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Wiederum 50 Jahre spiter, d. h. 1953, scheint sich bereits
eine dhnliche Entwicklung, aber diesmal zuungunsten der
Baumwolle abzuzeichnen. Sie stellt nimlich nur noch
weniger als 70 % des Rohmaterialbedarfes der Welt dar,
wihrenddem an die zweite Stelle der Versorgung die
Chemiefasern mit gegen 22 % riicken. Die Wolle ist noch
weiter auf ca. 11 % zuriickgegangen, wihrenddem die
Ubrigen Fasern, wie Leinen, Naturseide usw., quantitativ
fast bedeutungslos wurden.

Nun ist es aber nicht so, daB die Baumwoll- oder Woll-
e€rzeugung in absoluten Zahlen gesehen zuriickgegangen
wére. Nehmen wir das Jahr 1909, das zugleich das erste
Jahr mit einigermaBen verliBlichen Statistiken darstellt,
als Grundlage an und setzen die damaligen Zahlen pro-
zentual als 100 % ein, so betrigt im Jahre 1948/49 die
Baumwollproduktion 135%, die Wollproduktion 124 %.
Auch hier also ist in absoluten Zahlen eine gewaltige
Steigerung der Produktion dieser Naturfasern zu ver-
Ze.ichnen, und lediglich fiir die Naturseide muf} eine Ver-
minderung des absoluten Volumens von 100 % (1909) auf
ca. 45 % (1948) verzeichnet werden.

_Zusammenfassend kann also festgehalten werden, daf
d}e Ansicht, die Kunstfasern wiirden die Naturfasern be-
eintrichtigen oder gar verdringen, nicht zutreffend ist.

Es ist unbestreitbar, da3 die Entwicklung der Chemie-
fasern nicht nur fiir die Textilindustrie allgemein, sondern
auch fir diejenige unseres Landes eine gewisse Umstel-
lung mit sich brachte und weiter bringt. Wihrenddem die
vorerwdhnte Produktion von Viskose-Kunstseide, d. h. der
dltesten Chemiefaser, um die Jahrhundertwende ganze
1000 Tonnen betrug, so wurde Mitte der zwanziger Jahre
zum erstenmal die 100 000-Tonnen-Grenze iiberschritten.
Auch hier waren es wieder wirtschaftliche Aspekte, die
das rapide Ansteigen des Konsums an Viskose-Kunstfasern
ermoglichten. Wahrend némlich um die Jahrhundertwende
Kunstseide im allgemeinen aus den relativ teuren Baum-
wollabféllen («Linters») hergestellt wurde, erfolgte um die
Jahre 1910/11 herum die Umstellung auf den billigeren
R_ohstoff «Fichtenholz». Preislich bedeutet das, da3 — ohne
d}e Kaufkraftverminderung unserer Wihrung zu beriick-
51Cht_ig6n — heute 1 kg Kunstseide fiir zirka ein Viertel
des in den zwanziger Jahren bezahlten Preises auf den
Markt gebracht werden kann.

Noch rascher war allerdings die Entwicklung der neue-
ren Chemiefasern, d.h. der synthetischen Fasern. Wih-
renddem Viskose-Kunstseide, Zellwolle usw. durch Re-
‘generation von natiirlichen Rohstoffen gewonnen werden,
entstehen die synthetischen Fasern durch den Aufbau
€lnes Stoffes aus seinen Grundelementen, d. h. durch Syn-
these. Auch hier waren aber jahrzehntelange Forschungen
n_Otlg. und die heute weitverbreitete Ansicht, die synthe-
tischen Fasern, wie Nylon, ORLON usw., seien gewisser-
mafen iiber Nacht erfunden worden, ist durchaus irrig.

Bereits 1931 gelang es der damaligen IG-Farben im
Agfawerk Wolfen in Deutschland die erste vollsynthe-
tische Faser, die sogenannte PC-Faser, aus Kohle iiber
Azetylen zu erzeugen. Von groter Bedeutung aber war
©s, als 1935 dem Amerikaner W. H. Carothers in den Du-
Pont-Laboratorien die Herstellung einer Faser gelang, die
heute unter dem Namen Nylon eine weltweite Verbreitung

gefunden hat. 1938 erfand sodann Paul Schlack im IG-

Laboratorium in Berlin ein dem Nylon auflerordentlich
dhnliches Polyamid, das heute unter dem Namen «PER-
LON» bekannt ist.

Noch weiter zuriick geht im Grunde genommen die
Kenntnis um den Rohstoff des ORLON’s, d. h. dem vom
Chemiker als «Polyacrylnitril» bezeichneten Grundstoff.
Von grofler wirtschaftlicher Bedeutung ist, daB dieser
Grundstoff nach einem sehr rationellen Verfahren aus
praktisch in unbeschriankter Menge zur Verfiigung stehen-
den natiirlichen Rohstoffen wie Kohle, Kalk und Stick-
stoff hergestellt wird. Unter den Acrylfasern nimmt das
von Du Pont entwickelte ORLON, die erste industriell
hergestellte Faser dieser Art, als Textilrohstoff eine fiih-
rende Stellung ein und hat alle dhnlichen Fasern mengen-
maBig und qualitativ iberfliigelt.

Die synthetischen Chemiefasern iibertreffen in bezug
auf ReiBfestigkeit, Knitterwiderstand, Scheuerfestigkeit
usw. die bisher bekannten Naturfasern oftmals um ein
mehrfaches. Auch verarbeitungstechnisch bringen sie ge-
waltige wirtschaftliche Umstellungen, zum Beispiel in der
Spinnerei. Die Naturfasern gelangen bekanntlich als wirres
Fasergut auf den Markt und miissen zunichst weitgehend
von Verunreinigungen pflanzlicher oder auch tierischer
Art befreit werden. Hierauf sind minderwertige kurze
Fasern auszuscheiden, und schluBlendlich muf3 das Faser-
gut in eine parallele Bandform, die si¢h zur Verspinnung
eignet, gebracht werden. Die Chemiefasern fallen hingegen
als endloses parallel gerichtetes Faserbilindel von Tausen-
den von sauberen Einzelfasern direkt aus der Spinndiise
an. Die Maschinenindustrie — auch unseres Landes — hat
sich deshalb mit diesen Problemen befait und hat
Maschinen entwickelt, die dieses bereits parallelisierte
endlose Band aus Tausenden von Einzelfasern, ohne Zer-
storung des Parallelismus, zu Kurzfasern verarbeiten
konnen. Dadurch werden wesentliche Einsparungen an
Arbeitskraften und elektrischer Energie moglich, die sich
zum Beispiel fiir eine ‘Spinnerei mittlerer GroBe (10 000
Ringspindeln) auf 15 bis 20 Arbeitskrifte und 80 bis 100 PS
belaufen konnen. Wenn auch diese verkiirzten Spinnver-
fahren in Europa noch die seltenere Ausnahme bilden, so
ist bereits in den USA dieses System unter dem Namen
«American System» fiir die Verarbeitung von Chemie-
fasern weit verbreitet.

Die Zahl der Menschen, die sich — und zwar immer
besser— bekleiden wollen, wird aller Voraussicht nach in
den néchsten Jahrzehnten noch weiter anwachsen. Die
Menschheit benétigt aber nicht nur Kleider, sondern sie
will vor allem auch ernihrt werden. Der verfiigbare Kul-
turboden der Welt wird daher immer weiter dazu heran-
gezogen, Nahrungsmittel zu liefern. Wie lange Tausende
von Quadratkilometern, die heute fiir die Schafhaltung
reserviert sind, hierzu noch weiter eingesetzt werden
konnen, ist also fraglich. Ebenso ist es fraglich, wie lange
die Vorrdte der Wilder eine maBlose Steigerung der Zel-
luloseproduktion und somit der Erzeugung von Zellulose-
fasern gestatten werden. Die synthetischen Fasern sind
dazu berufen, hier heute schon und vor allem in der
Zukunft eine Liicke auszufiillen. Wiren sie dies nicht
imstande, so wiirden bestimmt in den nichsten 50 Jahren
schon schwere wirtschaftliche Stérungen der Versorgungs-
lage der Welt in Textilien zu verzeichnen sein.

Spinnerei, Weberei

Priifung der Faserfeinheit von Baumwolle mit dem MiCRONAIRE-Priifger&t

V?T_beme"kUng der Redaktion: Die im November in
Zirich  durchgefiihrte MICRONAIRE-Tagung hat
grofle Beachtung gefunden. Der folgende Aufsatz, der

in gedringter Art die Arbeitsweise fiir die Priifung
der Faserfeinheit von Baumwolle mit dem MICRO-
NAIRE-Priifgeridt schildert und auf die Wichtigkeit
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der Faserfeinheit im Spinnproze hinweist, diirfte
daher fiir viele Leser von besonderem Interesse sein.
Ueber die Auswertung der Priifungsergebnisse hat die
Firma N. Zivy & Cie. S.A. in Basel zwei Rundloch-
karten ausgearbeitet, die als Vorschlag fiir einen
Endausbau dienen sollen. Wir verzichten auf eine
Wiedergabe dieser Karten, da der letzte Teil des Auf-
satzes erkennen 148t, worliber diese Aufschlul3 geben.

1. Einleitung

Der Einsatz des Micronaire-Priifgerites fiir die Faser-
feinheitsmessung in der Spinnerei kann je nach den spe-
ziellen und oOrtlichen Verhéltnissen und dem Zweck, den
man verfolgt, verschieden sein. Im vorliegenden Bericht
wird der Einsatz an einem Beispiel gezeigt, bei dem wir
eine Spinnerei ins Auge gefalt haben, deren Produktions-
verhiltnisse aus weiter unten stehenden Angaben ersicht-
lich sind. Die konsequente Priifung der Feinheit des zu
verarbeitenden Fasermaterials und die Mischung nach
Feinheiten haben einen guten EinfluB auf die gleich-
mafBige Verarbeitbarkeit des Spinngutes und den Ausfall
der Garne. Es ist daher wichtig, dal die aus dem zur
Verfiigung stehenden Material gesponnenen Garne laufend
auf ihre Eigenschaften gepriift werden, damit der Erfolg
des Fasermischungsprozesses kontrolliert werden kann.
Damit die vielen anfallenden MefBwerte laufend mit ge-
ringstem Aufwand ausgewertet werden koénnen, miissen
die notwendigen Papiere vorhanden sein. Wihrend in
einem ersten Abschnitt dieser Arbeit liber die Priifvor-
schriften mit dem Micronaire-Apparat sowie liber gewisse
bei der Mischung zu beachtende Tatsachen etwas ausge-
sagt wird, wird im zweiten Teil eine mégliche Organisation
der Feinheitspriifung und der Mischung beschrieben. Im
letzten Teil wird ein Vorschlag fiir die notwendigen Aus-
wertekarten, unter Verwendung des Randlochkarten-
systems gemacht. Dieser letzte Vorschlag soll nur als
Diskussionsbasis dienen; es wire erwiinscht, wenn die
Spinnereien sich auf Grund ihrer Erfahrungen dazu
duBlern wiirden, damit schlulendlich eine Karte zusam-
mengestellt werden kann, die fiir viele Betriebe verwend-
bar ist. Auch sind damit Betriebsvergleiche, die unter
Weglassung des Produzentennamens von einer neutralen
Stelle ausgewertet werden konnten, leichter zu realisieren.

2. Die Wichtigkeit der Faserfeinheit im Spinnproze8

Die Faserfeinheit spielt bei der Fabrikation von gespon—
nenen Garnen eine wesentliche Rolle, insbesondere bei
feinen Garnen, weil eine bestimmte untere Grenze der

Faserzahl im Querschnitt nicht unterschritten werden.

kann. Ferner scheint sich zu bestédtigen, daB feine Quali-
titen eine groBere Festigkeit pro gleichen Querschnitt
besitzen als grobere Fasern. Dann hat sich gezeigt, daB
feinere Fasern im VerarbeitungsprozeB leichter Nissen
bilden als die grébern. Es bestehen also in bezug auf die
Faserfeinheit die verschiedensten Anforderungen der
Spinnereipraxis.

Fiir die Priifung der Faserfeinheit nach Micronaire
haben sich folgende Praktiken ergeben:

1. Pro Ballen sollen zwei Proben genommen werden.

2. Die Probenahme soll so erfolgen, dal sowohl aus dem
Innern wie auch von den Randzonen Material zur
Prifung kommt. Am besten unter Verwendung von
kleineren Mustern aus allen Ballenteilen (in den USA
werden sogenannte Probenbohrer verwendet).

3. Die Zeit fiir eine Probe betrigt zirka 2—3 Minuten
inkl. Wiagung. Sie kann reduziert werden, wenn ent-
weder das halbautomatische Gerit, oder fiir das ein-
fache 2—3 Probenhalter verwendet werden.

4, Nach Angaben aus den USA sollen sich die Kosten fiir
die Feinheitspriifung einer Balle auf zirka 30 Rappen
belaufen, was bei einem Stundenlohn von 3 Franken
einer Priifzeit von 6 Minuten entspricht, wobei man,

unter Vernachlissigung der Amortisation des Gerites,
wieder bei den zwei Proben pro Balle gelangt ist.

5. Die Ballen sollen nach vier Losen aussortiert werden,
z.B. MJ unter 3,2/3,2—3,8/ 3,8—4,2 / liber 4,2.

Die Lagerung soll nach diesen Losen erfolgen,

7. Die Mischung soll innerhalb von Stocks, die mindestens
30 Ballen umfassen, vorgenommen werden.

8. Wenn moglich soll nur unter den gleichen Qualitdten
gemischt werden, und zwar so, daB fiir ein zu spinnen-
des Garn immer eine gleiche mittlere Faserfeinheit
eingehalten wird.

9. Als Mittelwert fiir die Mischung gilt diejenige der Ein-
haltung des harmonischen Mittels:
Wenn eine Mischung gemacht wird mit pl% Baum-
wolle mit Micronairewert MJ1 und p2 Gewichtsprozent
Baumwolle mit Index MJ2, so ist der Micronairewert
(Index) des Gemisches:

o

100

pl p2 pn
M1 T MJ2 T MJn

Beispiel: Es werden gemischt: 1 kg Baumwolle mit MJ6
und 1 kg Baumwolle mit MJ3.

Mlg =

Das Gemisch hat dann den
_100

und nicht etwa 6 + 3/2 — 4,5

Wenn zum Beispiel die Lose so eingeteilt sind, daB3 die
Baumwolle in MJ = bis 3,2; 3,2—3,8; 3,8—4,2; 4,2 — se-
pariert wurde, so ergidbe sich bei gleichem prozentualen
Anteil der einzelnen Feinheiten ein Mittelwert von:

100

25 25 25 25
3,2 i 3,5 + 4,0 + 4,2

Hier ergibt sich selbstverstidndlich in Tat und Wahrheit
eine noch kompliziertere Ausrechnung, denn es miifiten
eigentlich die Verteilung der Gewichtsanteile innerhalb
der Bereiche auch noch in die Rechnung hereingenommen
werden.

MJ-g=

=3,75

3. Organisation des Priifungsvorganges

Annahmen: Eine Spinnerei verarbeitet pro Tag zirka
16 Tonnen Baumwolle in zwei Schichten, wobei das Priif-
personal nur einschichtig arbeitet. Es bestehen im wesent-
lichen vier Lagermoglichkeiten, wovon zwei sich etwas
von der Fabrik entfernt beim Geleiseanschlufl befinden,
wihrend die zwei andern in der Néhe der Oeffnerei sind.
Es empfiehlt sich folgendes Vorgehen:

Die ankommenden Ballen werden je nach Qualitdt und
Lieferung in den Lagern 1 und 2 gelagert. Dort wird jede
Balle numeriert und die notwendige Probemenge genom-
men. Die Handmuster gelangen nun in die Priifstelle, wo
Handstapel, Reife, Farbe, Reinheit und der Micronaire-
wert, der uns in diesem Zusammenhang speziell interes-
siert, bestimmt werden. Von jeder Balle werden zwei
Werte MJ bestimmt, was bei den zirka 70 anfallenden
Ballen ungeféhr 5 Stunden Arbeit erheischt.

Erst wenn von einem genau definierten Los die Streuung
konstant kleiner bleibt, als die Grenzen der Sortierwerte,
kann die Probenzahl erniedrigt werden. Dabei sind aber
immer von Zeit zu Zeit wieder alle Ballen mit zwei Proben
zu testen. Die Priifstelle stellt nun Listen mit denjenigen
Ballennummern zusammen, die die gleiche Feinheit haben.
Wenn die Ballen von den Lagerrdumen 1 und 2 in die
Riume 3 und 4 transportiert werden, wird auch die Aus-
sortierung vorgenommen. Die Mischung erfolgt von Hand
auf das Lettentuch, wobei das zur Verarbeitung kommende
Tages- oder Schichtlos mindestens 30 Ballen umfassen
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SOl_l. Spéter wird durch Priifung der Nissen, durch Festig-
ke}ts- und GleichmiBigkeitsuntersuchungen der Erfolg des
Mischvorganges kontrolliert.

Die Frage, ob die Feinheitsuntersuchung erst bei der
Zustellung eines Stocks gemacht werden kann, hingt
weniger von priiftechnischen Argumenten ab, als von der
Tatsache, daB die Priifung der einzelnen zur Verarbeitung
kommenden Ballen in einer Schicht vorgenommen werden
mufl und daher der Anfall fiir zwei Schichten fiir das
Labor temporir zu grofl wird, weil die Prifung und Um-
lagerung Zeit braucht.

4. Auswerte- und Laufpapiere

Hier handelt es sich um einen Vorschlag, der bereits
de:n Endausbau der Spinnereipriifung versieht. Fiir ge-
Wisse vorldufige Zwecke muf3 daher nur ein Teil der mit
gandlochkarten verwirklichten Losung angewendet wer-

en,

Es wird mit zwei Karten gearbeitet: 1. Rohstoffkarte.
2, Auftrags- und Priifkarte (diese konnen voneinander
getrennt werden). )

Dif: Angaben auf der Rohstoffkarte sind (von Betrieb zu
Betrieb verschieden gehandhabt):

1. Nummer der Lieferung 9. Micronairewert

2. Kpntrakt-Nummer 10. Pressley-Index

3. Lieferant 11. Stapellinge

4. Qualitit / Ernte 12. Reife

5. Datum der Bestéllung 13. Reinheit
Datum der Anlieferung  14. Farbe

6. Ballennummer 15. Besondere Bemerkungen

7. Lagerort 16. Der Bearbeiter:

8. Bescheinigung der 17. Datum der Priifung
Lagerkontrolle evtl. Handelsgewichts-

bestimmung

Die Auftragskarte umfaft:

1. Auftragsnummer 8. Qualitatsbemerkungen
2. Kundennummer 9. Drehungen /50 cm
3. Liefertermin 10. Drehungszahl der
4. Menge Endspinnmaschine
5. Aufmachung 11. Arbeitsvorgang
6. Terminkontrolle 12. Auslieferung am:
7. Garnnummer 13. Aussteller des Auftrages
Die Priifkarte umfafit:
1. Garnnummernkontrolle 7. Spektrogramm
2. Festigkeit: der Masse
g absolut: g/den. 8. Nissen im Garn
Streuung nach Uster Hi-Lo Uster

Diagramm-Streifen-Nr. 9. Versch. Bemerkungen

3. Absolute Drehung 10. Garn gesponnen

4. Optimaldrehungs- unter Verwendung der
kontrolle Baumwolle aus Los Nr.

5. Dehnung nach Uster 11. Datum und

6. GleichmaéagBigkeit _Priifbeauftragter

5. Literatur iiber Micronaire-Faserfeinheitspriifung

1. Cotton and Fiber Spinning Tests, National Cotton Council
Mephis (USA)

2. ZIVY-Telegramm 125/457 {iber Micronaire

3. Ch.T.Marsch u.a. TRJ. Sept. 1952, S. 561: Finess. Neps in Card
Web usw.

4, Fasereinheit und Nissen und Erscheinungsform des Garnes
(deutsche Uebersetzung)

5. K6b und Stipel, Faserfeinheit Micronaire, Melliand Sept. 1951,
Seite 687 '

6. S. Meyer, Feinheits- und Oberflichenmessungen mit der Luft-
durchlissigkeitsmethode, Faserforschungs- und Textiltechnik,
1955, Band 6, Heft 3, Seite 129

7. Aerodynamik und Luftdurchlidssigkeit, EinfluB auf die Bestim-
mung des mittleren Wolldurchmessers, Bull. Inst.Text. de France

8. Klennames, Text. Res. Journal Oktober 1956, Seite 612

9. Préparations des Mélanges selon la Finesse des Cottons, par
J. Delany, Exposé fait au Congrés de I’Association de Contréle
de I'Industrie Textile & Atlanta, April 1952

Der Einsatz des Optimaldrehungéz&hlers in der Spinnerei

Nach dem Vortrag von Ing. P. Dubach, Ziirich, anlidilich der MICRONAIRE-TAGUNG
vom 8. November 1957 in Ziirich

Einleitung

Die Festigkeit eines gesponnenen Garnes einer be-
stimmten Nummer héngt im wesentlichen von drei
Hauptfaktoren ab: :

L. den Materialeigenschaften,

2. der GleichméBigkeit des Querschnittes,

3. der Drehungsgebung.

Die Materialeigenschaften werden mit bekannten In-
Styumenten heute schon sehr eingehend gepriift. Der
M_lcronaire-Apparat zum Beispiel dient zur Priifung der
Dicke der Fasern. Die Priifung der GleichméBigkeit des
Q_uerschnittes geschieht heute fast ausschlieBlich mit
emgr Kapazitits-Vergleichsmessung, wie sie im Uster-
?Vli:;mmﬁﬁigkeitsprﬁfer der Firma Zellweger angewendet

MeSBproblem

Die Untersuchung der Drehung in bezug auf die daraus
Tresultierende Garnfestigkeit, wird noch nicht systematisch
be:.tnek.,en_ Mittels eines kleinen Zusatzapparates zum ge-
‘SOhnhchen Dynamometer wird etwa die Festigkeits-

rehungskurve punktweise aufgenommen. Die genaue
Az‘\usarbeitung einer solchen Kurve erfordert aber 1 bis

Stu{lden Arbeit. Da der EinfluB der Drehungsgebung
;Uf die Festigkeit sehr betrichtlich ist, ist aber diesem

roblem eine grole Wichtigkeit beizumessen.

Al:ls Fig. 1 ist ersichtlich, daB zum Beispiel in einem
bEStl_m{nten Punkt durch Erhdhung der Drehungen um
17% eine Festigkeitszunahme von 10% erreicht werden

kann. Ein anderes Garn wies 5% Ueberdrehung iiber dem
optimalen Drehungspunkt auf. Wenn auch diese iiber-
drehten Garne in gewissen Fillen erwiinscht sind, so

P,

Fool

ool

T 200 368 we 0o des  He ow e Mo n"‘rk“{
Hfsoomw
Fig. 1

bleibt man normalerweise etwas unterhalb der optimalen
Drehung. Im vorliegenden Fall konnte bei gleicher Spin-
deldrehzahl die Liefergeschwindigkeit und damit die Pro-
duktion bei gleichbleibender Festigkeit um 5% erhoht
werden. )

Um die optimale Drehungszahl fiir ein neu zu spinnen-
des Garn schnell und zuverldssig ermitteln zu konnen,
mulBite ein Priifgerit entwickelt werden, das folgende
Forderungen erfiillt:

1. Gleichzeitige Drehungsgebung an vielen Garnstiicken.



14 MITTEILUNGEN UBER TEXTIL-INDUSTRIE

2. Moglichkeit der Drehungszugabe und der Drehungs-
wegnahme.

3. Moglichkeit der Verdnderung der Belastung von 0 bis
zur oberen Festigkeitsgrenze des Garnes.

4. Einfache Bedienung und Auswertung.

Beschreibung des Apparates

Die getroffene Losung ist aus Bild Nr. 2 ersichtlich. Es
sind total zehn Me@stellen vorhanden, oder wenn man
Plus- und Minusdrehungsseite separat rechnet, sogar
deren zwanzig. Damit ist von vorneherein ein guter

Fig. 2

statistischer Mittelwert des Resultates gesichert. Die
Garne werden beidseitig mittels Exzenterklemmen fest-
gehalten, wobei die verstellbaren Laufgewichte den ge-
wiinschten Zug vermitteln. In der Mitte wird das Garn
in die Drehklemme eingefiihrt und mit Nylonstiften fest-
geklemmt, so daB zwei voneinander unabhingige MeB-
strecken entstehen, die zum Beispiel je 25 cm betragen.

Der MefBvorgang ist der folgende:

1. Die mittlere Festigkeit des Garnes und seine Streuung
wird festgestellt (beispielsweise mit dem Uster-Dynamo-
meter).

2. Die Belastungsgewichte werden so eingestellt, dal die
Belastung unterhalb der unteren Streuungsgrenze liegt.

3. Die Hebel mit den Exzenterklemmen werden de-
blockiert: die Belastung geht auf die Garne tiber.

4, Die Drehklemmen werden in Bewegung gesetzt, die
eingebrachte (oder weggenommene) Drehungszahl kann
jederzeit am Zihler abgelesen werden.

5. Auf der einen Seite (je nachdem ob ein Z- oder S-Garn
vorliegt) wird das Garn zugedreht und verkiirzt sich,
wihrend es auf der anderen Seite der Klemmen ldnger
wird, weil das Garn Drehung verliert.

6. Sobald der Punkt erreicht wird, wo die Kurve «Dre-
hung in Funktion der Festigkeit» die horizontale Be-

ﬁ 4 Bo
L
£g

a0

R
Ut

Fig. 3

lastungsgerade schneidet, bricht das Garn und der
Hebel mit dem Gewicht fiallt hinunter.

7. Die dabei abgelesene Drehungszahl wird fiir jeden
Fall fiir die linke und rechte Seite notiert und nach
Beendigung der Priifung, das hei3t wenn alle Fiden
gerissen sind, wird der Mittelwert von je zehn Proben
ermittelt.

Auswertung

Die Auswertung 148t sich am besten anhand der Fig. 3
erkliaren. Dabei bedeutet:

fo = erreichbare Hochstfestigkeit
o0 = Drehungen bei dieser Festigkeit
fn = Normal- oder Anlieferungszustand des Garnes

an = Anlieferungszustand des Garnes in bezug auf
Drehung

pg = durch verschiebbare Laufgewichte eingestellte Be-
lastung

Im Mittel der zehn Proben sind o Drehungen nétig,
um das Garn durch Aufdrehen zum Reilen zu bringen

+
und « Drehungen um dies durch zusitzliche Drehungs-
gebung zu erreichen.

-+

Wir bilden nun die Strecke « + o respektive die halbe

-+

Strecke * —l"“

in der N&dhe des Optimums eine symmetrische Kurve

annehmen wollen. Uns interessiert in der Folge die

Strecke 4 x, die die fehlenden Drehungen zwischen Opti-
mum und Normalzustand angibt:

, wobei wir vorldufig zur Vereinfachung

- 4+
o =+ a —
Ao = —-—+ —a
2
Damit ist sehr rasch und einfach die GroBenordnung
der vorzunehmenden Korrekturen festgestellt. Bei nicht-
symmetrischer Kurve hilft uns ein Korrekturkoeffizient K:
[ K -
Hgma o TAE
2
Dieser sagt aus, mit welchem Faktor K multipliziert
werden mufll, damit die Symmetrie wieder erreicht wird.
Nach unseren bisherigen Untersuchungen betrigt der
Faktor K fiir Baumwollgarne mittlerer Nummer zirka 0,75.

Auf diese Weise ist es moglich, in einigen Minuten die
Anzahl Drehungen des Garnes zu ermitteln, die diesem
gegeben werden miissen, damit das Optimum an Festig-
keit erreicht wird. Wenn der Priifvorgang bei verschie-
denen Belastungen vorgenommen wird, kann eine Kurve
der Festigkeit in Funktion der Drehungen bequem ge-
funden werden. Von dieser Kurve interessiert uns speziell
die Tangente im Normalpunkt, weil sie ein MaB fiir die
GroBBe der Festigkeitsschwankungen (speziell Abnahme)
durch die (unvermeidlichen) Drehungsbeeinflussungen im
Verarbeitungsproze3 ergibt. Garne mit kleinen Tangenten-
neigungen verhalten sich dabei gilinstiger als solche mit
steilem Anstieg. .

Mit dem Optimal-Drehungszdhler lassen sich verschie-
dene weitere Priifungen vornehmen, doch seien sie mit
zwei Ausnahmen, die wir zum Schlusse noch n#her be-
trachten wollen, hiermit nur summarisch aufgezihlt:

1. Bestimmung der absoluten Drehungen nach den
Methoden von Abbé Laine, Marschik und Parallellegen

‘2. Untersuchung des Einflusses der Einspannlénge auf

die Drehung :

3. Untersuchungen iiber die Zusammenhinge zwischen
Drehung und Lingenverdnderung des Garnes (Ein-
zwirnen)

4, Verlagerung der Drehungen lings des Garnes

5. Einfache Festigkeitsuntersuchungen



MITTEILUNGEN UBER TEXTIL-INDUSTRIE 15

6. Wechsellastpriifungen (mit Zusatzapparat)

7. Kombination von Wechseltorsion und Wechsellast.
Es soll nun noch die Bedeutung von Wechseltorsions-

untersuchungen und die Lingenvariationscharakteristik

der Drehungen besprochen werden.

Wechseltorsionsuntersuchungen

Das eingespannte Garn wird mehrere Male bis zu einem
gewissen Drehungszustand aufgedreht und dann wieder
auf den Ursprungszustand zugedreht. Durch diese Bean-
spruchung tritt ein sukzessives Auseinandergleiten der
Fasern ein und die Drehungen verlagern sich. Ein Garn,
das dieser Beanspruchung unterworfen wird, ist einer
Liangenverdnderung unterworfen und wird beim an-
schlieBenden Zu- oder Aufdrehen bis zum Bruch friiher
zerreiflen.

In Fig. 4 ist die prozentuale Abnahme der Drehungen
bis Bruch in Abhingigkeit der Wechseltorsionsbeanspru-
chung aufgezeichnet. Senkrecht ist diese prozentuale Ab-
nahme angegeben, nach rechts sind die Drehungen pro
Zyklus aufgetragen, nach links vorn die Anzahl der ein-

gebrachten Zyklen.

é’fﬁ;"yﬁr’}iﬂdﬁ L Die zwei ange-
wm i 28 gebenen Garne A,

%1 Karnak Nm. 61

2 und C, Peru Nm.

22 Boind . 68, deren Normal-

201 drehung sehr nahe

beim Optimum

liegt, zeigen ein

ganz unterschied-
liches Wechseltor-
sionsverhalten. Bei
dem einen Garn
betrigt die Ab-
nahme der Dre-
\ . hungen beim Zu-
= drehen bis zum
Bruch, nach einer
Wechseltorsionsbe-
anspruchung von
50 Zyklen mit 80
Drehungen 28 %,
beim anderen Garn
betragt diese Ab-
Fig. 4 nahme nhur 16‘7_0.
: Aus diesem Bei-
spiel ist ersichtlich, daB die Garne je nach Material-
qualitit, Faserverteilung und Drehungszustand auf eine
derartige Beanspruchung sehr verschieden reagieren. Bei
Verarbeitungsprozessen, bei denen Wechseltorsionsbean-
spruchungen eintreten, ist diese Tatsache zu berlick-
sichtigen.

A
AN 4
7
- 'Y //

e

Lingenvariations-Charakteristik der Drehung

Die Lingenvariationskurve (besser: die Kurve der
Variation der betreffenden Eigenschaft iiber verschiedene
Lingen) wird erhalten, indem man die zu messende
Eigenschaft iiber eine bestimmte Linge des Garnes er-
mittelt. Aus den gebildeten Mittelwerten kann der Varia-
tionskoeffizient bestimmt werden. Variiert man jetzt die
Linge, iiber die gemittelt wird, und trégt den jeweils
sich ergebenden Variations-Koeffizienten {iber dieser
Lénge auf, so entsteht die Lingenvariationskurve der be-
treffenden Eigenschaft. In unserem Falle kann, dank der
leichten Aenderungsmoglichkeit der Einspannlingen, die
Lingenvariations-Charakteristik der Drehung sehr leicht
gefunden werden. Fiir das Garn A wurde dies im Bereich
der Lingen von 5 bis 50 cm gemacht. Diese Kurve baut
sich aus den Begebenheiten der statistischen Verteilung
der Drehungsschwankung auf. Diese zeigt- fiir Garne, bei
denen keine besonderen Stérungen in der Fabrikation
vorliegen, den Verlauf der ausgezogenen Kurve in Fig. 5.
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(In unserem Falle wurde in diesem relativ kleinen
Lingenbereich nicht auf die logarithmische Darstellung
der Drehung zuriickgegriffen). Falls sich ein Verlauf nach
der gestrichelten Kurve in Abb. 5 ergeben sollte, muB3 ein
zusitzlicher, systematischer Fehler vorliegen.

Aus der Lingenvariations-Charakteristik der Drehung
lassen sich verschiedene Schliisse ziehen. So koénnen
Aenderungen im Drehungsverlaufe festgestellt werden,
wie sie auch im GleichmiaBigkeitsverlauf mit dem Uster-
Spektograph festgestellt werden. Interessant ist der Ver-
gleich der Lingenvariations-Charakteristik der Drehun-
gen eines Garnes im Anlieferungszustand und nach er-
folgter Wechseltorsionsbeanspruchung, siehe Fig. 5. Beim
einen Garn (Texas Nm. 21; Fig. 5a) stieg nach einer Be-
anspruchung von 20 Zyklen zu *50 Drehungen die relative
Streuung nur unwesentlich. Fiir ein anderes Garn
(indisch Nm. 20) stieg die relative Streuung fast auf den
doppelten Betrag. Das bedeutet, daB beim einen Garn
sich die Drehungen sehr vorteilhaft und sofort iliber die
ganze Priifldnge verteilen, wihrend dies beim Garn nach
Fig. 5b nicht der Fall ist. Das zweite Garn ist nicht so
lebendig, wie das erste. Weiter kann gesagt werden, daB3
die Korrelationen zwischen den Lingenvariations-Charak-
teristiken der Drehungen, MaB3e und Festigkeit fiir eine
vertiefte Kenntnis der Garneigenschaften eine steigende
Bedeutung gewinnen werden. Mittels des Uster-Spekto-
graphen und des Optimal-Drehungszidhlers kénnen diese
im interessierenden Bereich iiberpriift werden, wéhrend-
dem moderne Festigkeitspriifgerdte mit leicht variierbarer
Einspannlidnge noch nicht zur Verfiigung stehen.

Schlufbemerkungen

Mit dem beschriebenen MeBgerdt kann rasch und zu-
verlédssig die optimale Drehungszahl von Gespinsten be-
stimmt, und es konnen alle Messungen, die sich auf
Drehungen beziehen, durchgefithrt werden. Das hand-
angetriebene Gerdt, das dank seiner zehn Priifstellen
rasch zu Resultaten fiihrt, ist zudem preislich giinstiger
als die bis jetzt bekannten Drehungsziahler. Dariiber hin-
aus diirften aber im vorliegenden Aufsatz die weiteren,
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vielfdltigen Priifmdoglichkeiten aufgezeichnet worden sein.
Dem Spinnereifachmann, wie auch dem Forscher im
Labor, ist mit dem Optimal-Drehungszihler ein neues
Priifgeradt in die Hand gegeben worden, mit dem er den
vielfdltigen Anforderungen und Aufgaben gerecht werden
kann.
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Héirberei, cQuosriistung

Die optischen Bleichverfahren

(-UCP-) Seit langem war es liblich, die chemische
Bleiche, insbesondere bei Textilwaren, durch das Blduen
zu erganzen. Hierzu verwendet man blaue bzw. blau-
violette Farbstoffe geringer Faseraffinitit in sehr niedriger
Konzentration, um eine egale, mit freiem Auge nicht
sichtbare Anfiarbung zu erhalten. Die Wirkung dieses
Blduens war die einer teilweisen Absorption gelber Licht-
anteile aus dem vom Gewebe ins Auge reflektierten Licht,
also eine subtraktive WeiBleerh6hung.

Krais machte 1929 den Vorschlag, durch Hinzufiigen
blauen Fluoreszenzlichtes zum Gewebe additiv die Weille
zu verbessern, wodurch eine viel groBere Helligkeit er-
zeugt wird. Das zunichst vorgeschlagene Aesculin hatte
verschiedene Mingel, die in der weiteren Entwicklung
durch synthetische Stoffe stark verbessert werden konnten.

Die noch viel gebrauchte Bezeichnungsweise «Optische
Bleiche» sollte wegen der grundlegenden Verschiedenheit
mit den (chemischen) Bleichverfahren durch die gliick-
lichere Bezeichnung «Optische Aufhellung» oder «Weil3-
tonung» ersetzt werden.

Die Erzeugung von blauem Fluoreszenzlicht ist die
Grundlage dieser optischen Aufhellung. Dabei wird zu
dem an Blau verarmten, daher gelbstichigen Remissions-
licht blaues (Fluoreszenz-) Licht zugefiigt und auf diesem
‘Wege additiv wieder Farblosigkeit hergestellt. Die Auf-
bringung der optischen Aufheller erfolgt meist nach all-
gemein firberischen Grundsidtzen: Bei Weilwaren ent-
weder im Bleichbad oder einem nachgeschalteten Spiilbad,
beim Farben in der Farbflotte. Die getrennte Erfassung
aller dabei wichtigen Konzentrationen ist durchaus mog-
lich. — Synthetische Stoffe kOnnen auch mit fluoreszie-
renden Pigmenten weiigetont werden, indem man diese

bei der Formgebung der Schmelze oder der Lésung in-
korporiert. )

In Fluorimetern erfolgt die Messung der Konzentration
geloster optischer Aufheller. Da im vorliegenden Falle nur
blaue Fluoreszenz bendétigt wird und zur Messung ge-
langen soll, ist es erforderlich, eine im nahen Ultraviolett
stark anregende Lichtquelle, zum Beispiel eine Queck-
silberhochdrucklampe, zu beniitzen. Das nicht zur An-
regung dienende Licht wird durch ein passendes Filter, in
diesem Falle ein Schwarzglas, zurlickgehalten. Das erzeugte
Fluoreszenzlicht wird dann noch durch ein zweites Filter
von der durch die Losung nicht absorbierten Erreger-
strahlung befreit und nur das reine Fluoreszenzlicht dem
Anzeigegerit zugeleitet. Zur Messung von optisch aufge-
hellten festen Stoffen bendétigt man ein analog ausgestat-
tetes Auflichtgerit.

Fiir die Dosierung der Weilltoner spielen weitgehend
psychologische Momente und die individuelle Farbemp-
findlichkeit eine Rolle. Nach einmaliger diesbeziiglicher
Festlegung der gewiinschten Aufhellungsintensitdt kann
diese von einem zum anderen Mal durch Wahl geeigneter
Bedingungen reproduziert werden. Man kann also auch
auf dem FlieBband, bei ausreichender Betriebskontrolle,
auf Muster farben.

Optische Aufheller finden heute schon sehr weite An-
wendung. Die Hauptmenge wird fiir Textilien, Wasch-
pulver, Seifen, Papier u. v. a. verbraucht. Die Verwendung
fiir Lebensmittel ist hingegen abzulehnen, Nach neueren
Untersuchungen wird Wundwatte durch optische Auf-
heller in ihrer «Wunderfreundlichkeits beeintrédchtigt.
Auch auf diesem Sektor sollte daher der Einsatz der
Weilltoner unterbleiben. Dipl.-Ing. Wilh. Wincor

Das Kiipensdureverfahren in der Apparateféirberei

Das Kiipensdureverfahren beruht auf der Beobachtung,
daf3 die freie Kiipensiure der Indanthrenfarbstoffe keiner-
lei Substantivitdt fiir die vegetabilische Faser besitzt
(DRP 711976). Das Verfahren ist daher in der Lage,
Wickelkorper wie Kreuzspulen, Kettbdume und allgemein
schwer durchfirbbare Garne gleichmifBlig zu durchdrin-
gen, im Gegensatz zur Natriumleukoverbindung, die in-
folge ihrer hohen Substantivitdt in den #uBeren bzw.
inneren Lagen aufzieht und infolgedessen trotz Peregal-
und Dekol-Zusatz (1) leicht zu schlechter Durchfirbung
fiihren kann. Folgende Verfahrensweise sei erwéhnt:

1. Bereitung der Stammkiipe

Man verkiipt hier nach den {iblichen Vorschriften fiir
Stammkiipen -unter Zusatz von 10 g Setamol WS (1) pro
Liter Stammbkiipe.

(1) Hersteller: Badische Anilin- & Sodafabrik, Ludwigs-
hafen/Rhein

2. Bereitung des Fdarbebades

Das auf die erforderliche Temperatur gebrachte Férbe-
bad wird beschickt mit 1 g/1 Setamol WS, 1 g/1 Peregal O
bzw. besonders bei den Indanthrenblau-Marken Peregal
OK 'spezial und der Menge Essigsdiure, die der zur Berei-
tung der Stammkiipe verwendeten Natronlauge entspricht.
Als Anhalt diene, dal 11 NaOH 40° Bé = 2,5 1 Essigsdure
30prozentig bzw. 0,6 1 Ameisensidure 80prozentig entspricht.
Ein UeberschuB an Essigsdure ist unschidlich, muf§i dann
aber bei der spéteren NaOH-Zugabe beriicksichtigt werden.

Darauf wird die konzentrierte Stammkiipe eingetragen
und fiir eine gute Durchmischung durch Laufenlassen der
Pumpen gesorgt. Die Umwandlung der Natriumleukover-
bindung in die freie Kiipensdure ist dulerlich durch einen
deutlichen Farbtonumschlag zu erkennen.

3. Fdrbeprozef

Beim Firbeproze3 kommt es darauf an, die nicht sub-
stantive Kiipensiure in die substantive Natriumleukover-
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