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wirtschaftlich hergestellt werden kann. Alle faserbildenden
Stoffe miissen Molekiile geniigender Lange haben, so daf3
die zwischenmolekularen Krifte geniigen, um eine wider-
standskraftige Struktur aufzubauen. Die Molekiile miissen
geeignete Kohisionszentren in regelméBigen Abstianden
aufweisen; sperrige Verzweigungen oder Seitenketten, die
das Einschnappen von Bindungen zwischen den Ketten
verhindern, sollen hingegen fehlen. Alle diese Voraus-
setzungen erfiillt Seide. Losungsmittel fliir Seide sind kon-
zentrierte Phosphor- oder Schwefelsdure, konzentrierte
Lithiumrhodanidlosung sowie alkalische Kupfersalzlosun-

gen. Neutrale wisserige Losungen scheinen aber zur Ver-
meidung eines Abbaues am zweckmifBigsten zu sein. Cole-
man und Howill 16sen in Kupridthylendiamin und stellen
dann eine wisserige Losung des Fibroins her, indem sie
das Kupfer durch Dialyse entfernen. Fasern aus dieser
Losung waren aber nur halb so fest wie Naturseide. Die
so regenerierte Seide besitzt dhnliche Eigenschaften wie
andere regenerierte Proteinfasern, schneidet aber beim
Vergleich mit Naturseide schlecht ab. Das Problem einer
befriedigenden Herstellung regenerierter Seide kann daher
noch nicht als geldst angesehen werden. ie.

Spinnerei, VWeberei

Die Rieter «Cutdrafil»-Ringspinnmaschine fiir die Verarbeitung von Langstapelfasern

Zellwolle ist in der Textilindustrie der gesamten Welt
zu einem Rohstoff von grofiter Bedeutung geworden. Sie
wird heute sowohl mit Baumwolle wie auch mit Seide
(Schappe) und Wolle zusammen versponnen und in den
Webereien zu mancherlei modischen Geweben verarbei-
tet. Urspringlich in der Stapellange den verschiedenen
Spinnverfahren angepaf3t, brachen sich, als die anfang-
lichen Schwierigkeiten ihrer Verspinnung mit Baumwolle
zusammen Uberwunden waren, in der Baumwollspinnerei
neue Gedanken Bahn.

Wahrend die Textilindustrie in den letzten 100 Jahren
uberwiegend auf die 3—4 cm lange Baumwollfaser aus-
gerichtet war, trat in den letzten Jahren von der Ver-
braucherseite mehr und mehr das Bedlirfnis nach Fasern
von 6—10, ja sogar bis 15 cm Lange zutage. Die Baum-
wollspinnerei hat sich wohl bemiiht, mit dieser Entwick-
lung Schritt zu halten und ist mit ihren abgednderten
Maschinen auch ohne weiteres in der Lage, kiinstliche
Fasern mit einer Maximalldange von 6—8 cm rein oder
gemischt zu verarbeiten. Flir Garne aus noch liangerem
Stapel ist ihr Maschinenpark leider aber nicht mehr ge-
eignet.

Das neue Material hatte gegeniiber den Naturfasern
seine besonderen Eigenschaften; es durfte und konnte da-
her nicht als Ersatz ahnlicher Gespinste aus Baumwolle
oder Wolle usw. gewertet werden. Es war aber das Mate-
rial, das in kurzer Zeit die Mischgespinste, die man frither
kaum kannte, zu ungeahnter Entwicklung brachte. Wis-
senschaft und Technik schufen damit in enger Zusam-
menarbeit neue Moglichkeiten. Man wollte nicht etwa das
Bisherige ausschalten, sondern mit dem neuen Material
bestehende Produktionsliicken ausfiillen, um die kost-
spieligen Anlagen der chemisch geschaffenen Rohstoffe
moglichst wirtschaftlich ausniitzen zu konnen. Dies ist
moglich, wenn man Zellwollgarne aus grofern Stapelldn-
gen herstellt und dieze zu wesentlich feineren Nummern
ausspinnt als bisher. Dabei ist es aber unbedingt not-
wendig, dafl die urspriingliche Parallel-Lage des Faser-
materials im Spinnprozefl moglichst lange beibehalten
werden kann und der Stapel erst im letzten Augenblick
— d. h. erst auf der eigentlichen Ringspinnmaschine —
hergestellt wird.

Dieser Forderung hat die Actiengesellschaft Joh. Jacob
Rieter & Cie., Winterthur, dadurch Rechnung getragen,
daf} sie eine neue Maschine, die

Cutdrafil-Ringspinnmaschine

entwickelt hat, auf der nun endlose Faserbandchen —
wie sie aus den Rayonfabriken kommen — in einem un-
unterbrochenen Arbeitsgang auf die gewiinschte Stapel-
lange geschnitten, zur verlangten Feinheit verzogen und
hierauf zu feinsten Nummern ausgesponnen werden kon-

Rieter Cutdrafil-Ringspinnmaschine, Streckwerk

nen. Spinntechnisch ein grofBer Fortschritt auf neuem
Wege!

Erwahnt sei immerhin, dafl Direkt-Ringspinnmaschinen
schon seit einigen Jahren bekannt sind. Die vorgelegten
Rayonfaserbindchen werden auf diesen Maschinen in
kraftig angeordneten Streckwerken zerrissen, verzogen
und zu Garnen versponnen. Das Reifiverfahren hat aber
den Nachteil, daf3 sich Stapel von unterschiedlicher Lange
ergeben und als Folge davon auch Garne von schwanken-
der GleichmaBigkeit.

Die Nachteile dieser bisherigen Methode der Stapelher-
stellung hat die Firma Rieter in ihrer Cutdrafil-Ring-
spinnmaschine vollstandig ausgeschaltet. Als erste Ma-
schine dieser Art — die kiirzlich an der Textile Machinery
Exhibition in Manchester zum erstenmal der breiten Qef-
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fentlichkeit vorgefiihrt worden ist — trennt eine Schneid-
walze die Fasern auf praktisch gleiche Stapellange. Diese
kann innerhalb gewisser Grenzen auf ein bestimmtes Maf
eingestellt werden. Anstelle des bisherigen etwas «bru-
talen» Zerrei3verfahrens hat Rieter nun eine «sanftere»
Methode entwickelt, die zudem eine genaue Kontrolle

Spannvorrichtung

Umlenkschiene
Abstreifblech
Schneidwalze

Durchzugwalze

Pneumatische
Belastung
der Druckwalze

Streckwerk-Anordnung
der Rieter Cutdrafil-Ringspinninaschine

uber die Stapellinge ermoglicht. Die auf der Cutdrafil-
Maschine gesponnenen Garne zeichnen sich daher gegen-
uber den gerissenen Garnen durch GleichmafBigkeit und
groBere Elastizitat aus.

Konstruktiv ist der Unterbau dieser neuen Maschine
derselbe wie fiir die bekannte Rieter-Ringspinnmaschine
Mod. G 4, die in der Baumwollspinnerei dank ihrer be-

¥ ¥EE A

“E¥¥E 8

,'y 8 ‘ .
L T TTY 1Y YT (107 N .

weglichen Spindelbank hochste Qualitdatsanspriiche rest-
los erfiillen konnte. Ein besonders erwéahnenswertes tech-
nisches Merkmal dieser modernen Ringspinnmaschine ist
die ideale Aufwindung, die optimale Arbeitsverhaltnisse
gewdhrleistet. Der Spinnprozef3 und der Aufbau der Kot-
zer vollzieht sich durch eine kombinierte Ring- und Spin-
delbankbewegung bei praktisch gleichbleibender Ballon-
hohe und ausgeglichener Fadenspannung.

Um Spinnkabel nach dem Schneidverfahren und dem
reinen Reiflverfahren einwandfrei verarbeiten zu konnen,
miissen diese folgende Forderungen erfiillen:

1. Keine Drehung aufweisen.

2. Vollkommen parallel und lose im Verband liegende Ka-
pillaren enthalten.

3. Mit moglichst sparsam aufgetragener Praparation ver-
sehen sein, welche gute Gleitfahigkeit der Kapillaren
sichert.

4. Der Unterschied zwischen Haft- und Gleitreibung der
Kapillaren im Kabelverband muf} so klein wie moglich
sein. Differenzen von 10% sind noch zuléssig. Groflere
Abweichungen beeintrachtigen bereits die Gleichma-
Bigkeit des Gespinstes.

5. Spinnkabel mit verkappten Kapillaren verleihen dem
Bandchen eine strohartige Steifigkeit und sind un-
brauchbar.

6. Die Praparation soll als Antistatikmittel wirken, ohne
jedoch zu sehr hygroskopisch zu sein.

Ergidnzend seien noch einige technische Einzelheiten
erwahnt:

Die Maschine arbeitet mit einem Verzugsbereich von
4fach bis 60fach fiir Einzelfibrillen von 5 den. und feiner,
bei minimal 40 — 60 Fibrillen im Garnquerschnitt. Die
Bandvorlage kann dabei bis Ne 40 oder Nm 70 maximal
6000 den., fiir die Ne 40—80 3000 den. und fiir feinere
Garne als Ne 120 oder Nm 200 maximal noch 1000 den.
betragen. Dabei konnen Vorgarn- (Aufsteck-)spulen bis
zu 220 mm Durchmesser und 5 kg Gewicht verwendet
werden.

Der Drehungsbereich ist sehr grof3, denn er erméoglicht
Einstellungen zwischen 160—2530 Dreh./m bei einer Spin-
deldrehzahl von 5000—8000 T/min. Die Vorderzylinder-
lieferung entspricht mit 10—20 m/min. der Produktion
einer normalen Ringspinnmaschine.

Die Normalausfithrung der Cut-
drafil - Ringspinnmaschine weist
240 Spindeln in 90 mm Teilung,
60 mm Ringdurchmesser und 250
mm Hub auf. Die Maschine erfor-
dert neben dem Hauptantriebs-
motor von 9,5 PS bei 1200 Tou-
ren/min. zwei kleine Hilfsmoto-
ren von je 0,27 PS und 700 T/min.
flir die Schneidwellen und einen
Absaugmotor von 0,86 PS.

Die Firma Rieter, die bekannt-
lich auf iber 150 Jahre Arbeit,
Erfahrung und Forschung im
Spinnmaschinenbau zuriickblik-
ken kann, weist mit der Cutdra-
fil-Ringspinnmaschine den Spin-
nern von Zellwollgarnen einen
neuen und besseren Weg. Man
freut sich, dafl es eine schweize-
rische Firma ist, die durch die-
sen bedeutsamen Schritt in der

Spinntechnik neuerdings ihre
fithrende Stellung zur Geltung
bringt.

Rieter Cutdrafil-Ringspinnmaschine, Gesamtansicht
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Feinfaserpriifgerat. Bauart AEG-Frank, zur Bestimmung der Festigkeit
und Dehnung der Fasern

Die Entwicklung des Textilpriifungswesens hat mit der
Vervollkommnung der benutzten Apparate immer mehr
dazu gefiihrt, der Einzelfaser, als dem Aufbauelement der
textilen Erzeugnisse, Beachtung zu schenken. Man hat er-
kannt, in welch hohem Mafle die Eigenschaften der Fa-
sern den Gebrauchswert der fertigen Ware mitbestimmen.
Vor allem sind es die elastischen und plastischen Eigen-
schaften der Fasern, speziell der Chemiefasern, die einen
mafgeblichen Einfluf3 ausiiben. Deshalb hat der Chemie-
fasererzeuger ein ebensogrofles Interesse an einer Pri-
fung dieser Eigenschaften wie der Verbraucher geschaf-
fener oder auch gewachsener Fasern.

Die fiir derartige Untersuchungen bisher angebotenen
Priifungsapparate gestatten allerdings nicht, die elasti-
schen und plastischen Eigenschaften der Fasern mit der
wiinschenswerten Genauigkeit zu priifen, und schon vor
mehr als einem Jahrzehnt wurde sowohl in wissenschaft-
lichen als auch in praktischen Kreisen der Wunsch nach
einem vollkommeneren Gerat dieser Art gedulert.

In langjdhriger Forschungsarbeit ist es nunmehr ge-
lungen, eine ausgereifte Konstruktion eines vollig neuen
Feinfaserpriifgerates den technischen Forschungsstellen
zur Verfigung zu stellen. Nach mehrjahriger vorausge-
gangener Entwicklungsarbeit im Laboratorium eines maf3-
gebenden Chemiewerkes wurde mit der Neukonstruktion
dieses Feinfaserpriifgerates im Zentralforschungslabora-
torium der AEG, Berlin, begonnen. Im Rahmen dieser
Entwicklungsarbeit entstanden neben einer in allen Tei-
len durchdachten volligen Neukonstruktion erhebliche
Verbesserungen, auf die spater hingewiesen werden soll,
und die zum grof3ten Teil unter Patentschutz stehen.

Diese Vorarbeiten bei der Entwicklung des neuen Fein-
faserpriifgeridtes fanden Stlitze durch die neuzeitlichen
Mefeinrichtungen und feinmechanischen Werkstatten der
Karl Frank GmbH. Durch einen Vertrag mit der AEG,
wonach der Firma Frank die Fertigung des bisher von
der Forschungsabteilung der AEG entwickelten Gerates
im Lizenzwege ubertragen wird, verfiigt diese nunmehr
auch uUber den umfangreichen Erfahrungsschatz, der bei
der AEG im Laufe von Jahren in der Feinfaserpriifung
gesammelt wurde.

Das Gerat dient zur Bestimmung der Festigkeit und
Dehnung von Haaren und Fasern aus Wolle, Baumwolle,
Seide, Zellwolle, kurz aller Spinnfasern. Deren Spinn-
fahigkeit hangt von bestimmten physikalischen Eigen-
schaften ab, die einen wesentlichen Einflufi auf die Ge-
spinstbildung haben. Die wichtigsten davon sind: Festig-
keit und Dehnbarkeit, Liange, Struktur, Feinheit, Schmieg-
samkeit, Elastizitat und Plastizitat.

Zur Qualitatsbeurteilung ist ferner die Kenntnis des
Arbeitsvermogens im trockenen und nassen Zustand un-
erlaflich.

In dem Normblatt DIN 83 801 sind die Verfahren, nach
denen Zugfestigkeit und Dehnung, Naf3festigkeit und Naf3-
dehnung, Arbeitsvermogen und Volligkeitsgrad, elasti-
sche Dehnung und Elastizitatsgrad, elatsische Arbeit und
Wirkungsgrad des elastischen Arbeitsvermogens bestimmt
werden, ausfiihrlich behandelt. Das neue Gerat ermog-
licht es, alle diese Untersuchungen genau und zuverlassig
durchzufiithren. Es handelt sich um einen Apparat in
hochster Prazisionsfertigung.

Alle an der Verfeinerung und Weiterentwicklung von
Fasern beteiligten Laboratorien finden eine wertvolle
Stlitze in diesem neuen Geriat, es dient ferner zur laufen-
den Fertigungsiberwachung in Zellwollfabriken, Spinne-
reien usw.

Das Gerat arbeitet nach dem Prinzip der Torsionswaage.
Ein Waagebalken, der auf Schneiden gelagert ist, tragt

auf der einen Seite eine Einspannklemme, wiahrend auf
der anderen Seite das freie Ende einer Spiralfeder in eine
Kerbe eingreift. Die Torsionsfeder ist fest mit der Achse
verbunden und wird durch einen Elektromotor gespannt.
Damit dies mit jeder beliebigen Geschwindigkeit gesche-
hen kann, ist das zwischen Motor und Uebertragungs-
radern eingebaute Getriebe stufenlos regelbar. Diese Teile
sind im Getriebekasten untergebracht. Die in der Tor-
sionsfeder erzeugte Kraft wirkt auf die zwischen den
Klemmen eingespannte Faser und bewirkt deren Lan-
gung. Die Einspannlange betrigt 10 mm, die benotigte
Faserlange 25 mm. Da nur in der Nullstellung des Waage-
balkens die Kraft der Torsionsfeder proportional der Dre-
hung der Achse ist, muf3 unter gleichzeitiger Beobachtung
des Zeigers durch eine Lupe die untere Klemme, die zu
diesem Zweck in ihrem Schaft ein Schraubengewinde
tragt, um den Betrag der Liangung der Faser nach unten
bewegt werden. Die hierzu noétigen Umdrehungen der
Handkurbel werden mittels Zahntrieb gleichzeitig auf
die Registriertrommel und auf ein Ziahlwerk tibertragen.
Die auf die Faser wirkenden Krifte sind in diesem Fall
dann proportional der Aufwartsbewegung des Seilzuges
bzw. der Drehung der Seilscheibe und werden durch die
Feder aufgezeichnet und durch den Zahler registriert.
Dabei sind die Festigkeits- und Dehnungsschreiber derart
mit der Einschaltvorrichtung verbunden, daf3 sie nur in
der Zeit betétigt werden konnen, wahrend welcher die
Feder gespannt wird.

Da die Festigkeits- und Dehnungswerte der Textil-
fasern stark schwanken, hat es sich als zweckmallig er-
wiesen, mindestens viermal 10 Einzelmessungen durch-
zufiihren. Zu diesem Zweck werden 40 Fasern aus dem
zu untersuchenden Material sorgfaltigst herausprapariert
und auf die gewiinschte Lange geschnitten. Dabei ist die
Faser nur bis zum Beginn des Verschwindens der Krau-
selung zu strecken. Zur Annahme der versuchsbedingten

Feinfaserpriifgerdt, Bauart AEG-Frank
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Feuchtigkeit werden sie mehrere Stunden bei 65% rel.
Feuchtigkeit und 200 C aufbewahrt und dann gewogen.

Aus Gewicht und Lange errechnet sich der Titer oder
die metr. Nummer der Faser. Diese so vorbereiteten Fa-
sern werden zu den Zerrei3versuchen benutzt.

Fiur Fasern normaler Starke hat sich als glinstig eine
Belastungsgeschwindigkeit von 6 g in 30 sek erwiesen.
Sie wird bei arretierter oberer Einspannklemme einge-
stellt. Die mit einem Vorspanngewicht (z. B. 0,5 g) ver-
sehene Faser wird zwischen die beiden Klemmen einge-
spannt und dann die Arretierung der oberen Klemme ge-
16st. Nun wird der Einschaltknopf gedriickt und mittels
des Handrades der Waagezeiger durch Nachfiihren stets

auf seiner Nullstellung gehalten. Sobald die Faser zer-
reiflt, ist der Ausschalthebel zu betdtigen. Durch Seit-
wartsflihren des Hebels wird die Schreibfeder von der
Kurve entfernt, durch Drehen an der Rickflihrung der
Skalenzeiger auf die Nullstellung gebracht und die obere
Einspannklemme festgespannt. Nach Losen der Klemm-
schrauben werden mit einer Hornpinzette die Faserreste
entfernt und das Handrad zuriickgedreht. Die Registrier-
trommel wird hochgehoben und bis zur nachsten Aus-
sparung fir den Teilungsstift seitwarts bewegt. Die
Schreibfeder wird wieder angelegt und der zweite Zer-
rei3versuch, wie oben beschrieben, durchgefiihrt.
(Schluf3 folgt)

Elekironen-Instrument iiberwacht die Webstuhlbewegungen.,
um Webfehler zu vermeiden

Ein Stroboskop und ein magnetischer Kontaktgeber
zur Kontrolle des Verhaltens einer im Betrieb befind-
lichen Maschine ist speziell der Ueberwachung der Be-
wegungen am Webstuhl angepaf3t worden, so dal es nun-
mehr moglich ist, auch kleine Fehleinstellungen rasch
zu entdecken und sie dann sofort zu beseitigen. Dieses
Spezialgerdt der General Radio Co. Cambridge, Massa-
chusetts, benannt Strobolume und Strobotac, welche
schon lange in der Autoindustrie verwendet werden,
kennzeichnet sich jedoch durch besonders hohe Licht-
intensitit die zur Entdeckung von Bewegungsfehlern am
Webstuhl fiihren, wie zum Beispiel in der Bwegung des
Schiitzen, im Eingleiten in den Schiitzenkasten, in der
Art des Schusses selbst, in der Wirkungsweise der
Schneidvorrichtungen, im Peitschenschlag und in sonsti-
gen Arbeiten und Operationen des Webistuhles.

Strobotac: Der Kontaktgeber besonderer Konstruktion
weist folgende Eigenschaften auf: 1. Er ist ohne Schwie-
rigkeit an der Kurbelwelle oder der Nockenwelle zu be-
festigen. 2. Er beansprucht nur wenig Raum zwischen den
Webstiihlen. 3. Er sieht einen einmaligen Kontaktschluf3
per Wellenumdrehung vor. 4. Er ermoglicht eine zeitliche
Einstellung des XKontaktschlusses auf jeden Punkt des
ganzen Umfanges von 360 Grad der rotierenden Welle.
Wenn die Kontaktvorrichtung an der Nockenwelle be-
festigt ist, so leuchtet das Stroboskop jedesmal auf, wenn
die Nockenwelle in eine bestimmte Lage zurickkehrt.
Wenn man die Lage des festen Kontaktes in der Kontakt-
vorrichtung verschiebt, so wandert die Zeitschaltung des
Blitzes um die Welle entweder in immer spiteren Inter-
vallen oder in immer fritheren Intervallen. Der Bedie-
nungsmann kann die Zeitschaltung des Aufleuchtens
(Blitzes) im voraus einstellen und zwar mit Hilfe einer
in finf Grad Intervall geteilten Skala, welche die 360
Grad einer geeichten Kontaktgeber-Zeigerscheibe ausfiillt.

Strobolume: Diese Blitzlampe ist besonders fiir Arbei-
ten mit niederer Wiederholungsgeschwindigkeit gebaut,
welche besonders hohe Lichtintensititen erfordern. Sie
ist mit Xenon gefiillt und schafft ein weiBes Licht, wel-
ches ein wenig blauer ist als das Sonnenlicht. Mit Hilfe eines
Spezialschalters kann man irgendeine Lichtintensitat
zwischen 150 000 und etwa 9000000 Kerzen auswdahlen.
Das Verhiltnis zwischen dieser Lichtintensitdt und der
4000 Kerzen Intensitdt, der Maximalintensitat des Stro-
botac (der Strobotac liefert die Hintergrundbeleuchtung) ge-
stattet die Verwendung des Instrumentes in einem weiten

Geschwindigkeitsbereich. Bei einigen typischen Webstuhl-
geschwindigkeiten verschwindet jedes Bild vollstandig, be-
vor das folgende ins Auge fallt. Trotz des Flackerns er-
halt man wertvolle Daten.

Das Instrument im Betrieb: Um zum Beispiel die Bewe-
gung der Schiitzen zu beobachten, richtet man das Strah-
lenbiindel auf einen bestimmten Punkt, etwa das linke
Ende, und beschleunigt oder verzogert die zeitliche Ein-
stellung, bis der Schiitzen in dieser Lage unter dem
stroboskopischen Licht erscheint. Die Bewegungen des
Schiitzens konnen dann verfolgt werden, indem man den
Kontakt langsam wverschiebt und gleichzeitig die Rich-
tung des stroboskopischen Lichtstrahlenbiindels einstellt.
Wenn man dann auf diese Weise die Bewegung des Schiit-
zens aufmerksam verfolgt, zum Beispiel beim Durch-
gang durch das Fach, so wird man die Ursache etwaiger
BewegungsunregelmaBigkeiten leicht erkennen, welche
eventuell Fehler in der Ware verursachen.

Jeder Fehler in der SchufBieintragsvorrichtung 148t sich
in der Weise beobachten, dal3 man das Blitzlicht so einstellt
(in Zeitschaltung), daB man den Schiitzen sieht, wie er das
Fach verldBt und in den Schiitzenkasten eintritt. Mit einer
Einstellung, welche einen Blitz per Schuf3 ergibt, kann man
den Schiitzen beobachten, wie er in seinem Fluge von
Schiitzenkasten zu Schiitzenkasten wechselt. Bei entspre-
chender zeitlicher Einstellung und gleicher Beschleuni-
gung werden die Alternativistellungen hinsichtlich des
Fachmittelpunktes (Mittelpunkt in der Xettenéffnung)
symmetrisch liegen, und zwar sowohl hinsichtlich des
Augenblickes des Eintrittes als auch jenem des Austrittes.
Wenn die zeitliche Einstellung unrichtig ist, die Beschleu-
nigungen jedoch gleich sind, so wird der Flug des Schiit-
zens von der linken Seite her um einen konstanten Betrag
gegeniiber jenem von der rechten Seite voreilen oder
nacheilen. Wenn die Relativstellung beim Eintritt in das
Fach verschieden ist von jener beim Austritt, so sind die
SchuBeintragskridfte ungleich und somit eine Neuein-
stellung notig.

Aehnliche Untersuchungen Kkonnen hinsichtlich der
Lade beim Anschlag, bei der SchuBeintragsvorrichtung
sowie der Wirkungsweise und des Zustandes der Hem-
mungsbinder und der Pufferbidnder durchgefiihrt werden.

Dieses Elektroneninstrument zum Studium der Web-
stuhlbewegungen ist ein wertvoller Helfer, um allfidllige
UnregelmiBigkeiten zu entdecken und dieselben abzustel-
len, bevor sich Fehler in der Ware zeigen. Dr. H.R.

Praktische Anwendung der Dezimalklassifikation in Biiro und Betrieb

Die Verwendung einer willkiirlichen Zahlenbezeich-
nung (Numerierung) in Biiro und Betrieb hat uns dazu
gezwungen, eine Menge von Einrichtungen zu schaffen,

um Unterlagen nach verschiedenen Gesichtspunkten zu
klassieren und damit einigermaflen rasch auffindbar zu
machen. Meist kommt den bei dieser Numerierung ver-



MITTEILUNGEN UBER TEXTIL-INDUSTRIE 263

wendeten Zahlen keine andere Bedeutung zu als die der
fortlaufenden Bezeichnung fiir die Einordnung.

Die Dezimalklassifikation (DK), auf unsere eigenen
Bediirfnisse ilibertragen, stellt aber ein ausgezeichnetes
Mittel dar, die Zahlenwillkiir auszuschalten. Statt da3 wir
unser Gedachtnis unndétig mit Zahlen belasten oder stan-
dig in Verzeichnissen nachzuschlagen brauchen, ist es uns
mit Hilfe der DK moglich, eine Zahl anhand der Gege-
benheiten zu rekonstruieren oder aber bei bekannter Zahl
aus ihr bereits gewisse Anhaltspunkte iiber die bezeich-
nete Sache zu erlangen.

Im folgenden soll anhand eines Beispiels erldautert wer-
den, wie sich die DK praktisch verwerten 148t: In einer
Weberei werden alle Gewebequalitdten mit einer fiinf-
stelligen Nummer bezeichnet. Fiir jede einzelne Qualitdt
wird ein Kalkulations- und ein Dispositionsblatt ange-
legt; die einzelnen Gewebearten werden in chronologi-
scher Reihenfolge fortlaufend numeriert.

Mit Hilfe der DK koénnen wir jeder einzelnen Dezi-
malen eine besondere Bedeutung zulegen. Im folgenden
Beispiel sei nur eine der beliebigen Moglichkeiten her-
ausgegriffen.

A Erste Zahlenstelle — Art der Firbung

Allgemein

Gewebe roh ab Stuhl, ohne Behandlung
Stiuckgefarbte Gewebe

Strang- bzw. fadengefidrbte Gewebe
Zur Verfiigung

O WMo

4

Es empfiehlt sich, in jeder Zahlenreihe von 0—9 eine,
und zwar immer die gleiche Zahl offen zu lassen. Das bie-
tet den Vorteil, dafl gewisse Sonderarten, die sich nir-
gends einreihen lassen, trotzdem numeriert werden kon-
nen.

B Zweite Zahlenstelle
= Rohmaterial, aus dem das Gewebe besteht

-0 Allgemein -5 Baumwolle

-1 Seide -6 . Zellwolle

-2 Viskose -7 Wolle

-3 Azetat -8 Mischgarne

-4 Nylon -9 Zur Verfiigung

Wollten wir hier eine weitere Unterteilung — z. B. der
verschiedenen Mischgarne vornehmen, so kénnten wir
statt blof3 die zweite auch noch die dritte Zahlenreihe zu
Hilfe nehmen, wobei allerdings die Gesamtnummer um
eine Stelle vergro3ert wiirde, oder aber, ohne Vergrofie-
rung der Nummer, die Zahlenstelle anderswo eingespart
werden miifite.

C Dritte Zahlenstelle — Gewebe-(Bindungs-)Struktur

--0 Allgemein --4  Armure

--1 Taffet --5 Jacquard
--2 Koper --6—--9 Zur Verfiigung
--3 Atlas

Wenn, wie im obigen Fall, eine unausgeniitzte Zahlen-
reserve zur Verfiigung steht, konnen wir fiir die Haupt-
qualitat, z. B. Taffet, statt nur eine Zahl (--1) deren zwei
(--1 und --2) verwenden, wodurch gemidll Absatz D eine
doppelte Anzahl von Ordnungszahlen zur Verfiigung steht.

D Vierte und fiinfte Zahlenstelle — Ordnungszahlen

Es ist einleuchtend, daf3 in Fabrikation und Handel sich
im Lauf der Jahre Hunderte von verwandten Qualitdten
ergeben, wie z. B. die vielen Abarten von Futterstoffen,
von denen gemifl unserem Beispiel die meisten die Be-
zeichnung 221-- und 222-- tragen wiirden. Es miussen da-
her innerhalb der gesamten Nummer eine oder mehrere
Zahlenreihen offen bleiben, deren Dezimalen als Ord-
nungszahlen dienen sollen. Aber auch diesen Ordnungs-
zahlen kann, je nach den Bediirfnissen, eine bestimmte
Bedeutung beigemessen werden.

Aus dem Gesagten ergibt sich, dal unter Zuhilfenahme
der DK bei ebenfalls flinfstelliger Qualitatsnummer schon
eine weitgehende Klassierung der einzelnen Gewebe mog-
lich ist. Bei Verwendung einer ungefihr zehnstelligen
Nummer, die allerdings eine Verkomplizierung mit sich
bringen wiirde, konnte sogar auf die Ordnungsnummer
verzichtet werden, indem die moglichen Zahlenkombina-
tionen geniligen wiurden, jede Stoffqualitdt eindeutig zu
erfassen.

Welches sind nun die hauptsidchlichsten Vorteile, die
sich aus dieser Art der Numerierung ergeben?

a) Jede Zahlenreihe bedeutet ein fur den betreffenden
Artikel mafBBgebendes Charakteristikum. In der Ge-
samtheit der Artikelnummer sind die hauptsidchlich-
sten Daten festgehalten. So kann einerseits aus der
Nummer auf die Gewebeart, anderseits bei bekannter
Gewebeart auf deren Bezeichnung geschlossen werden.

b

~

Die Kalkulations- und Qualitatskarten gleichartiger
Gewebearten sind in der Kartei nicht mehr in weiten
Abstinden regellos verstreut eingereiht. Die Karten
gleichartiger Gewebearten sind stets gruppenweise bei-
sammen.

¢) Die Register, die bisher notig waren, um die einigen
hundert bis mehreren tausend Gewebearten nach den
verschiedenen Gesichtspunkten zu klassieren, werden
zum groften Teil iiberfliissig. Sollen z. B. die Kalkula-
tionskarten aller Viskosegewebe aussortiert werden, so
hat man mit den Karten 12---, 22--- und 32--- alle
diese Arten erfafit, wahrend die Karten 11--- und
13--- bis 19--- usw. unberiicksichtigt bleiben. Es ist
von besonderem Nutzen, wenn die wichtigsten Unter-
scheidungsmerkmale in den ersten Zahlenstellen zum
Ausdruck kommen, wahrend die Klassierung in Un-
terabteilungen erst in den hintern Zahlenstellen Aus-
druck finden soll.

d

~

Der Fachmann, der taglich mit seinen Geweben arbei-
tet setzt meist seinen Stolz darein, einige hundert die-
ser Qualitdtsnummern im Kopf zu haben. Diese Ge-
déachtnisleistung lieBe sich aber mit wesentlich gerin-
gerem Aufwand erreichen, und darin liegt einer der
Hauptvorteile dieses Systems. Hatten wir z. B. tausend
Gewebequalititen mit der Bezeichnung 0—999 nur nach
Nummern, aber nicht nach Qualitdten geordnet, und
miilten wir die Kalkulationskarten einer bestimmten
Gewebeart heraussuchen, so ist das innert niitzlicher
Frist nur dann moglich, wenn wir entweder alle Num-
mern im Kopf haben oder in der entsprechenden Kar-
tei die betreffenden Qualitdten heraussuchen.

Wenn Thnen nun jemand sagen wiirde, daf} Sie sich die
Qualitatsnummern dieser tausend Gewebearten in einei
Viertelstunde aneignen konnen, wiirden Sie da mitmachen
wollen? — Das ist aber sehr wohl moéglich. Sie haben sich
lediglich drei Zahlenreihen von 0—9 und ihre zugehorige
Bedeutung zu merken, das sind dreil3ig einstellige Zahlen,
welche Thnen tausend Zahlenkombinationen erlauben,
bzw. tausend verschiedene Gewebearten ergeben. Die auf-
gewendete Gedachtnisleistung ist, rechnerisch betrachtet,
iiber 33 mal geringer, in Wirklichkeit aber noch bedeu-
tend niedriger als beim bisher lblichen Numerierungs-
system; d. h. eine solche Leistung kann von jedermann
verlangt werden, und die Aneignung der Zahlenbedeu-
tung geschieht sozusagen automatisch.

Bei der Einfithrung der DK muf3 darauf geachtet wer-
den, moglichst nur feststehende und dem Zeitwandel nicht
unterworfene Tatsachen in der Numerierung festzuhalten.
Nur auf diese Weise konnen die einmal vergebenen Num-
mern auf lange Sicht unverindert beibehalten werden.
Ebenso ist aber bei den Ordnungszahlen fiir einen genii-
gend groflen Spielraum zu sorgen, damit nicht schon nach
kurzer Zeit die zur Verfiigung stehenden Zahlenreserven
erschopft sind.
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Wie schon erwahnt, kann es sich im Rahmen dieses
Aufsatzes nicht darum handeln, mit diesem einen Beispiel
eine gebrauchsfertige Losung zu unterbreiten. Es soll aber
gezeigt werden, welche Vorteile die DK zu bieten im-
stande ist, wo immer mit Zahlen- oder Buchstabennume-
rierung gearbeitet wird. J.D.

Rayon-Spinntopf. — Die heute beniitzten Spinntopfe
haben den Nachteil, daf3 sie am Spinntopfrand und speziell
an der Deckelauflage von der Fliissigkeit des Spinngutes
angefressen werden. Bei schneller Topfdrehung steigt die
Flussigkeit am Topfmantel nach oben und passiert die
Stellen, an denen der Spinntopfdeckel in stufenartigem
Absatz am Spinntopf anliegt. Eine patentierte Erfindung
der Industriewerke Karlsruhe AG. bietet diesem Mangel
dadurch Einhalt, da3 die inneren Drehfldchen des Spinn-

topfes keine scharfkantigen, sondern nur abgerundete
Ueberginge haben und der Rand des Deckels so eine
Hohlkehle erhilt, an der sich gegebenenfalls eine Zylinder-
flache nach unten anschlief3t. ie.

«Metallon» — ein neues Gewebe. — (New York, Real-
Pref}.) «Metallon» ist ein mit Metallen (hauptsdchlich einer
Aluminiumfolie) iuberzogenes neues amerikanisches Ge-
webe. Dank seiner isolierenden Eigenschaft schiitzt es den
Trager vor Hitze und Kilte. Die Metallschicht, die vor
allem zu Hemdenstoffen verwendet wird, ist unlésbar und
bruchsicher.

Das neue Gewebe eignet sich nach den bisherigen Erfah-
rungen vor allem fiir Zelte, technische Stoffe und Mate-
rialien fiir leichte Méantel und Steppdecken.

«Metallon» wird Ubrigens bereits in Westdeutschland
in Lizenz hergestellt. Andere europédische Linder diirften
die Erzeugung in absehbarer Zeit ebenfalls aufnehmen.

Féirberei, cQuoriistung

Neues Verfahren zur Giitesteigerung synthetischer Textilien

In der Fertigbehandlung der Fabrikation von Nylon
und anderer synthetischer Fabrikate in den Vereinigten
Staaten wird ein Prozef}, der als «Warmebehandlung»
(«Heat Letting») bezeichnet wird, weitgehend verwendet.
Dieser Prozef3 verbessert das Geflige von Textilien, wie
Nylon, Dakron und Orlon. Er erhoht die Widerstands-
fahigkeit solcher Gewebe gegen Schrumpfung, Dehnung
und Formverlust und erhoht etwas ihre Farbbarkeit. Der
Wiarmebehandlungsprozef3 beruht auf der Entdeckung,
daBl Nylon sich von anderen Fasern dadurch unterschei-
det, daB es wiinschenswerte physikalische Veranderun-
gen zeigt, wenn es kurzzeitig einer starken Erhitzung un-
terworfen wird. Textilveredler diirften an einigen kurzen
Berichten liber Erfahrungen interessiert sein, die eine
Fiarberei in den Vereinigten Staaten (Hellwig Dyeing
Corporation, Philadelphia, Pa.) mit synthetischen Gewe-
ben gemacht hat.

1. Warmebehandlung. Die Wiarmebehandlung besteht
darin, daf3 Gewebe fiir sehr kurze Zeit sehr hohen Tempe-
raturen ausgesetzt werden. Um gute Resultate zu erzielen,
mul} bei der Wahl der Temperatur und der Dauer der
Erhitzung der spezifischen Molekularstruktur der Faser
des jeweiligen synthetischen Gewebes Rechnung getragen
werden. (Nylon ist eine Polyamidfaser, im wesentlichen
zusammengesetzt aus Hexamethylendiamin und Fettsdure,
Orlon ist eine Polykrilfaser, bestehend aus Acrilonitril,
und Dakron ist eine Polyesterfaser, bestehend aus Aethy-
len-Glykol und Perephtalsaure.) Nylon, das bei einer
Temperatur von iiber 3000 C, aber unter 2300 C etwa 10
Sekunden lang hitzebehandelt wurde, 146t sich gleich-
mafliger firben als nicht vorbehandeltes Nylon. Dakron
(«Faser V»), das bei einer Temperatur zwischen 180 und
1900 C behandelt wurde, wird stabilisiert gegen Grof3en-
anderungen beim Biligeln oder Pressen und hat ein bes-
seres Aussehen. Orlon, das bei einer Temperatur von 2380
Celsius 1 Minute lang behandelt wurde, ist gegen Schrump-
fung stabilisiert. Eine dem Farben vorhergegangene War-
mebehandlung erlaubt es, leichte Fabrikate, wie Garn-
strdhne, im Strang zu farben, eine Methode, die die Farbe
gleichmiafiger macht. Aulerdem sind Gewebe, die im ge-
lockerten Zustand gefarbt sind, gewohnlich weich und
leicht zu falten.

Ein Hitzebehandlungs - Verfahren verwendet heifien
Dampf, ein anderes verwendet Warme und ein chemisches

Warmelibertragungsmedium, ein drittes erfordert zirku-
lierende heifle Luft. Obwohl diese Methoden dem Gewebe
eine gute Appretur verleihen, ist es schwierig, diese auf
grof3e Mengen von Geweben anzuwenden.

Bei der Warmebehandlung mit Dampf wickelt die Be-
dienungsperson das Gewebe auf eine perforierte Rohre
und schliefit die Rohre in einen Autoklaven oder eine
Druckkammer. Das ist die fiir die Fertigstellung von Ny-
lonstriimpfen bevorzugte Methode. Aber festere Gewebe
sind zu schwer, um gleichmiafBig und wirtschaftlich mit
Dampf behandelt werden zu konnen. Es ist wichtig, daf3
die Bedienungsperson, die Dampf zur Warmebehandlung
verwendet, beachtet, daf3 nur weif3e oder ungefarbte Stoffe
in einem Autoklaven behandelt werden konnen. Gefarb-
tes Nylon wird wechselnde Mengen von Farben aufneh-
men, wenn sich die Dampfbedingungen im Autoklaven
andern. Und ein vorgefarbtes Gewebe, das in dieser Weise
fertighehandelt wird, wird ungleichmafige Abschattie-
rungen aufweisen.

In den Vereinigten Staaten wurde die erste Maschine,
die synthetische Gewebe mit trockener Warme und einem
chemischen Warmeiibertragungsmedium behandelt, von
E. I du Pont de Nemours and Company, Inc. Wilmington,
Delaware, konstruiert. Sie besteht aus einem elektrisch
gesteuerten rotierenden Zylinder, mit Fithrungsrollen und
einem Mechanismus, der das Gewebe in abgemessenen
Schiiben einfiihrt. Der zentrale rotierende Zylinder be-
steht tatsdchlich aus zwei Zylindern, einer innerhalb des
anderen. Der innere Zylinder ist mit elektrischen Heiz-
elementen versehen, die eine so genaue Regelung der
Oberflachentemperatur erlauben, als fiir die Aufrecht-
erhaltung einer Temperatur von 2240 C fiir genau 10 Se-
kunden erforderlich ist. Der Raum zwischen den Zylin-
dern ist mit Dowtherm (Dow Chemical Company, Mid-
land, Michigan) gefiillt. Dowtherm ist ein O-Dichloro-
benzol- oder Diphenyl- und Diphenyloxydpraparat, das
zusammengemischt ist, um optimale Schmelzbarkeit zu
erreichen, das heif}t, speziell stabilisiert fiir Warmeiiber-
tragungszwecke. Die Verwendung eines solchen Warme-
ubertragungsmediums gewdhrleistet gleichmafBige Tem-
peraturen auf der ganzen Zylinderflache und verhindert,
dafl das Gewebe durch die Zylinderfldche abgekiithlt wird.
Eine Anzahl von vorgefiarbten synthetischen Geweben
kann auf dieser kleinen Maschine oder auf neuen grofle-



	Spinnerei, Weberei

