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Betriebs-Uebersicht der Scidentrocknungs;Anstalt Ziirich

Im Monat Februar 1935 wurden behandelt:

Pranzsische.
Seidensorten syrle, Brousse, || Malleniscke || Canton || China China | Japan Japan | Total Februar
Tassah ete. welB gelb weif - gelb 1934
- Kilo Kilo Kito Kilo Kilo Kilo Kilo Kilo Kilo
Organzin 1,210 783 — — — 18 — 2,011 2,186
Trame e 165 75 — 732 100 4,375 78 5,525 2,291
Grége. . . . . . 21 562 — 3,525 — 7,467 2,313 13,888 12,651
Crépe. . . . . . — — 340 — — — — 340 =
Kunstseide . . . . — — — — — — — - -
Kunstseide~Crépe . — — — — — — — 87 —
1,396 1,420 340 4,257 100 11,860 2,391 21,851 17,128
. Stidrke u. Nach- Ab-
Sort: itri
UERS Terlexanden Aviten Elastizitéit |messungen|kochungen Andlysen
3 Nr. Anzahl der Proben Nr. Nr. Nr. Nr. Nr.
Organzin . . . . 37 1,036 12 25 - - 1 Banmmalle ki &
Trame . . . . . 25 520 20 6 — 10 5
Grége C 224 6,600 — 7 - 4. —
Crépe . . . . . 4 80 3 2 — 1 5
Kunstseide . ‘. . 12 120 2 2 — — —
Kunstseide-Crépe . 11 199 32 19 — — 2 Der Direktor:
313 8,555 69 61 17 15 13 Miiller.

lungen erhielt nun kiirzlich die zum Snia-Konzern gehorende
Soc. An. Meridionale Industrie Tessili, Roma, die offizielle
Bewilligung seitens der italienischen Behdrden zur Aufnahme
der Kunstspinnfaser-Erzeugung.

Jugoslawien

Der Ausbau der staatlichen Seidenweberei in Novisad,
iiber den wir kiirzlich berichtet haben (Mé&rz-Nr. 1935), stofit
auf Schwierigkeiten. Der ,Deutsche Kunstseide-Zeitung” ist
zu entnehmen, dafl die jugoslawischen Kunstseideverarbeiter
bei der Regierung vorstellig geworden sind, um diesen Aus-
bau zu verhindern. Auf Grund einer Eingabe an die Handels-
kammer ist diese zur Ueberzeugung gekommen, dafl der Aus-
bau der staatlichen Seidenfabrik gegen die wirtschaftlichen
Interessen der privaten Industrie widre und diese in ihrer
Existenzfihigkeit bedrohen wiirde.

Japan,

Ein aufsehenerregender Kunstseideskandal, in dem verschie-
dene friihere Minister eine sehr zweifelhafte Rolle spielen,
beschaftigt zurzeit die japanische Oeffentlichkeit. Es handelt
sich dabei — nach Berichten der gutinformierten Fachpresse
— um unreelle Aktienverschiebungen der Teikoku Rayon Com-
pany. In die Angelegenheit sind eine g¢rofic Anzahl ehe-
mals sehr einflufreicher Dersonen, ehemalige Minister, Ba-

und der Bank von Japan gestiitzt wurde. Als sich spéter die
Bank von Formosa an der Sanjerung des Suzuki-Konzerns
beteiligte, erhielt sie 225,000 Teikoku-Aktien als Sicherheit.
Diese Aktien wurden nun vor zwei Jahren zum Nachteil der
Bank und des Staates unter dem damaligen Wert der Papiere
unter den heute angeklagten Personen aufgeteilt.

Seidenweberei in Japan. — Einem Bericht, den der Ente
Nazionale Serico in Mailand aus Yokohama erhalten hat, ist
zu entnehmen, dafl im Jahr 1933 in Japan 260,378 Seidenweb-
stiihle in Tiatigkeit waren; die Zahl hat dem Vorjahr gegen-
iiber um 6% zugenommen. Die Zahl der Arbeiter wird mit
236,997 ausgewiesen, wobei 1706 auf minnliche und 8300 auf
weibliche Arbeitskriafte entfallen. Der Wert der hergestellten

- Ware wird mit 501 Millionen Yen angegeben. Die Haupt-

erzeugung im Betrage von 464 Millionen Yen umfafit seidene
Gewebe; auf Mischgewebe entfillt ein Posten von 37 Millionen
Yen. Da die Ausfuhr von seidenen und halbseidenen Ge-
weben im Jahr 1933 sich auf 631, Millionen Yen belaufen hat,
so wird der grofite Teil der Erzeugung im Lande selbst ab-
gesetzt. ‘ .

Ueber die Tagesverdienste werden folgende Angaben ge-
macht:

ménnlich weiblich

Arbeiter unter

rone, Banken- und Versicherungsdirektoren usw. verwickelt. 16 ‘Jahr::n Yen 044 (ca. 40. Rp.) Yen 0.42 (ca.38 Rp.)
Ein Teil davon befindet sich in Haft, andere sind gegen Kau- Arbeiter iiber
tion freigelassen worden. Die Anfinge dieser Affire gehen 16 Jahren Yen 1.21 (ca.Fr.1.09)  Yen 0.68 (ca.61Rp.)

auf das Jahr 1927 zuriick. Damals geriet der Suzuki-Konzern,
welcher der Bank von Formosa 350 Mill. Yen schuldete in
Schwierigkeiten. Der Finanzkrach dieses Jahres brachte auch
die genannte Bank ins wackeln, die hierauf von der Regierung

Die durchschnittliche Tagesleistung wird mit 10,04 Stunden
angegeben und die Zahl der Arbeitstage im Monat mit 2715.
Auf Handwebstiihlen wird ein Durchschnittslohn von Yen 0.80
(ca. 70 Rp.) fiir den Tag erzielt.

SPINNEREI - WEBEREI

Aus der Praxis der Zwirnerei
Von Ing. Paul Seuchter.

Die Konstante einer Zwirnmaschine stellt eine Zahl dar,
welche, durch die Zihnezahl eines Wechsels dividiert, die An-
zahl Drehungen auf eine Lingeneinheit des Fadens (Zoll
oder Meter) ergibt, z.B. Konstante fiir den Draht = 537,
Drahtwechsel = 20 Zihne.

Konstante 537
Drahtwechsel 20
oder umgekehrt, die konstante Zahl, dividiert durch die Anzahl
der gewiinschten Drehungen pro Zoll engl., ergibt die Zihnzahl
des ndtigen Wechsels, oder wenn zwei Wechselstellen in Frage

= 26,8

Dehnung pro 1 engl. Zoll =
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kommen, das Produkt der beiden Wechsel, z. B. Konstante fiir
den Draht = 537, Drehung per engl. Zoll = 26,8
Konstante

Dehnung pro engl. Zoll
gleich ?Z — 20 Drahtwechsel

Die Drehung pro Zentimeter errechnet man am einfachsten,
indem man die Spindelumgdnge pro Minute dividiert durch
die minutliche Lieferung des Ablieferzylinders in Zentimeter.
Spindelumgidnge pro Minute

Lieferung in Zentimeter
Diese Formel dient zur Kontrolle, um die errechnete Kon-
stante auf die Richtigkeit hin zu priifen. Der Meister mufl in
der Lage sein, die auf der Maschine befindliche Drehung,
nachdem er den aufgesteckten Wechsel auf der Zwirnmaschine
festgestellt hat, kontrollieren zu kdnnen. Die konstante Zahl
ist das Ergebnis der Berechnung der Uebersetzungsverhilt-
nisse. innerhalb der Maschine unter Ausschlufl der Zihne-
zahlen der Wechselrider. Letztere erscheinen in der Berech-
nung mit x. Ein Beispiel soll die Berechnung einer Konstante
fiir eine Zwirnmaschine nach beigefiigten Schema (Abb 1) er-
lautern: )

Zahnezahl des Drahtwechsel =

Drehung pro Zentimeter —

d: L‘“Y&t‘““ -w""«n +

EXRLCT

L S X

T2 Tomund § = LD turn
asuy —— nnbntusiinf
Fe T'f'v"-Ml{m’w 4 5 W ainnn

Abb. 1.

T = Durchmesser der Trommel = 240 mm
(+2 mm halber Dlurchmesser der Treibschnur = 242 mm)
W = Wirteldurchmesser der Spindel = 25,4 mm
(+2 mm halber Durchmesser der Treibschnur = 27,4 mm)
Spindelschnurdurchmesser
die Zihnezahl des Trommelrades = 44
das mit dem Wechsel verbundene Vorgelegerad = 90
= Zihnezahl des Wechsels (wird nur mit x eingesetzt)
Zshnezahl des Zylinderrades = 145.
der Umfang des Lieferzylinders = 60 mm X 3,14
= 188,4 mm
Man legt der Berechnung gewdhnlich eine Fadenldnge von
100 mm zugrunde, die man als erste Zahl {iber den Bruchstrich
setzt; Es ist darauf zu achten, dafi alle treibenden Rider

f=
a
b
X
c
d

AEERE

Multiplikatoren und die getriebenen Rider Divisoren, die
ersteren also iiber, die letztern unter den Bruchstrich zu setzen
sind. Zwischenrider oder Tramsportrider #ndern nichts an
den Uebersetzungsverhiltnissen, da dieselben sowohl treibende
als auch getriebene Organe sind und werden bei der Auf-
stellung der Formel nicht beriicksichtigt. Dagegen miissen etwa
vorhandene Uebersetzungsrider mit verschiedenen Zihnezahlen
in die Berechnung eingesetzt werden.

Der Umfang des Zylinders gilt als getrieben und kommt
deshalb unter den Bruchstrich = 60 mm X 3,14 = 1884 mm.

Weitere arbeitende Organe sind:

Die Trommel = 240 mm -+ 2 mm, halber Durchmesser der
Treibschnur = 242 mm

Das Zylinderrad ¢ = 145 Zihne

Das mit dem Wechsel verbundene Vorgelegerad b = 90 Zihne

Getrieben sind:

Das Wechselrad x = (welches in der Formel immer mit x ein-
gesetzt wird)

Das auf der Trommel befindliche Zahnrad a — 44 Zihne

Der Wirteldurchmesser der Spindel — 25,4 mm -2 mm,
halber Durchmesser der Treibschnur = 27,4 mm.

Um den sich bemerkbar machenden Gleitverlust, welcher
durch das Rutschen der Schnuren auftritt, gleich mit in die
Formel zu bekommen, rechnet man sowohl zu dem Trommel-
als auch Spindelwirtel-Durchmesser den halben Durchmesser
der Treibschnur hinzu, so daB8 in diesem Fall nicht 240 und

25,4 mm, sondern 242 und 27,4 mm einzusetzen sind. In
Zahlen ausgedriickt wiirde die Berechnungsformel also lauten:
100 X< 145 X 90 X< 242 _ 1390
188,4 X x X 44 X 274 = x

1190 = Drehung pro 100 mm Fadenlinge

Am bequemsten ist es natiirlich, eine Tabelle, sogenannte
Drehungstabelle, zur Hand zu haben, in welcher alle sich
ergebenden Werte eingeschrieben sind und die fiir jede
Drehung ndtigen Wechselrdder nur abgelesen’ zu werden
brauchen,

Nachstehend ein zweites Beispiel fiir die Berechnung der
Drehung auf 1000 mm Fadenldnge, wenn Vorgelegerdder vor-
handen sind.

1000 X Zylinderrad (60) x Vorgelegerad a X Bockrad (60) X Trommeldurchmesser
Zylinderumfang X< Drahtwechsel X Vorgelegerad X Trommelrad x Spindelviertel-
(141,4) (24) durchmesser
gleich Drehungen auf 1000 mm.

Dtrehungstabelle.
250 mm Trommel-Durchmesser (mit Schnur 254 mm)
Spindelwirtel 24 mm Durchmesser (mit Schnur 26 mm)

Vorgelege Wechsel x

b | a | 20 ] 2|2 |3 |32 ]3| 4|4
20 60 | 1542 | 1285 | 1186 | 1028 | 963 | 856 | 771 | 734
26 54 | 1068 | 890 | 821 | 712 | 667 | 593 | 534 | 508
40 40 515 | 429 | 396 | 344 | 322 | 286 | 258 | 246
54 26 247 | 206 | 190 | 165 | 154 | 137 | 123 | 118
60 20 171 | 143 | 132 | 114 | 107 95 86 81

Spindelwirtel 32 mm Durchmesser (mit Schnur 34 mm)

Vorgelege Wechsel x

b | a | 20| 24| 2 | 30|32 |3 |4 | 2
20 | 60 |1180| 980 | 906 | 785 | 738 | 656 590} 562
2% | 54 | 816| 680 | 630 | 544 | 510 | 453 | 408 | 388
40 | 40 | 394 | 328 | 304 | 263 | 246 | 219 | 197 | 188
5¢ | 26 | 190| 158| 146 | 126 | 118 105| 95| 90
60 | 20 | 131 100 100| 87| 82| 73| 65| 62

Knitterfreie Kunstseidengewebe

Die Seidenindustriec hat dieses Jahr verschiedene Artikel
in Kunstseidengeweben herausgebracht, die sich durch eine fast
vollkommene Knitterfreiheit besonders auszeichnen. Damit
wurde ein weiterer Fortschritt erzielt; denn das bisher haufig
vorkommende Knitfern kunstseidener Stoffe ist ein Uebelstand,
der vom kaufenden DPublikum nachteili¢ empfunden wird.
Die Kunstseidenindustrie und die Kunstseidenfertigfabrika-
tion sind schon seit Jahren bemiiht, mdglichst knitterfreie

Erzeugnisse herauszubringen, um auch auf diesem Gebiete
die Qualititen zu vervollkommnen und die Kauferschaft zu-
friedenzustellen. Diese Bemiihungen blieben lange ohne greif-
bare Erfolge; erst mif dem Aufkommen der neuen feinfidigen
Kunstseidengarne stellte sich ein erfreuliches Resultat ein.

Im all¢emeinen fithrt man die Knitterung kunstseidener
Fiaden und Fertigfabrikate auf mangelhafte Elastizitit und ge-
ringe Torsionsfahigkeit zuriick. Auflerdem soll eine Ueber-
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empfindlichkeit gegen Druck, der in der Lagerung bei dem -

Aufeinanderstapeln kunstseidener Waren nicht zu umgehen
ist, mitspielen.

Ob sich natiirlich in jedem Falle eine vollstindige Knitter-
freiheit kunstseidener Gewebe erreichen ldfit, mufl bezweifelt
werden. Die Kunstseide ist in ihrer Verarbeitung so manchen
Beanspruchungen ausgesetzt, dafi bereits ein einziger Fehler in
irgend einem Fabrikationsstadium oder eine unsachgemifle
Behandlung geniigt, um den Enderfolg illusorisch .werden zu
lassen. Es muf} auch darauf bingewiesen werden, dafi Kunst-
seidenstoffe von zahlreichen Kauferinnen sowohl beim Tragen
wie in der Waische trotz aller Aufkldrung falsch behandelt
werden. Wenn sich dann Mingel einfinden, so kann weder
der Fabrikant noch der Einzelhdndler verantwortlich gemacht
werden.

Unter solchen Vorbehalten darf aber festgestellt werden,
dafl der allm#hliche Wandel zugunsten der feinfddigen und
feinfaserigen Ausspinnungen in der Kunstseidenindustrie fiir
einen moglichst einwandfreien Warenausfall richtunggebend ge-
wesen ist. In diesem Zusammenhang ist zu beriicksichtigen,
daf} Feinfaserigkeit und Feinfddigkeit nicht miteinander iden-
tisch. sind. Beispielsweise kann ein Kunstseidenfaden von 60
denier aus 12 normaltitrigen Einzelfasern von je 5 denier oder
auch aus 15 Kapillarfdden von je 4 denier bestehen, ohne dafi
man von einer feinfaserigen Kunstseide sprechen kdnnte. In
der Praxis bezeichnet man als feinfaserige Kunstseide solche,
deren Einzeldenier 1 bis 1,5 und darunter betrdgt. Demgemafd
wird heutzutage ein 60 denier-Erzeugnis vielfach aus 40 Kapil-
larfédchen von je 1,5 denier fabriziert. Die Feinfaserigkeit
wird aus der Stirke des Kapillarfddchens (Einzeltiter) her-
geleitet. Umgekehrt kann theoretisch ein dicker Kunstseide-
faden von 300 denier als feinfaseri¢ angesprochen werden,
sofern er aus 300 Kapillarfddchen von je 1 denier besteht. In
der Praxis wird man aber diesen Weg nicht beschreiten; denn
abgesehen von den zu hohen Kosten hat es wenig Zweck, ein
iiberaus starkes und dickes Material aus feinen Einzelfasern
herzustellen. * :

Wie schon erwidhnt, sind die feinfaserigen Ausspinnungen
von 1, 0,9, 0,8 und 0,7 deniers in Verbindung mit den daraus
gefertigten Feinkunstseidenfdden von 75, 60, 45, 40, 35 und .30,
ja sogar von 25 und 15 deniers fiir die Verbesserung der
Eigenschaften der Kunstseidenfabrikate recht bedeutend ge-
wesen. Infolge der zahlreichen Einzeltiters besitzen diese
Feinkunstseidengarne einc hohere Deckkraft im Gewebe. Auch

die Glanzstufung in Richtung eines milden Glanzes der Kunst-
seide, die man als eine natiirliche Mattierung ansehen darf, ist
giinstig beeinflufit worden, da mit der Herabsetzung des Ein-
zelfaservolumens und des Faserquerschnitts ein’ geringerer
Glanz auch ohne kiinstliche Hilfsmittel in Erscheinung tritt.
Die Festigkeit . dieser Feinkunstseiden geniigt allen an sie ge-
stellten Anspriichen, vorausgesetzt, dafi in der Weiterverarbei-
tung keine Fehler gemacht werden. Beziiglich der sonstigen
Eigenschaften ergeben sich ebenfalls giinstise Resultate, vor
allem hinsichtlich der Griffigkeit, Nissefestigkeit, Anfarbbar-
keit usw. Es kann ohne weiteres gefolgert werden, dafl in der
Fiarberei eine feine Einzelfaser die FarblSsung intensiver auf-
nimmt als ein grSberes Material mit groflem Faserquerschnitt.

Natiirlich, ist es verfehlt, allein den Feinheitsgrad -eines
Kunstseidenfadens oder -Gewebes fiir die mehr oder weniger
grofie Knitterfreiheit verantwortlich zu machen. Im Laufe der
Zeit hat man namlich die chemische Struktur der Kunstseide
wesentlich, verbessert. Hierbei kommt der Zellulose als Aus-
gangsmaterial eine besondere Bedeutung zu. Es wurde festge-
stellt, dafl Kunstseide aus Baumwoll-Linters, wie die Kupfer-
seide, eine hShere Knitterfestigkeit aufweist gegeniiber solchen
aus anderen Zellulosen. Deshalb ist man dazu iibergegangen,
die Baumwoll-Linters zur Fabrikation von Viskose-Kunstseide
mehr heranzuziehen. Ein deringes Knittervermdgen konnte auch
an der Luft-Kunstseide (Celtaseide) beobachtet werden. Diese
Beobachtung ist insofern. interessant, als sie die Bedingungen
zur Erzielung knitterfester Viskose-Kunstseiden teilweise fest-
legt.

Bei den feinkunstseidenen Garnen und Geweben muf} an-
gesichts der Verbesserung des Dehnungsgrades des Einzeltiters
die Knitterfahigkeit geringer sein. Durch praktische Versuche
im Laboratorium und in der Spinnerei  ist erwiesen, dafi die
Elastizitdt der Einzelfaser hoher ist, je niedriger der Titer
ausgesponnen wird. Daraus ergibt sich weiter, dafl die Tor-
sionsfdhigkeit ebenfalls gesteigert werden kann. Die hdhere
Bewertung des optimalen Dralls-feinkunstseidener Kreppgarne
und zahlreicher moderner Effektfdden bildet den schliissigen
Beweis fiir diese Tatsache. Wenn also die Knitterfahigkeit
verringert, die Dehnungs- und Torsionsfdhigkeit bei den fein-
faserigen und feinfddigen Kunstseidengarnen erhoht werden
konnten, so entfallen damit zu einem nicht geringen Teil die
Grundursachen, die nachher im fertigen Stoff das unliebsame
Knittern hervorrufen, vorausgesetzt, dafl auch das Zwirnen

nicht unter iiberméfliger Streckung erfolgt.
(Schlug folgt)

FARBEREI - APPRETUR

Echtheit von Firbungen

(Schlus)

Ueber den Begriff Waschechtheit gehen die Meinungen oft
auseinander. Waschechtheit bedeutet im allg¢emeinen das
Widerstehen der Fidrbung beim Waschen in einem Bade von
5—10 ¢r. Seife je Liter Wasser, bei 40° C. Allerdings werden
fiir Trikotstoffe heute g¢rofiere Anforderungen gestellt. Man
verlangt Waschechtheit bei 70° C, was entschieden zu hoch
ist. Waschechte Fiarbungen herzustellen bietet keine Schwierig-
keiten, vorausgesetzt, dafl der Fabrikant gewillt ist einen ge-
rechten hdhern Farbpreis zu bezahlen. Wirklich waschechte
Farbstoffe stehen dem Firber geniigend zur Verfiigung. Aus-
genommen sind sehr klare Tone, wie griin, rose und blau,
welche nur mit basischen Farbstoffen gefdrbt werden konnen.
Der Begriff der Waschechtheit und der Mifibrauch der soge-
nannten Sauerstoffwaschmittel fiihrt von Zeit zu Zeit zu un-
gerechten Reklamationen. Sauerstoffwaschmittel neigen dazu
verschiedene Farbstoffe abzuziehen; besonders schadlich wir-
ken sie aut Schwefelfarbstoffe. Wenn ein Stoff waschecht ist,
so ist er nicht kochecht. Waschechte Artikel diirfen also nicht
gekocht werden. Anders ist es bei Stoffen, die kochecht sein
miissen, wie gefarbte Hemden, Servietten, Tischtiicher usw.

Wasserechtheit kommt hauptsdchlich in Frage bei Bade-
kleidern. Wasserechte Firbungen sollen in kaltem Wasser
nicht ausbluten und weifle Fasern nicht anfirben.

Biigelechte Farbungen diirfen beim Biigeln die Farbe nicht
bleibend verdndern. Bei vielen Farbstoffen i#ndert sich  die

Nuance beim Biigeln, doch kehrt bei den meistén Firbungen
beim Erkalten nach ldngerer oder kiirzerer Zeit die urspriing-
liche Farbe wieder zuriick. Oft wird zu heifl gebiigelt, be-
sonders bei Acetatseide, und der Stoff verdorben. Bei der
Untersuchung eines Acetatseidenstoffes, welcher Farbverdnde-
rung  und starke Glanzstellen aufwies, wurde gefunden, dafl
der Schaden durch zu heiles Biligeln entstanden ist. Die
Hitze des Biigeleisens war so hoch, dafl die Acetatseide
schmolz. ;
Schweiflechtheit ist eine Art Sdureechtheif, allerdings nur
bedingt. Der menschliche Schweify reagiert sauer, verdndert
sich allm&hlich; er zersetzt sich durch die Wirkung von Bak-
terien und wird alkalisch. Die Schweiflwirkung duflert sich
meist durch Verfirbung, kann aber soweit gehen, daff die
Faser zerstort und briichi¢ wird. Einschrumpfen des Stoffes
fiihrt oft zu bittern Klagen bei Vorhangstoffen, Unterkleidern,
Hemdenstoffen und Ueberkleidern. Die Sucht nach billigen
Waren ist verantwortlich fiir manche solcher unbefriedigender
Gewebe. Um das Geschdft nicht zu verlieren mufi der Aus-
riister Gewebe von bestimmter Lénge und Breite liefern.
Um die Linge und Breite zu erhalten, miissen die Gewebe
oft betrdchflich gestreckt werden, mit dem Resultat, dafl beim
ersten Naflwerden der Stoff seine natiirliche Linge wieder
einnimmt. Trotz den bestmdglichsten Vorsichtsmafiregeln und
schonender Behandlung ist es nicht mdglich, eine Streckung des
Gewebes beim Weben, Farben und Appretieren zu verhindern.
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