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400/0, der Baumwollweberei auf etwa 300o. Die Ausfuhr an
Baumwollgeweben schrumpfte zeitweilig um rund 45%. Schwer
betroffen wurde auch die Wollindustrie. Selbst die Kunst-
seiden- und Zellwollindustrie mufiten wegen der Rohstoffver-

knappung (Zellstoff) und trotz des Beimischungszwanges fiir
den heimischen Verbrauch, erhebliche Beschrinkungen in Kauf
nehmen. Die japanische Textilindustrie steht in dem schwer-
sten Kampf ihrer bisherigen Geschichte.

ROHSTOFFE

Lanital-Zusammenbruch

Die ,Milch-Wolle” des Commendatore Ferretti wurde vor
vier Jahren als eine die gesamte Textilindustrie revolutio-
nierende Erfindung gepriesen. Wenigstens in Italien! Das
neue Erzeugnis sollte Italien in wenigen Jahren von der Ein-
fuhr der teuren natiirlichen Wolle befreien. Ein weiterer
Schritt auf dem Wege der Selbstversorgung mit textilen Roh-
stoffen!

Eine gewaltige Propaganda setzte ein. Der fascistische Staat
unterstiitzte die Sache mit fast unbegrenzten Summen. Die
Propaganda hatte den Erfolg, dafi die Snia Viscosa von dem
inzwischen verbesserten Ferretti-Verfahren Lizenzen in ver-
schiedene Linder abgeben konnte. Solche Lizenzen hatten
erworben: Courtaulds Ltd., London; S.A. le Lanital Fran-
gais, Tourcoing; S.A. Lanital belge; S.A. Polonia, Lodz;
ferner je eine Firma in Deutschland, Holland, Japan wund
Kanada.

Und nun? Nun scheint das Ende der Lanital-Epoche in
Italien in ndchster Nidhe zu sein. Der gut informierte Maildn-
der Korrespondent der ,N.Z Z berichtete Mitte Dezember
1938 unter der Ueberschrift Ende des ,Lanital”? {iber den
stindigen Produktionsriickgang. Da diese Ausfiihrungen auch
unsere Leser interessieren diirften, entnehmen wir denselben
folgenden Abschnitt:

Noch eigenartiger ist der Produktionsriickgang bei
der Lanital-Fabrikation, welcher aus der folgenden Auf-

stellung ersichtlich wird: 1937 1938
Lanitalerzeugung : t t
Januar 64 231
Februar 79 204
Marz 102 224
April 124 221
Mai 125 230
Juni 127 180
Juli 150 121
August 153 19
September 160 41

Am Absatz kann es nicht liegen, denn die Wollindustrie
hat sich korporativ verpflichtet, im Jahr 1938 3330 t Lanital

Trockenapparat fiir Textilfasern

Die Textilfasern verlangen nach dem Bleichen, Waschen,
Fdrben, Mercerisieren und sonstigen Veredelungsarbeiten eine
intensive Trocknung. Hierbei muffi man stets auf eine scho-
nende Behandlung der Fasern bedacht sein. Wird z.B. das
Trocknen von Kunstseiden- oder Zellwollfasern bei zu hoher
Temperatur oder zu nachhaltig¢ betrieben, so konnen leicht
Faserschiden auftreten, die sich in einer briichigen oder
rissigen Oberfldachenstruktur der Faser bemerkbar machen.
Die mannigfachen Trockenapparate wurden in letzter Zeit
mehr und mehr den wohlbegriindeten Anspriichen der Textil-
industrie angepafit.

Es soll hier ein neuzeitlicher Spezialtrockenapparat, ein
Einbandtrockner fiir Textilfasern aller Art, insbesondere Baum-
wolle, Wolle und Zellwolle, behandelt werden, bei dem das
Trockengut nach der Aufgabe zwischen zwei Transportbandern
gehalten wird. Infolge des Luftzuges im Trockenraum lockert
sich das Gut so stark, dafl es sich vom unteren Bande ab-
hebt und bis zur Beriihrung des oberen Bandes aufwdlbt,
die beiden, aus engmaschigem Drahtgeflecht bestehenden
Bander werden seitlich durch Stahlbolzenketten gehalten,
die den Langszug aufnehmen (Techn. Blétter, No. 46/1938).

Ein Vorzug der Einrichtung besteht in der Regelbarkeit
der Bandgeschwindigkeiten und damit der Trockenzeiten des
Fasergutes, die der Art und Beschaffenheit der Spinnfasern
angepafit werden mufl. Der Antrieb kann durch Transmis-
sion oder Elektromotor erfolgen. Das Aufbringen des Ma-

zu verarbeiten, eine Menge, die jedoch nicht anndhernd pro-
duziert werden wird. Die Schwierigkeiten beim Lanital
liegen vielmehr in der Fabrikation. Die Produktion
ist zu kostspielig, und es ist auch nicht abzusehen,
wenn eine Verbilligung mdglich sein wird. Man hat zudem
die Moglichkeiten der Kaseinerzeugung stark iiberschdtzt. Bis
vor kurzem wurde selbst in offiziellen Schriften die Milcherzeu-
gung mit 40 bis 50 Millionen Hektoliter beziffert. Nach
einer im August verdffentlichten amtlichen Erhebung des
Landwirtschaftsministeriums jedoch — der ersten ihrer Art,
die iiberhaupt in Italien veranstaltet wurde! — betrdgt die
jihrliche Milchverarbeitung nur etwas {iber 26 Millionen Hekto-
liter. Man hat sich also iiber die zur Verfiigung stehende
Milchmenge stark getduscht. Zudem hat die Wertsteigerung der
sonstigen Milchprodukte, namentlich, der Kise, die Fabrikation
des Textilkaseins stark verteuert. Die Textilkasein-Erzeugung
ist dabei an sich schon sehr teuer, weil ja bekanntlich zur
Lanitalherstellung weder Sauerkaszin der iiblichen Produk{ions-
weise, noch Labkasein verwendet werden kann, sondern nur
ein nach einem besonderen Verfahren hergestelltes Kasein.
Um auf einer rentablen Basis arbeiten zu konnen, miifite die
Textilkasein-Erzeugung in ganz grofiem Mafistab betrieben
werden. Dies ist aber wiederum wegen der zu geringen
Mengen Milch, welche dafiir zur Verfiigung stehen, unmdg-
lich. Uebrigens kommt gerade jetzt aus U.S.A. die Nach-
richt, dafl es dort gelungen sei, eine Kaseinfaser von der Art
des Lanital aus ganz gewdhnlichem Sauerkasein, wie es Ar-
gentinien zum billigsten Preis auf den Weltmarkt wirft, zu
erzeugen. Dies wiirde also bedeuten, dafi man die kostspie-
lige Textilkaseinherstellung entbehren kann.

Ergiinzend sei noch beigefiigt, dafl der italienische Staats-
chef bereits im Oktober des vergangenen Jahres in der
»Obersten Autarkie-Kommission” in sehr deutlichen Worten
von den vorldufig uniiberwindlichen technischen Schwierig-
keiten in der Lanital-Erzeugung gesprochen hat. In wenigen
Jahren sind Hunderte von Millionen fiir diesen Autarkie-
Traum aufgewendet worden. Nun scheint derselbe bereits
ausgefrdaumt zu sein.

(Nachdruck verboten)

terials bewirkt ein selbsttitiger Aufleger. Die Luftfithrung
und das Transportband konnen wunabhédngig voneinander in
Betrieb gesetzt und wieder angehalten werden. Trockengut
und Trockenluft bewegen sich im Gegenstrom. Die Lauf-
richtung des Trockengutes und die Richtung der Luftstromung
sind also einander entgegengesetzt, d.h. das Nafigut tritt
an der einen Seite der langgestreckten Trockenkammer, die
Luft an der entgegengesetzten Seite ein. ,Die Luftbewegung
ist eine kreisende und fortschreitende. Jedes Turborad 1463t
die Luft mehrfach senkrecht durch die Materialschicht krei-
sen. Dabei wird die Luft gleichzeitig in einer Spirallinie in
der Lingsrichtung des Trockners vom tfrockenen zum nassen
Ende gefdrdert, wo sie durch den Schwadenabzug ins Freie
tritt. — Vor dem Austritt ins Freie mufl die Luft stfets
durch das kalt und naf} eintretende Fasergut hindurch”, sodaf}
eine weitgehende Schonung des Materials erreicht wird.

Die Bedienung des Trockners ist einfach; sie beschrinkt sich
auf das Zubringen des nassen und das Abfransportieren des
setrockneten Fasergutes. Auch diese Arbeit kann durch den
Vorbau eines automatischen Auflegers am Einlauf und einer
pneumatischen oder mechanischen Transportanlage am Aus-
lauf in den meisten Fillen vereinfacht werden. Am Einlauf
wird das Forderband nach oben gefiihrt; es bildet hier mit
dem Deckband einen Trichter, der eine vollkommen gleich-
miflige und lockere Auflageschicht gewidhrleistet. unt.
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Definition der Wolle. Einer englischen Fachzeitschrift ent-
nehmen wir dariiber folgende Mitteilungen. Mr. A.R.Baines
unterbreitete als Wegleitung zur Gesetzannahme durch die
Regierungen eine Begriffbestimmung iiber Wolle. Er sagte,
dafl unter Materialien mit der Kennzeichnung ,,allwool”, ,pure
wool” oder nur kurzweg ,wool” ohne Einschrinkung solche
Materialien gemeint sein sollten, die dem Gewicht nach: nicht
mehr als 39 andere Fasern enthalten und mindestens aus
970/ natiirliche Wolle bestehen sollten. Nicht darin inbe-
griffen seien die Rédnder bezw. Leisten und Nihte, sowie
Haargewebe und Teppiche. Der Einschlufl von andern Fasern
fiir Verzierung bezw. Ausschmiickung der Gewebe konnte
erlaubt werden, wenn sie deutlich sichtbar sind und nicht
mehr als 50 der Ware ausmachen und der betreffende Artikel
nicht weniger als 920/ mnatiirliche Wolle enthdlt, was auf
iibliche Weise festzustellen ist. Hierunter filit Alpaca-Wolle,
Angora-, Kaninchen-Wolle, Kamelhaar usw. Mit Abénderungen
des urspriinglichen Textes und der Eingabe fiir einen grd-
fleren, prozentualen Abzug fiir Verzierungszwecke wurde (von
der internationalen Versammlung) eine iibereinstimmende Re-
solution. angenommen, mit Ausnahme der deutschen Ver-
treter. Es wurde weiter empfohlen fiir Garne und Gewebe
mit beigemischten, nicht natiirlichen Fasern, dafl letztere im
Mafle ihrer Vorherrschung angegeben werden.

Stapelfaser aus Soyabohnen. In der Mandschurei wurde im
Friihling 1938 mit einem Kapital von 10 Millionen Yen die
Manchou Bean Stalk Pulp Manufacturing Co. Ltd. gegriindet
mit dem Zwedk, aus Soyabohnen Stapelfaser zu gewinnen.
Die Gesellschaft macht geltend, dafi ihre Stapelfaser jener
aus Holzmasse iiberlegen sei und dafi die Erzeugungskosten
400/ billiger zu stehen kdmen. Diese Ueberlegenheit, wie sie
von der industriellen DPriifstelle des japanischen Handels-
bureau festgestellt worden ist, erstrecke sich nicht nur auf
die Dauerhaftigkeit (durability) und Elastizitdt, sondern auch
auf den Glanz der Faser. Das Verfahren zur Herstellung
dieser Stapelfaser entwickelt zu haben, wird einem gewissen
Ishiro Sakai von Kadocho in der Provinz Fukui (Japan) zu-

Neue Vorrichtungen zur Herstellung von kiinstlichen Fasern

Ein elektrisch geladener Korper, z.B. eine Drahtspirale,
erzeugt in dem ihn umgebenden Raume ein elektrisches Feld.
Mit wachsender Entfernung vom elektrischi geladenen Korper
nimmt das elektrische Feld an Stirke ab. Auch zwischen
zwei Elektroden, d.h. zwischen dem positiven und negativen
Dol (zwischen Anode wund Kathode) liegt ein elektrisches
Feld.

Auf diesen Voraussetzungen beruht eine, bereits im Jahre
1929 dem Dipl.-Ing. Formhals, Mainz, patentierte Vorrich-
tung zur Herstellung von kiinstlichen Fasern durch elek-
trische Einwirkung auf eine Spinnlésung, ,dadurch gekenn-
zeichnet, dafi die, die Spinnldsung abstofiende Elektrode in
der Spinnldsung angeordnet, die andere, die Fasern auf-
nehmende Elektrode als umlaufendes Rad, Haspel, Spule
oder Trommel ausgebildet ist”. Beispielsweise kann ein in
die Spinnldsung eintauchendes, isoliert gelagertes rotieren-
des Spitzenrad, die Elektrode bilden, welche die SpinnlSsung
abstofit. Bei derartigen Vorrichtungen kommt eine Faser-
bildung dann zustande, wenn zwischen den beiden Elektroden
eine hohe DPotentialdifferenz besteht, so dafl sich zwischen
ihnen ein elektrisches Hochspannungsfeld bildet.

Auf diesem interessanten Gebiete sind Dipl.-Ing. Formhals
in Verbindung mit Dr. Richard Schreiber-Gastell in jiingster
Zeit zwei weitere beachtenswerte Erfindungen patentiert wor-
den. Bei der unter DRDP 661204 patentierten Vorrichtung zur
Herstellung von kiinstlichen Fasern gibt die eine Elektrode
den faserbildenden Stoff ab, wihrend die andere in einer
endlosen bewegten Faserauffangbahn besteht. Zwischen bei-
den Elektroden befindet sich das die Faserbildung bedingende
elektrische Feld. Das Wesen der neuen Erfindung besteht
nun darin, dafl die Faserauffangbahn miteinander verbundene
nadelfdrmige Faserstiitzen besonders hoher Feldstirke auf-
weist, zwischen denen die Fasern freilieden und somit schnell
zu trocknen vermdgen. Das Trocknen und Abnehmen der
Fasern stoft ndmlich bei der obenerwihnten fritheren Ein-
richtung auf Schwierigkeiten. Die Fasern kleben sowohl an-
einander als auch an der endlosen Faserauffangbahn, ,,was
darauf zuriickzufiihren ist, daB die Fasern in dem Raum

geschrieben. Wiahrend er die Moglichkeiten untersuchte, aus
den Hiilsen des Reisstrohes die Zellulosemasse zu erzeugen,
vernahm er, dafl in Italien aus Kasein Faser hergestellt werde
(Lanital). Er sagte sich, wenn aus tierischem Albumin Fasern
produziert werden konnen, dann sollten diese auch aus pflanz-
lichem Albumin zu erzeugen sein, ndmlichh aus dem Mark der
Soyabohnenstengel. Es wird dazu weiter berichtet, ein schwe-
discher Konzern habe ein Angebot in Form der Lieferung
der bendtigten Maschinen gemacht.

Rund 6000000 Tonnen Soyabohnenstengel sollen jihrlich
in der Mandschurei verfiigbar sein, die gegenwirtig zum
¢rofiten Teil von den Farmern als Brennstoff bezw. Heiz-
material verwendet werden. Es sei beabsichtigt, vorldufig etwa
600000 Tonnen von den Bauern zu erwerben, woraus sich un-
gefahr 200000 Tonnen Stapelfaser erzeugen lieflen. Mit der
fabrikmédfligen Herstellung soll im Laufe dieses Jahres be-
gonnen werden. Wihrend des ersten Jahres rechnet obige Ge-
sellschaft zirka 50000 Tonnen Stengel zu verarbeiten.

Kokonzucht in Libyen und Abessinien. Nach den Planen
der italienischen Seidenwirtschaft sind die vier neuen Provinzen
in Libyen dazu bestimmt, die Kokonzucht in gréfitem Mafistab
aufzunehmen. Sind doch die 20000 italienischen Bauern, die
kiirzlich in Libyen angesiedelt wurden, vorzugsweise den-
jenigen Gegenden des Mutterlandes entnommen worden, in
denen die Kokonzucht aufs hdchste entwickelt ist. Die dort
angesiedelten Kolonisten werden Zentren einer afrikanischen
Kokonzucht bilden.

Was aber von Libyen gilt, gilt ebenso von Abessinien,
dessen Klima vielfach dem indischen &hnelt, also einem Klima,
in dem die Kokonzucht mit grofiem Erfolg betrieben wird.
Nach fachménnischen Untersuchungen ist das abessinische
Hochland fiir diese Erzeugung gecignet. Das italienische na-
tionale Seidenamt unterstiitzt und disziplinjert diese Bestre-
bungen der Verpflanzung der italienischen Kokonzucht nach
Afrika und trigt auf diese Weise zur Hebung und Fdrderung
der italienischen Seidenwirtschaft bei.

(Nachdruck verboten)

zwischen der faserbildenden Stoff (z.B. Acethylcellulose) ab-
gebenden und der als endlose Faserauffangbahn ausgebildeten
Elektrode nicht hinreichend austrocknen”. Ein anderer Uebel-
stand besteht darin, dafl sich die Fasern in mehr oder
minder ungeordnetem Zustande, also nicht parallel, an die
Faserauffangbahn anlegen. Diese Mingel werden durch die
Erfindung beseitigt. Nach dem mneuen Patent finden die
Fasern eine Abstiitzung nur an den vorstehenden Nadeln der
endlosen Auffangbahn. Da sie auf dieser keine kontinuier-
liche Abstiitzfliche finden, sind sie zwischen den Fasereinzel-
stiitzen dem trocknenden Einflufi des sie umgebenden Mittels,
z.B. der Luft, in erhdhtem Mafle ausgesetzt, so dafl sie gut
austrocknen und weder miteinander noch mit der Auffang-
bahn verkleben. Die Abnahme der Fasern von der Auffang-
bahn erfolgt am besten mittels einer umlaufenden, zahnrad-
artig ausgebildeten Abnahmevorrichtung, deren Gestaltung in
der Patentschrift ausfiihrlich beschrieben wird. Handelt es
sich um die Herstellung grofier Fasermengen, so wird die
Faserauffangelektrode vorteilhaft durch ein fortlaufendes end-
loses Band gebildet, das seitlich die nadelférmigen Faser-
einzelstiitze trdgt. Diesen Nadeln sind disenformige Elektro-
den einer Rohrleitung gegeniibergestellt, die den faserbil-
denden Stoff abgibt. Die zahnradartig ausgebildete Abnahme
vorrichtung wird zweckmifig einer Fiihrungstrommel des Ban-
des gegeniiber angeordnet. Die Abnahmevorrichtung fiithrt dann
die Strihne einer Haspel zu.

Bei den beskannten Vorrichtungen dieser Art verlduft aber
auch der Faserbildungsprozefl nicht immer zufriedenstellend.
Es kommt vor, dafl die Fasern, die sich in dem Raume zwi-
schen der Fliissigkeit abgebenden Elektrode und der Faser-
auffangelektrode bilden, nicht in der gewiinschten Weise oder
iiberhaupt nicht zur Auffangvorrichtung ¢elangen. Dieser
Uebelstand wird nach Patent No. 658721 dadurch beseitigt,
dafl im Bereich des elektrischen Feldes eine oder mehrere zu-
sitzliche Feldsteuerelektroden vorgesehen werden. Diese er-
moglichen eine willkiirliche Beeinflussung des elektrischen
Feldes zwischen beiden Elektroden. Vorteilhaft wird im Be-
reich der abgebenden Elektrode ein schirmartiger Korper an-
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geordnet, dem ein solches Potential erteilt ist, daBl er die
zwischen beiden Elektroden erzeugten Fasern abstofit und
so das Erreichen der Faserauffangvorrichtung begiinstigt. In
DRP 658721 ist eine derartige Anlage schematisch darge-
stellt. In einem Behidlter befindet sich die faserbildende
Fliissigkeit, z.B. ein geeignetes Zelluloseprodukt. Der Metall-
behélter ist unmittelbar iiber dem Boden mit der Austritts-
diise, einem Kapillarrohr, versehen. In der Regel ist eine
Vielzahl solcher Diisen erforderlich. Die vom Hochspannungs-
generator kommende Stromleitung kann mit der Diise in Ver-
bindung gebracht werden. Die Diise kann aber auch aus
einem elektrischen Isolierstoff hergestellt sein; in diesem
Falle steht die Leitung in Kontakt mit der faserbildenden
Fliissigkeit im Behilter. Der andere Pol des Hochspannungs-
generators ist durch” elektrische Stromleitung mit der Faserauf-
fangelektrode in Verbindung gebracht. Diese besteht bei-
spielsweise aus zwei Scheiben, die durch stegartige, eine Viel-

Zellwolle iibertrifft Baumwolle

Nachteile der Baumwolle iiberwunden!

Die Baumwolle war bisher das wichtigste und unentbehr-
lichste Material zur Volksbekleidung. Auf Grund ihrer guten
Haltbarkeit und ihres verhiltnismiflig niedrigen Preises wur-
den manche Nachteile, die auch diesem gewachsenen Faser-
stoff anhaften, ibersehen, so vor allem ihr geringes Warme-
haltungsvermdgen, ihre starke Knitterungsfahigkeit und ihr oft-
mals unschones Aussehen, zumindest in geringeren Sorten.
Inzwischen hat man in Vistra-Zellwolle speziell fiir die Baum-
woll-Industrie weitere neue Fasertypen herausgebracht. Sie
destatten auf den gleichen Maschinen, auf denen bisher Baum-
wollartikel erzeugt wurden, Textilstoffe zu schaffen, die wir-
mend, knitterfrei, weich und geschmackvoll sind und zwar zu
Dreisen, die von denen ciner guten Baumwollware nicht viel
abweichen. Des ‘weiteren bieten die neuen Fasern aber auch
vielfdltige Abwandlungsmdglichkeiten in der Stoffmusterung.
Die Mode wird somit um Effekte bereichert, die mit ge-
wachsenen Spinnstoffen niemals zu erreichen sind. Man kann
u.a. matte Gewebe herstellen und glinzende, aufierdem Ab-
wandlungen aus beiden, ferner solche mit rauher und glatter
Oberflache und iiberaus zahlreichz interessante Farbenkombi-
nationen in Einbadfdrbung.

Die 66-mm-Zellwoll-Fasertype.

Ueber die Methoden, die zur Ueberwindung der Nachteile
der Baumwolle bei der Herstellung der Zellwolle angewandt
werden, unterrichten folgende Vorgidnge. Man fertigte bisher
Zellwoll-Sondertypen fiix die Baumwoll-Industrie, die hin-
sichtlich Faserlinge und Faserfeinheit denen der Baumwolle
entsprachen und die auf den entsprechenden Maschinenag--
dregaten reibungslos zu verarbeiten waren. Deshalb beweg-
ten sich die Faserlingen meistens um 40 mm und die Faser-
feinheiten um 1,5 Denier. Auf Grund der betriebenen For-
schungsarbeiten und an Hand der gesammelten praktischen
Erfahrungen ist man aber zu anderweitigen Ueberlegungen ge-
kommen, indem man sich sagte, daf} die Zellwolle als wesens-
eigener geschaffener Textilrohstoffe mit zweckbestimmten Ei-
genschaften und Beschaffenheiten sich auch nicht an das Vor-
bild der in der Natur gegebenen Faserfeinheiten und Faser-
lingen zu halten brauche, um neuartige Effekte und Faser-
charaktere zu erzielen. Demgemidfi erfolgte der Uebergang
von den bisherigen Stapellingen — beispielsweise in Flox-
Zellwollen — von 40 mm aufwiérts bis auf 66 mm, wobei dann
gleichzeitis durch Abwandlung der jeweiligen Faserfeinheit
neue Artikel und neue Effekte geschaffen wurden.

Reififestigkeit von 200 auf 240 Gramm!

Welche enorme Bedeutung diesen neugewonnenen Faser-
typen zukommt, geht aus folgender Ueberlegung hervor. Wird
bei gleicher Faserfeinheit von 1,5 Denier lediglich die Faser-
linge von 40 auf 66 mm erhdht, so kann aus der ldngeren
Fasertype ein Zellwollgarn mit weitaus hdrerer Festigkeit

zahl von Einzelelektroden bildende Stdbe miteinander ver-
bunden sind, so dafl ein zylinderartiges Gebilde entsteht,
das etwa dem Kifiganker eines Drehstrommotors gleicht.
Dieses Gebilde dreht sich langsam wum seine Achse und
wickelt hierbei die sich bildenden Fasern auf. Im Hochspan-
nungskreis der beiden Elektroden liegt die Funkenstrecke, die
zur Erzeugung von mehr odsr minder rhythmischen Potential-
schwankungen zwischen den Elektroden dient. Im Bereich der
Diise ist ein, beispielsweise aus Eisenbdndern zusammenge-
setzter schirmartiger Korper angeordnet, dem ein solches
Dotential aufgedriickt ist, dafl er die sich zwischen den
beiden Elektroden bildenden Fasern abstd8t und so dafiir
sorgt, dafl die Fasern die Auffangvorrichtung sicher erreichen.
Durch die beiden neuen Patente werden die Vorrichtungen
zur Herstellung von Kkiinstlichen Fasern durch elektrische
Einwirkung auf die Spinnldsung wesentlich vervollkommnet.

Ma.

(Schlug)

gesponnen werden. An einem praktischen Beispiel gemessen
betrigt die Reififestigkeit bei einem Zellwollgarn bestimmter
Feinheit aus dem bisher {iiblichen Fasertyp 200 Gramm. Bei
Verwendung der 66-mm-Faser erhdht sich die Reififestigkeit
desselben Garnes auf 240 Gramm, also um 20 Prozent.
Solche erhohten Festigkeiten ergeben nicht nur eine Verbesse-
rung der schon vorhandenen Stoffe, sondern sie schaffen die
Moglichkeit, Zellwolle fiir solche Artikel erfolgreich einzu-
setzen, die ihr bisher noch verschlossen waren.

Dariiber hinaus konnte man aber zugleich bei ldngerer
Fasertype auch die Faserfeinheit verstirken, so dafi man
Gewebe erhielt, die im Griff kerniger und kriftiger, aber
zugleich auch strapazierfihiger sind. Hierzu mufite man Fa-
sern benutzen, die nicht mehr die Feinheit von 1,5 Denier be-
sitzen, sondern im Titer 3,0 oder sogar 3,7 betragen. Der
¢roflere Faserdurchmesser ergibt zugleich eine kriftigere
Struktur.

Ergebnisse systematischer Forschungsarbeit.

So wurden auf der Grundlage hoherer Faserldngen und grd-
Berer Faserfeinheiten von 66 mm Stapel und 3,0 respektive 3,7
Denier eine Reihe von Flox-Zellwolltypen ausgearbeitet, die,
zumal bei Abwandlung verschiedener Stapellingen und Faser-
feinheiten, durch Glanzeffekte und Mattierung, das Tor zu
weiterem Ausbau gedffnet haben. Es wurden demgemidfl, wie
diese Ausfiihrungen gezeigt haben, der Baumwoll-Industrie
durch die systematischen Forschungsarbeiten der fiihrenden
Zellwoll-Werke weitere Arbeitsmdglichkeiten in bezug auf die
Herstellung zellwollener Garne gegeben. Selbstverstindlich
wurden die hervorragenden Ergebnisse intensiver Versuchs-
Forschungsarbeit im steten Zusammenwirken mit den Baum-
wollspinnern erreicht. Und nicht zuletzt sind auch die Vor-
bereitungsarbeiten der Baumwollspinnerei entsprechend aus-
gestaltet worden. Es ist ndmlich nicht ohne weiteres mdog-
lich, jede Krempelmaschine fiir die Verarbeitung langstapeliger
Zellwolle in der Baumwollspinnerei, wo das Kardieren der
Baumwolle und Zellwolle eine ¢rofie Rolle spielt, zu be-
nutzen. Das auf der sogenannten Deckelkarde hergestellte
Faserband ist aber ausschlaggebend fiir die weiteren Ver-
arbeitungsgdange in der Feinspinnerei und fiir den Aus-
fall des fertisSen Fadens hinsichtlich seiner Gleichméfligkeit
und Reinheit. Man hat deshalb in einem neuartigen Kar-
dierverfahren fiir langstapelige Zellwolle die Bahn frei ge-
macht, um die vorbeschriebenen Flox-Zellwollen mit 66 mm
Faserlinge und 3,0 beziehungsweise 3,7 Denier Faserfeinheit
glatt und rein verarbeiten zu konnen. Mit diesem Lang-
faserkardierverfahren sind jene Befiirchtungen gegenstandslos
geworden, die fiir die langstapelige Zellwolle in der Baum-
wollspinnerei noch die teure Arbeitsprozedur des Kidmmens
einschalten zu miissen glaubten. Mithin ist die Baumwolle
auch in dieser Beziehung durch die Zellwolle tatsdchlich iiber-
troffen worden. O. P—p.

SPINNEREI - WEBEREI
Anregungen fiir die Schaftgewebe~-Musterung

In der letzten Nummer der ,Mitteilungen” haben wir in
einem kurzen Aufsatz darauf hingewiesen, dafl der gemusterte
Einzug fiir die Ausarbeitung neuzeitlicher Schaftgewebe

mannigfaltige Moglichkeiten bietet. Je nach der Art, die man
dem gemusterten Einzug ¢ibt, kann man mit demselben Ein-
zug bei entsprechendem Bindungswechsel recht verschieden-
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