Zeitschrift: Mitteilungen Uber Textilindustrie : schweizerische Fachschrift fur die
gesamte Textilindustrie

Herausgeber: Verein Ehemaliger Textilfachschiler Zirich und Angehdériger der
Textilindustrie

Band: 56 (1949)
Heft: 7
Rubrik: Farberei, Ausristung

Nutzungsbedingungen

Die ETH-Bibliothek ist die Anbieterin der digitalisierten Zeitschriften auf E-Periodica. Sie besitzt keine
Urheberrechte an den Zeitschriften und ist nicht verantwortlich fur deren Inhalte. Die Rechte liegen in
der Regel bei den Herausgebern beziehungsweise den externen Rechteinhabern. Das Veroffentlichen
von Bildern in Print- und Online-Publikationen sowie auf Social Media-Kanalen oder Webseiten ist nur
mit vorheriger Genehmigung der Rechteinhaber erlaubt. Mehr erfahren

Conditions d'utilisation

L'ETH Library est le fournisseur des revues numérisées. Elle ne détient aucun droit d'auteur sur les
revues et n'est pas responsable de leur contenu. En regle générale, les droits sont détenus par les
éditeurs ou les détenteurs de droits externes. La reproduction d'images dans des publications
imprimées ou en ligne ainsi que sur des canaux de médias sociaux ou des sites web n'est autorisée
gu'avec l'accord préalable des détenteurs des droits. En savoir plus

Terms of use

The ETH Library is the provider of the digitised journals. It does not own any copyrights to the journals
and is not responsible for their content. The rights usually lie with the publishers or the external rights
holders. Publishing images in print and online publications, as well as on social media channels or
websites, is only permitted with the prior consent of the rights holders. Find out more

Download PDF: 26.03.2026

ETH-Bibliothek Zurich, E-Periodica, https://www.e-periodica.ch


https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=de
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=fr
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=en

146 MITTEILUNGEN UBER TEXTIL-INDUSTRIE

Die angefiihrte Spalte der Gruppenwerte informiert reihenfolge aller Gruppen. In der nachfolgenden Tabelle
iber den  Wichtigkeitswert jeder Gruppe im Verhdltnis sind die Eignungsstufen zur Gesamtbeurteilung der
zur Arbeitsleistung und ergibt somit die Wichtigkeits- Gruppenresultate angefiihrt,

Wertigkeitstabelle
Arbeitsleute
Miinnliche Weibliche
Gruppe 18 10 4 3 sehr 'gut normal schlecht 3 18 10 4
i gut sicher nicht sehr
ganz schlecht
Faktoren sicher
s | 3 | 1 [ -
e 9t 4 2 2 sehr gut mittel klein 2 9! 4 2
i grofl grofl schwer schwach
schwer schwer - kraftig
Faktoren
1—2 2t | 9 1 _
Granpe 551, 24 18 4 sehr gut mittel schlecht 5 60 30 21
- schnell langsam sehr
schnell langsam
Faktoren ’
Tty 3 [ 2 ! 1 —
Gruppe 8| 35 | 24 | 5 sehr | gut mittel- i schwach 4 | 33 | 2 | 16
w gut sicher méaBig unsicher
normal
Faktoren n. ¢. sicher
1—7 ot } 2 1 —
Gruppe 14 8 5 sicher unsicher 2 Fehler kaum 1 14! 8 5
7 richtig 1 Fehler vorhanden | vorhanden
rgl'maflig mittel~ schwach
Faktoren ‘ exakt maig
1—8 12 1 —
Grilppe 6 5 2 5] gut mittel schwach schlecht 3 6 3 2
VI
Faktorea
1-b 2 1 | =

3 Punkte sind ein voller Wert, z.B.3' 4 4* = 7* =8

(Fortsetzung folgt)

Farberei, Rusriistung

Ueber die Feuchtigkeitsmessung von Textilien an Trockenmaschinen

Die Notwendigkeif einer richtigen Trocknung der Ware
an den verschiedenen Trocknungsmaschinen der Textil-
industrie (Kardenabtrockner, Cylinder- und Spannrahmen-
trockner, Filzkalander, Schlichtmaschinen usw.) ist jedem
Fachmann bekannt. Eine Unzahl von Versuchen und Kon-~
struktionen sind gemacht worden, um dieses Problem
zu 16sen, insbesondere durch Vorrichfungen, welche einer-
seits eine mdglichst gleichméfige Aufbringung der ver-
schiedenen Appreturmittel auf die Ware, anderseits eine
hohe Sittigung der aus der Trockenkammer austretenden
Abluft und auch die Konstanthaltung der Temperatur in
der Trockenkammer zum Ziele haben. Ferner ist ebenso
eine stufenlose Regulierung der Warengeschwindigkeit
von Nufzen. Moderne Trockenmaschinen bieten dem Fa-
brikanten schon eine hohe Leistung an Wirmeausniitzung,
jedoch ist letztere immer noch von dem die Maschine be-
dienenden Arbeiter abhidngig.

Es ist ferner bekannt, dafl jede Faser, ob Natur- oder
Kunsfaser, eine bestimmte, ihr allein zugehdrige Natur-
feuchtigkeit besitzt, bei welcher die Qualitdt beziiglich
der Reififestigkeit, der Elastizitdt, der Dehnung usw., die
beste ist, und dafl sich die Faser in diesem Gleichge-
wichtszustande auch in den meisten Fillen am besten
verarbeiten lafit.

Was jedoch immer noch Schwierigkeiten bereitete, war
der Umstand, daf} bei der Trocknung die Ware mdglichst
im naturfeuchten Zustande, d. h. weder zu feucht noch zu
trocken, gefordert werde. Das Abtasten von Hand, resp.
die Feuchtigkeitsbestimmung durch das Gefiihl, wie dies
heute noch allenthalben zur Anwendung kommt, ist eine
so unzuverldssige Methode, dafi damit niemals eine best-
mdgliche und gleichmifBige Trocknung erreicht werden
kann. Der kontroliierende Arbeiter wird meist die Ware
ibertrocknen, um sich keinen Reklamationen auszu-~
setzen, wobei naturgemdf} eine oft sehr betrdchtliche Ver-
schwendung von Wiarme und Kraft entsteht.

Im Laufe der Zeit wurden verschiedene Methoden zur
Bestimmung des Feuchtigkeitsgrades der aus der Trocken-
maschine auslaufenden Ware entwickelt, die jedoch in
vielen Fillen den Anforderungen der Praxis micht geniig~
ten. Die wichtigsten Verfahren mdgen nachfolgend kurz
beschrieben sein:

Konditionierungsprobe. Eine Warenprobe wird
abgewogen, absolut getrocknet und wieder gewogen. Aus
dem Gewichtsunterschied kann der Feuchtigkeitsgrad ge-
nau bestimmt werden. Nachteilig wirken sich das Aus-
schneiden von Proben (Abfall) und die viel Zeit bean-
spruchende Konditionierung aus.
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Widerstandsmessung. Sie beruht auf der Eigen-
schaft jeder Faser, im trockenen Zustande einen hohen
elektrischen Widerstand, im feuchten Zustande einen ge-
ringeren elektrischen Widerstand aufzuweisen. Der Wider-
stand der Faser wird je nach ihrem Wassergehalt dndern
und kann {iber einen elektrischen Stromkreis gemessen
werden. Da jedoch der Widerstand auch von der Dicke
der Ware und von der Zusammensetzung von Schlichte
oder Appretur stark beeinflufit wird, ist fiir jede Quali-
tit eine neue Eichrng dieses Mefisystems notig.

Dielektrizitdtsmessung. Diese beruhtauf dem
Unterschiede der Dielektrizitdtskonstante zwischen Wasser
und Faserstoff. Der Feuchtigkeitsgrad der Faser kann
durch eine Kapazititsmessung ermittelt werden. Hierbei
ist jedoch die Grdfie der Kapazitit von der Dicke und
sonstigen Beschaffenheit der Faser abhidngig. Fiir jede
Faserart mufl demnach ein spezifischer Meflwert ermittelt
werden. Die Messung der Feuchtigkeit von Kunstfasern
bereitet jedoch Schwierigkeiten, weil oft chemische Ver-
dnderungen des Wassers auftreten.

Temperaturmessung. Bei dieser Methode wird
an zwei verschiedenen Stellen der Ware in der Trocken-
kammer der Temperaturunterschied gemessen, aus letz-
terem der Grad der Wasserverdunstung abgeleitet, und
hieraus auf die Feuchtigkeit der aus der Trocken~
maschine austretenden Ware geschlossen. Es diirfte in
der Praxis nicht leicht sein, diesen Temperaturunterschied
konstant zu halten.

Um nun alle die erwdhnten Nachteile zu beheben, d.h.
um eine von der Warenqualitdt, der Zusammensetzung
der Schlichte, der Appretur usw. unabhidngige Feuchtig-
keitsmessung der Ware zu erzielen, wurde vor einigen
Jahren durch eine Schweizerfirma ein Meflinstrument
unter dem Namen Humidocontrol (ges. gesch.) auf
den Markt gebracht, das auf einem vollig anderen Prinzip
beruht, und zwar auf der Eigenschaft jeder Faser, bei
der Trocknung eine elektrostatische Ladung zu entwickeln,
die in hohem Mafle von der Feuchtigkeit der Ware ab-~
hingig ist. Es ist auch der einzige Apparat, der eine
Messung iiber die ganze Warenbreite erlaubt.

Es ist bekannt, daf} elektrostatische Ladungen an allen
Trocknungsmaschinen beim Austritt der Ware auf dieser
auftreten, und zwar oft so stark (einige tausend Volt),
dafl sie oft von Hand wahrgenommen werden kdnnen
(Funkenbildung), was bedeutet, dafy die betreffende Ware
weit {ibertrocknet ist. Mit dem Feuchterwerden der
Ware nimmt die Ladung immer mehr ab, bis sie im {ibei-
feuchten Zustande der Faser vollkommen verschwindet.
Da die Ladungen bekanntlich auf der Oberfliche der
Faser entstehen, sind sie unabhéngig vom Durchmesser
des Gespinstes oder von der Dicke der Ware. Eine be-
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sonders interessante Erscheinung ist die, dafl im Augen-
blick des Ueberganges vom nassen in den naturfeuchten
Zustand alle Faserarten, wie auch deren Mischungen,
praktisch die gleiche statische Ladung aufweisen. Dies er-
laubt, mit ein und demselben Instrument und ohne jeg-
liche Aenderung daran, die verschiedensten Faserarten
und Qualitdten zu kontrollieren.

Eine gleichmaflige und auf Naturfeuchtigkeit eingestellte
Trocknung der Kette einer Schlichtemaschine ergeben
nicht nur obengenannte Vorteile, sondern auch ein besse-~
res Rendement in der Weberei durch ein Minimum an
Fadenbriichen. An Spanntrockenrahmen, an Cylinder-
trockner usw. hat sich, abdesehen von der hdheren Pro-~
duktion, von Ersparnissen an Warme und Kraft, gezeigt,
dafl der Griff der Ware um Bedeutendes verbessert
werden kann. Wo es gewiinscht und angezeigt ist, die
betreffende Ware je nach Bedarf etwas trockener als
normal zu fdrdern, ist dies durch einen sog. Sensibili-
tatsschalter (8) ohne weiteres mdglich.

Dieser sog. Humidocontrol-Apparat sammelt mit-
tels eines Kollektors (Fig.1: 10, 11, 12) die statische
Ladung auf der Ware und fithrt diese iiber hochisolierte
Zuleitung zum MeBinstrument (2,6). Die statische Ladung
wird in dynamische Ladung umgewandelt, verstirkt und
gleichgerichtet, so dafl sie imstande ist, ein Galvanometer
und einige Relais zu betidtigen. Das Meflinstrument
selbst (6) zeigt auf einer Skala mit den Farben griin,
gelb und rot den Feuchtigkeitszustand der Ware an. Be-
wegt sich der Zeiger im mittleren, gelben Feld, so ist die
Ware normal trocken. Verdndert sich der Feuchtigkeits-
gehalt der Ware auch nur um 1490, so wird der zu
feuchte oder zu trockene Zustand durch Ausschlagen des
Zeigers in das griine oder rote Feld und gleichzeitiges
Aufleuchten einer griinen oder roten Warnlampe ange-~
zeigt. Dem Arbeiter ist damit die Moglichkeit gegeben,
noch rechtzeitig¢ die Geschwindigkeit der Maschine ent-
sprechend zu verdndern. Um den die betreffende Ma-
schine bedienenden Arbeiter nicht mit Zahlen zu belasten,
wurde die Anzeige des Instrumentes auf Farbsignale be-
schrinkt, die ihn eher veranlassen, die Aenderung der
Maschinengeschwindigkeit reflexméflig vorzunehmen.

Der Humidocontrol-Apparat ist mit einer Anzahl
Klemmen versehen, die verschiedenen Zwecken dienen.
Es kann ein Zusatzapparat angeschlossen werden, welcher
die Geschwindigkeitsinderungen auf Grund der Anzeige
des Instrumentes vollkommen automatisch regelt. Ein
weiterer Zusatzkasten mit Meflinstrument und griiner
und roter Warnlampe dient der Fernanzeige, wo sie auch
gewiinscht wird. Ferner kann ein Registrierinstrument
angeschlossen werden.

Die Konstruktion des Kollektors (Antenne) ermdglicht
es, den Feuchtigkeitsgrad einer Kette oder eines Ge-
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webes auf der ganzen Warenbreite zu kontrollieren, wobei
immer die feuchteste Stelle angezeigt wird, also nicht
eine Durchschnittsfeuchtigkeit oder nur eine schmale Stelle,
wie dies bei anderen, ausldndischen Fabrikaten der Fall
ist. Die feuchteste Stelie (z.B. ungleiches Ausquetschen
der Ware, Kondenswassertropfen aus der Trockenkammer
usw.) wird augenblicklich angezeigt, wodurch diese Fehler
behoben werden konnen. Off variiert der Feuchtigkeits-
grad zwischen Mitte und den Seiten des Trockengutes.
Genannte und andere Fehler an der Maschine, die eine
gleichmdflige Trocknung verhindern, und die mit dem

Tastgefiihl unmdglich wahrgenommen werden konnen,
treten viel ofter auf, als dies allgemein angenommen wird.

Die Ersparnisse und Qualitdtsverbesserungen, die durch
die Verwendung des Humidocontrol-Apparates er-
reicht wurden, sind oft erstaunlich. Es konnten in allen
Fillen durch das Zuriickkommen aus der Uebertrocknung
auf die Naturfeuchtigkeit der Ware zumindest 2000, in
einigen Fillen weit hohere Produktionssteigerungen er-
zielt werden. Daher macht sich die Humidocontrol-
Anlage friiher oder spiter reichlich bezahlt.

- _Markt-|3erichte

Rohseiden~-Mirkte

Ziirich, Juni 1949. (Mitgeteilt von der Firma v. Schult-
hefl & Co., Ziirich.)

Trotz der weiterhin andauernden Exportschwierigkeiten
hat sich in den leftzten Wochen auf unserem Platze ein
eher steigendes Interesse der Kauferschaft fiir Japangrede
bemerkbar gemacht. '

JA P AN : Die sehr kleinen Verkdufe im ersten Quar-
tal dieses Jahres verursachten ein Ansteigen der Vor-
rite in Japan. So betrug der unverkaufte, exportfdhige
Stock Ende Mirz 34955 Ballen gegeniiber 23403 Ballen
Ende 1948. Die japanischen Spinner erhofften daher eine
Unterstiitzung der SCAP durch Abnahme eines Teiles
dieser Vorrite zum offiziellen Preise. Dies ist umso mehr

erwiinscht, als durch die Herabsetzung des Kurses von -

420 Yen auf 360 Yen per 1 USA $ die Lage der Spinner
noch ungimnstider deworden ist. Laut neuestem Bericht
scheint aber SCAP definitiv degen eine Unterstiitzung
von seiten der Regierung zu sein; hingegen spricht man
davon, dafi der Spinner- und Exportverband nach und
nach bis zu 30000 Ballen Seide aufkaufen will zur Ent-
lastung des Marktes. Die Vorrite selbst sind, besonders
was 13/15 betrifft, schlecht assortiert. So enthielt Mitte
April der Stock von 17472 Ballen 13/15 Grége nur 80
Ballen Grad AA und 10 Ballen Grad A, wihrend der Rest
sich auf Grad AAA und spéc. AAA verteilt. Auch in 20/22
sind die Vorrdte in tiefen Qualitdten eher gering.

SHANGHAI: Wir sind selbstverstindlich sehr
dankbar, dafl die Besetzung von Shanghai schluflendlich
ohne leiblichen Schaden fiit wunsere dort verbliebenen
europdischen und chinesischen Angestellten durchgefiihrt
wurde, nachdem dieselben wohl einige sehr ungemiitliche
Wochen hinter sich haben dirften.

An ein Geschift kounte bei der Kursentwicklung der
letzten Zeit nicht mehr gedacht werden. Am 5.Mai mel-
deten uns unsere Freunde bereits einen Kurs von vier
Millionen Goldyuan per 1 USA §, gegen 4 Goldyuan, auf
welcher Basis diese neue Wihrung am 20. August 1948
eingefithrt wurde. Die Bankzinsen fiir Barvorschiisse
betrugen per Tag 7000, und dennoch war es vorteilhafter,
Geld zu entlehnen, sofern dies praktisch iiberhaupt
noch. mdoglich war.

Es wird sich nun zeigen, in welcher Art und Weise Ge-
schifte neuerdings aufdenommen werden kdnnen.

CANTON: Keine einzige Cantonspinnerei hat sich
zur Herstellung von Seide fiir den Export entschliefien
kdnnen, was durch die politische Entwicklung in China
zu erkldren ist. Ein gewisses Quantum Cantongrége ge-
ringerer Qualitdt wird fiir den einheimischen Verbrauch
hergestellt. Aus diesem Grunde war nach wie vor kein
Geschift in Canton filat. Grége moglich.

NEW YORK: Die Ablieferungen an die amerikani~
sche Fabrik sind nach wie vor sehr klein und betrugen
im April nur total 2497 Ballen, wovon 2366 Ballen Japan
Grége. In dieser Zahl sind iiberdies die wiederexpor-
tierten Quantititen mit inbegriffen. ’

Héandler und Fabrikanten hatten sich Ende 1948 im
Hinblick auf die Hohersetzung der Minimumpreise im
Veerhéltnis viel zu stark eingedeckt. Mit dem Riickgang
des Verbrauches selbst driickten diese Vorrdte stark auf
die Preise. In den letzten Wochen scheint aber, daf}
diese Stocks soweit abgebaut werden konnten, dafl kein
Verkaufszwang mehr hiefiir besteht. Sofern der Ver-
brauch nur einigermafien etwas mehr einsefzt — was
auf alle Fille erwartet wird, sofern sich SCAP schon in
nédchster Zeit entschliefen kdnnte zu bestdtigen, dafl die
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