzahler wird gebaut fir
3000, 6000, 9000 oder 30 000 Meter Kettldnge. Die letztere
Ausfiihrung kommt {iblicherweise nur im Sondermodell
ZAT fur die Kettenwirkerei zur Anwendung. Beim Er-
reichen der gewiinschten Kettlange stellt ein vorher in
die MeBtrommel entsprechend eingeschraubter Bolzen
die Maschine elektro-magnetisch ab, mit gleichzeitigem
Lichtsignal. Die BAumvorrichtung zeichnet sich durch
ihre besondere robuste Konstruktion aus und kann wahl-
weise flir Kettbdume bis zu 600 oder 800 mm Durch-
messer geliefert werden. Der auf Kugellager laufende
Kettbaumtriager oder dessen einzelne Lagerbocke konnen
miihelos verschoben werden und erméglichen der Arbei-
terin ohne Zuzug von Hilfskraften das genaue Ausrichten
des Baumes auf die Kette. Durch Feinregulierung kann
die Kette, auch wahrend des Baumprozesses, exakt zwi-
schen die Kettbaumscheiben zentriert werden, so daf sich
das Einlegen von Papierstreifen an den Kanten erubrigt,
allerdings unter der Voraussetzung, da3 gute Scheiben-
baume verwendet werden. Interessant ist die Feststel-
lung, daf3 die neue Hochleistungs-Konuszettelmaschine
nach dem Baukastenprinzip aufgebaut ist. Es wird dem
Industriellen dadurch ermoglicht, sich vorerst lediglich
die einfachere, aber auch preislich giinstigere Standard-
ausfithrung anzuschaffen und zu einem spateren Zeit-
punkt, etwa wegen veranderter betrieblicher Anspriiche,
die Maschine mit mehreren Zusatzvorrichtungen auszu-
bauen. Selbstverstdndlich ist es auch mdoglich, die Ma-
schine gleich zu Beginn mit den notwendig erscheinen-
den oder allen Zusatzvorrichtungen zu beziehen. Zu die-
sen gehoren die elektrische Anlafvorrichtung, der Has-
pelriicklauf, die seitliche Maschinenverschiebung, ein
vierstufiges Wechselgetriebe fiir variablen Schlittenvor-
schub, die vier- oder sechsfache Fadenkreuzvorrichtung,
zwei Spannwalzen, wie sie in der Woll- und Leinenindu-
strie Verwendung finden, Kreuzwicklungsvorrichtung
beim Bidumen, sowie die nachstehend ausfiihrlicher be-
schriebenen neuartigen Vorrichtungen, fiir welche Pa-
tente angemeldet wurden.

Durch die selbsttdtige Zettelrietsteuerung wird das
Zettelriet beim Vorschub des Kreuzriettrigers entspre-
chend der Neigung des Haspelkonus vom Haspel abge-
hoben, wodurch die Strecke vom Zettelriet bis zum Has-
pel vom Anfang bis zum Ende des Bandes gleich kurz
gehalten wird. Die Aufwéartsbewegung des Zettelrietes
kann ohne weiteres an den jeweils eingestellten Nei-
gungswinkel des Haspelkonus angepal3t werden. Die
Vorrichtung ergénzt in hervorragender Weise den bereits
vorstehend beschriebenen Vorteil des kleinen Haspels.

Eine sinnreiche und zeitsparende Vorrichtung stellt der
Konushohe-Ermittler dar. Dieser Apparat gestattet, die
fiir eine gewisse Kette notwendige Hohe der Konuseisen
auf einer Skala abzulesen, nachdem vorher auf drei an-
deren Skalen, je die Garnnummer oder der Denier, die
Anzahl Faden im Zentimeter und die Zettellinge einge-
stellt worden sind. Materialproben mit einem sogenann-
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ten Keilstellapparat oder umstdndliche Berechnungen
fallen somit vollstindig weg.

Die automatische Tourenregulierung gewahrleistet die
Konstanthaltung der einmal gewéihlten Fadengeschwin-
digkeit beim Zetteln und Bdumen trotz zunehmendem
Materialauftrag auf Haspel und Kettbaum, und zwar ohne
Verwendung von Fiihlerwalzen. Die Konstanthaltung der
Fadengeschwindigkeit beim Zetteln und Baumen hat den
Vorteil, da3 vom Anfang bis zum Ende des Bandes be-
ziehungsweise der Kette mit der hochsten wirtschaftlich-
sten Geschwindigkeit gearbeitet werden kann, ohne daf
es notwendig wird, die Tourenzahl des Haspels oder des
Baumes von Hand nachzuregulieren. Gleichbleibende
Fadengeschwindigkeit bewirkt iiberdies egale Faden-
spannung; ein wichtiger Faktor bei der Herstellung erst-
klassiger Ketten.

Eine weitere, sehr willkommene Neuerung ist der
Effektivzdhler. Er korrigiert laufend die Ueberschuf3-
langen, welche sich zufolge Materialauftrag auf den Has-
pel ergeben, und zeigt stets die tatsdchlich aufgewundene
Ldnge an. Die bisher iibliche MefBwalze mit allen ihren
Nachteilen fallt weg. Die Stiickldngenvorrichtung, welche
in Verbindung mit dem Effektivzdhler arbeitet, stellt
den Haspel zur Bezeichnung der Stiicklangen automatisch
und in Verbindung mit einem Lichtsignal ab, nachdem
jeweils die gewiinschte Meterzahl aufgewickelt ist. Wech-
selrader fiir verschieden grofle Stilicklangen sind ohne
weiteres austauschbar und die ganze Vorrichtung wird
entweder flir das erste oder das letzte Band eingeschaltet.

Eine ganz interessante Vorrichtung stellt der automa-
tische Bremsregulator zum Bdumen dar. Er bezweckt die
Konstanthaltung der gewiinschten Kettspannung bei ab-
nehmendem Materialauftrag auf dem Haspel und erzielt
auch bei grofitem Kettbaumdurchmesser von innen bis
auflen gleichmiafBig harte Ketten. Ein gefiihlsmaBiges
Nachstellen der Bremse wihrend dem Biumprozef3, wie
dies heutzutage noch allgemein praktiziert wird, eriibrigt
sich. Die fiir eine Kette ermittelte. totale Kettspannung
wird auf einer Skala vor Beginn des Baumprozesses ein-
gestellt. Der automatische Bremsregulator sorgt sodann
fiir die Konstanthaltung dieser Spannung wihrend des
ganzen Ablaufs der Kette vom Haspel auf den Baum.

Abb. 4
Hochleistungs-Konuszettelmaschine Modell ZAL, fiir
Kamm- und Streichgarn, fiir Bdume bis zu 800 mm
Durchmesser, mit Kettbaumausschwenkvorrichtung und

Spannwalzen

Die automatische Kettbaum-Ausschwenkvorrichtung
zeichnet sich aus durch ihre Einfachheit und Zweck-
maBigkeit. Sobald die Kette fertig gebdumt ist, werden
zwel gabelformige Stahlarme je auflerhalb der Baum-
scheiben unter den Baum gestellt. Sodann konnén die
beiden Lagerbocke links und rechts des Baumes ausge-
fahren werden, so dafl der Kettbaum nur noch von den
beiden Stahlarmen getragen wird. Durch griffbereiten
Schalthebel wird nun ein Hilfsmotor unter Strom gesetzt,
welcher den schweren Kettbaum auf den Boden oder auf
einen bereitstehenden Wagen absenkt. Die ganze Opera-
tion des Ausschwenkens kann durch die Zettlerin ohne
Zuzug von Hilfskriaften und in nicht mehr als einer
Minute miihelos durchgefiihrt werden.

Zum SchluB sei noch darauf hingewiesen, daf3 die neue
Hochleistungs-Konuszettelmaschine in drei Modellen her-
gestellt wird, ndmlich Modell ZAS fiir feinere Materia-
lien, z. B. Natur- und Kunstseide, Nylon, Zellwolle, Baum-
wolle und dergleichen, Modell ZAL fiir grobe Materialien,
z. B. Kamm- und Streichgarn, und Modell ZAT fiir
Ketten der Kettenwirkerei.

Die Numerierung der Garne

Die Feinheit eines Garnes, d. h. die GroBe des Quer-
Schnittes eines Garnfadens wird ausgedriickt durch die
Nummer des Garnes. Sie wird bestimmt durch das Ver-
héltnis der Linge zu dem Gewicht eines Garnfadens. Wahlt
Mman das Gewicht als unverinderlich, so wird sich mit zu-
nehmender Feinheit oder Stirke die Linge des Fadens
vergroflern bzw. verkiirzen. In diesem Falle spricht man
von Ldngennummer.

Die Lingennummer bezeichnet also die Anzahl Strahne,
Gebinde oder Schneller, die eine bestimmte Gewichtsein-
heit wiegen. Sie wird angewendet bei allen Garnen mit
Ausnahme von echter Seide, Kunstseide und Jutewerg mit
Schottischer Nummer.

Verfihrt man umgekehrt und wihlt die Linge eines
Fadens als unverdnderlich, so wird sich mit zu- oder ab-
nehmender Stirke des Fadens das Gewicht verdndern und
Man spricht dann von Gewichtsnummer des Garnes. Die
quichtsnummer gibt uns also die Gewichtseinheiten an,
dl(? eine bestimmte Fadenlinge hat. Sie wird angewendet
bei Seide, Kunstseide und Jutewerg schottischer Nummer.

Wir miissen uns nun die Frage vorlegen, ob wir bei glei-
Chem Gewicht und bei gleicher Linge eines Garnfadens
immer und unter allen Umstinden die gleiche Stirke er-
h_alten; denn nur dann haben diese Numerierungssysteme
€lnen praktischen Wert. Diese Frage miissen wir verneinen.

er die Eigenschaften der Gespinstfasern kennt, der weiB3,
daB sie mehr oder weniger hygroskopisch sind, d. h. daB sie

aus der Luft Feuchtigkeit aufnehmen oder an dieselbe
wieder abgeben. Der aufgenommene Feuchtigkeitsgrad
wird um so groBer sein, je groBer der Feuchtigkeitsgrad der
Luft ist, die das Garn umgibt. Da nun dieser Feuchtigkeits-
grad der Luft nicht konstant ist, sondern sich dauernd
verdndert, so ist auch das Gewicht eines Fadens bei glei-
cher Linge und Stirke, also auch die Nummer dauernd
Schwankungen unterworfen. Man hat aus diesem Grunde
eine Normalfeuchtigkeit festgesetzt, die fiir die einzelnen
Arten der Gespinstfasern wiederum verschieden und aus
nachstehender Tabelle zu entnehmen ist.

Dieselbe betragt: Feuchtigkeit des

Trocken- Gesamt-
gewichts gewichts
. Yo %
1. fur Kammzug, weiches Kammgarn 18,25 15,43
2. reingewaschene unverarbeitete Wolle,
Streich- u. Kunstwollgarne, entfettet 17,00 14,53
3. Kdmmlinge wie unter 2.
4. Baumwolle, Baumw.- u. Imitatgarne 8,50 7,83
5. Hanf, Ramie u. Leinengarne 12,00 10,71
6. Jute und Jutegarne 13,75 12,09
7. Mischgarne aus Wolle u. Baumwolle 10,00 9,09
8. Mischgarne aus Wolle und Seide 16,00 13,79
9. Seidengespinste, Schappe, Bourrette,
Viskose- und Kupfer-Kunstseide 11,00 991
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Die Ermittlung des Feuchtigkeitsgehalts und die Be-
stimmung des Handelsgewichtes unter Zugrundelegung der
Normalfeuchtigkeitssitze bezeichnet man als Konditionie-
ren.

Ein weiteres Moment, das bestimmenden Einflu3 auf die
Stiarke eines Garnfadens bei sonst gleichbleibendem Ge-
wicht und gleichbleibender Linge hat, ist der Draht des
Garnes, d. h. die Zahl der Drehungen auf die Langenein-
heit.

Der Draht gibt dem Gespinst die notige Festigkeit, seine
GroBe ist abhingig erstens von dem Verwendungszweck
des Garnes (Kettgarne erfordern mehr Draht als SchuB-
garne, diese mehr als Strickgarne, am wenigsten Strumpf-
garne), zweitens vom Spinnstoff selbst, aus welchem der
Faden hergestellt wird, so braucht lange Wolle weniger
Draht als kurze, und schlieBlich von der Feinheit des Gar-
nes selbst. Je feiner ein Faden, um so mehr Drehungen be-
notigt er. Da die Nummer nur Garne gleicher Art kenn-
zeichnen soll, so konnen die Momente 1 und 2 ohne weite-
res ausscheiden und es bleibt nur mehr Moment 3.

Inwieweit stehen nun Garnnummer und Draht in gegen-
seitigen Wechselbeziehungen? Eine einfache Ueberlegung
bringt uns zu dem Resultat, da, wenn bei der Nummer-
bestimmung lediglich Gewicht und Fadenlinge ohne Be-
ricksichtigung des Drahtes mafBgebend ‘wire, wir bei
gleicher Nummer doch verschiedene Garndurchmesser er-
halten wiirden. Nehmen wir z. B. einen Garnfaden einer
beliebigen Nummer und drehen wir ihn etwas auf, so wird
der Querschnitt groB8er, drehen wir denselben aber stirker
zusammen, so ergibt sich ein kleinerer Querschnitt. Die
Nummer jedoch bleibt die gleiche, da sich ja Gewicht und
Linge nicht gedndert haben. Um nun bei gleicher Nummer
auch gleichen Durchmesser zu erhalten, muBl der Draht in
Abhidngigkeit von der Nr. gebracht werden. Man hat des-
halb fiir den Draht die allgemeingiiltige Formel aufgestellt

Dr. — K. ]// Nr., worin K einen Koeffizienten, der abhéngig
ist vom Material und Verwendungszweck und Nr. die
Nummer darstellt. Nunmehr kann der Draht als Konstante
angesehen werden, und es ergibt sich fiir die Nummernbe-
stimmung die Formel:

Nr. — Gewichtseinheit: Langeneinheit, fiir die Liangen-
nummer, oder

Nr. — Lingeneinheit: Gewichtseinheit, fiir die Gewichts-
numerierung

Da die verschiedenen Produktionsldnder sich bei der
Nummerbestimmung verschiedener MaB- und Gewichts-
einheiten bedienen, so ergeben sich auch hieraus verschie-
dene Numerierungssysteme. So liegt dem metrischen Sy-
stem der Meter und das Kilogramm, dem englischen der
Yard und das englische Pfund, dem franzésischen der Me-
ter und ¥ Kilogramm zugrunde.

In nachstehenden Zeilen sind die Numerierungssysteme
nach Material getrennt angefithrt. Da Weifenumfang und
Biindelung die Nummer erkennen lassen, sind auch zu-
gleich diese mit angefiihrt. Fortsetzung folgt.

Eine neue Doppeldraht-Zwirnspindel. — Die ersten Vor-
schlidge fiir das Doppeldrahtprinzip bezogen sich auf hori-
zontale Anordnung. Die Anwendung dieser Spindeln lag
hauptsichlich auf dem Cordgebiet sowie fiir das Nach-
zwirnen auf Voile- und Kreppdrehung. Im allgemeinen
werden aber die Doppeldrahtspindeln stehend angeordnet,
d. h. mit zur Senkrechten schwach geneigter Achse. Mit
neuem Patent schligt nun ein Krefelder Ingenieur eine
hiangend ausgebildete Spindel vor. Die Zwirnspule hingt
getrennt von der Spindel in stabiler Gleichgewichtslage.
Eine Veridnderung des Spulengewichts oder der Schwer-
punktlage bleibt deshalb ohne EinfluB auf den Lauf der
Spindel. Der Spulenhalter wird, wie teilweise uiblich, durch
Magnete in seiner Lage gehalten. ErfindungsgemifB ist die
Spindel geteilt und nur an ihrem unteren abnehmbaren

Teil zur Fadenfithrung durchbohrt. Mit dieser Spindel wird
unter anderem der Vorteil erreicht, dal wegen des Abzuges
nach unten bei gleichem Ballondurchmesser die Anbrin-
gung einer langeren Ablaufspule und damit eine Erh6hung
des Rohgarngewichtes moglich wird. ie

Neues Kontinue-Spinnverfahren. — Auf dem Gebiete
des Kontinue-Spinnverfahrens wird seit Jahren eifrig
gearbeitet. Gleichwohl behauptete bisher immer noch das
seit etwa 15 Jahren ausgeiibte Verfahren der Industrial
Rayon Corp. seine dominierende Position. Die meisten
neuen Vorschlige basieren auf dem Verfahren der Ver-
einigte Glanzstoff-Fabriken AG. mit den zwei Walzen-
paaren, das im Laufe der Jahre weiter verfeinert worden
ist. Diese Art der Behandlung der Faden ist dann einfach,
wenn es sich um die Herstellung von Rayon fiir Reifen-
cord handelt. Dabei kann auf einige Nachbehandlung
verzichtet werden. Es gibt daher neue Kontinue-Spinn-
verfahren fiir die Herstellung von Festrayon fiir Reifen-
cord, die weniger Nachbehandlungshaspeln aufweisen,
sonst aber der normalen Kontinue-Maschine der Industrial
Rayon Corp. entsprechen. Bei neueren Entwicklungen
nimmt man die Koagulation auf Walzenpaaren vor und
wahlt fiir die Nachbehandlung einfachere Vorrichtungen,
wie U-formig gebogene Glasrohrchen, in denen im
Gleichstrom, oder geneigt angeordnete Rinnen, in denen
im Gegenstrom behandelt wird. Das Duretaverfahren
weist einen anderen Weg. In den USA soll eine Maschine
entwickelt worden sein, die Rayon fiir Reifencord nach
einem Verfahren herstellt, bei dem #hnlich wie beim
Duretaverfahren die Faden parallel nebeneinander lau-
fend durch die Nachbehandlungsbidder gefiihrt werden.
Einen ebenfalls neuen Vorschlag macht eine spanische
Gesellschaft in einem britischen Patent. Er beruht auf
der Entdeckung, daf3 Faden, die senkrecht oder beinahe
senkrecht laufen, sehr leicht behandelt werden konnen,
wenn man die Fliissigkeit oben an den Faden bringt, so
dafBl sie dem aufsteigenden Faden entgegenliauft, ohne
daf} dieser Berithrung mit einem Fadenfiihrer hat. ie.

Sind Nylon-Kleidungsstiicke unhygienisch
und gesundheitsschiadlich?

Nylon und andere chemische Fasern-Erzeugnisse erfah-
ren eine immer stirkere Verbreitung. In der Strumpfindu-
strie verdridngen sie die Erzeugnisse aus anderem Material
immer starker. Man hort nun allerdings auch Stimmen, die
aus gesundheitlichen Griinden vor einem Einsatz der Syn-
thetics warnen. Vor allem wird auf die geringe Feuchtig-
keitsaufnahmefihigkeit verwiesen. Auch wird u. a. darauf
hingewiesen, dal in Gebieten mit besonders harten Win-
tern, wie Canada, Nordschweden, Norwegen, die hauch-
diinnen Nylonstriimpfe an den Beinen festfrieren, da der
Strumpf das Bein so luftdicht umschlieBe, dal die Feuch-
tigkeit der atmenden Haut sich zwischen Strumpf und
Haut festsetze und so das Anfrieren des Strumpfes be-
wirke. Dadurch sollen leichte Hautreizungen entstehen, die
die Beinhaut rotfdrben, wie man es bei einem dichten
Schleiergewebe im Winter auch beobachten kann. Ferner
wird als weiterer Nachteil der Nylonstriimpfe genannt, daf3
der FuB3 allgemein bei Synthetics bei sommerlichen Tempe-
raturen wesentlich stirker als in Kunstseide-Strumpfen
schwitze, und zwar nicht nur bei korpulenten Trédgerinnen
und in tropischem Klima, sondern auch in Mitteleuropa
lastig auffalle. Kleinere Scheuerstellen bei ldngerem Lau-
fen sind die Folgeerscheinungen.

Aehnliche Argumente nennt man gegen Leibwische aus
chemischen Fasern. Man ist daher dazu ubergegangen, die
Unterwische wie den Netzstrumpf so zu wirken, daB3 die
feinen Netzporen ungehindert ein gutes Ausatmen und ein
AbstoBen von Feuchtigkeit erlauben oder die Synthetics
mit Baumwollfdden so zu kombinieren, da3 die guten Ei-
genschaften der Fasern moglichst gesteigert, die als nach-
teilig empfundenen weitgehend neutralisiert werden. Dabei
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genligt es nicht, einfach dem Garn eine «Nylon-Seele» zu
verleihen, die von einem «Baumwollmantel» feinfadiger
Qualitdt umgeben ist, sondern man mulB3 ganz neue Wege
gehen und mit besonderen Spinnmaschinen und ganz ver-
anderten Fabrikationsmethoden eine befriedigende Losung
suchen.

Die wunangenehme Erscheinung des transpirierenden
Strumpfes kann man dadurch verhindern, da man z. B.
ausschlielich den Strumpffuf3 in Netztechnik arbeitet und
so in ihm zweckméiBige und ausreichende «Atemporen»
verbleiben. Diese Losung befriedigt im Sommer besonders
diejenigen Trigerinnen, welche den Netzstrumpf sonst
nicht schétzen, da die rassige Linie des Strumpfes durch
die Netzarbeit gestort wird. Fir den Winter ist fein-
maschige Netzarbeit gegeben, die so feine Poren hat, daB3
duBerlich der Strumpf nicht als Netzstrumpf erkennbar ist
und doch ein Ausscheiden von Korperfeuchtigkeit gestattet.
In billigeren Qualititen kommt man mit Nylonverstir-
kungen aus.

Als weiterer Einwand gegen die synthetischen Fasern
wird ihre Empfindlichkeit gegen ultraviolette Strahlen ge-
nannt, die nach gewissen Zeitrdumen Festigkeitsverluste

verursacht, aber natiirlich keineswegs dazu fiihren darf,
daB man die Sonnenbestrahlung namentlich in den Vor-
mittagsstunden zu flirchten braucht. Die FestigkeitseinbuB3e
ist aber so gering, da3 die Triagerin am Strande oder in den
Bergen auf die intensiven ultravioletten Strahlen nicht
verzichten muB.

Es ist gewil3 richtig, wenn man alle in der Praxis sich
zeigenden Fehler, die den fabrikationstechnisch noch ver-
haltnisméBig jungen Fasern anhaften, zur Diskussion
bringt. Einer Industrie, die in iberraschend kurzer Zeit aus
Kohle, Kalk und Wasser hochwertige Textilfasern ent-
wickeln konnte, wird wohl die Beseitigung der Maingel
keine groBen Schwierigkeiten verursachen. Man darf na-
tiirlich die Nachteile nicht bagatellisieren. Anderseits ist
es durchaus moglich, dal leicht eine neue Faser — z. B.
wie das Orlon — auf den Markt kommt, die die geschil-
derten Mingel nicht hat. Alles in allem genommen sind die
genannten Erscheinungen manchmal aber doch nur als
lastige Nebenwirkungen anzusehen, nicht mehr und nicht
weniger. Gewil kann von ernsthaften gesundheitsschidd-
lichen Folgen, die durch das Tragen von Strimpfen oder
Waische aus Nylon entstehen sollen, keine Rede sein. —ie—

Léirberei, cQuoriistung

Firben von Azetat-Rayon. — Das Firben von Azetat-
fasern mit Kiipenfarbstoffen hat den Nachteil, daB sich die
Azetatfasern sehr leicht oberflidchlich verseifen, d. h. Essig-
sdure abspalten und dann matt werden, sowie an Festig-
keit, Gewicht und Tragfihigkeit verlieren. Wenn man
zwecks Vermeidung dieser Nachteile die Alkalitdt der
Flotte vermeidet, besteht das Risiko, daB die Leukover-
bindung des Farbstoffes ausfillt oder die Aufnahme des
Farbstoffes durch das Gewebe leidet. In einer britischen
Patentschrift wird daher vorgeschlagen, saure Farbflotten
zu verwenden, da sich gezeigt hat, dal Azetatfasern sehr
begierig saure Leukofarbstoffe aus einer Flotte bei nor-
maler Temperatur aufnehmen, die groB8e Mengen eines
Wasserloslichen Quellmittels fiir die Fasern enthilt. Die
Farbaufnahme ist in vielen Fillen so schnell, daB man
kontinuierlich firben kann. Man stellt z. B. eine normale
Kiipe her, mit Alkali und Sulfit und einem Dispersions-
mittel, sduert aber dann mit einer organischen Siure, z. B.
Essig- oder Ameisensiure an, so daB sich die freie Leuko-
verbindung bildet. Die Flotte wird dann auf 20° herabge-
kithlt und z. B. die doppelte Menge des Quellmittels an
Aethylalkohol zugesetzt. Nach dem Fiarben bei 30° iiber 30
Minuten wird gewaschen, mit Soda neutralisiert und
schwach geseift. Als Quellmittel werden auch genannt
Aethyllaktat, Diazetylalkohol oder Thiocyanate. Baumwolle
und andere Zellulosefasern bleiben ungefirbt. Die Firbung
ist besonders waschecht. ie

Stabilisieren chemischer Fasern. — Zwecks Stabilisie-
rung von Textilien aus Rayon oder Zellwolle gegen das

Einlaufen schldgt eine amerikanische Patentschrift vor, das
Material mit einer sauren, wissrigen Losung des ph-Wertes
1—2,5 zu durchfeuchten, die aus Glyoxal in einer Konzen-
tration von 1,12—7,5 Gewichtsprozent (bezogen auf das
Warengewicht) besteht, ferner ein in Wasser 16sliches oder
mindestens leicht dispergierbares Aluminiumsalz enthilt,
sowie einen sauren Katalysator, dessen Komponente beim
Einengen und Erwidrmen der Losung nicht zerstort, son-
dern sogar im Gegenteil verstirkt wird. Die Reaktion zwi-
schen der regenerierten Zellulose und dem Glyoxal setzt
ein, wenn man das imprégnierte Textilmaterial trocknet
und auf eine Temperatur von etwas iliber 100 C. erhitzt.
Die Erhitzungsdauer richtet sich nach der gewihlten
Dauer. — Ein &dhnliches Verfahren wird durch ein briti-
sches Patent geschiitzt. Danach wird das Material mit einer
wissrigen Losung behandelt, die aus dem Aequivalent von
15—120 Kubikzentimeter von 30 gewichtsprozentiger Gly-
oxallosung und 0,125—4 g eines sauren Katalysators und
12—50 g eines oder mehrerer Aminoaldehydharzes (in Was-
ser dispergierbares, hidrtbares Kondensationsprodukt) pro
Liter besteht. Die Reaktion zwischen dem Glyoxal und den
Zellulosefasern wird durch Erhitzen auf 100—177° C fiir
die Dauer von 40—120 Sekunden erreicht. Durch Zusatz
eines kationaischen Weichmachers erhdlt das Gewebe
einen weichen Griff. Die Behandlung kann auBler bei Ge-
weben oder Kleidungsstiicken auch bei Fasern oder Garnen
erfolgen. ie

MNMearkt -Berichte

Von den Seidenmirkten. — Im Jahre 1951 hat die ja-
Dfinische Seidenproduktion, erstmalig nach dem Krieg,
€lne bedeutende Zunahme zu verzeichnen. Wenn sie sich
auch nicht ganz in dem erwarteten Ausmaf (ein Drittel)
8ehoben hat, so diirfte die Steigerung nach den bis jetzt
Vorliegenden Meldungen doch etwa ein Viertel von 1950
€rreichen. Die Erzeugung im Jahre 1951 wird auf 12 Mil-
lionen Kilogramm geschéatzt. Fur 1952 rechnet man mit
18 Millionen Kilogramm (1939 49 Millionen Kilogramm).

Die Produktionserhohung soll durch Ausschaltung der
Preisschwankungen beglinstigt werden. Ueber die Ge-
staltung der Exportpreise herrscht nach wie vor Un-
sicherheit. Das japanische Parlament hat noch immer
keinen Beschluf3 iiber die Stabilisierung auf einen Stand-
ardpreis gefafl3t, der von der Vereinigung japanischer
Seidenexporteure mit 200000 Yen pro Ballen (zu 132
Pfund) fur die Type 20/22 den. A vorgeschlagen wurde.
Verzogernd wirkte die von den USA kundgegebene Ab-
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