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DOLAN immer mehr verarbeitet. Die bisherige Kapazitit
von monatlich 30 Tonnen DOLAN reicht kaum noch aus,
die stindig steigende Nachfrage zu decken und soll daher
erweitert werden. Der Preis fiir DOLAN hingegen bleibt
weiterhin stabil und stellt sich fiir das Kilo DOLAN-
Flocke bereits seit etwa anderthalb Jahren auf DM 14.50,
zuziiglich der Farbzuschlige, die sich zwischen 2 bis 5 DM
bewegen.

DOLAN kann als einzige vollsynthetische Faser der
Welt in etwa 48 verschiedenen Farbtonen mit sehr guten
Echtheiten spinngefdrbt produziert werden. DOLAN-
Acryl-Feingewebe aus Direktgarnen werden von Verar-
beitern und Verkidufern als seidendhnlichstes Gewebe auf
Stapelfaser-Grundlage bezeichnet. Trageversuche, vor
allem durch verarbeitende Konfektionire, haben gezeigt,
dal Hemden aus DOLAN selbst nach 150 Waschen immer
noch tadellos aussehen und getragen werden konnten. Sie
koénnen, ohne durchscheinend zu werden, als Blusen-
und Hemdenstoffe so leicht hergestellt werden, daB3 sie
luftig und kiihl sind. Die Feuchtigkeitsaufnahme der Faser
betridgt nur 1—29;, so dafl also die Gewebe aus gesponne-
nen DOLAN-Garnen schweilaufsaugend sind. Eine Faser-
quellung wie bei Baumwolle tritt nicht ein. Zurzeit wird
der Einsatz von Acryl-Fasern und -Garnen in der Mi-
schung mit anderen Fasern vor allem im Ausland ver-
folgt. Die Entwicklung ist aber noch in vollem Flufl. Es
ist anzunehmen, daB in absehbarer Zeit Gemische mit
Wolle oder Zellulosefasern vorliegen, deren Gebrauchs-
wert und Warenausfall durch den Anteil an Acryl-Fasern
erheblich liber den der reinen Natur- oder halbsyntheti-
schen Fasern liegen.

Ein besonders zukunftsreiches Einsatzgebiet ist das der
technischen Gewebe. Markisen, Sonnenschirmstoffe, Zelte,
Planen, Bootssegel, Autoverdeckstoffe, Tropenausriistung,
wetterfeste Umhiillungen kénnen bevorzugt aus DOLAN-
Acryl hergestellt werden, da die Lichtbestsindigkeit dieser
Faser sehr hoch ist. Es werden daher in immer stirkerem
Umfange lichtbestindige Vorhangstoffe, Gardinen, Fah-
nentuche, Dekorationsstoffe, Teppiche und Liufer herge-
stellt. DOLAN (die vollsynthetische Faser auf Polyacryl-
nitril-Basis) zeichnet sich im Vergleich zu natiirlichen
Faserstoffen durch auBerordentlich hohe Festigkeit aus.
Der besondere Vorteil dieser Faser ist die Erhaltung die-
ser Festigkeit gegenliber allen beim Gebrauch vorkom-
menden natiirlichen oder chemischen Einwirkungen. Die
‘Wetterfestigkeit dieser Gewebe ist uniibertroffen. Durch
das niedrigere spezifische Gewicht der Acryl-Faser sind die
Gewebe daraus grundsitzlich leichter als Baumwoll-Ge-
webe gleicher Art.

Sie sind um etwa 30 Prozent leichter als Baumwollge-
webe. Die hthere Festigkeit von DOLAN gestattet es aber,
die Gewebe in leichter Konstruktion herzustellen. Diese
Gewebe lassen sich wasserabweisend oder wasserdicht
ausrichten bzw. beschichten. Die NafBifestigkeit ist prak-
tisch gleich der Trockenfestigkeit. Durch die Spinnfir-
bungen erreichen Gewebe gegeniiber badgefirbten Baum-
wollgeweben hochste Farbechtheit, der nur die Indan-
threnférbung gleichkommt. Die Brillanz und Leuchtkraft
wird weder durch Licht noch durch Bewetterung merk-
lich beeinflulit. Infolge der geringen Feuchtigkeitsauf-

nahme der Acryl-Fasern kann Beschmutzung nicht in die
Faser eindringen, sondern haftet nur oberfldchlich auf
DOLAN-Geweben. Die Unempfindlichkeit der DOLAN-
Gewebe gegeniiber Chemikalien gestattet auBerdem die
Anwendung aller Reinigungsmittel, sofern nicht die Aus-
ristung - evtl. Einschridnkungen erfordert. Obwohl die
Lichtdurchlédssigkeit' der Gewebe grofBer ist als bei Baum-
wollgeweben, besitzen die Gewebe ein auBerordentlich
hohes Wirmertiickstrahlungsvermogen. Selbst bei stark-
ster Sonnenbestrahlung wird durch Markisen die Hitze
gemildert.

Ein anderes wichtiges Einsatzgebiet ist das der Berufs-
und Schutzbekleidung, da die Acryl-Fasern bestidndig sind
gegen Chemikalien, Sduren, Hitze, Wetter und Licht so-
wie Faulnis und Verrottung. Fiir Siure-Schutzanziige
wird das Gewebe chemikalienundurchlissig ausgeriistet.
Flecken von Oel, Teer, Rost, Blut usw. lassen sich restlos
aus dem Gewebe entfernen. Die Berufskleidung kann bis
zirka 150 Grad Celsius, am besten feucht, gebiigelt wer-
den. In den meisten Féllen jedoch eriibrigt sich das Bii-
geln, da sich das Gewebe beim Trocknen aushdngt. H. H.

Einige Vergleichswerte

DOLAN Baumwolle Wolle Seide

Spez. Gewicht g/ccm 1,14 1,55 1,32 1,25
Feuchtigkeitszunahme ‘

bei 20 Grad 65% rel. Lft. 1 8,5 16 1
Festigkeit nach 3z Jahr

Bewetterung (in %) 92 50 — é
Festigkeit nach 1 Jahr

Bewetterung (in %) -80 1 — 0
Erweichungspunkt 240—250 —_ —_ —_
Wirmeleltféhigkeit

Kcal/m h oC 0,044 0,61 0,047 0,043
Quellungsgrad % 1—-2 24—30 22—-29 16—20
Festigkeit nach 4 Monaten

Eingraben ¥ 98 0 0 0

Hitzebestéindigkeit von DOLAN
Einwirkung DOLAN Baumwolle Wolle
Dauer-Temperatur kein Festig-  Festigkeits-  Festigkeits-
100—120 Grad Celsius keitsveriust  verlust verlust
Dauer-Temperatur kein wesentl. starker starker
130—150 Grad Celsius Festigkeits- Festigkeits- Festigkeits-
verlust abfall abfall

Kurze Spitzentemperatur einsetzbar nicht ein- wird zerstdrt
180—200 Grad Celsius setzbar

Keine Sommerpause mehr bei den australischen Woll-
auktionen? — (Melbourne IWS) In Australien wird ge-
genwirtig viel von einer eventuellen Abschaffung der
bisher iiblichen zweimonatigen Pause in den Wollauktio-
nen gesprochen. Von einer durchgehenden zwolfmonati-
gen Auktionsperiode verspricht man sich eine weitge-
hende Ausschaltung der bisher hiufig auftretenden Un-
sicherheit in der Preisbildung zu Saisonbeginn. '

Friiher war eine lingere Unterbrechung der Versteige-
rungen tatsédchlich nétig gewesen, um es den Einkédufern
zu ermoglichen, ihren Auftraggebern in Amerika und
Europa Bericht zu erstatten. Heute, im Zeitalter des Flug-
zeuges, konnen solche Besuche in wenigen Tagen erledigt
werden.

AuBerdem rechtfertigt sich die Einfiihrung einer un-
unterbrochenen Verkaufssaison durch das betrichtlich
gesteigerte Wollaufkommen Australiens.

Spinnerei, Weberei

Moderne Streckwerke mit SKF-Pendeltrdgern
Von Ing. H. Miiller, SKF — Ziirich

(Schluf)

Der PK 211 E bietet den Vorteil, daB mit ihm sowohl
nach dem Le-Blan-Roth- als auch nach dem Zweiriemchen-

Einigeé praktische Hinweise

system gearbeitet werden kann. Das Zweiriemchen-Streck-
werk hat sich jedoch mit dem SKF-Pendeltriger PK
211-E in den letzten Jahren mehr und mehr durchgesetzt
und auch bestens bewéhrt.
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Bei Stapeln mit vielen kurzen Fasern oder bei relativ
hohem Verzug ist das Zweiriemchen- dem Einriemchen-
System unbedingt iliberlegen. In ausgesprochenen Fein-
spinnereien wird meistens Baumwolle von allerbester
Qualitit verarbeitet, mit maximalen Faserldngen bis zu
50 mm und mehr. Hier wird eine weitere Zylinderstellung
erforderlich als oben angegeben. Der Durchzugsabstand
(Fig. 10) kann dann ohne Nachteil auch etwas gréfer sein
als liblich, da sehr kurze Fasern nur in geringer Anzahl
vorkommen. Es besteht aber auch die Moglichkeit, in die-
sen Féllen lange Oberriemchenhalter zu verwenden. Sol-
che gestatten, bis zu 60 mm Maximalstapel mit dem Zwei-
riemchensystem zu verspinnen. Durch einfache Umstellung
der Streckswerkanordnung ermoglicht der SKF Pendel-
triger PK 211-E 1 die Verspinnung von Kunstfasern diber
60 mm bis ca. 120 mm Stapelldnge. Die Verarbeitung von
Zellwolle wird empfindlich beeinfluBt von Temperatur
und Feuchtigkeit. Etwas groBere Zylinderweiten als bei
Baumwolle konnen noétig sein.

Die Pendeltriger haben sich praktisch als derart robust
erwiesen, daB es moglich ist, sie auch auf den Flyern zu
verwenden, die dann ein genau gleiches Streckwerk wie
die Ringspinnmaschine erhalten. Auch auf dem Flyer
kann wahlweise mit dem Ein- oder Zweiriemchen-System
gearbeitet werden. Fiir gro3e Fasermassen verwendet man
eher das Einriemchenprinzip. Hervorragend gute Resul-
tate mit dem Pendeltrigerstreckwerk auf Flyern liegen
vor, denen ein Streckenband von der Bandteilungsstrecke
vorgelegt wird mit Ne — 0,25 (Fig. 11).

Verspinnungsmethoden mit Zweiriemchenstreckwerk,
ausgeriistet mit PK 211 E-Pendeltréger.

Grundsétzlich wird zwischen zwei Verspinnungsmetho-
den unterschieden:

1. Konstantes, weites Vorfeld von ca. 50 mm, Vorverzug
von 1,1 bis 1,4, je nach Material und Vorgarndrehung.
Hauptfeldweite wie bereits vorstehend unter «Haupt-
verzugsfeld» beschrieben, ebenfalls konstant. Bei dieser
Verspinnungsmethode entfillt der Hauptanteil des Ge-
samtverzuges in das Hauptverzugsfeld.

2. Das Vorfeld wird dem Stapel angepafBt. Als Faustregel
gilt: Vorfeldweite gleich wie Hauptfeldweite der letzten
Flyerpassage, wenn das Flyer-Streckwerk ein Klemm-

streckwerk ist. Den Vorverzug wihlt man hoher als
2fach, z.B. 2,5fach. Die Hauptfeldweite bleibt konstant
und wird genau wie bei der Verspinnungsmethode 1
eingestellt. Bei dieser Verspinnungsmethode wird der
Gesamtverzug auf einen erhéhten Vorverzug und einen
Hauptverzug von wie bisher tiblicher GroBe aufgeteilt.

Die praktischen Erfahrungen auf breiter Basis haben
ergeben, daB man bei Gesamtverziigen bis ca. 30fach auf
jeden Fall immer nach Verspinnungsmethode 1 arbeiten
soll. Bei Gesamtverziigen zwischen 30- und 50fach emp-
fiehlt es sich, Parallelversuche nach Methode 1 und 2
vorzunehmen. Verspinnungsmethode 1 jedoch hat in den
meisten Fillen, insbesondere bei gekdmmter Baumolle
und bei Kunstfasern, bessere Resultate ergeben.

Flir Gesamtverziige tiber 50fach ist Verspinnungsme-
thode 2 anzuwenden. Bemerkenswert ist hier der groBe
Vorteil von Verspinnungsmethode 1, bei welcher die
Streckwerkseinstellung fiir alle Baumwollqualitdten und
flir alle VerzugsgroBen immer konstant bleibt und somit
keine zeitraubenden ZEinstellarbeiten geleistet werden
miissen. Hervorzuheben ist, daB das Zweiriemchen Streck-
werk mit Pendeltriger PK 211 E sich fiir Gesamtverziige
von ca. 10 — 60fach und hoher, je nach Material und Qua-
litdt der Vorgarnlunte, gleich gut eignet.

Auf Flyerstreckwerken mit Pendeltrdger sind analoge
Verhiltnisse vorhanden, wie sie unter Verspinnungsme-
thode 1 beschrieben sind.

Oberriemcheneinstellung

Der beste Riemchenlauf ergibt sich bei leicht nach oben
gewoélbter Riemchenbriicke und einem Riickhang von ca.
2 mm der Riemchenwalze gegeniiber dem mittleren Unter-
zylinder (Fischhautzylinder). Die richtige Linge des Riem-
chens ist von wesentlicher Bedeutung; bei ihrer Bestim-
mung mulBl die Riemchendicke bericksichtigt werden.
Chromgare Riemchen und solche aus Kunststoff mit Tex-
tileinlage haben sich gut bewihrt. Die Maulweite X (Fig.
10) muB der Steifigkeit des Riemchenmaterials und der
durchlaufenden Fasermasse angepafit werden. Kunststoff-
riemchen geben einen groBeren Flidchendruck als Leder-
riemchen, weswegen die Maulweite X etwas groBer sein
soll.

Pendeltragerstreckwerke werden
nicht nur in neue Maschinen ein-
gebaut, sie eignen sich vorziiglich
zur Modernisierung bestehender
Maschinen, und zwar auf Ringspinn-
maschinen wie Flyern. Auf Grob-,
Mittel- und Feinflyern haben sie
sich bestens bewdhrt, ja sogar auch
auf gewohnlichen Grobflyern mit
Vorgarnnummern, z.B. Ne = 0,11.
Die vorziligliche Vorzugsarbeit und
die bedienungstechnischen Vorteile
kommen den Rationalisierungsbe-
strebungen entgegen. Zwei oder
auch nur eine Flyerpassage sind heu-
te ganz allgemein geworden, an-
stelle der fritheren drei und mehr.
In einigen Fillen lassen die Spin-
nereien die Flyereinstellung un-
verdndert und produzieren ein Vor-
garn mit konstanter Nummer, Die
Nummerénderung wird dann auf
der Ringspinnmaschine vorgenom-
men, deren Anpassung mit dem Pen-
deltrigerstreckwerk innert kiirze-
ster Zeit erfolgt und ohne Nachteil
die Verspinnung eines grof3en Num-
mernbereiches aus einer Vorgarn-
nummer dank der sicheren Faser-
fiihrung zulaft.
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Schaumstoff-Textilien

Auf dem deutschen Markt sind bereits die ersten
Textilien aus Schaumstoff erschienen. Deutschen Tex-
tilfachleuten ist es gelungen, erstmalig aus Schaum-
stoff einen Faden herzustellen, welcher in der Textil-
industrie verarbeitet werden kann. Die grundlegenden
Patente sind in allen Kulturstaaten der Erde angemel-
det worden und liegen ausschlieflich in der Hand der
«Treuhandstelle fiir Schaumstoff-Faden und -Gewebe,
Wuppertal». Wie verlautet, ist die General-Lizenz fiir
die USA und Kanada einem bekannten Chemiekonzern
ubertragen worden.

Jahrlich werden Unsummen fiir Forschungszwecke
ausgegeben, um Mittel und Wege zu finden, heute noch
wie Zukunftsmusik klingende Ziele zu erreichen .So
entstand vor einiger Zeit in engster Zusammenarbeit
zwischen Chemikern und Ingenieuren ein «Stoff aus
Schaum», bekannt geworden unter dem Namen «Mol-
topren». Es ist hochinteressant zuzusehen, wie die
Grundstoffe dieses Schaumstoffes, verbunden mit ent-
sprechenden Aktivatoren, aus einem Mischkopf heraus
wie Honig in eine Wanne flieBen und wie dann nach
ganz kurzer Zeit diese hellbraunlich fliissige Masse,
wie von unsichtbaren Kriften getrieben, aufgeht wie
ein Hefekuchen. Nach Beendigung der chemischen Re-
aktion bleibt ein «erstarrter Schaum» iibrig.

Wenn man sich den Block aus Moltopren vorstellt,
wie dieser nach der Verschiumung aussieht, dann war
es ein kiihnes Unterfangen, aus diesem Block einen
endlosen Faden zu gestalten. Doch heute ist es ge-
schafft. Der Faden aus Schaum ist da.

Die Entwicklung in der Herstellung des Fadens ist
bereits den Kinderschuhen entwachsen, so dafl heute
schon bedeutende Textilunternehmungen diesem neuen
«Schaumfaden» eine grofle Zukunft voraussagen. Es
ist schwer, den Faden zu beschreiben, da er mit den
herkommlichen Textilfaden wirklich nicht zu verglei-
chen ist. Der Direktor der Textil-Ingenieur-Schule in
Wuppertal hat vielleicht den treffendsten Ausdruck
gebraucht, wenn er von einem «Monofilen Streich-
garn» spricht. Die Hauptmerkmale des «Schaumfa-
dens» sind insbesondere sein geradezu unwahrschein-
lich leichtes Gewicht von 0,03 — 0,04 g/cms3, seine
auBerordentliche Fiillfdhigkeit und, bedingt durch die
Struktur seines Aufbaues, eine enorme Isolierfihigkeit
gegen Kilte und auch gegen Hitze.

Damit sind auch schon die ersten Einsatzgebiete in
der Textilindustrie umrissen. In Verbindung mit den
herkémmlichen Garnen, wie Baumwolle, Rayon, Per-
lon und Nylon usw., konnen Mischgewebe erzeugt wer-
den, welche durch ihre Leichtigkeit, Fiille und Warme-
haltevermégen bestechen. Durch die dem «Schaum-
faden» eigene Elastizitdt erhalten die Fertigerzeug-
nisse einen Griff wie er keiner anderen Materialkom-
bination gegeben ist.

Die Anwendungsgebiete sind sehr vielseitig und im
augenblicklichen Stadium noch gar nicht voll zu iiber-
sehen. Die «Schaumfiden» werden vor allem zunichst
einmal dort eingesetzt werden, wo es auf eine grofle
Fullfahigkeit und auf ein grofes Wirmehaltevermo-
gen ankommt, also zum Beispiel fiir die Herstellung
von Schlafdecken, Pullovern, Schals, Futterstoffe fiir
Wintermintel, Bademéntel usw. Auch fiir die Herstel-
lung von modischen Damenminteln und Kostiimstof-

fen wird der «Schaumfaden» eine Bedeutung erlangen,

da man unter Umstéinden mit dem fiilligen «Schaum-
faden» sehr interessante Effekte erzielen kann.

.Als absolut marktreif hat ein Wuppertaler Textil-

werk einen ‘Schal entwickelt, hergestellt auf einer

Raschelmaschine, welcher geradezu bestechend aus-
sieht. Der Schal ist 1,25 m lang, ca. 30 ecm breit und

wiegt in einer Kombination von «Schaumfaden» und
Wolle ganze 90 Gramm, und das bei einem Rauminhalt
von 2590 cm3. Es liegen bereits namhafte Auftrige aus
dem In- und Ausland vor.

Fiir die Herstellung des «Schaumfadens» muften in
langer und kostspieliger Arbeit vollkommen neuartige
Maschinen entwickelt werden, denn es war gar nicht
einfach, aus dem Kunstschaumblock endlose Faden zu
schaffen, ohne daB diese verknotet oder verklebt sind.
Auch die Aufmachung hat den Schaumfaden-Herstel-
lern grofles Kopfzerbrechen bereitet. Fiir die Verar-
beitung auf der Raschelmaschine zum Beispiel kann der
«Schaumfaden» ohne weiteres als Kett- oder Einlege-
faden verarbeitet werden, ohne da3 er sonderlich durch
einen anderen Textilfaden verstdrkt zu werden braucht.
Fiir diese Verwendung wird der «Schaumfaden» gleich
auf verarbeitungsgerechte Teilkettbdume mit bestimm-
ten Fadenzahlen geliefert. Die Anzahl der Fiéden je Teilkett-
baum richtet sich nach der Schnittstarke. Die Haupt-
stirken werden wohl sein 3 x 3 bis 6 x 6 mm. Bei einem
Schnitt von 3 x3 mm enthélt der Teilkettbaum zum
Beispiel 60 Fdden, bei einem Schnitt von 4 x 4 mm 45
Faden, 5 x 5 mm 38 Faden und bei 6 x 6 mm 30 Faden.
Dije Teilkettbdume sind so eingerichtet, daf3 sie ohne
weiteres Umschéren in die Raschelmaschine eingesetzt
werden konnen. Es wird angestrebt, in absehbarer Zeit
auch noch feinere Fédden zu liefern.

Der «Schaumfaden» kann jedoch auch auf Einzel-
spulen geliefert werden. Fiir den Einsatz als Schuf3-
material und zur Erzielung gewisser Effekte kann der
«Schaumfaden» mit irgendwelchen anderen Textilfda-
den umsponnen werden. Dadurch erh6ht sich natiirlich
seine an und fiir sich geringe ReiBfestigkeit. Beim Um-
spinnen dieses weichen und leichten «Schaumfadens»
kommt es insbesondere darauf an, dafl der «Schaum-
faden» durch den Proze des Umspinnens nicht an
Volumen verliert. Der Umspinnungsfaden darf sich
also nicht in den weichen «Schaumfaden» kerbférmig
einziehen. Es,ist den Schaumfaden-Herstellern tatsich-
lich gelungen, den weichen «Schaumfaden» derart zu
umspinnen, zum Beispiel mit einer 30 den. Nylon X-
Umspinnung, daB man diese X-Umspinnung {iberhaupt
nicht sehen kann. Man kann einen blank geschnittenen
Faden von einem Faden mit einer derartigen Umspin-
nung mit bloBem Auge nicht mehr unterscheiden. Da-
durch wird die dem Schaumfaden eigene Elastizitat
einstellbar reguliert und begrenzt, so dal er nunmehr
ohne weiteres als SchuBlmaterial eingesetzt werden
kann, ohne daf3 der Faden durch die Belastung beim
Einschief3en sein Volumen verliert.

Gewebe, Gewirke und Raschelware, hergestellt unter
Mitverwendung von «Schaumfidden» kdnnen ohne wei-
teres nachtriglich gefirbt und bedruckt werden. Es
trat jedoch schon sehr bald die Frage an die Schaum-
faden-Hersteller heran, ob und wie man die «Schaum-

‘fdden» fiarben kann, denn, auf die Dauer gesehen, ist

mit einem Textilmaterial ohne eine nachtridgliche Ein-
farbungsmoglichkeit nichts zu machen. Es besteht nun
die Moglichkeit, den Rohstoff gleich bei der Herstel-
lung primér einzufarben, doch hat es sich auf Grund
der chemischen Struktur gezeigt, daf3 diese primére
Einfirbung, wenigstens bisher, noch nicht lichtecht ist,
zumal die Farbskala bei dieser primiren Einfirbung
sehr begrenzt ist. In langwierigen Versuchen ist nun
ein Verfahren entwickelt worden, nach welchem der
«Schaumfaden» sekundir gefirbt werden kann, und
zwar in allen gewiinschten Farben.-

Die Lijeferung von gefirbten «Schaumfiden» wird
jedoch nicht vor Anfang 1957 erfolgen konnen, da hier-
fiir noch bedeutende technische Vorbereitungsarbeiten
durchgefithrt werden miissen.
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Der «Schaumfaden» wird natiirlich laufend getestet,
gepriift und kontrolliert, und nach den neuesten Fa-
brikationsmethoden konnten die bisher festgestellten
Daten weit iiberholt werden.

Abschlieend mufl3 festgestellt werden, daB es sich
hier um ein auBlerordentlich interessantes Fadenma-

terial handelt. Wenn auch bei der Verarbeitung noch
gewisse Schwierigkeiten zu liberwinden sind, so ha-
ben doch die ersten erfolgversprechenden Anfangsver-
suche gezeigt, daB3 es sich lohnt, sich mit dem neuen
«Schaumfaden» zu befassen. . H.H.

Wickelpriifgerdat miit Diagrammschreiber

Zur Kontrolle der Gleichmé&Bigkeit von Wickelwatten
wurden bisher im allgemeinen ganze Wickel abgewogen
und in Meterldngen zerteilt. Die Praxis lehrt jedoch, daB3
diese Methode nicht gewissenhaft genug ist, und man
suchte deshalb. nach einem Weg, der es gestattet, die
Gleichméfligkeit der Wickel iiber die ganze Linge hin-
weg zu Uberwachen und die Gewichtsschwankungen in
einem Diagramm festzuhalten.

Die Loésung fand man in dem Wickelpriifgerdt Type
WPG 3, das ein fiihrendes Werk des deutschen Spinnerei-
maschinenbaues entwickelt hat. Die auf das obere, ange-
triebene Walzenpaar aufgelegte Watte lduft durch einen
MeBkondensator nach unten ab, gleitet iiber einen Leucht-
schirm, wird von einem Walzenpaar nach hinten umge-
lenkt und auf dem unteren Walzenpaar unter Belastung
erneut aufgerollt. Es ist ohne weiteres méglich, den auf
diese Weise entstandenen Wickel der Karde vorzulegen.

Der Kondensatorspalt des Hochfrequenz-MeBkonden-
sators kann durch Verstellen der MeBelektrode von 1 bis
10 mm gedndert und dem g/m-Gewicht des Priifgutes
angepafit werden. Aendern sich nun die Fasermengen, die
den Kondensatorspalt passieren, so wird auch &as Kapa-
zitatsfeld gedndert, und diese Schwankungen iwerden,

nachdem sie in einem Hochfrequenzgerit verstirkt wor-
den sind, auf einen Diagrammschreiber ilibertragen. Damit
wird erreicht, daB die iiber die ganze Breite summierten
Gewichtsschwankungen der Wickelwatte aufgezeichnet
werden. Der Leuchtschirm gestattet, die Flockenvertei-
Iung zusétzlich einer visuellen Beurteilung zu unterzie-
hen. Mit Hilfe des Wickelpriifgerdtes ist man also in der
Lage, den Ort periodischer Fehler zu bestimmen, den
Auflésungsgrad der Wickelwatte zu beurteilen und den
Reinigungsgrad zu priifen.

Obwohl die Diagramme, die dieses von der Firma
Deutscher Spinnereimaschinenbau Ingolstadt, Ingolstadt/
Donau, entwickelte Gerit liefert, einen sehr guten Ueber-
blick iiber die GleichméBigkeit der Wickelwatte geben, kén-
nen sie auBerdem noch mittels eines Zusatzgerites zahlen-
miBig ausgewertet werden—eine Methode, die sich, da sie
den Bediirfnissen der Praxis angepafBt ist, hervorragend
bewidhrt. Es spricht fiir die vielseitige Anwendungsweise
dieses Wickelpriifgerites, daB3 es nicht nur auf die Unter-
suchung von Wickelwatten beschrinkt ist, sondern in be-
stimmten Grenzen auch die Priifung anderer flichenfoér-
mig ausgebreiteter Materialien gestattet. - -xt-

Féirberei, c’4u¢r&otung

Daé Stammkiipenverfahren Beim Férben mit Indanthrenfarbstoffen auf Apparaten

(SchluB)

Das Pigmentfiarbeverfahren, also Abbot-Cox-Verfahren,
wurde in England insbesondere zum Fédrben von Spinn-
kuchen im Aufstecksystem entwickelt. Dabei muBte, ent-
sprechend der besonders intensiven Filterwirkung der
Rayonwickelkorper auf hochsten Feinverteilungsgrad des
Farbstoffes, der iiber dem der iiblichen Indanthrenfarb-
stoffe Typ 8059 liegen soll, besonderer Wert gelegt werden.
Der unverkiipte Farbstoff gelangt in wisseriger Dispersion
zur Anwendung, wobei man dem Pigmentier-Bad evtl.
noch ein Hilfsmittel vom Typ des Peregal O zusetzt. Die
Pigmentierflotte 148t man durch das Fiarbegut zirkulieren
und erschopft das Bad durch Elektrolytzusatz (Glauber-
salz) bei gleichzeitiger Temperaturerh6hung bis auf 80—
850 C. Dem erschopften Pigmentierbad werden die’ zur
Verkiipung des auf der Faser abgelagerten Farbstoffes er-
forderlichen Mengen Natronlauge und Hydrosulfit zuge-
setzt und wie iiblich fertiggestellt. Falls der Elektrolyt-
gehalt des erschopften Pigmentierbades stort, das heif3t
eine besondere Ausegalisierwirkung nach dem Lauge- und
Hydrosulfitzusatz erforderlich ist, wird das praktisch
wasserklar ausgezogene Pigmentierbad abgelassen und
auf frischer blinder Kiipe fertiggestellt.

Das Pigment-Firbeverfahren besticht durch seine Ein-
fachheit. Die Alkaliquellung wird. widhrend des Pigmen-
tiervorganges ausgeschaltet und die hohe Behandlungs-
temperatur sichert einen entsprechend hohen Flotten-
durchsatz zu. Der eigentliche Farbevorgang — mit Beginn
des Verkiipens des Farbstoffes — wird praktisch aus dem
Bad auf die Faser verlegt. Die Egalitdt und Durchfidrbung

ist dabei hervorragend, vorausgesetzt, daB die Ablagerung
des Farbstoffpigmentes im Farbegut gleichmiBig erfolgte.

Gerade letzterem Punkt kommt besondere Bedeutung
zu. Eine ungleichmiBige Pigmentierung, hervorgerufen
durch &rtlich abgelagerte zu grobe Farbstoffteilchen (man-
gelhafte Feinverteilung des angewendeten Farbstoffes,
Agglomeration an sich feinster Einzelteilchen wé&hrend
des Pigmentiervorganges im Bad) oder durch Kanalbil-
dung im Packapparat ist, wenn erst einmal die Verkiipung
erfolgte, nur auBerordentlich schwer auszuegalisieren. Es
liegt in der Natur dieser Arbeitsweise, dal der Verkiipung
des Farbstoffes auf, teilweise vermutlich auch in der Fa-
ser, unmittelbar die Fixation folgt. Damit tritt das Aus-
gleichs- und Wanderungsvermégen der betreffenden Farb-
stoffe weniger in Erscheinung.

Zur Pigmentierung selbst ist zu bemerken, daB man
einerseits auf héchste Feinverteilung Wert legen muf}, an-
dererseits zur Erschépfung des Pigmentierbades die Tem-
peratur erhéht und Salz zusetzt. Beide Faktoren haben
nachweisbar eine starke Teilchenvergréberung zur Folge.
Hierin diirften auch die Grenzen dieser Arbeitsweise lie-
gen. Dabei bleibt natiirlich ein gréBerer Spielraum offen,
bedingt durch die Filterintensitit des Férbegutes und die
Menge des abzufiltrierenden Farbstoffes. Um eine Teil-
chenvergroberung wihrend des Pigmentierens auszuschal-
ten, die unter Umstinden Anla3 zu einer ungleichméfBigen
Farbstoffablagerung im Firbegut sein kann, miite bei
niedriger Temperatur und ohne Elektrolytzusatz gearbei-
tet werden. Dabei bleibt natiirlich der liberwiegende Teil
des Farbstoffes im Pigmentierbad zuriick und eine der-
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