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Probleme der Wollindustrie

Die schweizerische Wollindustrie

Pierre Helg
Prisident des Vereins schweizerischer Wollindustrieller

Die Schweizer Wollindustriellen halten vor dem fiir sie
nach wie vor wichtigsten Textilrohstoff, Wolle, stidndig
alle erforderlichen ‘Sorten am Lager, und zwar in einem
AusmaBe, das fiir eine Produktion von etwa 8—9 Monate
ausreicht. Der Wert dieser Woll-Lager von weit {iber
100 Mio Franken kann je nach Preisentwicklung innert
kurzer Zeit erheblich steigen oder sinken; die Lagerhal-
tung ist mit entsprechend groBen Risiken verbunden. Da
‘mit der in der Schweiz erzeugten Wolle nur knapp 3%
des Bedarfs der einheimischen Wollindustrie gedeckt
werden koénnen, liegt eine méglichst groBe Lagerhaltung
an Wolle jedoch im volks- und wehrwirtschaftlichen In-
teresse (Beschaffung wvon Uniformstoffen, Biwakdecken
usw. flir die Armee) unseres Landes.

Als Konsumgiiterindustrie profitierte und profitiert die
Textilindustrie, und damit auch die Wollindustrie, von
der allgemeinen Hochkonjunktur und der dadurch auf
weiteste Kreise ausgedehnten KaufkrafterhGhung eben-
falls, wenn auch sicher bedeutend weniger als andere
groBle Wirtschaftszweige, beispielsweise des Investitions-
gitersektors. Die Produktion von Textilien konnte dank
umfangreicher Mafinahmen zur Modernisierung der Be-
triebe und Rationalisierung von Fabrikation, Musterung
und Verkauf in den letzten Jahren stark gesteigert wer-
den, ohne die Zahl der Beschiftigten deswegen erhthen
zu miissen. ) .

Es ist absolut falsch, aus dem Fehlen einer Expansion,
wie man sie in den meisten anderen bedeutenden Bran-
chen kennt — und die bekanntlich zur bestehenden Ueber-
fremdung der Schweiz gefiihrt hat — einen Mangel an
Leistungsféhigkeit der Textilindustrie abzuleiten, wie dies
leider oft geschieht. Die Dynamik der Textilindustrie liegt
eben nicht in auffallenden Betriebsausweitungen, son-
dern viel mehr und fast ausschlieBlich in der Anpassung
des Produktionsapparates an den neuesten Stand der Tech-
nik, in der Anwendung neuer Fabrikationsmethoden so-
wie in der Verarbeitung neuer Textilfasern zu Artikeln
mit neuen Gebrauchseigenschaften. Diese Dynamik ist
tatsdchlich von besonderer Art, volkswirtschaftlich indes-
sen zweifellos von hochstem Werte, und ich bin sehr froh,
daB sie in der Wollindustrie von vielen Unternehmern mit
bestem Erfolg ausgeilibt wird. Es herrscht in unseren
Reihen denn auch keine Untergangsstimmung, nur weil
wir uns zurzeit in einem intensiven Strukturwandel be-
finden, der — ich mdochte dies mit aller Deutlichkeit fest-
halten — nicht die Textilindustrie als Ganzes in nega-
tiver Weise treffen wird, sondern durch sie hindurchgeht.

Die Strukturbereinigung der Textliindustrie unterschei-
det sich von jener anderer Branchen dadurch, daB nicht
nur im Textilmaschinenbau nach einem ldngeren Still-
stand eine geradezu als revolutionir zu bezeichnende Ent-
wicklung eingetreten ist, sondern in den gleichen, relativ
kurzen Zeitabschnitt auch noch die Erfindung neuer Tech-
nologien und das Aufkommen neuer Textilfasern fallen;
der damit ausgeldste Strukturwandel stellt entsprechend
hohe Anforderungen an die Unternehmer, welche a jour
bleiben wollen. Die Textilindustrie als Ganzes wird aus
dieser interessanten Entwicklungsphase jedoch gestirkt
hervorgehen, und die Textilindustrie wird fiir viele junge

Leute erst recht attraktiv werden, einmal weil die Tatig-
keit in einem modernen Textilbetrieb noch vielseitiger
wird, dann aber auch auf Grund einer besseren Entloh-
nung.

Die Textilindustrie wandelt sich von einer sehr arbeits-
intensiven zu einer Uberaus kapitalintensiven Industrie;
in der Wollindustrie beispielsweise sind Arbeitsplitze, die
auf mehr als eine % Mio Franken zu stehen kommen,
durchaus keine Seltenheit. Der Lohnanteil am Fertigpro-
dukt wird kleiner, auch wenn die Arbeitnehmer besser
entschidigt werden; das Hauptproblem bildet die mog-
lichst gute Ausnilitzung der teuren Maschinen, um die
kostspieligen Investitionen innert niitzlicher Frist amor-
tisieren zu konnen. Dieses Problem sucht man in der
Wollindustrie mit zwischenbetrieblicher Zusammenarbeit
zu 16sen, wobei es natlirlich nicht méglich ist, daf3 alle mit
allen zusammenarbeiten, sondern die Zusammenarbeit er-
folgt gruppenweise, und die Devise heiBt nicht Zusammen-
schlu3, sondern Zusammenarbeit, unter Aufrechterhal-
tung einer gesunden Konkurrenz. )

Daf3 die Rationalisierung in der zukunftsfreudigen Woll-
industrie tatséchlich grofl geschrieben wird, geht unter
anderem aus der von Jahr zu Jahr sinkenden Zahl der
Spindeln und Webmaschinen bei gleichzeitigem Anstei-
gen der Produktion mit den leistungsfdhigeren Produk-
tionsmitteln hervor: die Zahl der Spindeln und Webma-
schinen ist in den letzten fiinf Jahren um rund 20 % zu-
riickgegangen, wahrend die Produktion in der gleichen
Zeit, je nach Sparte, um 15—25 % gesteigert werden konnte.
Trotz erheblichen Lohn- und Wollpreiserh6hungen konn-
ten die Verkaufspreise relativ tief gehalten werden; fiir
Kleiderstoffe betrugen sie 1964 durchschnittlich Fr. 13.85
pro Meter, gegeniiber Fr. 12.25 vor fiinf Jahren.

Die Schweizer Wollindustrie zdhlte bis zum letzten Welt-
krieg zu den typischen Inlandindustrien. In den beiden
letzten Jahrzehnten schaltete sie sich jedoch mehr und
mehr auch ins Exportgeschéft ein. Im Jahre 1964 erreichte
die Ausfuhr von Wollfabrikaten den Betrag von iiber
110 Mio Franken, wozu ein Betrag von etwa 10—15 Mio
Franken fiir Exporte anderer von Wolbetrieben herge-
stellter Textilien kommt. Die Wollindustrie vermochte
ihren Export seit 1965 um rund 50% zu erhdhen. Auf
den Gesamtumsatz von zirka 600 Mio Franken macht das
Exportgeschéft im Durchschnitt zurzeit zwar weniger als
20 % aus, zeugt aber gleichwohl von einer erfreulichen
Leistungsfihigkeit und internationalen Konkurrenzfihig-
keit der schweizerischen Wollindustrie.

In der Erkenntnis, daB es mit modernen  Maschinen
allein nicht getan ist, sondern daB in einer mehr und
mehr automatisierten Fabrikation weiterhin der denkende
Mensch {iber allem stehen wird, hat der Wollindustriellen-
verein in den vergangenen Jahren in Zusammenarbeit mit
der Sektion fiir Ausbildung des Biga die bereits beste-
henden Lehrberufe in der Wollindustrie, unter Beriick-
sichtigung der neuen Verhiltnisse, stark vermehrt und
gleichzeitig fiir die Weiterbildung gelernter Wollfachleute
an in- und ausldndischen Textilfachschulen eine bereits
von verschiedenen Gesuchstellern der Berufe der Dessina-
teure, Textiltechniker und Textilingenieure in Anspruch
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genommenen Stipendienfonds  geschaffen. Auch der Frage
der Anlehre wird die ihr gebiihrende Aufmerksamkeit
geschenkt; in einem modernen Wollbetrieb der Zukunft
werden die eigentlichen Hilfsarbeiter, die frither die Mehr-
heit der Arbeitnehmer bildeten, nur noch wenige Prozent
der Belegschaft ausmachen. Auch dies stellt einen gewal-
tigen Wandel in der Wollindustrie dar.

Die Verarbeitung von Wolle geht in der Wollindustrie,
absolut gesehen, nicht zuriick. Der prozentuale Anteil ist
indessen langsam, aber stetig riickldufig, indem auch in
der Wollindustrie vermehrt Chemiefasern verarbeitet wer-
den. Gerade weil immer mehr Betriebe der verschiedenen
Sparten der Textilindustrie gleiche oder doch &hnliche
Mischartikel fabrizieren, legen die Wollbetriebe groBen
Wert darauf, daB Wollfabrikate, die nur von ihnen her-
gestellt werden, sich durch besondere Qualitdt auszeich-
nen. Die Schweizer Wollindustrie hat deshalb vor meh-
reren Jahren ihr heute international bekanntes Qualitéts-
zeichen eingefiihrt, und seit diesem Herbst gelangt in un-
serem Lande auch die Wollmarke des von den Schafziich-

tern Australiens, Neuseelands und Siidafrikas finanzierten
Internationalen Wollsekretariates zur Anwendung. Diese
an sich sehr begriiBenswerten Qualitdts- und Material-
garantien beschlagen jedoch nur einen Teil der auf den
Markt gelangenden Textilien. Die Schweizer Wollindustrie
setzt sich seit langen Jahren fir eine allgemeine Textil-
kennzeichnung (genaue prozentuale Angabe der Fasern-
zusammensetzung bei allen Textilwaren) ein, denn nur sie
wiirde im uniibersichtlich gewordenen Textilsektor die
dringend notwendige XKlarheit zum Schutze der Konsu-
menten gewéhrleisten.

Die Weltbeviolkerung ist in starkem Steigen begriffen.
Der Bedarf an Textilien wird entsprechend zunehmen. Es
wird sowohl fiir billigere wie auch fiir teurere Artikel
eine groBere Nachfrage eintreten. Die Schweizer Woll-
industriellen erachten es als richtig, sich auch weiterhin
auf die Herstellung von Textilien der mittel- und hoch-
wertigen Qualitdten zu konzentrieren. Die Herstellung
von minderwertigen Textilien lohnt sich in der Schweiz
nicht.

Einfiihrung der internationalen Wollmarke in der Schweiz

In der letzten Méirz-Nummer der «Mitteilungen {iiber
Textilindustrie» orientierten wir unsere Leserschaft iiber
das neue internationale Qualitéitszeichen des IWS fiir reine
Schurwolle: die «Wollmarke». Nachdem die Wollmarke
zuerst in den USA eingefiihrt wurde, folgten verschie-
dene européische Linder, in Deutschland mit dem Namen
«Wollsiegel», in Italien als «Pura Lana Vergine» und in
Frankreich unter der englischen Bezeichnung «Woolmarks.
Kiirzlich wurde die Wollmarke in der Schweiz von Herrn
H. Zwick, Direktor des Zweigbiiros Ziirich des Internatio-
nalen Wollsekretariats, den Schweizerischen Wollfabri-
kanten und der Presse vorgefiihrt. Herr Direktor Zwick
erlduterte den Sinn und Zweck dieses Giitezeichens und
sagte unter anderem: '

Ich mochte erkliren, was die 200 000 Schafziichter Au-
straliens, Neuseelands und Stiidafrikas, die aus dem Er-
trag ihrer Herden den Wollbedarf der hochindustrialisier-
ten Lénder Europas, der Vereinigten Staaten von Ame-
rika und Japans weitgehend decken, mit der Wollmarke
beabsichtigen und was sie fiir den Verbraucher bedeutet.

Forschung, Produktentwicklung und Verkaufsforderung
erfordern groBe Mittel. Dem trugen die Schafziichter der
drei genannten Ueberseelinder Rechnung. Sie verdoppel-
ten nach einer Abstimmung den Betrag, den sie ihrem
Marketinginstrument, dem Internationalen Wollsekreta-
riat, zur Verfiigung stellen wollten. Oberste Zielsetzung
ihrer Anstrengungen blieb der Dienst am Kunden. Denn
sein Nutzen ist auch der Vorteil des Wollproduzenten.

Im Mittelpunkt des Programms fiir die Verkaufsforde-
rung stand von allem Anfang an die Wollmarke. Daneben
bedient sich das Internationale Woll-Sekretariat in seiner
Verkaufsférderung des vielseitigen Instrumentariums der
modernen Werbung, die es sowohl direkt, in Partner-

schaft mit bestimmten Firmen wie auch in groBerer In-
teressengemeinschaft betreibt.

Die Produkte-Entwicklung sieht vor, da, wo es zweck-
miBig erscheint, ein Wollerzeugnis filzfrei und wasch-
fest auszuriisten, Biigelfalten dauerhaft zu fixieren, die
Knitterresistenz weiter zu erhéhen und auf der Wollfor-
schung basierende Qualitdtsverbesserungen.

" In Anbetracht dieser aufwendigen MafBnahmen war es
jedoch erforderlich, Wollwaren, die das von uns ge-
wiinschte hohe MafB3 an Gebrauchswerten ausweisen, dem
Verbraucher gegeniiber klar und eindeutig zu kennzeich-
nen.

Zu diesem Zweck wurde die internationale Wollmarke
geschaffen. Sie ist eine Kollektivmarke, die nur beniitzen
darf, wer sich an die Einhaltung bestimmter Mindest-
anforderungen hilt. Die wichtigste Anforderung ist die-
jenige des Fasergehaltes: reine Schurwolle. Gleichzeitig
miussen weitere Qualitatsbedingungen erfiillt werden, die
fiir den Gebrauchswert eines Wollerzeugnisses wesentlich
sind. i i

Mit der internationalen Wollmarke wurde tiberdies zum
erstenmal fiir einen Textilrohstoff ein Qualitdtszeichen
mit weltweiter Giiltigkeit geschaffen. Die Wollmarke
bietet daher dem Verbraucher nicht nur in der Schweiz,
sondern dariiber hinaus in mehr als 90 iibrigen Lindern
eine Orientierungsmoglichkeit durch das immer differen-
zierter werdende Textilsortiment. Sie ist so Gitezeichen
und Kompal} in einem.

Auch die Wolle steht heute im Wettbewerb, dem Kenn-
zeichen der modernen Marktwirtschaft. Gerade im Zu-
sammenhang mit der wettbewerblich erhdhten Aktivitit
des Internationalen Wollsekretariats werden wir immer
wieder mit der hintergriindigen Frage konfrontiert, ob
denn die Stellung der Wolle «gefdhrdet» sei.
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Es ist auch von uns unbestritten, daB neben den Natur-
fasern die industriell hergestellten Rohstoffe ein wirt-
schaftliches Erfordernis fiir die Textilversorgung der Welt
sind. Die Wolle aber hat ihr eigenes Gesicht. Das ist ihr
von der Natur gegeben, und erst die Ausgewogenheit ihrer
vielfdltigen Eigenschaften verschaffte ihr fiir die Beklei-
dung der Menschen eine Vorzugsstellung.

Dieses eigene Gesicht der Wolle mochten wir bewahren
und in der Vorstellung des Konsumenten neu profilieren.
Das kann am nachhaltigsten aber nur geschehen, wenn er
sie in ihrer reinen und besten Form kennenlernt: als reine
Schurwolle. Solche Ware in der Fiille des Angebots er-
kennen zu konnen, dazu dient in erster Linie die Woll-
marke dem Konsumenten. :

Die Gefahr, die der Wolle im Wettbewerb der Textil-
fasern droht, liegt denn auch keineswegs in der eigent-
lichen Konkurrenzsituation zu den kiinstlichen Textil-
fasern. Sie liegt im Preis, der so angesetzt sein sollte, da3
er sowohl dem Produzenten wie auch der verarbeitenden
Industrie einen interessanten Erlds bietet.

Auf der andern Seite aber ist der Schafziichter, der fiir
seine Ware einen gerechten Preis fordert, auch willens,
dafiir mehr zu geben. So wurden in Hinsicht auf die Ver-

vollkommnung der Textilfaser Wolle gerade in jlingster
Zeit groBe Anstrengungen unternommen. Speziell die
Wollforschung erhielt dabei eine bedeutende Erweiterung
der bisherigen Basis.

Die Resultate dieses Eifers sind denn auch heute schon
ersichtlich. Die Naturfaser Wolle konnte dem allgemeinen
Trend nach Pflegeerleichterung und Verbesserung der
Trag- und Gebrauchseigenschaften angepat werden, ohne
daB3 ihre natiirlichen Eigenschaften darunter gelitten héat-
ten, so zum Beispiel:

— Dauerbﬁgelfalten fiir Stoffe aus reiner Schurwolle

— Vervollkommnung der Filzfreiausriistung der Wolle in
Richtung Waschmaschinenfestigkeit

— Verbesserte Knittererholung durch die Flichenfixie-
rung von Stoffen aus reiner Schurwolle

— Umfassende Mottenechtausriistung der Wolle.

Es ist uns wohl bewuBt, daB wir mit der Einfithrung
der Wollmarke erst die ersten Schritte auf einem weiten

- Weg getan haben, der dadurch, daB er laufend an inter-

nationalen Rechts- und GebrauchsmaBstidben abgestimmt
werden muf}, keineswegs leichter wird.

Ein Beitrag zur Textilmikroskopie der tierischen Haare, insbesondere der Schafwolle

N. Bigler, CIBA Aktiengesellschaft, Basel
Erschienen im SVT-Fachorgan 18, 336 (1963)

Das Haar als ein System verhornter Zellen

Die Biologie lehrt uns, daB die Haare der Siugetiere,
zu denen ja auch die vom Menschen genutzte Wolle der
Schafe gehort, von der oberen Schicht der Kérperhaut,
der Epidermis, gebildet werden. Die Epidermis ist die
Tragerin der Funktionseinrichtungen der Haut.

Bei den auf dem Lande lebenden Wirbeltieren schlieBt
sie nach auflen mit einer Schicht verhornter Zellen ab,
wodurch der Korper vor dem Austrocknen geschiitzt wird
— einer Gefahr, die ja bei den im Wasser lebenden Tie-
ren ohne Bedeutung ist und bei denen darum eine Horn-
schicht liber der Epidermis fehlt.

Die Hornbildung ist eine Voraussetzung fiir das Land-
leben der Tiere und beruht darauf, daB der Hornstoff,
das Keratin, in das Plasma lebender Epidermiszellen ab-
geschieden wird, wobei die Zelle dann abstirbt.

Die abgestorbenen verhornten Zellen liegen iiber den
lebenden Zellen der Epidermis, der sogenannten Keim-
schicht. Diese ist der Ort, wo stets neue Zellen gebildet
werden, die dann allmé#hlich nach auBlen riicken, sich
durch Verhornung verfestigen, flacher werden, absterben
und sich schlieBlich als Schiippchen von der Haut ab-
16sen.

Die Hornhaut kann méchtig ausgebildet sein. Da gibt
es die hieb- und stichfesten Hornschuppenpanzer der
Eidechsen und Schuppentiere oder die gewaltigen Plat-
tenpanzer der Krokodile und Giirteltiere. Aber auch die
Haut des Menschen schlieBt nach auBen mit einer aller-
dings diinnen Schicht verhornter Zellen ab, die an mecha-
nisch besonders beanspruchten Stellen spiirbare Aus-
maBe annehmen kann.

Auch die gegen die Unbill der Witterung dienenden
Haare, und {ibrigens auch die Federn, werden wie die

Hornhaut von der Epidermis gebildet und bestehen wie
diese aus abgestorbenen, verhornten Zellen. Nur die An-
ordnung der Zellen zum Fasergefiige ist eine andere, kom-
plexere als die der Hornhaut.

Abb. 1

Schematische Darstel-
(ung der Epidermis eines
Salamanders (oben) und
der menschlichen Haut
(unten), bei der iiber
den lebenden Zellen der
Keimschicht die Horn
haut liegt

(nach R. Goldschmidt)

Der Ursprung des Haares ist die Haarwurzel. Diese liegt
in einer von der Epidermis gebildeten, schlauchartigen,
weit in die Unterhaut hineinragenden Ausstiilpung. Die
Unterhaut ist die unter der Epidermis liegende Schicht,
die vor allem zum Schutze des Korpers und der in ihr
Gewebe eingebetteten Hautorgane da ist. In der Haar-
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wurzel befindet sich die Keimschicht, welche die Haar-
zellen durch Teilung bildet. In der Keimschicht befinden
sich auch die Pigmentzellen, welche das Melanin an die
entstehenden Haarzellen abgeben.

Mit zunehmender Verhornung tritt im toten Teil des
Haares eine Gliederung in Oberflichenschicht, Rinde und
Mark ein.

Abb. 2

Schematische Darstel-
lung eines in der Unter-
haut liegenden Siduge-
tierhaares

(nach A. Portmann)

Mark

Rindenschicht

Oberflachenschicht

N\ Abb. 3

Sche\matische Darstellung der Gliederung der
S&ugetierhaare

Die Anordnung der Haare in der Haut
und die Gewinnung der Gerberwolle

Die Anordnung der Haare in der Haut ist nicht beliebig
und ohne RegelmafBigkeit, sondern sie sind vielmehr in
einer fiir eine Tierart charakteristischen Stellung grup-
piert.

Dies ist der Grund, dal man ein Leder am Muster, das
die Haarkanéle bilden, erkennen kann. Im Haarkanal be-
fand sich im lebenden Tier, eingebettet in die Epidermis,
die Haarwurzel und der Haarschaft. Von den Fellen, die
von der Gerberei zu Leder verarbeitet werden, findet nur
die Unterhaut Verwendung; die Epidermis wird vor der

Gerbung entfernt. Man erreicht dies dadurch, dal man
die leicht angreifbare Keimschicht, die zwischen der Horn-
haut und Unterhaut liegt, durch milde Alkalien, in der
Praxis mit Kalkmilch, zerstort. Dadurch wird der Zusam-
menhang zwischen den Schichten aufgehoben und die
Hornhaut kann von der zur Lederherstellung dienenden
Unterhaut abgeschabt werden. Da die Haare ein Bestand-
teil der Epidermis sind, werden diese ebenfalls aufgelok-
kert, so daB sie nur noch lose in der Unterhaut stecken
und mit der Hornhaut entfernt werden — zuriick bleibt
eine Vertiefung, der Haarkanal.

Der Prozel3 der Haarlockerung wird nach alter Ueber-
lieferung «Aeschern» genannt. Das Aeschern wird meist
in Gruben durchgefiihrt. Die Applikation haarlockernder
Mittel kann aber auch durch Aufstreichen auf das Fell
erfolgen. Diese Art wird als Schwdde bezeichnet. Man
kann den Schwodebrei entweder auf der Haar- oder auf
der Fleischseite aufbringen. Meist erfolgt das Schwodden
von der Fleischseite her. Von dort dringen dann die Che-
mikalien in die Unterhaut, erreichen die Haarwurzeln
und greifen nur diese an, wihrend das Haar erhalten
bleibt.

Abb. 4

Lupenaufnahme der Oberflache eines Schweinsleders
(5:1)

Ein Nebenprodukt, das beim Aeschern oder Schwoden
anfgllt, ist die Gerberwolle. Die Gerberwolle wird oft zu
den minderwertigen Haaren gezéhlt. Ihre wirtschaftliche
Bedeutung sollte jedoch nicht unterschétzt werden, macht
sie doch etwa 10 % der gesamten Wollproduktion aus. Die
Gerberwolle gibt, untermischt mit der vom lebenden Schaf
gewonnenen Wolle, der Schurwolle, 6fters Anlal zu far-
berischen Schwierigkeiten. Besonders die aus dem Aescher
stammende, mit Kalk durchsetzte Gerberwolle zeigt fir-
berisch ein ganz anderes Verhalten als die Schurwolle.
Dann gibt es Gerberwolle, an welcher noch Reste der Epi-
dermis haften. Diese Epidermisreste nehmen begierig
Farbstoff aus der Féarberflotte auf und fiarben sich viel
tiefer als die Faser selbst an. Abhilfe ist da keine zu
schaffen.

Die Gerberwollen erkennt man unter dem Mikroskop
an den Haarzwiebeln, die der Schurwolle fehlen miissen.
Die Haarzwiebeln haben je nach dem Haarlockerungspro-
zeB3, der angewendet wurde, ein ganz verschiedenes Aus-
sehen, so da3 man daraus gewisse Schliisse auf die Qua-
litdt einer Gerberwolle ziehen kann.
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Abb. 5 Verschiedene Gerberwollen. Von links nach rechts: Eine durch Schwéden gewonnene Gerberwolle (200:1),
eine nach einem Enzymverfahren aufbereitete Wolle (200 : 1) und eine Gerberwolle mit epidermalen Resten (150:1)

Abb. 6

Querschnitt des Pelzes einer Bisamratte (schwach ver-
groBert). Die langen, festen Grannenhaare ragen tliber
die feine, gekrduselte Unterwolle hinaus

Zur Systematik der tierischen Haare

Alle Haare zusammen bilden eine Mannigfaltigkeit.
Zwischen den stacheldhnlichen Borsten des Igels und den
feinen Wollhaaren hochgeziichteter Schafe gibt es alle
Uebergénge der Haarformen, die sich in der Linge, der
Feinheit, der Markausbildung, der Pigmentierung, der
Zeichnung der Schuppenschicht und durch andere mor-
phologische Merkmale voneinander unterscheiden. Zur
Bewiltigung dieser Mannigfaltigkeit sind verschiedene
Ordnungsprinzipien vorgeschlagen worden. Uns geniigt in
diesem Zusammenhang eine Unterscheidung in Kurz- oder
Stichelhaare, Grannen- oder Langhaare und Wollhaare.

Die Stichelhaare sind kurz, beim Schaf selten iiber 3 cm
lang, und konnen, weil sie so kurz sind, nicht zu Fiden

Abb. 7

Querschnitt einer mit Grannen durchsetzten, handels-
liblichen Haarqualitdt der Kaschmirziege (250:1)

versponnen werden. Die Markzellen erfiillen fast das ganze
Haar. Die Stichelhaare bilden das Haarkleid der meisten
Séaugetiere, zum Beispiel das des Pferdes, des Rindes, des
Rotwildes und das sdmtlicher Fleischfresser.

Das Grannenhaar ist im Unterschied zum Stichelhaar
vor allem ein langes Haar, das mehr oder weniger mark-
haltig sein kann; die Schweifhaare des Pferdes sind zum
Beispiel Grannenhaare. Es gibt Tiere, darunter auch be-
stimmte Schafrassen, deren Haarkleid ganz aus Grannen-
haare gebildet ist.

Die feinste Faser unter den Haaren ist die Wolle. Das
Wollhaar ist mehr oder weniger gekriduselt und weist
hochstens vereinzelte Markinseln auf. Als Unterhaar oder
Grundwolle bildet das Wollhaar den Pelz verschiedener
Tiere. Ein gutes Beispiel fiir ein derartig aufgebautes



Abb. 8

Querschnitt einer durch Kdmmen von Grannen befrei-
ten, fabrikationsreifen Haarqualitdt der Kaschmirziege
(250 : 1)

(Wi
\

Abb. 9 Eine Bildtafel aus der Abhandlung von Dr. Erdl:
«Vergleichende Darstellung des inneren Baues der Haare»

 PnBrdf ad apt det.
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Abb. 10 Gelatineabdruck der Oberfldchenschicht verschiedener Haare. Von links nach rechts: Rentier (100:1),
Seehund (200:1), Hase (350:1), Bisamratte (400:1), Pferdeschweif (100:1)

Haarkleid ist der Pelz der Bisamratte. Die #ufBerst feine
Unterwolle ist grau gefarbt und bildet einen dichten Pelz,
iiber den hinaus die langen, festen Grannen ragen. Bei
gewissen Kulturrassen, zum Beispiel dem Merinoschaf, be-
steht das Haarkleid, als Ergebnis der Domestikation, nur
aus Wollhaaren.

Fiir die Haargewinnung ist es natiirlich von entschei-
dender Bedeutung, wie das Haarkleid eines Tieres zusam-
mengesetzt ist. Ein besonders interessantes Beispiel ist in
dieser Hinsicht die Kaschmirziege, die in groBen Hohen
— 3000—4500 m 1. M. — in Tibet, der Mongolei, in China,
in Kaschmir und Teilen Persiens und andern Orten als
Haustier gehalten wird. Das Haarkleid dieser Ziege be-
steht aus langen, schlichten groben Haaren und aus einer

feinen Grundwolle. Es ist die Grundwolle, die zu den-

weichen, luxeriosen Textilien verarbeitet wird. Die Haare
werden nicht wie beim Schaf durch Scheren, sondern
durch Sammeln gewonnen. Jedes Jahr im Friihling, der
in diesen groBen Héhen im Juni eintrifft, werfen die Tiere
die Winterhaare ab, die dann von den Bauern eingesam-
melt werden. Ein Teil der groben Fasern wird, bevor sie
nach Europa kommen, von Hand entfernt, der Rest durch
Kiammen maschinell ausgeschieden — ein Verfahren, das
nur in diesem speziellen Falle durchgefiihrt werden kann.

Die Oberflichenschicht der tierischen Haare

Das tierische Haar war schon frith Gegenstand mikro-
skopischer Untersuchungen. Die Literatur, die sich mit
Strukturuntersuchungen an Haaren befafit, geht bis in die
Mitte des vorigen Jahrhunderts zuriicki. So wissen wir
von einer Publikation Dr. M. Erdls, die unter dem Titel
«Vergleichende Darstellung des inneren Baues der Haare»
im Jahre 1843 in den Abhandlungen der Bayerischen Aka-
demie der Wissenschaften erschien. Erdl war Mediziner
mit stark zoologischen Interessen und suchte bei seinen
mikroskopischen Untersuchungen iiber die tierischen Haare
GesetzméBigkeiten zwischen der morphologischen Struk-
tur der Haare und der Art des beharrten Tiers. Erdl ver-
fligte liber ein zu seiner Zeit hervorragendes Mikroskop
— das beweisen auch die seiner Abhandlung beigefiigten
Abbildungen. Trotzdem beklagte er sich dariiber, daB sich
bei der Untersuchung von Haaren viele Hindernisse in

den Weg stellen. Da ist vor allem der starke Glanz, den
die auBere Oberfldche besitzt und der zu sehr spiegelt, als
daBl man eine klare Anschauung ihrer Beschaffenheit ge-
winnen kénnte. Um dem abzuhelfen, bettete Erdl die Haare
in Olivendl ein, das aber, weil es auch die zarteren Teile
durchsichtig macht, viel Beschwerden verursachte.

Erdl stieB bei seinen Untersuchungen auf eine prinzi-
pielle Schwierigkeit, die bei der Mikroskopie der Haare
auftritt. Da nimmt n&mlich die mikroskopische Beobach-
tung der Faseroberfldche, weil sie ganz besonders gestal-
tet ist, einen breiten Raum ein; im Unterschied zu allen
andern Fasern weist sie eine schuppige Struktur auf. Aber
gerade das Einbettungsverfahren — gemeint ist das Her-
stellen eines einfachen Faserpréparates, bestehend aus
einem Objekttrédger, Fasern, Einbettungsmittel und Deck-
glas — eignet sich nicht fiir die Beobachtung der Ober-
flache tierischer Haare. Es ist vor allem die Struktur im
Innern der Fasern, welche die Beobachtung stort, und
wenn man diese durch die Wahl eines geeigneten Einbet-
tungsmittels zum Verschwinden bringen will, so wird das
Objekt, die Faser, derartig durchsichtig, daB man Fein-
heiten der Oberflédche sowieso nicht mehr erkennen kann.
Es war vor allem Th. Lochte?, der ein brauchbares Ver-
fahren zur Abbildung von Haaroberflichen entwickelte,
indem er die Fasern in feuchte, deformierbare Gelatine
eindriickte und dann den durch Trocknen verfestigten
Abdruck der Oberfléche anstelle der Faser im Mikroskop
untersuchte.

Fiir die Textilmikroskopie ist daneben noch ein anderes
Verfahren von praktischer Bedeutung, das sich speziell
fiir die Untersuchung der Oberfléchenstruktur der feinen,
pigment- und markfreien Schafwolle eignet. Es handelt
sich um das Halbeinbettungsverfahren, das von Manby3
erstmals vorgeschlagen wurde. Manby beobachtete, daB,
wenn eine Wollfaser anstatt ganz nur halb in eine Fliis-
sigkeit mit einem der Wolle #hnlichen Brechungsindex
eingebettet wird, die Oberfliche der Faser mit groBem
Kontrast im Mikroskop erscheint. Man kann das etwa so
anstellen, da man einzelne Fasern auf einem Objekt-
triger ausstreckt und an beiden Enden mit einem Kleb-
band fixiert. Hierauf 148t man einen Tropfen des Ein-
bettungsmittels, zum Beispiel eine Gummilésung?, der Fa-
ser entlang flieBen und achtet darauf, daB nur der untere
Teil der Faser benetzt wird. Diese Methode ist etwas
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Abb. 11 Nach der Zellophanklebbandmethode halbeingebettete Schafwollhaare, zwei Merinoqualitdten und eine

Neuseelandwolle (500 : 1)

kompliziert und nicht einfach durchzufiihren. Spéter hat
dann Herzog® ein einfacheres Verfahren angegeben. Die
Haare werden dazu einfach, ohne gespannt zu werden,
auf ein Deckglas gelegt und mit einem Zellophanklebe-
band zugedeckt, wobei zugleich noch etwas angedriickt
wird. Die dinne Schicht der Klebmasse entspricht dann
dem Einbettungsmedium, das bcim Halbeinbettungsver-
fahren zur Anwendung kommdt.

An einem Abdruck oder eine: halbeingebetteten Faser
kann man vor allem die Umriss: der Oberhautzellen er-
kennen. Verschiedene Autoren® l:aben sich mit der Viel-
falt der Musterbildung der Oberl:aut befa3t und natiirlich
auch entsprechende Systeme zur Klassifizierung dieser
Vielfalt vorgeschlagen. Heute ist das Interesse an derarti-
gen Dingen doch etwas in den Hintergrund geriickt, da

die Untersuchungen in dieser Richtung nicht ganz das
hergaben, was man von ihnen erwartete.

Fir die praktische Textilmikroskopie ist die Verdeut-
lichung der Oberflichenmuster speziell bei der Unter-
suchung filzfest ausgeriisteter Wolle wichtig?. Es gab eine
Zeit, da man glaubte, dal nur die Zerstorung der Ober-
flachenstruktur, was ja leicht durch eine NafBichlorierung
zu erreichen ist, zu einer filzfesten Wolle fiihre. Diese
Anschauung griindete auf dem ercht primitiven Vergleich
der Oberfldche der Wolle mit der eines Tannzapfens, wo-
bei dann vor allem angenommen wurde, daB die Woll-
haare in einem Filz sich — wie Tannzapfen dies tun
konnten — ineinander verhaken. Besonders im Zusam-
menhang mit dem Melafixverfahren® ist dann aber auch
erkannt worden, daBl eine Zerstérung des Oberflidchen-

Abb. 12

Oberfldche verschiedener Schafwollen, die durch die NaBchlorierung geschidigt wurden (500:1)
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Abb.13
Grannenhaare des Bibers
Oben: Abdruck der Oberfldche in Gelatine (150:1)
© »:Unten: Lé&ngschnitt der Faser (300:1)

bildes der Wolle zur Erreichung einer filzfesten Ausrii-
stung nicht notig ist. Eine nach dem Melafixverfahren
behandelte, filzfeste Wolle ist von einer nicht ausgeriiste-
ten"Wolle mit Hilfe der Halbeinbettung unter dem Mikro-
skop Kaum zu unterscheiden.

‘Das Oberflichenmuster eines tierischen Haares kommt
dadurch zustande, dafl die Oberhautzellen wie Ziegel eines
Daches oder wie die Schuppen einer Fischhaut iiberein-
anderliegen, das freie, nicht bedeckte Ende gegen die
Spitze des Haares gerichtet. Was im Abdruck in Erschei-

Abb. 14

Langsschnitt durch eine Schafwolle
(oben: 350:1, unten: 1000 :1)

nung tritt, ist der nicht zugedeckte Teil der Oberhautzelle.
Vom dachziegelartigen Aufbau der Oberhaut bekommt
man einen guten Eindruck, wenn man von der méichtig
ausgebildeten Schuppenschicht der Grannenhaare eines
Biberpelzes Lingsschnitte herstellt. Da kann man erken-
nen, wie Schuppenzelle iiber Schuppenzelle liegt, und daB
auch von der einzelnen Oberhautzelle mehr zugedeckt als
frei ist, wihrend man doch von dem Abdruck den Ein-
druck bekommen konnte, daB3 das Biberhaar eine feinge-
schuppte Oberfldache besitze.

Bei der Schafwolle ist die Schuppenschicht nicht derart
maéchtig ausgebildet und macht nur einen geringen Teil
des ganzen Haares aus. Aber auch da ist die Oberhaut
aus tUberlappenden Oberhautzellen gebildet, was auch

* darin zum Ausdruck kommt, daB der Reibungswiderstand

in der Richtung Spitze-Wurzel, also gegen die Schuppen,
hoher ist als umgekehrt in der Wurzel-Spitze-Richtungs.
Diese Eigenschaft der Wollfaser ist von technischer Be-
deutung und spielt eine Rolle in der Spinnerei, in der
Ausriistung, besonders in der Walke, und im Gebrauch
wollener Textilien. '

‘— Epikutikula

Exokutikula
(bestédndig gegen
Trypsin)

Endokutikula
(alkalibestédndig, wird von Trypsin
angegriffen)

Abb. 15

Schematische Darstellung der Schichtung einer Schup-
penzelle. Die Exokutikula ist bestdndig gegen Trypsin,
wéhrend die Endokutikula unbestidndig gegen Trypsin,
aber bestédndig gegen Alkalien ist

Die einzelne Schuppenzelle ist, wie elektronenmikro-
skopische Untersuchungen ergaben, ein geschichtetes Ge-
bilde aus Epi-, Exo- und Endokutikula®. Diese drei Schich-
ten verhalten sich gegeniiber chemischen Einfllissen un-
terschiedlich. Die innere, an die Rindenschicht anliegende
Endokutikula ist bestdndig gegen Alkalien, wird aber von

Abb. 16

Reaktion eines Wollhaares in gesittigtem Bromwasser
nach Allwérden (Phako, 500:1)
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Abb. 17

Oberfldchenschicht eines Schafwollhaares (Neuseeland),
mit Trypsin von der Rindenschicht abgeldst
(Phako 400: 1)

Trypsin abgebaut, wéhrend die Exokutikula von Trypsin
nicht angegriffen wird — soviel weil man wenigstens bis
heute. Ueber den Schuppenzellen liegt eine auBlerordent-
lich feine, etwa 100 A dicke Haut, die Epikutikula. Die
Anwesenheit dieser Haut kann mit Hilfe einer Reaktion,
die Allwordenit 1912 erstmals beschrieb, nachgewiesen
werden. Man legt dazu einige Fasern in gesittigtes Chlor-
oder Bromwasser ein und beobachtet das Préparat bei
mittlerer VergroBerung unter dem Mikroskop. Bei posi-
tivem Verlauf der Reaktion treten nach einigen Minuten
langs der Wollhaare dichtgedréngt Blasen auf. Der Reak-
tionsmechanismus fand erst eine Erkldrung, seit man von
der Existenz der Epikutikulait weil. Nach Lindberg?!?
ubernimmt diese Haut in dieser Reaktion die Funktion
einer halbdurchléassigen Membran. Das Chlor oder Brom
kann durch die Haut in die Faser gelangen und dort mit
der Fasersubstanz reagieren. Den in Wasser loslichen Re-

Abb. 18

Zwei durch ein alkalisches Medium geschidigte Woll- -
haare mit abstehenden Schuppenzellen (200:1) .

aktionsprodukten ist aber der Weg nach auien durch die
Epikutikula versperrt, Das hat eine Erhohung des osmo-
tischen Druckes im Innern der Faser zur Folge, der durch
die Diffusion von Wasser aus der Umgebung der Faser
vermindert wird, was dann die Entstehung der im Mikro-
skop sichtbaren Blasen bewirkt, ohne dafl man die weit
unter der Sichtbarkeitsgrenze des Mikroskops 11egende
Haut erkennen koénnte.

Auch im Féarbebad verhilt sich die Epiputikula gegen-
iiber den Farbstoffmolekiilen als Barriere, die nur mit
Energie, die dem Férbebad zugefiihrt werden muB, iiber-
wunden werden kanns. Das ist der Grund, daB eine naB-
chlorierte Wolle, der, wie die Allworden-Reaktion zeigt,
die Epikutikula fehlt, in der gleichen Zeit tiefer ange-
farbt wird als eine unbehandelte Faser. Darauf beruhen
die Féarbeteste, die der Ermittlung der Glelchmaﬁlgkelt
einer Fllzfestausrustung dienen.

Praktisch kommt keine Wolle mit intakter Epikutikula
in die Férberei. Bereits beim Kardieren wird sie durch
mechanische Einfliisse angegriffen, und. da sie alkali-
empfindlich ist, erfihrt sie bei der tiblichen Seife- Soda—
Wéasche einen weiteren Abbau.

Mit Trypsin kann die Oberflachenschicht in zusammen-
héngenden Sticken, an denen das Schuppenmuster noch
zu erkennen ist, abgelost werden. Die Epikutikula hilt in
diesen Stiicken die Oberhautzellen zusammen, was auch
in Zusammenhang mit der Beobachtung steht, daB an al-
kalisch geschédigten Fasern, an denen- die bedeckende
und zusammenhaltende Epikutikula fehlt, die Schuppen-
zellen oft vomn Faserstamm abstehen. (Fortsetzung. folgt)

Die SULZER-Webmaschine in der Wollweberei.

X : Sandro Cavicchiolo

\
N\
N

. An der Textilmaschinenausstellung in Mailand im Jahre
1959 zeigte die Firma Gebrilider Sulzer, Winterthur, ihre
85”-VierschuBmaschine zum erstenmal der Weltoffentlich-
keit. Wenn auch dieser Maschine schon andere Typen
vorausgegangen waren, die speziell fiir die Wollweberei
entwickelt wurden, so durfte man doch erst jetzt von
einem Webmaschinentyp sprechen, der einigermaBen uni-
versell in der Wollweberei eingesetzt werden konnte. Han-
delte es sich bei der 85-ZS-140-E-10-Maschine mit 250 U/
min maximal moéglicher Maschinendrehzahl um eine ausge-
sprochene Maschine fiir die Verarbeitung von Kammgarn-
zwirnen und bei der 85-ZS-105-E-10-Maschine um einen
vornehmlich im Streichgarnsektor einsetzbaren Maschi-
nentyp, so stellte die 85-VS-125-E-Maschine eine Losung
dar, die sowohl im Streichgarn- wie auch im Kamm-
garngebiet erfolgreich eingesetzt werden konnte. Eine

universelle Maschine also, bis auf die Bindungsmoglich-
keiten, die mit 10 Schiften und 8 SchuBfaden Bindungs-
rapport fiir einen Wollweber noch sehr begrenzt waren.
Die-hier klaffende Liicke wurde innerhalb von. 4 Jahren
geschlossen, indem in der Kombination Sulzer—Webma-
schine mit. Stdubli-Kartenschaftmaschine an der.. Textil-
maschinen-Ausstellung in Hannover .eine durchkonstru-
ierte Maschine prasentiert wurde, die ihren Konkurrenz—
erzeugnissen um einiges voraus war. s

Der Typ 85 VSD 125 KT wies beachtliche Daten auf:
216 cm maximale ausnitzbare Blattbreite

235 U/min Maximaldrehzahl in ler- und 2er- Schrltt das
heilt beim Schullwechsel von a zu b zu ¢ zu d und a—c
oder b—d

- Sprung a-—« bei.reduzierter. Maschmendrehzahl moghch
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Gleirhzeitige Verarbeitung von verschieden dicken Gar-
nen in Kette und Schufi

Verarbeitbarer Nummernbereich zwischen Nm 2 und
Nm 40 bei reinen Wollgarnen

Fassen wir nochmals die erwdhnten Maschinentypen zu-
sammen, um die zurzeit in der Wollweberei eingesetzten
Sulzer-Webmaschinentypen mit einem Blick zu iibersehen:

85 ZS 140 E 10
8 ZS 105 E 10
8 ZS 125 E 10

85 VSD 125 KT

Der Vollstandigkeit halber seien die Abkiirzungen naher
erldutert:

85 = 85” = 216 cm maximale Arbeitsbreite

ZS = Zweischullmaschine

VSD = VierschuBBmaschine mit direkter Farbsteuerung
von der Dessinkarte aus

105 \

125 | = AbschuBlzeitpunkte

140 ’ (entsprechende Gradstellung der Maschine)

E 10 Exzentermaschine fiir 10 Schéafte

KT = Kartenschaftmaschine fiir 18 Schéfte

Nach dieser Uebersicht drangt es sich geradezu auf, die
Notwendigkeit der verschiedenen Abschufizeitpunkte zu
erkldren. Vorausgeschickt sei, da — je spater man den
AbschuBzeitpunkt wihlt — um so mehr Zeit fiir den Wech-
selvorgang von einer SchuBfarbe zur andern ubrigbleibt
und man so von der mechanischen Seite her keinen Schwie-
rigkeiten bei erhdhten Tourenzahlen begegnet. Aus diesem
Grunde wurde die Tourenzahl der 140°-Maschine auf
250 U/min festgelegt. Der frithe Abschufl (105°), dank
dessen eine langere Schiitzenflugzeit und daraus resul-
tierend ein schonenderer SchuBlgarneintrag moglich ist,
148t sehr wenig Zeit flir den Wechselvorgang, was vor-
erst dessen Anwendung fiir VierschuBmaschinen verun-
moglichte. Erst funktionelle Verbesserungen bei der Vier-
schul3-Direktsteuerung (VSD) ermoéglichten es, diesen fiir
die Wollgarne so giinstigen AbschuBzeitpunkt auch fiir die
VierschuBmaschinen anzuwenden, ohne dabei Reduktionen
in der Maschinendrehzahl in Kauf nehmen zu miissen. Es
entstand der neue Maschinentyp 85 VSD 105 KT (Abb. 1).
Bei der VierschuBwebmaschine mit Exzentermaschine
wurde der AbschuBzeitpunkt so weit zuriickversetzt, wie
dies fiir das einwandfreie Funktionieren des Wechsler-
mechanismus notwendig war. Mit 125¢ AbschufBizeitpunkt
sind die Verhéiltnisse schufBlseitig zwar etwas schlechter
als bei der 105°-Maschine, doch lassen sich auch auf die-
sem Maschinentyp sehr gute Laufresultate erreichen, zu-
mal diese Maschine eher im Kammgarnsektor eingesetzt
wird.

Die erwdhnten Daten allein hidtten aber bei weitem
nicht die groB8e Verbreitung der Sulzer-Webschine in der
Wollweberei ermdoglicht. Erst eine Reihe kleiner, aber sehr
wichtiger Verbesserungen erlaubten die Erweiterung des
Einsatzbereiches auf Artikelprogramme, die eine univer-
selle Wollwebmaschine beherrschen mufl. Da sind einmal
die Schiitzenklammern zu erwéhnen, deren Klemmfihig-
keit durch Erhéhen der Klemmkraft und Anwendung der
gilinstigsten Klemmflachenform wesentlich gesteigert
wurde. Konnen in der Baumwollweberei Schiitzenklam-
mern mit 1700 g Klemmkraft und glatten Klemmflichen
angewendet werden, so 148t sich ein Streichgarn gréber
als Nm 5 nur mit Klammern von 2500 g Klemmkraft und
Rundloch an den Klemmfldchen einwandfrei verarbeiten.
Ebenso wichtig fiir einen moglichst stillstandsfreien Ein-
trag des Schuflgarnes sind die Einstellung der SchuBBfaden-
bremse und die Wahl der richtigen Spulenform. Die Brems-
einstellung muf3 deshalb erwdhnt werden, weil allein durch
‘die richtige Wahl der gegebenen Moglichkeiten Schul3-
garne verarbeitet werden konnen, die lange Zeit als nicht
verarbeitbar bezeichnet werden mufiten. Dafl die Spulen-

Abb. 1

Universelle Webmaschine 85 VSD 105 KT
fiir die Wollweberei

form endlich bei dem unterbrochenen Abzug des Garnes
auf der Sulzer-Webmaschine einen wesentlichen EinfluB
auf die Stillstandshéufigkeit hat, war schon ldngst be-
kannt, doch konnte erst durch lange Versuchsreihen die
glinstigste Form fir die verschiedenen Garne gefunden
werden. Fir die Wollweberei empfiehlt die Firma Sulzer
den Einsatz folgender Spulenhiilsen:

a) Fur Kammgarnzwirne mit feinerer Endnummer
als Nm 10:
Zylindrische oder 40 20’ konische Kunststoffhiilse mit
60 mm Kerndurchmesser und 128 mm Hub

b) Fiir Streichgarne des gesamten Nummernbereiches
(Nm 1—16):
Zylindrische Kunststoffhiilse mit 105 mm Kerndurch-
messer und 128 mm oder 150 mm Hub

c) Fiir einfache Kammgarne bis Nm 40/1 und feiner:
Zylindrische Kunststoffhiilse mit 105 mm Kerndurch-
messer und 80 mm Hub

Selbstverstéandlich umfa3t das Hiilsensortiment von Sul-
zer noch andere Typen, wie sie z. B. auf modernen Zwirn-
maschinen bendétigt werden, damit die von der Zwirnerei
kommenden Kreuzspulen direkt der Webmaschine vorge-
setzt werden konnen. Daf3 alle diese erwidhnten Hiilsen
mit einer Oberfldche versehen sind, die ein Abgleiten der
letzten Fadenlagen verunmoglicht, ist eine Notwendigkeit,
damit stillstandsfreie Spulenwechsel durchgefiihrt werden
konnen. Erwdhnenswert in diesem Zusammenhang ist
auch, daB fiir die Wollmaschinen ein neuer Spulenschirm
entwickelt worden ist, bei dem Spulen bis zu 300 mm
AuBendurchmesser aufgesteckt werden koénnen.

Obwohl sich die Sulzer-Webmaschine lediglich im
Schufleintrag von den i{ibrigen Webmaschinen unterschei-
det, diirfen bei einer Beurteilung die Verarbeitungsver-
hiltnisse der Kette nicht iibergangen werden. Die Funk-
tionsweise der KettnachlaBvorrichtung, die vom Spann-
baum gesteuert wird, diirfte hinreichend bekannt sein,
wie auch die Tatsache, daB auf Grund dieser Steuerung
die Kettspannung von vollem zu leerem Kettbaum kon-
stant bleibt. Neu ist die Kettschaltung mit Grobverzah-
nung, besonders geeignet fiir den Streichgarnweber, bei
der SchuBdichten bis zu 3,75 Fd/cm moglich sind, ohne da-
bei den Kettbaum mit 140 mm Rohrdurchmesser umman-
teln zu miissen. Zu wenig bekannt und deshalb kaum je
erwihnt, sind die verschiedenen kettseitigen Einstellungs-
moglichkeiten. Das Hinterfach kann in der Lé#nge den
Erfordernissen der zu verarbeitenden Kette angepalit wer-
den. Auch ermoglicht die Hohenverstellung des Spann-
baumes (Streichbaumes) die Einstellung des Webfaches
von symmetrisch bis zum Weben «im Sack». Der Kett-
fadenwéchter ist so einstellbar, dal eine Teilung des Hin-
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terfaches durch den Kettfadenwichter hindurch' moglich
ist. Schafthohe und Schafthub sind ebenso leicht einstell-
bar, wie die vorangehend erwihnten Einstellungen durch
wenige Handgriffe auszufiihren sind. Man erkennt deut-
lich die Entwicklungsrichtung, kettseitig, wo kein grund-
legend neues Verarbeitungssystem geboten werden kann,
die altbekannten Mechanismen soweit wie moéglich zu ver-
vollkommnen und gleichzeitig zu vereinfachen, damit ihre
Bedienung einfach und zeitsparend ist. Eine Neuerung,
die erwdhnt zu werden verdient, ist die Moglichkeit des
Einbaus einer Fadenkreuzwalke. Auch auf der Sulzer-
Webmaschine 148t sich bei tuchbindenden Geweben mit
dieser Vorrichtung eine schonendere Verarbeitung der
Kette erzielen. Eine Erhéhung der maximal erreichbaren
SchufB3dichte per Zentimeter ist mit der Walkvorrichtung
ebenfalls moglich.

Der Erleichterung in der Maschinenbedienung wurde
bei der Weiterentwicklung der Sulzer-Webmaschine eben-
falls Rechnung getragen. Eine Signalanlage zeigt dem
Weber schon von weitem an, aus welchem Grund die
Webmaschine steht. Rotes Dauerlicht erscheint bei Schuf3-
fadenbruch oder mechanisch bedingtem Stillstand; grii-
nes Dauerlicht zeigt einen Kettfadenbruch an. Die Errei-
chung der gewlinschten Stiicklinge — einstellbar auf
Grund der zu webenden SchufBlzahl — wird durch rotes
Blinklicht signalisiert, und auf Wunsch ist fiir diesen Zeit-
punkt auch die Abstellung der Maschine mdglich. Das
Beheben von Kett- und SchulBifadenbriichen ist sehr ein-
fach wie auch die Inbetriebsetzung der Maschine, die aus
jeder beliebigen Maschinenstellung erfolgen kann.

Wenden wir uns nun aber den Einsatzmdoglichkeiten dieser
flir die Wollweberei hergestellten Maschinentypen zu. Der
Wollweber, der wohl am ausgeprédgtesten schon in der
Gewebekomposition stark modeabhéngig ist, wird natiir-
lich nur die universellste Maschine als gerade gut genug
betrachten. Trotzdem haben auch die weniger universel-
len Typen wie 85 ZS 140 E 10, 85 ZS 105 E 10 und 85 VS
125 E 10 unbedingt ihre Existenzberechtigung. Die beiden
Typen 85 ZS 140 E 10 und 85 VS 125 E 10 sind fir die
Herstellung des groBten Teils der Gewebe fiir den Her-
renanzugsektor einsetzbar. Man kann nach jahrelanger
Erfahrung auch mit Bestimmtheit sagen, daB3 praktisch
sédmtliche Gewebekompositionen in diesem Sektor, die
Uniformstoffe inbegriffen, auf erwidhnten Maschinentypen
gewebt werden konnen.

Der ausgesprochene Tuchmacher wird fur seine Uni-
qualitdten die 85-ZS-105-E-10-Maschine einsetzen. Auch
hier zeigt die Erfahrung, daB Schufligarne bis zu einer
grobsten Nummer von Nm 1 noch gut zu verarbeiten sind.
Die Dichtegrenze, die bei noch verniinftigen Fadenbruch-
haufigkeiten zu erreichen ist, umfaBt leider noch nicht
die schweizerischen Militdrtuche, doch haben verschie-
dene Versuche gezeigt, daB man nicht mehr weit davon
entfernt ist. Mantelstoffe und Doppelgewebe werden am
besten auf der 85-VSD-105-KT-Maschine hergestellt. Die-
ser Maschinentyp diirfte sich auch fiir die modische Da-
menstoffweberei eignen. Der Deckenweber wird sich eben-

falls fiir diesen Maschinentyp entschlieBen, obwohl er fiir:

seine Unidecken auch ohne weiteres die 85-ZS-105-E-10-
Maschine einsetzen kann.

Dieser kurze Ueberblick hat uns vor Augen gefiihrt, da
die Sulzer-Webmaschine in allen Sparten der Wollwebe-
rei ihren Platz findet. Da nun aber die Wollweberei
nicht mehr eine reine Wollweberei ist, sondern immer
mehr mit synthetischen Fasern arbeitet, muB auf die
dadurch der Webmaschine gestellten neuen Anforderun-
gen niher eingegangen werden.

Die Beimischung von synthetischen Kurzfasern zu Wolle
verbessern die Verarbeitungseigenschaften der Garne, und
wir koénnen daher dieses Gebiet unberiicksichtigt lassen.
Die Verarbeitung von texturierten und elastischen Syn-
theticgarnen im Schuf3 bietet ebenfalls keine Probleme.
Im Gegenteil, der Vorteil, daB die vom Garnhersteller
gelieferten Spulen direkt der Webmaschine vorgesetzt

Abb. 2

Dreherkante mit Schneidvorrichtung hinter- dem Breithal-
terdeckel (Breithalterdeckel zur Sichtbarmachung entfernt)

werden konnen, wirkt sich nicht nur kostenméifBig, son-
dern auch in einem bedeutend gleichméfBigeren Gewebe-
bild aus. DaB3 letzteres erreicht werden kann, ist selbst-
verstindlich auch der Art der SchuBlfadenbremsung zu
danken, die eine gleichmiBlige Spannung jedes Schuf3-
fadens ermdoglicht. :

Abb. 3
" Wollweberei in Siiditalien mit 48 Sulzer-Webmaschinen

Bei all diesen Geweben kann der Weber die normalen
Sulzer-Einlegeleisten herstellen. Verarbeitet man nun
aber elastische Kettgarne, so ist die Anwendung dieser
Kantenart nicht mehr moglich. Bei solchen Geweben muf3
mit einer Dreherabbindung am Geweberand gearbeitet
werden. Die vollstdndige Vorrichtung mit Spulenhalter,
Dreherlitzen und Schneidapparat ist'in Abb. 2 zu sehen.
Das 15 mm lange Fadenende wird nur auf einer Breite
von 5 mm in die Kettfdden eingelegt und nachher unter
das Webfach herausgezogen. Der Abfall an Kettmaterial
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wird somit auf 5 mm Blattbreite reduziert, anstelle von
15 mm, wenn die ganze Einlegeleiste abgeschnitten wer-
den miite. Mit dem direkt hinter dem Breithalterdeckel
angeordneten Schneidmesser konnen die vom Grund-
gewebe vorstehenden Fadenenden beliebig lang geschnit-
ten werden. Schon bei Fadenldngen von 1—2 mm ist die
Dreherkante geniigend haltbar und hat auf Grund der
kurz gehaltenen Fadenenden ein ansprechendes Aussehen.

Zum Schluf3 dieser Betrachtungen soll nicht unerwihnt

bleiben, daBl im Sektor Wollweberei noch einzelne Spezial-
gebiete bestehen, in denen die Sulzer-Webmaschine noch
nicht eingesetzt werden kann. Bestimmt kennt aber auch
die Firma Sulzer diese Gebiete, und es sind bereits Ver-
suchsreihen im Gange, die die Einfiihrung der Sulzer-
Webmaschine in diese Gebiete ermdoglichen sollen. Keines-
talls wird man in der Weiterentwicklung einen Stillstand
eintreten lassen, denn besonders im heutigen Zeitpunkt
miiBte Stillstand Riickschritt bedeuten.

Grundsaétzliches iiber die Fachbildung

Mitgeteilt von der Firma Gebr. Staubli & Co., Horgen

(2. Fortsetzung)

Einhub — Doppelhub

Ueber die Auslegung dieser beiden Begriffe herrscht
oft groBe Unklarheit. Selbst in der Fachliteratur und im
Unterricht der Lehranstalten sind sehr unterschiedliche
Definitionen anzutreffen. Jede Fachbildungsvorrichtung,
sei es nun eine Trittvorrichtung oder Schaftmaschine, hat
zwei Hauptaufgaben:

1. Die Umwandlung der kontinuierlich rotierenden Bewe-
gung, abgenommen an einem geeigneten Element der
Webmaschine, in den intermittierenden, geradlinigen
Hub der Schifte.

2. Die Selektion, in welchen Zeitabstdnden diese Umwand-
lung auf die einzelnen Schéfte wirken soll.

Prinzipiell mufl jeder Schaft in jeder beliebigen Folge
fiir die Zeit des Schufleintrages in die Stellung des Hoch-
faches gehoben werden konnen. Der Zeitpunkt der Aus-
lese und die daflir zur Verfiigung stehende Zeitdauer
hingt von der Konstruktion der Maschine ab. Die ein-
fachste Ausfiihrung stellt die Einhub-Maschine dar, bei
der nach jedem SchufBleintrag alle Maschinenelemente
wieder in ihre Ausgangslage zuriickkehren und in dieser
fiir den kommenden Schufl neu eingelesen werden.

Einhub-Schaftmaschinen sind dadurch gekennzeichnet,
daB der Kraftfluf der Schaftbewegung fiir jeden SchuB3
liber das gleiche Maschinenelement geleitet wird und da8
dieses Element infolgedessen fiir jeden beliebigen SchufB

Offenfach-Maschinen

Knowles-Getriebe
(Abb. 6, Nummer 9/65)

Einhub-Maschinen

Hattersley-Maschinen
(Abb. 7, Nummer 9/65)

Doppelhub-Maschinen

Dazu ist zu bemerken, daB3 die Firma Gebr. Stdubli & Co.
aus den in der letzten Nummer erwihnten Griinden die
Geschlossenfach-Schaftmaschinen aus ihrem Fabrikations-
programm gestrichen hat.

Federriickzug — Gegenzug

Einfacher als die Unterscheidung zwischen Einhub- und
Doppelhub-Schaftmaschinen ist die Klassierung nach der
Art der Schaftbewegung. Eine Bewegung kann formschliis-
sig erfolgen, z.B. durch Schraubengewinde, durch Hebel
oder Kurvenscheiben. Zusidtzliche andere Krifte beein-
flussen den Ablauf der Bewegung nicht. Sind sie zu groB,
fiihren sie letzten Endes zum Bruch eines Gliedes. Als
kraftschliissig bezeichnen wir dagegen eine Bewegung, wenn

der Selektion entsprechend arbeitsbereit sein mufB. Der
Vorteil einer solchen Maschine liegt in der relativ einfa-
chen Konstruktion, ihr wesentlicher Nachteil aber in der
beschriankten Geschwindigkeit infolge der kurzen Zeit-
spanne, die zwischen 2 Schiissen fiir den Einlesevorgang
zur Verfiigung steht.

Doppelhub-Schaftmaschinen verfiigen dagegen iiber zwei
im Gegenlaufrhythmus arbeitende Elemente oder Systeme,
von denen das eine die Arbeit des Schafthubes fiir die
geradzahligen, das andere fiir die ungeradzahligen Schiisse
besorgt, oder deren Zusammenwirken den gewiinschten
Ablauf des Schafthubes erreicht. Fir die Vorbereitung
des Einlesevorganges steht die Zeit von zwei Kurbelum-
drehungen des Webstuhles zur Verfiigung, was eine gro-
Bere Tourenzahl der Schaftmaschine gestattet. Der Unter-
schied zwischen Einhub- und Doppelhub-Schaftmaschinen
bezieht sich somit ausschlielich auf konstruktive Merk-
male. So wichtig fiir den Weber der Entscheid zwischen
Offenfach und Geschlossenfach ist, so unwesentlich ist
deshalb die Frage nach Einhub oder Doppelhub, -wenn
beide zur Wahl stehenden Typen die gewiinschte Touren-
zahl garantieren und alle Bedingungen in bezug auf
Schaftbewegung, zuverldssige Funktion usw. erfiillen. Nach
dem heutigen Stand der Technik ist darin die Doppelhub-
Schaftmaschine allerdings noch klar iiberlegen.

Einhub- wie Doppelhub-Schaftmaschinen kénnen Offen-
fach- oder Geschlossenfach-Maschinen sein, wie die nach-
stehende Uebersicht einiger Konstruktionen zeigt, die alle
im praktischen Betrieb eingesetzt worden sind:

Geschlossenfach-Maschinen

Crompton-Schemel-Maschine
(Abb. 9)

Staubli-Gegenzug-Maschine Typ D
(Abb. 10)

Stéubli-Gegenzug-Maschine Typ LEZRDG
(Abb. 11)

sie durch die Wirkung einer Kraft, z. B. Federkraft oder
Schwerkraft hervorgerufen wird. Eine zusitzliche Kraft
wirkt dabei nur als Komponente, sie kann verzégernd
oder beschleunigend, unter Umstdnden auch richtungs-
dndernd sein.

Federriickzug-Maschinen bewegen den Schaft in einer
Richtung formschliissig, in der andern Richtung besorgen
kraftschliissige Elemente die Bewegung. Dabei kann Form-
schliissigkeit und Kraftschliissigkeit sowohl in bezug auf
die Bewegung vom Tieffach in das Hochfach, wie auch
umgekehrt vorhanden sein. Bei Webstiihlen mit Trittvor-
richtungen werden sehr oft die Schifte formschliissig in
das Tieffach gezogen, beim Arbeiten mit Schaftmaschinen
ist meistens das Umgekehrte der Fall.
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Abb. 9

Die einfachste Art fiir den erwidhnten zweiten Fall be-
steht im Anbringen von zuséitzlichem Gewicht unter den
Schéften. Die Massentriagheit dieser Gewichte macht je-
doch diese Ausfiihrung fiir die iiblichen Tourenzahlen un-
geeignet. Fast tiberall kommen deshalb bei Federriickzug-
Maschinen die masselos arbeitenden Zugfedern zur An-
wendung. Direkt an den Schiften einerseits, am Boden
anderseits befestigt, nimmt die Federkraft proportional
zum Hub zu (Kurve F in Abb. 12).

Abb. 10

Statisch betrachtet iiben sie also die kleinste Kraft auf
den Schaft in seiner Tieffachstellung aus, also in jener
Lage, in der die auf den Schaft nach oben wirkende Kett-
spannung eine zuséitzliche tiefziehende Kraft erforderlich
macht. Anderseits ist die groBte Federkraft in der Hoch-

Abb. 11
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fachstellung vorhanden, wenn die Kettspannung .allein
oder mit dem Schaftgewicht zusammen geniigen wiirde,
den Schaft nicht mehr weiter hochgehen zu lassen oder
ihn beim Tiefgehen nach unten zu beschleunigen. Um ein
sauberes Tieffach zu erhalten, war man somit zur Wahl
einer Feder gezwungen, die in der Hochfachstellung eine
viel zu groBe Zugkraft auf den Schaft ausiibte und so
Schaft und Schaftmaschine unnotig stark belastete (Kurve
F1 in Diagramm Abb. 12).

Schon vor 60 Jahren wurden deshalb in Stdubli-Kata-
logen sogenannte Federzugregister angeboten. Sie sind seit-
her weiter entwickelt worden und vermeiden den erwdhn-
ten Fehler durch Segmenthebel, welche durch geeignete
Wahl der Kraftangriffspunkte eine mit zunehmendem
Schafthub abnehmende Zugkraft auf die Schifte aus-
tben. (Kurve R in Abb. 12). Wohl die bekannteste und
am weitesten verbreitete Ausfiihrung zeigt Abb. 13.

CliN2799
Abb. 13

Die Entwicklung der letzten Jahre brachte auch im
Webereisektor immer groBere Geschwindigkeiten, damit
aber auch wesentlich andere Verhé&ltnisse. Die Grenze,
innert welcher die Krifte der Massenbeschléunigung und
Massentridgheit vernachlédssigt werden konnten, wurde
Uberschritten. Wahrend die Hebung der Schifte form-
schliissig erfolgt und eine Geschwindigkeitserhohung in
erster Linie sich dabei durch groBeren Kraftbedarf und
grofleren Verschleil bemerkbar macht, geniligen Feder-
kraft, Kettspannung und die Erdbeschleunigung zusam-
men nicht mehr, um einen Schaft rechtzeitig vom Hoch-
fach in das Tieffach zu bringen. Die Folgen sind wiederum
erhohter Verschleil wegen lose werdenden Zugorganen,
sowie Webfehler. Durch Vermehrung der Federzahl und
entsprechende Einstellung der Segmenthebel kann diese
Kraft zwar auch beim Federzugregister erreicht werden.
Eine solche MaBnahme steigert aber auch die Kraft im
Tieffach in einem AusmaB, das sowohl dem Schaft wie
auch der Schaftmaschine sehr abtréglich ist. Wohl kénnten
durch Verinderung der Hebelverh#ltnisse am Register
fur einen bestimmten Fall die richtigen Zugverhéltnisse
geschaffen werden. Weil sich aber die Massenkréfte im
Quadrat ihrer Geschwindigkeit verdndern und anderseits
selbst_in ein und demselben Webstuhl die Verh&ltnisse
von Schaft zu Schaft verschieden sein kénnen (ungleiche
Kettspannung im Hochfach, ungleicher Hub -usw.) kamen
in zunehmendem MaGe

Gegenzug-Schaftmaschinen zum Einsatz, welche die Schafte
in beiden Richtungen formschliissig bewegen. Hauptsidch-
lich die Wollindustrie kannte diese Art der Schaftbewe-
gung schon lange, z. B. bei der Crompton-Maschine (auch
Schemel-Schaftmaschine genannt, Abb.9). Meistens wur-

den aber dabei iiber Rollen geleitete Schniire oder der-
gleichen verwendet, welche ihrer Dehnung zufolge und
auch oft wegen der Anordnung der Schwinghebel eine un-
saubere, ruckartige Schaftbewegung ergaben und deshalb
fiir hohere Geschwindigkeiten gar nicht in Frage kamen.

Geeigneter sind hiefiir die von vielen Webstuhlbauern
auf den Markt gebrachten Schaftzlige mit starren Ver-
bindungsstidben, sofern sie kriftig genug gebaut und ge-
lagert sind. Unbefriedigend ist dagegen das Spiel in den End-
stellungen der Schifte, bedingt durch das Einlesespiel an
der Schaftmaschine. Es fiihrt besonders bei leichten und
mittleren Kettspannungen zu abnormalem Verschlei3 der
Schéfte und Schaftzugorgane. Erstmals an der Internatio-
nalen Textilmaschinenschau 1955 in Briissel wurde eine
Offenfach-Gegenzug-Schaftmaschine vorgefiihrt, welche
dieses schidliche Spiel durch eine patentierte Neukon-
struktion auf ein Minimum reduzierte (Abb. 14).

Abb. 14

Diese Neuerung schaffte die Grundlage fiir den groflen
Erfolg dieser Maschine und den Vorsprung gegenliber der
Konkurrenz, welche wohl z. T. AuBerlichkeiten in der Form-
gebung {ibernehmen konnte, nicht aber die geschiitzte
grundlegende Verbesserung.

Es ist nicht immer leicht, zwischen Federriickzug- und
Gegenzugmaschinen die richtige Wahl zu treffen. Beide
Typen haben auch heute noch ihre Daseinsberechtigung.
Folgende Ratschldge konnen helfen:

1. Kettspannung

Federzugmaschinen sind fiir Artikel mit kleiner Kett-
spannung am Platz, Gegenzugmaschinen fiir mittlere und
und schwere Kettspannung.

2. Schaftaufhingung

Fiir Federriickzugmaschinen sind Schaftaufhingung von
oben mit Schwingenzug oder Rollenzug empfohlen, was
eine bessere Ueberwachung der Zugorgane gestattet. Ober-
baulose Anordnung ist dagegen fiir Gegenzugmaschinen
geeigneter. Das Spreizen der Schifte zum Einzug der Kett-
faden ist beim starren Schaftzug bei Gegenzugmaschinen
in Oberbauausfiihrung gefdhrlich und bildet bei unzuver-
lassiger Kontrolle die Ursache von Stérungen und Defek-
ten. ’

3. Hohere Tourenzahlen

lassen sich mit Federriickzug ebensogut erreichen wie mit
Gegenzug. Sind die Voraussetzungen fiir Federrriickzug
gegeben (Punkt 1), so ist dem Rollenzug mit den leichten
Zugkabeln der Vorzug zu geben. Von ca. 180 Touren an
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ist die Anbringung von sog. Bodenfedern an Stelle der
Federzugregister empfohlen. Bei Verwendung von Gegen-
zug werden nur Schaftmaschinen mit minimalem Schaft-
spiel Erfolg bringen. Bei leichter Kettspannung einzelner

Schifte (Endeschéfte) kann durch zusétzliches Anbringen
von tiefziehenden Federn eine ruhige Schaftbewegung er-
reicht werden. ¢

(Fortsetzung folgt)

Neue Ausriistungsverfahren fiir Wolle zur Herstellung von Wolltextilien mit
«Easy care»-Eigenschaften

H. Heiz, IWS Ziirich

1. Einleitung

Im Laufe des letzten Jahrzehnts machte sich die Nach-
frage nach Textilien fiir Bekleidungszwecke mit «Easy
care»-Eigenschaften immer stdrker bemerkbar.

Die neueren synthetischen Fasern haben die Entwick-
lung von pflegeleichten Textilien in Gang gebracht; die
Naturfasern, ganz besonders die Baumwolle, sind aber
auf dem besten Weg, ihre Rivalen aus dem Chemiesektor
wieder einzuholen.

Wolle ist von Natur aus eine «ausgewogene» Faser und
benétigt einige Behandlungen nicht, die andere Textil-
fasern verlangen. Die Wolle verfiigt {iber Eigenschaften,
die es erlauben, wollene Erzeugnisse relativ leicht in ei-
nem guten Zustand zu erhalten. Die gute Knitterresistenz,
bzw. das gute Knittererholungsvermogen der Wolle ist
vielen andern Fasern weitaus liberlegen. Die schmutzab-
weisende Eigenschaft erlaubt ein leichtes Waschen von
Wollartikeln. Die Formbestidndigkeit kann ebenfalls als
gut betrachtet werden. 3

Trotzdem haben vom Internationalen Wollsekretariat
durchgefiihrte Umfragen klar gezeigt, daB der Verbrau-
cher einige weitere Eigenschaften sehr schitzt oder schét-
zen wiirde. Es sind dies vor allem:

— Mottenechtheit
— dauerhafte Bligelfalten in Herrenhosen oder
— dauerhafte Plissés in Damenrocken sowie vor allem

— reinwollene. Wirk- und Strickwaren, die selbst nach
wiederholtem Waschen (auch in der Waschmaschine mit
Schongang) weder eingehen noch verfilzen und dabei
die Oberfldchenbeschaffenheit der Waren behalten.

Alle diese Anforderungen kénnen heute vollstindig er-
fiillt werden. Der Wollindustrie steht heute eine ganze
Reihe praktisch erprobter Verfahren zur Verfiigung, die
es ihr je nach den speziellen Anforderungen erlauben,
Waren mit verbesserten Gebrauchseigenschaften in grofier
Auswahl herzustellen und so den Kunden alle die Vor-
teile von reiner Schurwolle und gleichzeitigen «Easy care»-
Eigenschaften zu bieten (siehe Tabelle).

«Easy care»-Ausristung

Mottenechte
Ausriistung

Stretcheigenschaften
(Gewebe)

Dauerbiigelfalten

N

Dauerhafte\\\
Plissés

Permanente
Ausriistungen

Antifjlzausriistung
(Gewebe und Wirkwaren)

Erreichbar z.B. durch folgende
Ausriistungen

Dieldrin
Eulan '
Mitin

«Pantaski»-Technik
J. P. Stevens-Verfahren
«Crip interchange»-Technik

IWS-4

Immacula, Perrottell
Verschiedene andere Vorsensi-
bilisierungsverfahren

IWS-5

IWS-5a

Direktes Aufspriihen von
Chemikalien, z. B. «Siroset»

IWS-6
Permaset
Perrott 91
Biella Shrunk

Basolan DC

Chloregal D

Gas- oder Trockenchlorierung
IFP-Verfahren («Bancora»)
IWS-7

Melafix

Nikrulan HW

Stevenson X («Dylanv)

Andere notwendige Voraussetzungen oder

zusidtzliche Arbeitsginge

Zusatz von 20—40 %
Feuchtigkeit

20 % Wasserzusatz

Verwendung echter Farbstoffe,
- Beriicksichtigung der Waren-
struktur
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«Easy care»-Ausriistung
) . A Ausriistungen

Maschinenwaschbarkeit
(Wirkwaren)

Maschinenwaschbarkeit

(Webwaren) riistungen in Verbindung mit
chemischer Fixierung

Permanente Abgewandelte Flachenfixierung

Prigeffekte

Schmutzabweisende Scotchgard:

Ausriistung

(bestdndig gegen
‘fcherr‘_iisehe Réinigung)

Die im Rahmen dieser Abhandluhg diskutierten «Easy
care»-Verfahren fallen in folgende zwei Hauptgruppen:

a) Fixierungsprozesse: Diese schlieBen folgende Verfahren
ein:: ', . - Y . , ;

Herstellung von Dauerbiigelfalten
Vorsensibilisierung :
‘Flachenfixierung'

Biigelarm-Ausriistung

Verfahren zur Herstellung von Stretchgeweben

b) 'Antifilzadsrﬂ‘stungen, um ‘Wolla_rtikel so filzfest zu ma-
chen, daB sie selbst nach wiederholtem Waschen nicht ein-
gehen und nicht verfilzen und ihre PaBform beibehalten.

. 'Fi'xi'eli'ungs'proiesse
1. Dauerhafte Biigelfalten

Die ersten Versuche zur Herstellung dauerhafter Biigel-
falten in.Hosen aus: reiner Schurwolle liegen schon l&n-
gere Zeit zurick.-Irzwis¢chen hat man das Verfahren wei-
ter entwickelt, und die Dauerbiigelfalte hat auch in ver-
schiedenen Léndern Europas einen groBen Aufschwung
genommen.

Das Prinzip der Dauerbiigelfalten-Herstellung ist nach
wie vor dasselbe geblieben: Der Faltenbereich wird mit
der sog. Fixierungslosung, einem Reduktionsmittel, be-
feuchtet. AnschlieBend wird die Falte auf einer Biligel-
presse oder mit einem Handbiigeleisen durch Dampfen
und Pressen fixiert. Als Fixierungslosungen haben sich
wisserige Losungen von organischen Sulfiten, wie z. B.
Monoédthanolaminsulfit (kurz MEAS genannt), das in der
Schweiz unter dem Namen. SIROSET NS im Handel ist,
sehr gut bewdhrt. Wesentlich geindert hat sich in letzter
Zeit jedoch die Technik des Aufspriihens der Fixierungs-
losung auf die mit Dauerbiigelfalten zu versehende Hose.

2. Vorsensibilisierung’

Zweck der Vorsensibilisierung ist, die Ware so vorzu-
behandeln, daB nach deren Konfektionierung allein unter
dem EinfluB hoherer Feuchtigkeiten durch Erhitzen auf
der Biigelpresse oder mit einem Biligeleisen dauerhafte
Falten erhalten werden kénnen. Die Ausriistung sieht also
nur eine «Sensibilisierung», ein Empfindlichmachen, vor,
da die eigentliche Fixierung erst am fertigen Kleidungs-
stiick durch Besprithen mit Wasser und Dampfen auf ei-
ner Biigelpresse :(dauerhafte Btigelfalten) oder in einem
Dampfschrank {dauerhafte Plissés) erfolgt. Wiahrend der
Ausriistung mul3 eine Fixierung daher weitgehend ver-
hindert werden. )

Der Vorsensibilisierungsproze3 besteht im wesentlichen
darin, daff auf die Ware im Fouland eine wéisserige Lo-
sung von Mono&dthanolaminsulfit aufgebracht, anschlieBend
getrocknet und dann fertig ausgeriistet wird.

: Erreichbtir z. B. durch folgende

Alle oben aufgefiihrten
Antifilzausriistungen

Alle bewihrten Antifilzaus-

Andere notwendige Voraussetzungen oder
zusédtzliche Arbeitsginge’

Optimale Warenstruktur
" (Maschenlénge usw.)
Echte Farbstoffe

Spezielle Fixierung von kritischen
Stellen an Kleidungsstiicken, ge-
eignete Ndhtechnik und Ndhgarne,
optimale Warenstruktur (Dichte)

Spezielle Mitldufer oder
Schablonen

Die Endausriistung (Trockenappretur) kann in der auch
fiir nicht vorbehandelte Waren iiblichen Weise durchge-
fiihrt werden.

3. Flichenfixierung

Ein weiterer FixierungsprozeB von erheblicher indu-
strieller Bedeutung ist die sog. «Flidchenfixierung». Der
erste Teil des Prozesses ist genau derselbe wie beim Vor-
sensibilisieren und besteht darin, dafl das Gewebe mit ei-
ner MEAS-Losung imprégniert wird. Darauf folgt dann
aber nicht das Trocknen, sondern der Stoff wird auf der

‘Dekaturmaschine 3—5 Minuten lang gedéampft, worauf

dann die iiblichen abschlieBenden Ausriistprozesse ange-
wendet werden. :

Die Flichenfixierung bringt folgende Vorteile:

. Gesteigerte Stabilitdt in den Abmessungen
. Besténdigkeit der Ausriistung

3. Kein Entstehen einer «runzeligen», welligen Ware beim
Trocknen des feuchten Gewebes

4. Verbesserte Knittererholungseigenschaften unter feuch-
ten Bedingungen

5. Deutlich verbesserter Griff

6. Besserer Fall und verbessertes Verhalten beim Verarbei-
ten zu Kleidungsstiicken (Formbarkeit)

N

Allgemeine Anwendungsmethoden

Nach dem Scheren wird das Gewebe durch 'Klotzen
impréagniert und breit so abgequetscht, daB ca. 40—50 %
Losung auf der Ware verbleiben.

Die feuchte Ware soll mit moéglichst wenig oder keiner
Kettspannung in die Dekaturmaschine laufen und dabei
liber eine Breithaltevorrichtung genommen werden, um
Falten zu vermeiden, die sonst in der Ware dauerhaft
fixiert wiirden. Das Gewebe wird 3—5 Minuten lang ge-
dédmpft, und zwar gerechnet von dem Moment an, wenn
der Dampf gleichméfBig entlang des Wickels austritt.

Ein hirterer Griff mit mehr Glanz kann durch griind-
liches Abkiihlenlassen der Ware erzielt werden. Ein wei-
cher Griff ohne Glanz entsteht dagegen, wenn die Ware
noch warm.von.der Dekaturmaschine heruntergenommen
wird; zugleich soll zum Erzielen eines weichen Griffes
das Vakuum auf ein Minimum reduziert werden.

Die Mitlduferspannung ist von Bedeutung. Beispiels-
weise muB3 beim Fixieren einer Streichgarnware, die ei-
nen weichen Griff bekommen-soll, mit méglichst niedriger
Mitlauferspannung gearbeitet werden. Je hoher die Mit-
lauferspannung ist, um so miehr entsteht ein dauerhafter
Glanz.

In der Praxis werden zum Flichenfixieren als chemi-
sche Reagenzieh vorwiegend Natriumbisulfit oder MEAS

" verwendet,'Das Natriumbisulfit ist zwar am billigsten, es
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erfordert aber auch eine -schirfere pH-Ueberwachung.
MEAS gibt bessere Ergebnisse als Bisulfit, und zwar be-
sonders dann, wenn die aus flichenfixiertem Stoff her-
gestellten Hosen spiter nur durch alleiniges Zugeben von
Wasser mit einer dauerhafteren Biigelfalte versehen wer-
den sollen. (Die Biigelfalte ist aber nicht dauerhaft genug,
um als Dauerbiigelfalte bezeichnet werden zu kénnen, d. h.
die Besténdigkeit ist geringer.) Das ruhrt daher, daBl mit
MEAS fiir das spitere Fixieren mehr SO, in der Ware
verbleibt als bei Verwendung von Natriumbisulfit. Zu-
gleich ist beim MEAS der Griff der fertigsen Ware besser,
wobei vermutlich die organische Natur des MEAS eine
Rolle spielt.

Der Vollstindigkeit halber sei noch erwéihnt, dal nebst
den vorstehend aufgefiihrten Fixierungsmitteln MEAS und
Natriumbisulfit neuerdings auch andere Mittel auf dem
Markt erscheinen. Die Fixierung der mit dem Fixierungs-
mittel imprégnierten Gewebe kann nicht nur auf der

Finishdekatur, sondern z. B. auch auf dem Brennbock, der.

PreBglanz- oder auf der Kesseldekatur erfolgen.

. Das Flichenfixieren hat viele Anwendungsméglichkei-
ten. So wird es zum Beispiel in Australien und Japan als
ein Teil des Sironizeverfahrens benutzt, bei dem zuerst
filzfrei. ausgeriistet und anschliefend flédchenfixiert wird.
Ohne Zweifel ist dies fiir bestimmte Verwendungszwecke
eine wertvolle Ausriistung, denn die so behandelte Ware
besitzt die Eigenschaft, weitgehend glatt zu trocknen und
nahezu biigelfrei zu sein. Auf der andern Seite ist das
Sironizeverfahren nur bei Geweben mit hoher Festigkeit
anwendbar, denn die Filzfreiausriistung — insbesondere
durch eine oxydative Behandlung — mit anschlieBendem
Flachenfixieren durch ein Reduktionsmittel setzt die Fe-
stigkeit des Gewebes merklich herab. In einigen Fillen,
besonders wenn es darum geht, handwaschfeste oder
waschmaschinenfeste Ware zu bekommen, haben wir auch
festgestellt, daB eine Fixierung der fertigen Kleidungs-
stiicke wirksamer ist als das Flachenfixieren. In Skandi-
navien sind bereits waschfest und biigelarm ausgeriistete
(washable press) Hosen aus reiner Wolle im Verkauf. Es
sind dies Hosen aus fldchenfixierten Geweben, die nach
der Fertigstellung zusétzlich noch an den Ni#hten, bei den
Taschen und in der Giirtelgegend fixiert worden sind, um
ein Welligwerden und Verlieren der glatten Form zu ver-
hindern und die Formbestidndigkeit der Hose gegeniiber
der Waschbeanspruchung zu verbessern.

4. Stretchgewebe

Stretchgewebe erfreuen sich schon seit einiger Zeit
einer groBen Beliebtheit zur Herstellung von Skibeklei-
dung. Neuerdings haben die Vorteile der Stretchgewebe,
vor allem der hdhere Komfort und die gréBere Bewe-
gungsfreiheit, auch das Interesse fiir die Verwendung von
Stretchgeweben fiir normale Bekleidungsstoffe geweckt.
Da die Wolle die Bekleidungsfaser «par excellence» ist, ist
es natiirlich, daB3 die Herstellung von reinwollenen Stretch-
geweben erforscht und vorangetrieben wurde. Es ist aber
ebenso natiirlich, daB bei der Lancierung solcher Artikel
eine gewisse Vorsicht am Platze ist, bis man davon iiber-
zeugt ist, daB wirklich etwas hinter solchen Geweben
steckt, und bis zufriedenstellende Mindestanforderungen
fiir den Gebrauchswert festgelegt sind.

Die gangbaren, vorwiegend angewendeten Herstellungs-
methoden von reinwollenen Stretchgeweben sind groBten-
teils Weiterentwicklungen von neueren Fixierungsverfah-
ren. Diese verursachen ein Quellen und Aufweichen der
Wollfasern und eine erhohte Garnkrduselung. Da die
Garne in diesem gebogenen und aufgeweichten Zustand
fixiert werden, ergibt sich beim Trocknen ein erhoéhtes
Dehnungsvermogen. Der Grad der Dehnbarkeit, d. h. der
Stretcheffekt, kann in jeder Geweberichtung durch Span-
nen der Ware in der entgegengesetzten Richtung vor dem
Fixieren erhoht werden. Diese Methode ist 'als «Crimp
interchange» bekannt.

Im Prinzip-besteht das Verfahren zur-Herstéllung eines
SchuBstretches darin, daf das etwa mit 40—50 % Fixierungs-
16sung, z.B. Monodthanolaminsulfit, befeuchtete Gewébe
zum Zwecke des Fixierens bzw. Ddmpfens mit-sehr hoher
Kettspannung z. B. auf .den Zylinder einer Finishdekatur-:
maschine aufgewickelt werden muB. Eine relativ leicht-zu
erreichende 8—10prozentige Ueberdehnung der: Kette 1484
eine elastische Dehnung.des Schusses von :15—20 % und
mehr erwarten. Neuerdings wird die Fixierung -anstelle.
der Finishdekatur auch auf.dem Brennbock durchgefiihrt::

‘Die hohe Dehnung in der Ketthchtung‘: hat*éirie “star-
kere SchuBkriuselung bzw. eine Erhohung der Krause-'
lungsamplitude der SchuBgarne und damit emen Brelten-
eingang der Ware zur Folge ‘Normalerwéise wiirde, das
entspannte Gewebe wieder'zu seiner: ursprunghchen Brelte"
zuriickkehren. Wird ‘die durch die’ Kettdehnung bew1rkte
erhohte SchuBkrauselung und damit die vermlnderte Wa-'
renbreite jedoch permanent fixiert, dann zeigt das. Ge~’
webe spiter immer die Tendenz, nach’ Aufhoren emer‘
Spannung in der SchuBrichtung dié fixierte Breite wiedér
anzunehmen, d h. es lst in dleser Rlchtung elastlsch ge-
worden. -

Diese fiir den Stretcheffekt verantworthche und durch
die Wechselwirkung von Kette und, Schuf hervorgerufen,e
Erhohung der Garnkréduselung 148t verstindlich, erschel-
nen, daB auch die Struktur der Ware einen quantitativen
EinfluB auf die beabsichtigte elastische Dehnung aus-
iiben muf. So ist z. B. ein besserer Stretcheffekt zu errei-
chen, wenn das Gewebe im Vergleich zur’ Kette'nfaden-‘,
dichte eéine groBere SchuBfadendichte” aufweist, Die fur
eine solche Ausrustung vorgesehene Ware muf natiirlich
auch breiter gewebt werden, um den durch dié hohé Kett-
spannung verursachten Breiteneingang zu kompensieren.

Das Prinzip zur Herstellung von Kettstretch ist dem flir
die Herstellung von Schufistretchgeweben -dhnlich, -nur
eben, daBl der den Stretcheffekt bedingende Kriuselungs-
mechanismus in der Kettrichtung liegt. Das Gewebe muf3
also in der SchufB3richtung erheblich gespannt und in die-
sem Zustand fixiert werden. Das feuchte Gewebe auf der
Finishdekatur auf der erforderlichen Breite zu halten, ist
nicht moéglich. Es muf3 daher vor -der Permanentfixierung
auf einem Spannrahmen auf diese Breite gebracht werden.
Da ein trockenes Gewebe sich jedoch nicht ohne weiteres
permanent fixieren 146t; mul3 der Behandlungsflotte Harn-
stoff bzw. ein anderes geeignetes, die Wasserstoffbriicken
im Wollmolekiil spaltendes Agens zugesetzt werden, da-
mit ein Fixieren auch bei niedrigem Feuchtegehalt der
Ware moéglich wird. Die Mitverwendung von Harnstoff
bedingt ferner, da die Ware nach dem F1x1eren gespiilt
werden muf. .

Die technische Durchfithrung gestaltet sich etwa so, daB
das Gewebe mit einer Losung von 100 g/l z. B. Monodtha-
nolaminsulfit und 100 g/1 Harnstoff foulardiert, abge-
quetscht und auf dem Spannrahmen mit 8—10% {iber
NaBbreite und viel Voreilung getrocknet, anschliefend auf
der Finishdekaturmaschine 5 Minuten gedampﬁ sodann
gesplilt und erneut getrocknet wird.

Neuerdings werden auch reinwollene Stretchgarne -mit
einem sehr geringen Prozentsatz von Elastomerfasern ent-
wickelt. Dies mag von sehr groBer. Bedeutung auf dem
Gebiet der sog. «action stretch»-Artikel sein, wo Dehnungs-
werte von iiber 25% verlangt werden, im Gegensatz zu
Kleidungsstiicken, wo 15 % Dehnungsvérmégen zum Zwecke
eines zusétzlichen Komforts noch geniigend sein .mdgen.

Der Stretcheffekt einer Ware ist selbstverstidndlich nicht
die einzige Anforderung, die an Stretchgewebe gestellt
wird. Es ist ebenso wichtig, daB3 sich ein Stretchgewebe
wieder gut erholt, ferner soll es ein gutes Kmttererho-
lungsvermégen und eine hohe Dimensionsstabilitit auf-
weisen, d.h. der Stretcheffekt sollte nur als niitzlich be-
trachtet werden, wenn andere wichtige Gebrauchselgen-
schaften nicht ungiistig beeinflut werden.
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II1. Antifilzausriistung und Maschinenwaschbarkeit

1. Allgemeines

Wie schon in der Einleitung erwihnt, wird vom Ver-
braucher die Forderung nach leicht waschbaren (in der
Waschmaschine oder von Hand), nicht mehr eingehenden
und nicht filzenden Wollwaren immer mehr gestellt, so
daB es notwendig ist, immer mehr filzfrei ausgeristete
Wollartikel auf den Markt zu bringen. Es ist daher eine
Hauptaufgabe des IWS, die Wolle verarbeitende -Indu-
strie sowohl durch technische als auch verkaufsférdernde
Aktivitdt in der Aufnahme und Verbreitung von indu-
striell bewidhrten Antifilzausriistungen zur Herstellung
leicht waschbarer Wollartikel zu unterstiitzen. Wir finden
es sehr wichtig, dal die in Frage kommende Antifilzaus-
riistung nicht nur technisch einwandfrei anwendbar ist,
sie muB8 dem Endprodukt einen Filz- und Schrumpffrei-
effekt verleihen, der iiber einem gewissen Standard steht
und Gewdhr bietet, daB das Kleidungsstiick selbst nach
mehreren Wischen immer noch in einwandfreiem Zu-
stand ist.

Es existiert noch kein universelles Verfahren; jede An-
tifilzausriistung hat ihre Vor- und Nachteile. Bei einer
bestimmten Warengruppe kann. ein Verfahren optimale
Resultate ergeben, wihrend mit dem gleichen Verfahren
bei andern Artikeln nur ein mittelméBiger Effekt erzielt
wird.

Von den {iiber 200 auf dem Gebiet der Antifilzausrii-
stung bekannten Verfahren, die teilweise patentiert sind,
haben nur einige wenige praktische Bedeutung erlangt.
Es seien hier die wichtigsten (in alphabetischer Reihen-
folge) genannt:

Basolan DC (BASF)

Chloregal D (Geigy)

Gas- oder Trockenchlorierung
IFP-Verfahren «Bancora» (Bancroft & Sons)
IWS-7-Verfahren

Melafix (Ciba)

Nikrulan HW (Cassella)

Stevenson X-Verfahren «Dylan»

(Precision Processes Textiles Ltd.)
WIRA-Verfahren

Auf diese verschiedenen Verfahren im einzelnen niher
einzugehen, wiirde zu weit fiihren. Es sei lediglich er-
wihnt, daB sich sédmtliche dieser Verfahren in der Praxis
gut eingefiihrt haben und sehr gute Antifilzeffekte er-
geben.

Eine Frage, die sich immer wieder stellt, ist die, in
welchem Verarbeitungsstadium eine Antifilzausriistung
angewendet werden soll. Prinzipiell konnen Antifilzaus-
riistungen in jedem Verarbeitungsstadium durchgefiihrt
werden., Zur Herstellung von Wirk- und Strickwaren setzt
sich mehr und mehr die Verarbeitung von filzfrei aus-
geriisteten Garnen durch, die aus: behandeltem Kammzug
gesponnen sind. Dem Wirker und Stricker bietet sich da-
mit die Moglichkeit, unter Beriicksichtigung der Waren-
struktur Wirk- und Strickwaren herzustellen, die ohne
Gefahr einer Verfilzung entweder nach der herkémm-
lichen Methode von Hand oder auch in der Waschmaschine
mit Schongang gewaschen werden kénnen.

2. Herstellung von waschmaschinenfesten wollenen
Wirk- und Strickwaren

Zur Herstellung von waschmaschinenfesten wollenen
Wirk- und Strickwaren ist kurz folgendes zu sagen:

2.1. Waschmaschine

Moderne Waschmaschinen werden heute allgemein mit
einem Schongang ausgeriistet, der es dem Verbraucher
ermoglichen soll, seine empfindlichen wollenen Wirk- und
Strickwaren in der Waschmaschine mit gréter Schonung
zu waschen.

2.2. Voraussetzung zur Erzielung einwandfreier filz- und
schrumpffreier Artikel

Bei der Herstellung von Garnen fir waschmaschinen-
feste Wollwaren ist schon die Auswahl des Rohmaterials
wichtig. Es sollen nach Moéglichkeit Wollen Verwendung
finden, die eine geringe Neigung zum Filzen besitzen. Die
verwendeten Wollqualitdten sollen moglichst gleichwertig
und gleichmé&Big sein, weil Unterschiede in den physi-
kalischen Eigenschaften der Fasern zu unterschiedlichen
Reaktionen gegeniiber chemischen Prozessen fiithren kénn-
ten, die sich ungiinstig auf das Fertigprodukt auswirken.
Das Garn soll eine moglichst hohe Drehung aufweisen,
weil dadurch eine gréBere Kohidsion und erhéhte Wider-
standsfdhigkeit gegeniiber Pillingbildung und Verfilzung
erreicht wird. Stirker gedrehtes Garn ergibt auch ein
klares Warenbild und gréBere Stabilitiat. Die Verwendung
von dreifachen Garnen ist vorzuziehen, weil der eben-
miBige Querschnitt eines solchen Garnes der Warenstruk-
tur bestens angepal3t ist. .

Wesentlich fiir die Herstellung von Garnen fiir wasch-
maschinenfeste Wollwaren ist jedoch eine geniigende
Antifilzausriistung.

Ebenso wichtig wie eine gute Antifilzausriistung ist
natiirlich auch die Verwendung von Farbstoffen mit ge-
niigend guter Waschechtheit, so da3 auch bei mehrfacher
Wische kein Ausbluten oder keine Farbtonidnderung ein-
tritt.

Nicht zuletzt werden auch gewisse Forderungen an den
Wirker und Stricker gestellt. Die Verarbeitung geeigneten
Garnmaterials bedeutet noch nicht, da die daraus her-
gestellten Artikel ohne weiteres waschmaschinenfest sein
missen. Struktur und Maschendichte spielen eine aus-
schlaggebende Rolle. Ein lockeres Gestrick wird nur als
bedingt waschmaschinenfest gelten kénnen. Aus der Er-
kenntnis, dal fiir die Dichte einer Wirkware nicht nur
die Maschenléinge, sondern auch die Garnnummer eine
Rolle spielt, entwickelte sich der Begriff «Cover factor»,
welcher ein zahlenmiBiger Ausdruck der Dichte in Ab-
héngigkeit von Maschenldnge und Garnnummer ist.

Der Cover factor wird aus der Maschenldnge und der
Garnnummer wie folgt berechnet:

1

Cover factor CF = ———
LX VNek
wobei L. die Maschenlédnge in Inches und Nek
lische Kammgarnnummer bedeutet.

In das metrische System umgerechnet ergibt sich

27
L% V' Nm
wobei L die Maschenlinge in mm und Nm die metrische
Nummer bedeutet.

Je hoher der Cover factor, desto dichter ist die Struk-
tur der Ware. Fiir waschmaschinenfeste Wirk- und Strick-
waren sollte der Cover factor, nach obiger Formel berech-
net, 1,3 betragen.

Ein Faktor, der bei der Herstellung von waschmaschi-
nenfesten Waren nicht immer beachtet wird, ist der bei
der ersten Wasserbehandlung auftretende Relaxations-
oder Entspannungseingang. Beim Verarbeiten wird die
Ware Spannungen ausgesetzt, die spater beim ersten Be-
netzen, also z. B. bei der ersten Wasche, zuriickgehen.
Dieses Eingehen wird als Relaxationseingang bezeichnet.
Zur weitgehenden Verhinderung dieses Eingehens emp-
fiehlt sich ein moglichst spannungsfreies Arbeiten sowie
ein Ddmpfen oder Dekatieren des fertigen Gestricks.
Der Relaxationseingang kann auch durch eine Antifilz-
ausrilistung nicht verhindert, resp. beeinflut werden.

Auf Grund von in Australien mit iiber 2 Millionen
Kleidungsstiicken gemachten Erfahrungen sollten wasch-

die eng-

CF =
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maschinenfeste gestrickte Wollartikel die folgende Anzahl
Waschmaschinenwéschen ohne Veridnderung der Groéfle
und der Oberfldchenstruktur aushalten:

Oberbekleidung fiir Erwachsene 20 Wéschen
Oberbekleidung fiir Kinder 40 Waéschen
Unterwésche 50 Wéaschen
Socken 60 Waschen

IV. Schluibetrachtung

Das Ziel dieser Ausfiihrungen war, der wollverarbei-
tenden Industrie einen allgemeinen Ueberblick iiber die
heutigen Moglichkeiten der Herstellung von Wolltex-

tilien mit «Easy cares-Eigenschaften zu geben. Alle Merk-
male leichter Pflegbarkeit, die Artikel aus synthetischen
Fasern, Mischgeweben aus natiirlichen und synthetischen
oder anderen veredelten natiirlichen Fasern besitzen, kon-
nen industriell auch bei Geweben, Gewirken und Gestrik-
ken aus reiner Wolle erhalten werden.
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Wolle und Bally gemeinsam?

«Merino»

Mit dieser Frage wurden kiirzlich Fabrikanten, Wirt-
schaftsleute, die Tages- und Fachpresse zu einer einzig-
artigen Schau in den Bally-Park nach Schénenwerd ge-
laden. Was haben die «Wolligen» bzw. der Verein Schwei-
zerischer Wollindustrieller und die Schuhfabriken Bally AG
gemeinsam? Beide gehoren der Bekleidungsbranche an,
beide sind modisch orientiert, beide verarbeiten teilweise
die gleichen Rohstoffe und beide pflegen weltweite Be-
ziehungen.

Unter diesen Aspekten konnten die rund 400 Géaste in
einem extra erstellten Zelt einer instruktiven Veranstal-
tung beiwohnen. Megge Lehmann, der bekannte Kabaret-
tist, fiihrte Regie und présentierte zwischen fiinfzehn viel-
sagenden Kurzreferaten und Interviews eine Schau — be-
ziehungsweise zwei Modeschauen —, die als einmalig be-
zeichnet werden muB.

Der Mittelpunkt des Geschehens war die Wolle. So er-
schienen auf dem Laufsteg die koniglichen Merinos —
je drei aus Slidafrika und Australien von der Swissair
hergeflogen — in ihrem reichen Wollschmuck, gefolgt von
weiteren Wollieferanten. Der Zoologische Garten Basel
stellte Mohairschafe, Alpakas, Lamas, Kaschmirschafe,
Mufflons und ein Kamel zur Verfligung, zu denen sich
noch einige Bergschafe aus dem Kanton Wallis gesellten.

Die erwédhnten Kurzreferate waren auf die Demonstra-
tionen abgestimmt. So konnten die Besucher nach dem
Defilee der vierbeinigen Wollieferanten die Schur eines
argentinischen Kreuzzucht- und eines Merinoschafes ver-
folgen — eine Prozedur, die in Australien je Schaf zwei
bis drei Minuten dauert. In Schonenwerd benétigten die
Scherer, obwohl es Instruktoren waren, fiir die Entfer-
nung des respektablen Wollschmuckes eine bedeutend
langere Zeit, da nicht die gleichen Spezialtondeusen zur
Verfiigung standen. Herr W. Liischer, Vizepridsident des
Wollhandelsverbandes, erlduterte diesen attraktiven Vor-
gang mit lehrreichen Hinweisen und erwihnte dabei, dafi
etwa 2000 differenzierte Wolltypen bestehen, daB 8 Mil-

lionen Schafe den schweizerischen Wollbedarf decken
und daB3 jedes der 250 000 Schweizer Schafe nur-halb so
viel Wolle liefere wie eines in Australien. Die Viertel-
million Schafe in der Schweiz seien im Besitz von 23 000
Schafhaltern mit einem durchschnittlichen . Bestand von
sechs bis zehn Tieren.

Die nachfolgende Modeschau stand natiirlich ganz unter
dem EinfluB dieses seltenen Schauspiels. Alles in Wolle
gekleidet, vom Wintermantel und Skikostiim bis zur hoch-
modischen Damen- und Herrengarderobe und schwarzer,
kostbarer Wollguipure, natiirlich immer mit den entspre-
chenden Bally-Kreationen kombiniert, dokumentierte das
Defilee die groBe Einsatzfreudigkeit der Wolle. Die apar-
ten Modelle, zum Teil beim Swiss Fashion Club und an
der Herrenmodewoche in Koln vorgefiihrt, wiesen ein-
deutig auf die modisch orientierte schweizerische Woll-
industrie hin. Dafl aber die Wolle auch ein anderes, sehr
weitschichtiges Bekleidungsfeld beherrscht, bewies die
nachfolgende Schau, ndmlich das Gebiet der Uniformen.
Diese Uniformenparade war nun wirklich das non plus
ultra der Veranstaltung. Die Parade begann mit dem
Zugfuhrer der SBB, dem Rangierarbeiter der SBB mit
kurzer Pelerine, dem Souschef der SBB, gefolgt vom Post-
boten in Winterausriistung, dem Postautochauffeur und
einer hiibschen Brieftrdgerin. Dem Oberschiffskapitdn der
Linie Romanshorn—Konstanz folgten ein Grenzwachtkorps
und Zollner, und dann fand unser viel geschméhtes und
auch geriihmtes «Bundestuch», vorgefiihrt von einem Sol-
daten, Unteroffizier und Leutnant lebhafte Kommentare.
Zwei strammen FHD folgten abschlieBend zwei char-
mante Swissair-Hostessen und last not least ein Swissair-
kapitdn. Bis an den Kapitdn wurden die Uniformen nicht
von ‘Mannequins, sondern in «Original» vorgefiihrt, was
der Schau das «gewisse Etwas» gab.

Der frenetische Beifall bewies, daB die Veranstalter —
verantwortlich waren die Herren. Direktor E.Nef vom
Verein Schweizerischer Wollindustrieller und Dr. A. Helb-
ling von der Bally AG — einen Volltreffer erzielten.

Nun, das vorgefiihrte, qualitativ hochstehende Wolltuch,
iibertragen auf die entsprechenden Personalbestédnde, ist
ein ganz bedeutender wirtschaftlicher Faktor. Die schwei-
zerischen Wollbetriebe verkauften im Jahre 1964 im Wert
von 21,6 Millionen Franken 866 500 Meter Uniformenstoffe
an den Bund, die SBB und Privatbahnen, PTT, Swissair,
Grenzwacht, Polizei wie auch an Feuerwehren und Musik-
korps.

Diese im wahrsten Sinne lebendige Schau, organisiert
von zwei zukunftsfreudigen Wirtschaftszweigen, war vom
schweizerischen Qualititsgedanken getragen, den die
«Wolligen» und die Bally AG nicht nur in der Schweiz,
sondern auch in aller Welt propagieren.
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