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Mischgarne aus Bavwmmwolle und Zellwolle

Obering. Alois Svoboda, Zellwolle Lenzing Aktiengesellschaft, Lenzing

Verschiedentlich ist in Spinnereikreisen die Meinung verbreitet, daf Mischgarne Baumwolle-Zellwolle nur
dann interessant seien, wenn die Bawmwollpreise so hoch sind, daff durch die Beimischung von Zellwolle ein
erbeblicher Preisvorteil erzielt werden kann. Der Verfasser weist an Hand von Versuchsergebnissen nach, daff
die Beimischung von Zellwolle unter bestimmten Voraussetzungen zu hoherwertigen Garnen fiihrt, als solche
ans 100 % Baumwolle sind. Er klirt die Ursache dafiér und gibt dem Praktiker nibere Anweisungen zur er-
folgreichen Herstellung derartiger Mischgespinste.

It has been postulated in mill circles that cotton/rayon staple blends will be warranted only by cotton
prices sufficiently high to permit appreciable cost reductions through partial use of rayon staple. Author pre-
sents test results to prove that, under certain conditions, the addition of rayon staple to cotton will improve
blended yarns over those of pure cotton. He explains the causes and gives detailed recommendations for the
successful production of such blended yarns.

Fragt man in einer Spinnerei, ob auch Mischge-
spinste aus Baumwolle und Zellwolle hergestellt wer-
den, so erhdlt man gar nicht so selten die Antwort, da
dies wegen der momentanen Baumwollpreise ,vollkom-
men” uninteressant sei. Betrachtet man aber die Baum-
wollpreise, selbst auf langere Zeit zuriickliegend, so
resultiert daraus, daB das Wortchen ,vollkommen” fast
nie und die Bezeichnung ,uninteressant” nur in sehr
seltenen Fillen zutreffen.

So entscheidend auch zeitweilig vorhandene Preisdif-
ferenzen zwischen Baumwolle und Zellwolle sein mé-
gen, wire es doch falsch, dieses Problem nur von dieser
Seite aus zu betrachten und abzutun. Ist es nicht ebenso
wichtig, daB aus gewissen Baumwollen durch Beimi-
schung von Zellwolle ein Garn gesponnen werden kann,
das fiir den Einsatz zu héherwertigen Artikeln geeignet
ist und dadurch auch besser und preisgiinstiger ver-
kduflich ist? In vielen amerikanischen Spinnereien
konnte man sehen, daB Baumwollen aus bestimmten
Anbaugebieten ces eigenen Landes mit Zellwolle ge-
mischt werden mubBten, um ein verkaufsfadhiges Garn
zu bekommen,

Dazu sei hier eine bezeichnend europédische Begeben-
heit berichtet, Ein befreundeter Spinnereidirektor legte
uns anlédBlich eines Besuches vier Baumwollgarnproben
Nm 34 mit der Bitte vor, diese zu beurteilen. Nach
Gleichmé&Bigkeit und Reinheit waren alle Stufen von 1
bis 4 durch je eines der Garne vertreten. Das augenfal-
lig beste Garn war das von einem seiner Kunden vor-
gelegte Garn einer Konkurrenzspinnerei. Um den Kun-
den nicht zu verlieren entschloB er sich, eine bessere
Baumwolle einzusetzen. Die Garne daraus zeigten wohl
ein etwas besseres, keineswegs aber so gutes Aus-
sehen wie das Garn der Konkurrenz. Selbst nach Ver-
wendung einer Baumwolle, die im Preis so hoch lag,
daB dieses Geschdft jetzt wirklich zutreffenderweise
L.vollkommen uninteressant” wurde, sind die Garne noch,
zum Vorlagemuster verglichen, abgefallen. Jetzt aber
miBtrauisch geworden, lieB man das Konkurrenzgarn
priifen, Es stellte sich heraus, daB dieses Garn aus 80 %
Baumwolle und 20 %o Zellwolle bestand. Dies zu ver-
heimlichen, war sicher nicht serids. Die Tatsache des
besseren Garnausfalles durch die Beimischung von Zell-
wolle bleibt aber als solche trotzdem bestehen.

Man wird kaum in der Annahme fehlgehen, daB nur
wenige diesen Effekt bezweifeln. Wieviele es aber sind,
die bereits daraus Konsequenzen gezogen haben oder

sie zu ziehen bereit sind, ist viel schwieriger zu sagen.
Die Erprobung von Mischgespinsten und daraus herge-
stellten Textilien ist in Deutschland vor ca. 25 Jahren
bereits auf breiter Basis aufgenommen worden. Die
noch in den Vorkriegsjahren gewonnenen Erkenntnisse
daraus sind in praktischen GroBeinsdtzen, also in echten
Gebrauchswertpriifungen, auch als gesichert zu betrach-
ten, Beide Rohstoffe, die Zellwolle als auch die Baum-
wolle, besitzen mehrere Eigenschaften, die sich gegen-
seitig ergdnzen. Demnach sollte es das anzustrebende
Ziel sein, Méngel der einen Faser durch die Vorziige der
anderen auszugleichen. Dieses Ziel wird man am besten
dann erreichen, wenn man die Eigenschaften der beiden
Komponenten genau kennt und sie entsprechend auf-
einander abstimmt.

Die wesentlichen Vorteile der Zellwolle sind:

a) gleichméBiger und wahlbarer Stapel

b) geringe Streuung der Faserfeinheit

c) einheitlicher WeiBton

d) daB sie keine Verunreinigungen enthélt.

Die Vorteile der Baumwolle dagegen sind:

bezieht sich
jedoch nicht auf
gewisse Exoten-

a) bessere Substanzwerte der Festigkeit
b) hervorragende Spinnstruktur
c) bessere NafBfestigkeit

baumwollea.

Selbst hochwertige Baumwollen haben bekanntlich
nur einen Mittelstapel von 20 bis 24 mm. Schon deshalb
wird man es in erster Linie darauf absehen miissen, mit
dem hohen Stapelwert der Zellwolle
1. den minderwertigen Mittelstapel der Baumwolle aus-

zugleichen und zu {iberdecken,

2. die besseren Substanzwerte der Baumwolle hinsicht-
lich Festigkeit, die gute Struktur, die Strukturdeh-
nung und die NaBfestigkeit auszuniitzen.

Einer der héufigsten Fehler beim Mischen von Baum-
wolle mit Zellwolle hat seine Ursache darin, dal man
die unter 1. angefithrten Begriffe ,auszugleichen und zu
iiberdecken” oft mit ,verbessern" verwechselt.

Fiir die gefdhrliche Zahl schwimmender Fasern ist
immer der Stapel der Zellwolle ausschlaggebend, vor-
ausgesetzt, daBf er hoher gewahlt wird als der Maximal-
stapel der Baumwolle. Der Mittelstapel der Baumwolle
muB demnach zwangsldufig besser werden, je ldnger
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die beizumischenden Zellwollfasern gew#hlt werden.
Iz gleichen Sinne werden die schwimmenden Fasem
durch die Zunahme des Héchststapels abnehmen.

Hier sind aatiirlich die Méglichkeiten durch andere
Umstinde begrenzt,

Bei der Gespinstbildungtreffen die Gesetze der Seil-
reibung zu, Nach der zugehérigen Gleichung steht die
Paserldnge aber in der Potenz, Daraus resultiert, daf
bei einem zu lang gew#hlien Zellwollstapel die Seil-
reibung der Zellwollfasern entsprechend wéchst und
diese dadurch zu tragenden Fasern werden. Im gleichen
AusmaB wird die Baumwolle zum Fiillstoff herabsinken,
ihre wertvollen Substanz- und Struktursigenschaften
konnen nicht mehr zur Auswirkung kommen und das
Spinnergebnis kann nur ein unbefriedigendes sein.
Nicht ohne Grund hat man deshalb auch Mischungen
50°%/a Zellwollel50 s Banmwolle nicht als giinstig be-
funden. Hier trifftes ebenfalls zu, da# die guten Bigen-
schaften des einen Rohstoffes verloren gegangen sind
und die der anderen Komponente noch nicht wirksam
wurdez,

Zur Erzielung gleidimaBiger Game sollte man daher
bei einer Mischung 67%s Baumwolle/ 33 %¢ Zellwolle,
die schledhthin als klassisch fiir Wirkereigarne bezeich-
net werden kann, den Zellwollstapel héchstens um
2 mm linger wkhlen als den Maxzimalstapel der Baum-
wolle. Dabei sollte man geringe Uberldngen der Baum-
wolle noch vernachlissigen.

Die Faserfeinheitist bei der Anlegung von Mischun-
gen aller Arten von einer nicht zu iibersehenden Wich-
tigkeit. CIF sind Erfelge nur deshalb ausgeblieben, weil
den nachfoigenden Tatsachen nicht Rechnung getragen
wurde:

1. Die feineren, aber auch die strukturdrmeren Fasem
tendieren immer dazu, in den Fadenkern eirzu-
wandern,

2. Fasem ungleicher Feinheit oder eines ungleichen
Schmiegsamkeitsgrades haben eine betonte Ab-
neigung, sich miteinander intensiv und glelchméBig
verdrehen zu lassen.

3. Grobe Fasem setzen der Drallgebung einen stédrke-
ren Widerstand entgegen als feine. Soiche Fasern
zeigen auch in den Gespinsten Retorsionsbestrebun-
gen, die bis zur Aufldsung der Drehung fdhren
konnen.

Legt man also Wert auf gute RelBkraft und Gleich-
méBigkeit des Games, mu6 man die Faserfeinheit bei
den zu mischenden Rohstoffen mégiichst gleirh wéhlen.
Rir Baumwolle und Zellwolle trifftes zu, daf bei glei-
chen Faserfeinheitendie Schmiegsamkeit ebenfalls a=n-
ndhernd gleich ist.

Dieser Vorteil besteht keineswegs bei allen anderen
Mischungspartnern im gleichen Ausmaf. Die Tatsache,
daB Fasem gleicher Feinheit bei anderen Rohstoffen
als Zellwolle gegeniiber Baumwolle einen unterschied-
lichen Schmiegsamkeitsgrad haben k&nnen, hat sicher-
lidh schon zu manchen Unzuldnglichkéiten gefilhrt, die
ungekldrt geblieben sind.

In extrernen Féllen kdnnen solche Komponentenwah-
rend der Verarbeitung Bestrebungen zeigen. sich zu
entmischen, soda6 trotz Aufwendung aller Miihe und
\Vorsorge spater imm Gewebe die Fesistellung gemacht
werden mu8; dal die Mischung nicht mehr homogen ist.

Anderseits wird man bei griindlicher Kenntnis aller
Rohstoffeigenschaften in der Lage sein. aus Plagen
Wohltaten zu machen, Es lassen sich damit ganz he-
stimmte Garn. und Gewebeeigenschaftenetzieten, wo-
bei es durchaus nicht inallen Féllen auf die Festigkeit
ankommen muB,

Zur Veranschaulichung zeigen wir in Abbildung 1
die Faserfeinheitsverteilung einer Zellwolle 15 den
und in Abbildung 2 die einer amerikanischen Baum-
wolle.

Abb. 1

Abb. 2
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Abb. 3

Abb. 4

Verhilinis der UngleichmaBigkeit = 1:5.3%

Abb. 6

Verh#ltnis der UngdleichmaBigkeit = 1:7.8

Abb. 7
Verhdltnis der Ungleldiméfigkeit = 1:458

Hinsichtlidh der mitfleren Feinheit sind diese beiden
Typen auBerordentlich gut fiir eine Misching geeignet.
\Was die UngleichméaBigkeit befrifft, so liegt der be-
trichtliche Vorteil der Zellwolle recht klar auf der
Band.

Zur Frage der Gamdrehunger sei nock die bekannts
Tatsache erwéhnt, dal man bel Zellwollgarnen die
mazimale Fastigkeit mit kleineren Drehungskoeffizien-
fen erreictit als bei Baumwollé, Dieser Vorteil richtig

Abb. 8

ausgeniitzt, érhringt hthsre Leistungen auf Flyern und
Ringspinnmeaschinen, Man spinnt nidif nur billiger,
sondern die Garne haben obendrein noch auf Grund
der weicheren Drehung einen volumindseren Charakter,
der besonders von Wirkern geschétzt wird. Als Richt-
linte sei hier die Tabelle der empirisch ermittelien
Drehungsgrade zus Prof. Dz.-Iag. e. h. Otte Johannsen
+Handbuch der Baumwollspinnerei’, 2. Band, Seite 41
angefiihrt:

v
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Mischung Kritischer Drehungskoeffizient
Baumwolle Zellwolle a krit. auf 1 Zoll engl. bezogen
% % a krit.
100 0 54
84 16 4.5
68 32 4.0
50 50 3.9
36 64 3.9
20 80 4.0
0 100 3.0

Hieraus ist ersichtlich, daB bereits nach Zumischung
von nur 16 %y Zellwolle das g krit. von 5.4 auf 4.5 be-
achtlich absinkt und bei einem Anteil von /3 Zellwolle
bis auf 4.0 herabgeht.

Mit den Stapelschaubildern 3 bis 8 auf Seite 7
sollen dem Praktiker Kombinationsmoglichkeiten ver-
anschaulicht werden.

Mit 33%6 einer Zellwolle nach Abb. 3, und 67 %
Baumwolle nach Abb. 4 wurden in einer Spinnerei tiber
einen ldngeren Zeitraum Garne Nm 50 (Ne 30) mit
einem g engl. = 3.42 gesponnen. Die von einem Wirker
verlangte Festigkeit wurde mit Rkm 9.5 festgelegt. Die
aus Monaten resultierenden Durchschnittswerte er-
gaben

ReiBkilometer = 9.54
quadratische Streuung V%o = 12.02

Aus preislichen Vorteilen wollte man diese Mischung
mit 33 %6 Zellwolle nach Abb. 3, und 67 %o Exotenbaum-
wolle spinnen, Obwohl diese Exotenbaumwolle in der
maximalen Stapellange besser lag, waren nur folgende
Durchschnittswerte zu erzielen:

Reifikilometer = 8.98

quadratische Streuung V%o = 13.44

Der Wirker beanstandete diese Garne. Der Grund
fir den schlechten Garnausfall waren ohne Zweifel
die gréBeren Kurzfaseranteile und die schlechten Sub-
stanzwerte der verwendeten Exotenbaumwolle. Auf
Grund der Beanstandung wurde nun mit 33 % einer
Zellwolle nach Abb. 7, und 67 %o einer Baumwolle nach
Abb. 8 bei gleicher Garnnummer und Drehung gespon-
nen, Die Enttduschung blieb nicht aus. Die tber lan-
gere Zeit erzielten Durchschnittswerte ergaben:

ReiBkilometer = 9.3
quadratische Streuung V% = 13.66 (min. = 12.0 % —
max. = 16.0 %)

Die Verschlechterung der V% = 12 auf V%o = 13.66
diirfte ausschlieBlich auf die Verwendung der Zellwolle
mit einer Stapellange von 34 mm zuriickzufiihren sein.
DaB bei UngleichméaBigkeiten V%o = 14.0 und dariiber
auch mit einer Erhéhung auf a engl. 3.8 keine hohere
Festigkeit zu erreichen war, zeigt ein Spinnversuch mit
dem Ergebnis

ReiBkilometer = 9.5
quadratische Streuung V%, = 14.7

Die bisher erwdhnten Ausspinnungen einschlieBlich
des Spinnversuches wurden auf Einriemchen-Streck-
werken &lterer Bauart durchgefiihrt.

Die Spulen aus dem Spinnversuch wurden darauf
einem Zweiriemchen-Streckwerk neuester Bauart vor-

8

gelegt. Hier hat die Erhéhung der Drehung auf a engl.
3.8 hinsichtlich Festigkeit deutlich angesprochen:

ReiBkilometer = 9.9

quadratische Streuung V% = 11.3

Daraus ist zu schlieBen, daB bei einer Verspinnung
auf Zweiriemchen-Streckwerken der ldngere Stapel der
Zellwolle als Folge der besseren Fiithrung der Kurz-
faseranteile keine so groBen Nachteile bringt wie auf
Durchzugsstreckwerken. Man soll daraus aber keinen
Trugschluf ziehen. Die Verbesserung der Festigkeit ist
einzig und allein mit der durch das Zweiriemchenstreck-
werk erzielbaren besseren GleichmaBigkeit erklérbar.

Nach dem bereits Erwdhnten, daB fiir den Sonder-
fall der Gespinstbildung die Gesetze der Seilreibung
zutreffen, ist es also richtig, in Féllen einer Beimischung
von Zellwolle unter 50 %/o den Stapel bei der Verwen-
dung von Durchzugsstreckwerken nur ca. 2 mm ldn-
ger zu wahlen als den der Baumwolle. Aus dieser Er-
kenntnis halten wir auch an Hand von uns durch-
gefithrter Untersuchungen die Verspinnung aus 33 %
Zellwolle mit 32 mm Stapel nach Abb. 5, und 67 %
Baumwolle aus den in diesem Fall zur Verfiigung ste-
henden Baumwollen nach Abb. 4, 6 und 8 vermischt,
fiir das zweckmaiBigste.

Wie und wo soll man mischen? Uber diese Frage
haben sich die Fachleute bereits hdufig Gedanken ge-
macht. In amerikanischen Spinnereien verlangt man bei
Zellwolle eine bis zu 50 % hohere Kardenproduktion
als bei Baumwolle. Die Frage ,wo" ist unter solchen
Umsténden leicht zu Gunsten einer Mischung auf der
ersten Strecke zu entscheiden. Auch bei uns diirfte die-
ses Verfahren das wirtschaftlichste sein, da die Ab-
falle bis zur Karde getrennt bleiben. Ideale Faser-
feinheitsverteilungen, wie sie aus Abb. 1 und 2 ersicht-
lich sind, schliefen eine Entmischung aus. Die Streu-
breite der Baumwolle tragt im Gegenteil zwangsléufig
zu einer guten Faserverteilung bei. Die bestehende
unterschiedliche Farbaffinitat liegt in engen Toleranzen.
Aus den bereits erwdhnten Griinden sind somit Be-
firchtungen inhomogene Mischungen zu erhalten, un-
begriindet.

An Strecken mit 6facher Bandvorlage ergeben sich
bei gleicher Bandnummer die Prozentsatze 16.5/83.5,
33/67 und 50/50%s, bei einer 8fachen Bandvorlage da-
gegen 12.5/87.5, 25/75, 37.5/62.5 und 50/50%%.

Fiir die Ermittlung beliebiger Prozentsdtze kann die
nachstehende Berechnungsmethode angewendet wer-
den.

Ist Na die engl. Nummer des Baumwollbandes,

Nb die engl. Nummer des Zellwollbandes,

0.59

dann wiegt 1 m Baumwollband “Na_ Gramm,
0.59

1 m Zellwollband “Nb_ Gramm.

Werden auf der Strecke Za Baumwoll- und Zb Zell-
wollbander doubliert, dann wiegt

1 i z 0.59 . 0.59
m Vorlage G = aNa Nb ©

= 0.59 (?\% + —fj—z) Gramm
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Der Prozentsatz P an Zellwollfasern in bezug auf
Vorlage G ist also

LD
Nb 100 . Zb
Pb = Za zp. 100 = Za  Zb
£y . . N _ —_
059 (1; + ) b (N T ™)

Lost man die Gleichung nach Nb auf, so ist

Np _ Zb - Na (100 —Pb)
Pb . Za

Die Verteiluny der Zellwoll- und Baumwollbander
soll beim Streckeneinlauf gleichméBig sein. Die Einlauf-
stellen der Zellwollbdnder markiert man am besten mit
Farbe, sodaB eine Uberwachung bei der Verarbeitung
leicht durchfiihrbar ist.

Die eingangs erwédhnten Gebrauchswerterfahrungen
haben bewiesen, daB mit Zellwolle bei Mischungen bis
zu 20 %/ Gewebe hergestellt werden kénnen, die solchen
aus reiner Baumwolle tberlegen sind. Solche Gewebe
sind kochfest und kénnen daher auch fiir die Erzeugung
jeder Art von Gebrauchswésche verwendet werden.

Bei einer Beimischung von 30 %o Zellwolle zu 70 %o
Baumwolle ist die NaBfestigkeit der Garne bzw. Ge-
webe gleich der Trockenfestigkeit.

In allen Fillen haben Wirkwaren und Gewebe aus
derartigen Mischgarnen ein schoneres Aussehen und
einen besseren Fall als solche aus 100 %o Baumwolle.

Die beigemischte Zellwolle férdert das Reaktionsver-
moégen mit chemischen Ausristungsmitteln und bringt
Farben besser zur Geltung. Dies besonders in helleren
Nuancen. Da solche Gewebe luxuriéser aussehen als
die aus reiner Baumwolle, sollte man viel mehr davon
Gebrauch machen, auch hochwertige, gekdmmte Peru-
oder dgyptische Baumwollen entsprechend mit Zell-
wolle zu mischen, Von der Preisseite aus gesehen, ist
hier der Vorteil sicher ebenfalls bedeutend.

Zellwolle hat eine bedeutend hoéhere Wasserauf-
nahmefdhigkeit als Baumwolle. Bis zur Sattigung kann
sie anndhernd 100 % ihres eigenen Gewichtes an Was-
ser aufnehmen, die Baumwolle nur die Halfte, ihr Ab-
sorptionsvermégen betrigt 50 % Diese Eigenschaft
macht Zellwolle hervorragend fiir die Herstellung von
Verbandstoffen geeignet. Will man Watte oder Ver-
bandstoffe aus irgendwelchen Griinden nicht aus reiner
Zellwolle herstellen, so empfehlen sich hier auf alle
Félle hochprozentige Beimischungen.

Bedenkt man, daB heute in vielen Landern fiir 6ffent-
liche Bedarfstrager, einschlieBlich Wehrmacht, Misch-
garne Baumwolle/Zellwolle fiir Wéasche und Beklei-
dung verwendet werden und daB diese Wasche- und
Bekleidungsstiicke ihren Gebrauchswert bereits hin-
langlich unter Beweis gestellt haben und immer noch
stellen, dann liegt klar auf der Hand, daB mit solchen
Mischungen nicht nur Qualitadtsfragen gelost werden
koénnen, sondern auch der europdischen Wirtschaft
durch die Einsparung von Devisen gedient wird.

Planung und Lieferung
kompletter Spinnereianlagen fiir Baumwolle,
Kammgarn, Reyon und Chemiefasern

Vertreter fiir Osterreich: E. PACKPFEIFER, Wien IX/66, Fuchsthallergasse 10, Zweigbiiro Hohenems/Vorarlberg

DEUTSCHER SPINNEREIMASCHINENBAU INGOLSTADT /)-.:-
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Fiir den Messter und setnen INachwuchs

I. Abluftanlage und Putzerei

Oberingenieur Alois SVOBODA, Zellwolle Lenzing Aktiengesellschaft, Lenzing

Unter diesem Titel wollen wir in diesem und den folgenden Heflen dieser Zeitschrifi Hinweise auf biufig
anftretende Maschinenfebler und deren Behebung bei der Verarbeitung von Zellwolle in der Baumwollspinne-
rei bringen, Es sollen in erster Linie solche Mingel behandelt werden, die in jeder Spinnerei mebr oder we-
niger in Erscheinung treten kénnen, also praxisnabe sind. In der Art der Zusammenstellung und der Reibenfolge
sollen diese wegen ibres Umfanges in mehreren Fortsetzungen erscheinenden Mitteilungen fir den Praktiker
ein brauchbares Hilfsmittel bei der Auffindung und Behebung von Feblern sein. Wir beginnen mit den Ablufi-
anlagen und der Putzerei.

Machine defects frequently occuring when rayon staple is processed by the cotton system, and ways to avoid
them, will be discussed in this, and subsequent issues under the beading, .For the Foreman and Those Grow-
ing Up to Be". The articles will primarily concentrate on defects which may occur during everyday operation
at any mill. This informations which, due to its volume, will be published in several instalments, is compiled
in such a way, and supplied in such sequence as to provide a useful tool to mill men for locating and repai-

ring machine defects. Air exhaust and blow room are our first topics.

A} Abluft der Windfliigel

Nicht nur zur wirksamen Ausscheidung des Staubes
bei Verarbeitung von Baumwolle, sondern auch zur Ge-
wihrleistung einer stérungsfreien Verarbeitung jegli-
chen Spinngutes an den Schlagmaschinen ist es wichtig,
der Abluftfiihrung das nétige Augenmerk zu schenken.

Die Abluft der Windfliigel fihrte man frither iber
den Staubkeller durch den Staubturm ins Freie. Heute
stehen fast {iberall Filteranlagen in Betrieb. Diese haben
den Vorteil, dafi der gesamte Staub zuriickgehalten
wird. Noch wesentlicher aber ist es, daB die durch die
Filter gereinigte Luft bei dieser Arbeitsweise wieder in
den Arbeitssaal zurlickgefiihrt werden kann. Hauptséch-
lich im Winter kénnen dadurch erhebliche Heizungs-
kosten eingespart werden. Ein weiterer Vorteil des
Staubfilters ist der, daB man dadurch eine genaue Kon-
trolle iiber die an den einzelnen Reinigungspunkten
entzogenen Staubmengen hat.

Zeigen sich nach Stillstanden der Schlagmaschinen
Staubflecken am Wickelanfang, so ist mit Sicherheit an-
zunehmen, daf im Staubkeller ein Uberdruck vorhan-
den ist. Dieselbe Erscheinung kann aber auch dann
entstehen, wenn sich Ausblasrohre direkt gegeniiber
stehen,

Um Leistungsverminderungen der Maschinen zu ver-
meiden, sollte man folgende Regeln beachten:

a) Der Staubkeller soll so dimensioniert sein, daB auf
einen Ventilator 40 bis 50 m® Raum entfallen. Der
Staubturmquerschnitt soll fiir einen Windfliigel 0.9
bis 1 m® betragen.

b) Meistens sind Kriimmungen in den Rohrleitungen
nicht zu vermeiden. Es sollte aber darauf geachtet
werden, daB sie nicht zu scharf sind.

Verlaufen Rohrleitungen in fallender Richtung, dann
sind Gegensteigungen zu vermeiden. Ein Berg- und
Talverlauf ist immer nachteilig.

Ebenso sollten nach Méglichkeit entweder nur Links-
oder nur Rechtskriimmer gewdhlt werden. Zickzadk-
leitungen sind unzweckmaéBig.

c) Blasen mehrere Ventilatoren in den Staubkeller ein,
dann dirfen sich die Luftstréme gegenseitig nicht
storen. Die Ausblasstrome dirfen nicht an Wénde
prallen, sie miissen, ohne sich zu kreuzen, in der
Richtung zum Staubturm hin verlaufen.
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d) Eine gute Arbeitsweise der Offner und Schlagma-
schinen ist nur dann zu erzielen, wenn der Luft-
strom der Ventilatoren frei und ungehindert ab-
flieBen kann. Deshalb ist es auch wichtig, daB die
Rohre, insbesondere die Ausblaséffnungen, den er-
forderlichen Querschnitt haben.

Im Zuge von Modernisierungen und Betriebsvergro-
Berungen dirften in den meisten Féllen bereits Filter-
anlagen entweder zur Ausschaltung oder zur Entla-
stung der Staubkeller erstellt worden sein. Nimmt man
die Leistung der Filter mit 80 bis 90 m?® Luft/Stunde
und m? Filterflache an, so ist es nicht schwierig, aus der
bekannten Leistung eines Ventilators wvon etwa
50 m?%Min. sofort die erforderliche GroB8e der Filteran-
lage zu berechnen. Wenngleich auch die Filter nur
geringe Wartung benétigen, sollte man doch nicht ver-
gessen, sie in regelméBigen Abstinden zu riitteln und
die Staubbeutel nach Erfordernis zu entleeren. Bei
grofieren Anlagen sind selbsttdtige Klopf- oder Riittel-
vorrichtungen &uBerst vorteilhaft.

B) Fehlerquellen in der Putzerei

Fiir den guten Ausfall eines Gespinstes ist die ein-
wandfreie Beschaffenheit der Schlagmaschinenwickel
eine notwendige Voraussetzung. Diese Erkenntnis ge-
winnt mit jeder Abkiirzung des Spinnprozesses wesent-
lich an Bedeutung. Laufende Kontrolle der fertigen
Wickel muB deshalb auch eine Selbstverstdndlichkeit
sein,

Die Wickel miissen auf einer gut funktionierenden
Widkelwaage' gewogen werden. Der Gewichtsunter-
schied zwischen dem leichtesten und dem schwersten
Widkel soll nicht mehr als 1%, betragen. Dazu muf
man sich dariliber klar sein, dal diese Art der Priifung
allein noch keinen Aufschluf dariiber geben kann, wie
es mit der inneren GleichmaBigkeit des Wickels be-
stellt ist. Es ist daher empfehlenswert, von Zeit zu Zeit
auch das Metergewicht zu kontrollieren. Die Ungleich-
mabBigkeit von Hdchst- und Mindestgewicht auf das
mittlere Metergewicht bezogen, soll unter keinen Um-
stdnden 3 Y iibersteigen. Richtiger ist es, die in den
USA als Norm angesehenen GleichméBigkeiten von
+ 0.75 %o fiir den Widkel und =+ 2 % fiir die Meterldnge
anzustreben und auch einzuhalten.
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Zur Erreichung dieses Zieles beginnt man am besten
bei den Kastenspeisern nach dem Rechten zu sehen. Die
wenigen Stérquellen, welche an diesen Maschinen auf-
treten konnen, sind leicht zu beseitigen, Im Laufe der
Zeit geraten Flockenteile in das Innere der verschie-
denen Lattentiicher und wickeln sich um die Scheiben
und Wellen. Verbleiben sie dort, wird der Durchmesser
der Scheiben vergroBert. Dadurch werden nicht nur
die Riemen der Lattenbander ausgedehnt, sondern
die Lattentiicher laufen vielfach exzentrisch und gehen
vorzeitig zu Bruch. Die Abhilfe ist einfach: Halte das
Innere der Lattentiicher stets sauber!

Zu straff gespannte Lattentiicher sind ebenfalls ein
Nadchteil. Sie halten viel langer, wenn sie lose gespannt
sind und bediirfen dann kaum einer Wartung. Zerbro-
chene oder ausgesplitterte Latten sollen bei der erst-
besten Gelegenheit ausgewechselt werden.

Fehlende oder abgebrochene Nadeln kénnen nicht
mehr 6ffnen! Verbogene Nadeln mit Widerhaken for-
dern dazu noch die Bildung von Nissen und Noppen.

Lauft ein benadeltes Steiglattentuch schief, dann zieht
man die auf der gegeniiberliegenden Seite befindliche
Stellschraube so lange nach, bis das Lattentuch wieder

seine normale Lage hat. Um einen gleichmédBigen Druck
auf das Steiglattentuch zu bekommen, soll die Fiill-
héhe im Kasten moglichst konstant gehalten werden,
Dies erzielt man dadurch, daB die Férderung so einge-
stellt wird, daB die Stillstinde des ersten Kastenspei-

sers ofter, aber dafiir kurzzeitig erfolgen.

Durch Hohersetzen der beiden Kastenspeiser gewinnt
man einen hoéheren Fiillschacht, Ist dieser an der Vor-
derseite mit einem Fenster versehen, dann erméglicht
das eine leichte Kontrolle der Fiillhéhe. Auch hier hat
sich gezeigt, daB gleichméBige Auflage und konstanter
Druck auf das Zufiihrlattentuch giinstige Auswirkungen
auf die GleichméaBigkeit des Wickels hat.

Unabhéngig von etwaigen Maschinenfehlern muB
natiirlich auch darauf geachtet werden, daB durch das
Bedienungspersonal gleiche Anteile des zu verarbeiten-
den Rohstoffes so aufgelegt werden, daB keine Unter-
brechungen in der Materialzufuhr eintreten.

Der Rohstoff, ganz gleich ob Zellwoll- oder Baumwoll-
ballen, soll mindestens 24 Stunden vor der Verarbei-
tung im Mischraum bei 20 bis 24° C in gedffnetem Zu-
stand lagern. Plétzliche Abkiihlungen durch feuchte oder
kalte Luftstréme sollen vermieden werden. Deshalb
soll auch im Putzereisaal die Temperatur um 1 bis 2°C
niederer sein als im Mischraum, um einen Feuchtig-
keitsniederschlag auf den Rohstoff zu verhindern.

In der Putzerei kénnen noch andere Fehler mannig-
faltiger Art auftreten, die das richtige Arbeiten der Ma-
schinen und die Beschaffenheit der Wickel beeinflussen.
Einer Reihe dieser Fehler sowie deren Ursache und
Beseitigung seien nachstehend besprochen.

Aus den aufgezdhlten Punkten ist ersichtlich, da8 ein
bestimmter Mangel sehr oft verschiedene Ursachen
haben kann, Man hiite sich, in den hdufig begangenen
Fehler zu verfallen, mehrere BeseitigungsmaBnahmen
gleichzeitig zu ergreifen. Nach Durchfithrung einer An-
derung oder Verbesserung wartet man grundséatzlich
immer erst das Ergebnis ab und ergreift erst dann die
nédchste MaBnahme, wenn alle Auswirkungen der vor-
angegangenen Anderungen iiberblickt werden kdnnen.

ADOLF MANHARDT

Kratzenfabrik

S, Saalfelden am Steinernen Meer
100 ..
Postfach 4 (Salzburg), Osterreich
JARRS

Telegramm - Adresse: Kratzenfabrik, Saalfelden
Telefon: (0 6582) 327

Erzeugung von Kratzen aller Art fiir
Schafwoll-, Vigogne-, Baumwollfein-, Kammgarn-,
Abfall- und Wattespinnerei, Asbest, Tabak,
Appretur, Rauherei, Florteilerriemchen,
Nitschelhosen

Spezialitdten: Bischelvolants,
Flachspitzkratzen, extra gehdrtete Spitzen,
Feinspinnbdnder und Deckelkratzen in
Spezialausfithrung, Spezial-Putzkratzenhalter
Eigenes Patent: Spezial-Doppelzahnkratze,
Osterr. Patent Nr. 194 286,

Auslandspatente angemeldet

1. Konstanthaltung der Produktion

Stellt man an einer Schlagmaschine einen Riickgang
der Produktion fest, dann sind fast ausnahmslos zu
schlaffe Treibriemen die Ursache. Wird das Wickelge-
wicht in einer bestimmten Zeitdauer schwerer, so ist
meist der Riemen, der den wickelbildenden Teil an-
treibt, zu lang geworden. Um diesen Nachteil und das
haufige ReiBen von Riemen zu vermeiden, sollte man
mit Lederriemen am zweckméBigsten so verfahren, dal
man jeden neuen Riemen an den Nahtstellen schrdg an-
schneidet und nach Sattlerart verndht. Dann 1d8t man
ihn — je nach Riemenart — 1 bis 3 Wochen laufen, bis
er sich ausgestreckt hat. Man paBt ihn dann erneut und
zwar straff an und verleimt die angeschirften Enden.
Dieses Verfahren ist zwar etwas zeitraubend, dafiir
haben solche Riemen unter normalen Bedingungen eine
entsprechend lange Lebensdauer.

2. Verstopfen der Maschine

Fir Verstopfungen ist die Ursache meistens die, daB
der Ventilator die Flocke nicht vom Schldger abzieht.
Dies kommt bei Maschinen mit nur einer Schlagstelle
duBerst selten vor. Man iiberpriife zundchst einmal
den Ventilatorriemen. Es kann aber auch sein, daf
feuchte Flockenanteile, die sich nur schwer vorwirts-
schieben, den trockenen Flockenstrom in seiner Passage
behindern. In wenigen Sekunden sammeln sich dann
Flockenmengen an, die nicht mehr durch den Fithrungs-
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weg der Maschine hindurch kénnen. Das oft nur kurze
Abschneiden des Luftstromes geniigt schon, die Sto-
rungen hervorzurufen. Rauhe Stellen im Durchgangs-
weg der Maschinen, wie sie bei Durchfithrung von Re-
paraturen oder durch Metallteile in der Flocke entste-
hen konnen, verursachen unter Umstanden den gleichen
Mangel.

3. Rauhes
der Wickel

oder strdahniges Aussehen

Man achte darauf, daB die Schienen, Umkehrplatten,
Lederstreifen und Walzen sauber sind. Oft geniigt es
schon, dieselben vom anhaftenden Schmutz, wie Rie-
menwachs, und zerriebenen Samenschalen zu reinigen.
Solche Unreinheiten reiben gegen die vorbeilaufende
Widkelschicht und verursachen zwangsldufig die un-
erwinschte Aufrauhung.

Eine strédhnige Oberfliche des Wickels kann ebenso
gut durch nasse Flockenteile, wie auch durch eine zu
groBe Hinzugabe von Abfdllen hervorgerufen werden.
Erwahnt sei noch, daB man langstapeliges Fasergut
nicht iber Kegeldfiner schicken soll. Bei der Verarbei-
tung von Zellwolle mit einer Stapellinge von 40 mm
und dariliber ist es richtig, den Kegeldffner zu tiberge-
hen. Der Kegeléffner gibt bei den angefiihrten Fasern
in der Regel zu ausgeprédgten Verschniirlungen AnlaB.

4. Aufgerissene Wickelrdnder

Dieser Mangel zeigt sich nach Ansammlungen von
Schmutz, Staub und Kurzfasern an den Réandern der
Siebtrommeln und aller darauf folgenden Walzen, Re-
gelméaBige Reinigung dieser Stellen sollte daher nicht
vergessen werden.

5. Konische Wickel

Solche Wickel entstehen, wenn die Wickelwatte ein-
seitig dicker oder diinner ist. In solchen Féllen priife
man zuerst die Luftfiilhrungen an beiden Seiten der
Schlagmaschine, ob der Luftstrom gleich ist. AuBerdem
reinige man die Luftkanéle, die oft einseitig verstopft
sein kénnen. Weiters sgubere man das Innere der bei-
den Siebtrommeln von Flocken und Flusen. Bringen
diese MaBnahmen noch keinen Erfolg, dann sehe man
nach, ob nicht im Kastenspeiser das Steiglattentuch
zur Abstreifwalze schief steht.

Eine einseitig arbeitende WickelpreBvorrichtung
oder eine ungleiche Belastung der Preflképfe kann
ebenfalls die Ursache fiir den fraglichen Fehler sein.

6. Schwankungen im Wickelgewicht

Solche Schwankungen konnen ihre Ursache in einer
unregelmaBigen Speisung am Kastenspeiser haben. Ist
die Rohstoffzufithrung in Ordnung, so priife man, ob
der Konusriemen nicht zu straff, aber auch nicht so lok-
ker ist, daB er rutscht. Weiters sdubere man den Ko-
nusriemen und die Konustrommeln von anhaftendem
Fett oder Riemenwachs. Es ist auch wichtig, daB die
Muldenregulierung so eingestellt ist, daf der Konus-
riemen ungeféhr im mittleren Bereich der Kegel lduft.
Die Pedale der Muldenregulierung sind gut zu sdubern
und an ihrer Oberflache mit Graphit einzureiben. We-
sentlich ist auch, sich davon zu liberzeugen, daff die
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Waagehebel nicht klemmen und die Reglergestdnge
freies Spiel haben.

Von der richtigen Arbeitsweise des Regulators iiber-
zeugt man sich am besten so:

Man fertigt einen Wickel an, dessen Gewicht man
notiert, Dazu fertigt man einen zweiten Widckel an.
Wéhrend der Laufzeit dieses Widkels entnimmt man
laufend einige kleine Hénde voll Flocke vom Latten-
tuch und gleicht die dadurch entstehenden Unebenhei-
ten etwas mit der Hand aus. Dies fiihre man weiter,
bis der Wickel fertig ist. Hat man auf diese Art unge-
fahr 0.8 bis 1 kg Flocke entnommen, so wédge man
auch diesen Widkel. Kommt dieses Gewicht dem ersten
Widkel auf 90 bis 120 g gleich, dann ist anzunehmen,
daB die Regulierung richtig funktioniert.

7. Weiche Wickel

Abgesehen von einer zu geringen Belastung ergeben
sich weiche Wickel auch dann, wenn Bremsscheibe und
Bremsbadke verdlt sind. Diese missen in diesem Fall
mit einem Fettloser gut gereinigt werden. Am zwedk-
maBigsten baut man dazu die Bremsbacke aus. Nach
guter Trocknung kratzt man die Bremsflachen mit einem
Messer gut ab und baut sie wieder ein. Das Einstreuen
von Kreide oder Talkum lasse man besser sein.

Enthélt der Wickel zu viele Abfdlle, kann er eben-
falls weich ausfallen. Trifft dies zu, so ist der Prozent-
satz der zuzusetzenden Abfallmenge entsprechend zu
verringern.

Schwache oder gar zusammenfallende Widkel ent-
stehen meistens als Folge einer Zugabe von zu groBen
Abfallmengen. Hier Abhilfe zu schaffen, ist sicher nicht
schwierig.

Ein zu starkes Schlagen des Fasergutes, aber auch zu
hohe Ventilatortouren konnen die gleichen Erschei-
nungen hervorrufen. Deshalb ist eine Anpassung an
den jeweiligen Rohstoff, sei es nun Baumwolle oder
Zellwolle, unbedingt erforderlich.

8. Falten in den Wickeln

Die Ursache fiir diesen Fehler kann sein, daf die
geriffelten Wickelwalzen zu schnell laufen. Zu Falten-
bildungen kann es aber auch kommen, wenn die Achsen
der beiden geriffelten Walzen nicht auf gleicher Ebene
liegen. Dieser Mangel stellt sich oft ein, wenn die
Messinglager der Walzen einem ungleichmdBig star-
ken VerschleiB ausgesetzt waren.

Sollte zur Behebung von Riffelschdden eine der Wal-
zen auf einer Drehbank nachgearbeitet worden sein,
dann kann infolge der entstandenen Durchmesserver-
ringerung der gleiche Fehler entstehen. Handelt es
sich dabei um die vordere Walze, dann ist die Ober-
flachengeschwindigkeit der hinteren Walze etwas hoher
als die der vorderen Walze. Dadurch krduselt sich die
Watteschicht bei jeder Umdrehung ein wenig und lauft
nicht sofort durch. Das sich langsam anstauende Faser-
gut wird, sobald es entsprechende GroBe erreicht hat,
zwischen Walze und Widkel eingezwickt und als Falte
mitgenommen. Werden die Wickel so grofi gemacht,
daB sie die Kalanderwalzen beriihren, dann wird die
duBere Wattelage zurilickgehalten und bildet infolge-
dessen zwangsldufig eine Falte. In diesem Falle zeigt
sich die Faltenbildung aber erst im letzten Drittel des
Wickels.



DEZEMBER 1960

LENZINGER

BERICHTE FOLGE 9

WASSERAUIBEREIATUNG

FUR
KESSELSPEISUNG
INDUSTRIEBEDARF

TRINKIWEC
DURCH
FILTRIER

9. Zu grofBe Mengen guter Fasern in
den Abgdangen

Fir die zuverldssige Beurteilung der Faserabgénge ist
es immer zweckmdaBig, eine Reihe von Abfallproben zu
prifen. Nur aus Priifungen von mindestens ca. 100 kg
ist ein klares Bild hinsichtlich der Beschaffenheit der
Abgange und Wickel zu bekommen,

Stellt man fest, daB die Anteile guter Fasern zu grof
sind, kénnen folgende Ursachen vorliegen:

a) Die Schlagzahl pro Faser kann zu hoch sein.

b) Man priife, ob der Ventilatorluftzug nicht zu ge-
ring ist.

¢) Der Rost kann zu nahe am Schlager stehen,
d) Die Rostzwischenrdume koénnen zu groB sein.

e) Man priife weiter, ob nicht die Spitzen des
Kirschnerfliigels, oder bei den Schienenschligern
die Schldgerkante, zu nahe an der Pedalmulden-
kante stehen.

Laufen eine oder mehrere Maschinen stindig auf
Zellwolle, so soll man grundsitzlich einen Kirschner-
fligel benutzen. Die Stellung Fliigelspitzen zur Pedal-
muldenkante soll weit sein. Die Rostzwischenrdume
sollen dagegen moglichst eng gehalten werden, Der

Abstand zwischen Rost und Schldger soll méglichst
WPH’ sein

10. Brandgefahr

Brdnde an Schlagmaschinen kénnen aus mechanischen
Ursachen entweder durch metallische Fremdkérper oder
durch Wickelbildungen an schnellaufenden Wellen ent-
stehen,

Zum Schutz gegen Eisenteile ist es notwendig, Mag-
nettrommeln oder dhnliche Vorrichtungen einzubauen.

Solche Sicherungen erfiillen ihren Zweck und kosten
auBerdem nicht viel, Lattentiicher und Abstreifwalzen

il Il LQLITALULLCLD WL RUSUTLIWaLLCI,

deren Lagerstellen nicht entsprechend geschiitzt sind,
miissen hdufig abgezupft und gereinigt werden, damit
jede Reibung von Flockensammlungen zwischen den
Wellenstummeln und den Gestellwdnden der Maschi-
nen vermieden wird.

LORENZ SCHLOGL
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Textilindustrie

Spindeln mit Rollenlager

Spannrollen fiir Vierspindelbandantrieb
Spulspindein (6llos)

Druckrotler

Vorparallelisierung

Riffelzylinder aller Dimensionen
PreBfinger fiir Flyerfligel
Streckenwalzen mit Rollenlager
Karden-Deckelketten

simtliche Zahnrader

Schiitzengabelfedern ‘?\E I [”/J
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Die Herstellunyg textiler S 10/76 beute und morgen

Ing. Hermann KIRCHENBERGER, Bundeslehr- und Versuchsanstalt fiir Textilindustrie, Wien

Nach einer kurzen bistorischen Ubersicht bespricht derVerfasser den derzeitigen Stand der Herstellung texti-
ler Flichengebilde und stellt dabei die Unterschiede derFabrikationsmethoden in den drei groflen Wirtschafls-
gebieten der Erde, nimlich USA, Westeuropa und Ostblockstaaten in den Vordergrund. Die zukiinflige Ent-
wicklung diirfle zu einem weiteren Vordringen der Maschenware auf Kosten der Weberei fiihren und der An-
teil der Chemiefasern am Gesamttextilverbrauch wird weiter steigen. Insbesondere Mischungen von Chemiefa-
sern untereinander oder mit Naturfasern werden zn weiterer Qualititsverbesserung fiihren.

Im Anschiuf an diese Arbeit, die einen allgemeinen Uberblick gibt, behandeln die drei nachfolgenden Artikel
die Maschinen zur Erzeugung von Geweben, Maschenware und Schmalgeweben, soweit sie dem letzten Stand
der Technik entsprechen.

Following a brief bistorical survey, author discusses present production of textile fabrics, with special em-
phasis on production methods observed in the three major economic areas of the world, i. e. the United States,
Western Europe, and the Eastern territories. Future developments are expected to include further expansion of
knit goods to replace wover fabrics, and synthetics increasing their share in the overall textile consumption.
Blends of wvarious manmade fibres, and of natural products with synthetics, should continue to improve

quality standards.

The present work, which contains a general survey, will be followed by three consecutive articles to be con-
cerned with machinery representing the latest state of development in the production of woven, knit, and

narrow fabrics.

Betrachtet man die derzeitigen Produktionsmethoden
zur Erzeugung textiler Flachengebilde, so ist unschwer
festzustellen, daB Maschinen und Produktionsmethoden
der klassischen Herstellungsverfahren — Weberei,
Wirkerei, Strickerei — eine gewisse Vollendung er-
reicht haben. Das gibt den AnlaB nachzudenken, was
noch zu tun wére, um einerseits den Produktionsgang
durch groBtmogliche Automatisierung fliissiger und
wenn moglich kiirzer zu machen, anderseits durch Ver-
wendung von fiir das geforderte Produkt bestgeeigne-
ten Rohstoffen, durch préziseste und schonendste Be-
handlung bei der Herstellung und bestmdégliche Aus-
riistung die steigenden Qualitdtsanspriiche der Kunden
zu befriedigen. Nur durch Zusammenwirken aller Be-
teiligten, der Techniker, Chemiker und Kaufleute, wird
man Ergebnisse erzielen kénnen; hochgeziichtete Pro-
duktionsmaschinen und -methoden allein geniigen
keinesfalls, das bisher Erreichte zu erhalten und weiter
ausbauen zu konnen.

Betrachtet man nun die historische Entwicklung der
Textil-Stoffherstellungsmethoden, so kann man erken-
nen, daf} die Weberei die weitaus alteste Methode ist.
Mindestens 2000 Jahre vor Christi Geburt wurden Ge-
webe in der auch noch heute iiblichen Art hergestelit.
Bereits 1000 v. Chr. war der Handwebstuhl in seiner
heutigen Form bekannt, 500 n. Chr. begann die Bild-
weberei, 600 n, Chr. die Seidenweberei in Byzanz, die
sich dann iiber Spanien und Sizilien nach Italien und
Deutschland ausbreitete,

Das Maschinenzeitalter begann fiir die Weberei 1787,
als Edmund Cartwright das erste Patent fiir einen me-
chanischen Webstuhl erhielt, der dann 1803 betriebsreif
war. Aber von einer Erfindung kann hier kaum ge-
sprochen werden, denn Cartwright hat lediglich eine
bisher durch menschliche Kraft betriebene Maschine
durch Dampfkraft bewegt. Am Prinzip der Verbindung
von Kette und SchuBl und besonders am Prinzip des
SchuBleintrags durch den Webschiitzen hat er nichts ge-
dndert. Und gerade letzteres ist heute der Grund vieler
Uberlegungen, wie man die Mechanik des Webens ver-
bessern kénnte, Waren die ersten Maschin-Webstiihle
fir die Baumwollweberei bestimmt, so brachten 1836
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Louis Schoénherr in Chemnitz und 1887 Samuel Cromp-
ton in Amerika die Webstiihle fiir die Wollweberei
heraus. In weiterer Folge kamen dann die Webstiihle
fiir die verschiedenen Spezialsparten. 1889 erfolgte die
erste Konstruktion eines Spulenwechselautomaten
durch James Northrop, 1910 erschien der erste Zwei-
farben-Buntautomat der Schweizer Maschinenfabrik
Riiti. Auf diesen Grundlagen wurde nun der heutige
Automatenwebstuhl entwickelt, der Tourenzahlen bis
zu 250 Schuf/min., bzw. vollautomatisches Arbeiten
mit bis zu sechs Farben zuldBt. Aber von wenigen noch
zu erwartenden Verbesserungen abgesehen hat der
Webstuhl seine Vollendung zweifellos erreicht und
damit auch die Grenze seiner Leistungsféhigkeit.

Die Maschenwarenerzeugung hatte es bei der Me-
chanisierung wesentlich leichter, Das Handstricken war
als weibliche Handarbeit seit 1250 in Italien bekannt.
1589 baute William Lee in Cambridge den ersten Hand-
kulierstuhl. Erst 1866 brachte der Amerikaner J.V.Lamb
die erste Strickmaschine heraus, ersetzte die festiste-
henden Hakennadeln durch einzeln bewegliche Zungen-
nadeln und erfand das Rundstricken. 1861 folgte die
Wirkmaschine mit waagrechter Nadelreihe von Arthur
Paget und 1868 diejenige mit senkrechter Nadelreihe
von Cotton. Die Wirk- und Strickmaschinen wurden
also in einer Zeit konstruiert, die gegeniiber jener, in der
Cartwright lebte, um hundert Jahre voraus war. Dazu
kommt noch, daB in den gleichen Zeitraum das erste
Auftreten von durch menschlichen Erfindungsgeist ge-
schaffenen Textilrohstoffen fallt. Man konnte also die
neuen Maschinen, unbeeinfluit von althergebrachten
Mechanismen, fiir die neuen Rohstoffe konstruieren
und auf deren Eigenschaften Riicksicht nehmen.

Besonders die Kunstseide hat in der Textilerzeugung
revolutionierend gewirkt. Vor allem auf dem Gebiet
der Strumpfwirkerei verursachte sie eine Umstellung
und enorme VergroBerung eines ganzen Produktions-
zweiges. Ebenso war es bei der Waschestofferzeugung,
die heute fast zur Ganze von der Maschenindustrie
Ubernommen ist. Nach dem ersten Weltkrieg folgte
dann in immer groBerem Mafle die Herstellung von ge-
wirkten bzw. gestrickten Damenoberbekleidungsstof-



Der Zeit voraus

Durch Beschreiten vollig neuer Wege im Webstuhl-
bau war Saurer schon vor 30 Jahren der Zeit vor-
aus. Heute gehdéren Saurer-Webstiihle zu den
bewahrtesten Gberhaupt. Ein neuer Markstein auf
der Strasse des Fortschrittes ist der vollautomati-
sche Eintrag von 6 Schussfarben, erstmals mdg-
lich mit dem neuen Saurer-6-Schitzen-Buntauto-
mat Type 100W.

Die Konstruktion vereinigt die modernsten Errun-

A

SAURER

Aktienaesellschaft Adoiph Saurer Arbon/ Schweiz

genschaften des Maschinenbaus in sich, Leistung
und Betriebssicherheit sind erstaunlich, kurz ge-
sagt: Es ist ein Saurer-Webstuhl, wiederum seiner
Zeit voraus!

6 Schitzen, 6 Schussfarben, tota! 92 Schusspulen,
vollautomatischer Spulenwechsel und viele beson-
dere Saurer-Vorteile.
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Graf & Co. kratzentabrik Rapperswil

Schweit

fen. Auf dem Gewebesektor brachten die Chemiefasern
zunachst nur in der Seidenweberei neue Stoffe. Die
nach 1933 einsetzende GrofBiproduktion von chemischen
Stapelfasern brachte anfangs ganz neue Probleme fiir
die Spinnerei und spéter, besonders nach dem zweiten
Weltkrieqg, durch die synthetischen Fasern auch fiir die
Weberei. Durch die vielfdltigen Eigenschaften der
neuen Rohstoffe ergaben sich vielfdltige Méglichkeiten,
die bis heute noch gar nicht voll ausgewertet sind. Das
Jahrhundert der Chemiefasern, in dem wir leben, kenn-
zeichnet Produktionsrichtung und -méglichkeiten.

Die Situation heute

Die 3. Internationale Textilmaschinenausstellung in
Mailand im September vorigen Jahres bot einen Uber-
blick tiber den Stand der Textiltechnik des Westens,
die Leipziger Messen des vorigen und heurigen Friih-
jahres zeigten den Stand in den Oststaaten. Es ist der-
zeit nicht moglich, die Situation global zu beleuchten,
aber wir konnen drei EinfluBsphédren feststellen, durch
welche Produktionsrichtung und Maschinenkonstruk-
tion ausgerichtet werden. Der gréBte Teil der Stoffher-
stellung wird in allen drei Gebieten modisch beeinfluBt,
wodurch bei der Herstellung von Massenartikeln zu-
sdtzliche Probleme entstehen. Die drei Teile der Textil-
Welt sind:

I. Die Vereinigten Staaten von Amerika:

Sie sind modisch hochst beeinfluBt und legen auf
Qualitdt weniger Wert. Von gréBter Bedeutung ist hin-
gegen der billigste Preis. Der Durchschnittsamerikaner
wechselt gern oft, daher mu3 das Produkt wohl gute
Gebrauchseigenschaften aufweisen, braucht jedoch nicht
zu lange halten. Die Verwendungsdauer eines Klei-
dungsstiickes wird weniger durch seine Lebensdauer,
als vielmehr durch die Mode bestimmt. Zellwolle spielt
aus diesen Griinden eine bedeutende Rolle. Neben den
konventionellen Herstellungsmethoden wurden in den
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USA auch erfolgreiche Versuche mit neuen Techniken
gemacht. Die ,Non woven fabrics” sind Stoffe aus ge-
preBten Fasern, die allerdings in der Oberkleidung, fiir
die sie urspriinglich gedacht waren, bis jetzt keine groBe
Bedeutungerringen konnten. Im Gegensatz dazu kam die
Tuftingmethode, das Einstechen von zusétzlichen Pol-
fiden in ein Grundgewebe, zundchst im Teppichsektor
sehr gut voran und hat sich iber zahlreiche Lander aus-
gedehnt. Durch Weiterentwicklungen kénnen nunmehr
auch schon feinere Stoffe mit Strukturmustern herge-
stellt werden. Die gesamte Textilproduktion wird im
groBen durchgefithrt, wobei die Moderichtung meist
von Saison zu Saison auch fur die breite Masse der
Verbraucher wechselt.

II. Westeuropa:

In Qualitét, aber meist auch in modischen Belangen
eher konservativ. Der Preis spielt weniger Rolle, oft
werden teure, aber qualitativ hochwertige Waren bes-
ser verkauft als billige, minderwertige. Chemiefasern
setzen sich im Vergleich zu Amerika viel langsamer
durch. Ein Beispiel dafiir sind die Herren-Oberhemden:
Solche aus Polyamiden wurden nicht das erwartete
groBe Geschdft. Auch bei Krawatten und bei Ober-
bekleidung verblieb man bei den angestammten natiir-
lichen Rohstoffen. Versuche mit neuen Techniken sind
bis jetzt nicht zu vermerken. Nur in der Teppichbranche
setzt sich die amerikanische Tufting-Methode langsam
durch.

III. Die Lénder des Ostblocks:

Hier steht an erster Stelle die Produktionshohe, erst
dann kommt Qualitdt und in weiterer Folge Preis und
Mode. Vornehmlich werden Massenwaren erzeugt.
Mangel an natiirlichen Rohstoffen und nicht voll aus-
gebaute Chemiefaserwerke hemmen oft die Herstellung
von Qualitatswaren. Wenn sich auch die Konsumgiiter-
industrie in der letzten Zeit langsam in den Vorder-
grund schiebt, so bleibt doch noch genug zu tun. Hier
ist selbstverstiandlich der geeignete Boden fiir die Ent-
wicklung und Einflihrung neuer Techniken, wie Mali-
watt, Malimo, Malipol, Skelan, wie man sie eigentlich
im Westen vermiBt. Obwohl sie im Osten zweifellos
nicht so dringend notwendig sind, wie sie im Westen
widren, Wir werden auf diese Techniken spéter noch zu
sprechen kommen.

Technisch gesehen haben wir derzeit fiinf Methoden
der Herstellung textiler Flachengebilde:

1. Non woven fabrics:

Sie sind in Amerika entwickelt worden. Faservliese
werden verdichtet und verklebt, schlieBlich kalandert.
Es entstehen einfarbige filzartige Stoffe, die auch be-
druckt werden konnen. In Ostdeutschland legt man
zwischen zwei Wollvliese Querfiden. Dieses Doppel-
vlies wird nun verfilzt und veredelt, wobei die Garn-
faden =zusatzlichen inneren Halt geben. Der Name
«Skelan” dieser Ware kommt vom Skelett der Fiden
und von Lana = Wolle. Die Produktion betrdgt bis
zu 40 m Mantelstoff in der Stunde, wobei die daraus
gefertigten Méntel um ein Drittel leichter sind als solche
aus gewebtem Tuch.
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2, Die Maschenwaren:

Beim Wirken und beim Stricken handelt es sich um
Ein-Faden-Systeme. Der derzeitige Stand der Ma-
schinenindustrie 148t folgende Linien erkennen:

a) Entwicklung zu Hochstleistungsmaschinen bei re-
duzierter Mustermoglichkeit (Rundstrickmaschinen,
Strumpfautomaten, Cottonstrumpf- und Oberbeklei-
dungsmaschinen, Kettenstiithle usw.).

b) Entwicklung zu vielseitigen Mustermaschinen bei
verringerter Produktion (Rundstrickmaschinen, Strumpf-
automaten, Rundmaschinen mit regulirem Anschlag
usw.).

¢} Handstrickmaschinen, die durch einfachste Appa-
rate und Bedienungsvorschriften an die Arbeiterin nur
geringe Anforderungen stellen, jedoch fiir hochmodische
Waren verwendet werden kénnen,

Die Maschinen zu Punkt a) und b) sind weitgehend
automatisiert und werden zumeist in Léndern mit
hohem Lebensstandard verwendet, solche nach c¢) kom-
men vielfach in Gebieten mit niederem Lebensstandard
zur Anwendung. Neue Ideen der Konstrukteure lassen
deren Herkunft aus dem Auto- oder Flugzeugbau er-
kennen, neue Werkstoffe und Leichtbauweise werden
in zunehmendem MaBe verwendet.

3. Die Weberei:

Es handelt sich hier bekanntlich um ein Zwei-Faden-
Gebilde aus Kette und SchuBl, Weitgehende Automati-
sierung der einzelnen Arbeitsgénge, hochstmogliche
Tourenzahlen, mdglichst groBe, einheitliche Formate,
bestmogliche Qualitédt des erzeugten Produktes sind zu-
ndchst als allgemeine Charakteristika zu vermerken,
weiters Verminderung manueller Tétigkeiten, prazi-
seste Steuerung und Uberwachung, gegebenenfalls Aus-
schaltung ganzer Arbeitsgénge. Die Erzeugung leichter
und mittelschwerer Stoffe versucht den Webvorgang
mittels Magazin-Automaten bzw. durch Einsatz des
Unifil-Gerdtes zu vereinfachen und Hilfskrifte einzu-
sparen. Als zukiinftige Lésung werden die schiitzen-
losen Webmaschinen angesehen, die sich langsam aber
sicher durchzusetzen beginnen. Bei letzteren fiilt die
gesamte SchuBspulerei mit ihren Investitions-, Auf-
wands- und Personalkosten weg, ebenso die VerschleiB-
teile wie Schiitzen, Spulen, Picker, Schlagstécke, Schlag-
riemen. Die Leistung gegeniiber dem konventionellen
Webstuhl ist, bei gréBeren Bedienungseinheiten, zirka
dreimal so groB. Derzeitiger Nachteil ist die Kanten-
bildung, die bei den meisten Systemen in Form einer
Dreherkante erfolgt. Farb- und bindungsméaBig bestehen
heute kaum noch Beschrdankungen.

Die schwere Tuchweberei automatisiert soweit als
moglich durch pic-a-pic-Automaten.

Entliiftungsanlagen

aus korrosionsfesten Kunststoffen u. . in Betrieben der Textil-Chemie werden von uns geplant, gebaut und montiert.

Hochleistungs -Ventilatoren

mit bis zu 87 % Wirkungsgrad aus PVC und Polydthylen sind das Ergebnis unserer langjghrigen Entwicklungsarbeit

und Erfahrungen.

Technische Unterlagen stellen wir gern zur Verfiigung

Aug. Schnakenberg & Co.
Chemie-Apparatebau
Wuppertal-Barmen

Unsere osterreichische Verfretung:

Dr. Ing. Josef Wagner
Hockegasse 92, Telefon 66 48 793
Wien XVIII/ Ssterreich
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4. Malimo:

Dieses Verfahren ist in Ostdeutschland entwidkelt
worden und stellt ein Drei-Faden-System dar. Kett- und
SchuBfdden werden unabgebunden aufeinandergelegt
und durch zusatzliche Néhfdden im Kettenstichverfah-
ren zusammengendht. Die Stundenleistung betréagt zirka
120 m. Anwendbar in der mittelschweren Baumwoll-
stofferzeugung fiir Handtiicher, moltonartige und tech-
nische Stoffe verschiedenster Art. Erfolgreiche Versuche
wurden auch schon mit einfach gemusterten Kleider-
stoffen gemacht, In der DDR sollen bis 1965 mindestens
11 %6 der Gewebeherstellung auf neue Erzeugungsver-
fahren umgestellt werden.

Die Maschinen sind Ketten-Wirkmaschinen, ihr Ein-
satzgebiet wird jedoch nicht in Wirkereien, sondern
in Webereien sein.

5. Tufting und Malipol:

In vorgefertigte Gewebe werden als drittes Faden-
system in einem eigenen Arbeitsgang Polfdden einge-
stochen und dadurch Florwaren hergestellt. Die ameri-
kanische Tufting-Methode wird fiir Teppiche und in
feinerer Form fiir Decken und &hnliche Artikel mit
Strukturoberfldche verwendet. Das ostdeutsche Malipol-
Verfahren ist in der Teilung feiner als sein amerika-
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Kundenberatung

nisches Vorbild und kommt ebenfalls fiir Teppiche, aber
auch fiir Mébelstoffe, Webpelze und Frottierwaren in
Anwendung.

Blick in die Zukunft

Eine Zukunftsprognose stellen zu wollen, ist eigent-
lich vermessen, da die vollen Méglichkeiten der neuen
Verfahren und Konstruktionen noch gar nicht erkannt
sind. Aber zweifellos birgt besonders die Kettenwir-
kerei noch manche nicht ausgeniitzte Anwendungsmog-
lichkeiten vor allem im Oberbekleidungssektor. Die
Maschenwarenerzeugung dirfte also weitere Gebiete
des Gewebesektors libernehmen. Die neuen ostdeut-
schen Verfahren werden vielleicht ihren Weg bei be-
stimmten Massenwaren machen; nach einer gewissen
langeren Anlaufzeit das eine oder andere moglicher-
weise auch bei uns im Westen. Die Weberei wird einige
Sektoren einbiilen, wird aber besonders im Fein-
gewebesektor und fiir feine Oberbekleidung ihren Stand
erhalten.

Die Chemiefasern aller Arten aber werden in allen
Sektoren der Textil-Stoff-Herstellung weiter vordringen
und noch zahlreiche neue Moglichkeiten erschlieBen.
Zusammen oder in Mischung mit Naturfasern werden
sie den Idealstoff der Zukunft in einer der fiinf Her-
stellungsarten bringen.

WASSERSTOFF-

PEROXYD

fiir die alkalische und Peressigs&ure-B LE I C H E

Eigenes Anwendungslaboratorium

ALPINE CHEMISCHE
AKTIENGESELLSCHAFT KUFSTEIN/TIROL
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Die Konstruktionsmerkmale des modemen Webstubles

Ing. Hermann KIRCHENBERGER, Bundeslehr- und Versuchsanstalt fiir Textilindusirie, Wien

Der Trend im modernen Webstublbaw Qeht dabin, die Awtomation immer weiter zu vervollkommnen

und auch die manuellen Nebenarbeiten soweir als miglich

zu mechanisieren. |n ursichlichem Zusammenbang

hiemit stebe vor allem auch die Entwicklung schitzenloser Webmaschinen, Nadhstehend werden die nexesten
Webstublbonstruktionen mit ihren Hauptmerkmalen im einzelnen besprochen.

Trends of modem loom construction are towards furthering amtomation and maximum mechanization of
auxiliarys steps, and have prompted, among numerows other improvements, the development of shuitleless
looms. The following article goes into detasls of latest loom constructions and their main features.

Zahlreiche Neuerungen an den Webstiihlen geben
Zeugnis von den Bestrebungen der Maschinenfabriken,
ihren Kunden bestdurchkonstruierte Hochleistongs-Pro-
duktionsmaschinen zur Verfiigung zu stellen. Wenn-
gleich die Konstrukteure unablassig mit der Ausarbei-
tung von Neuerungen beschaftigt sind, vermeidet man
doch meist die kostspielige Konstruktion technologisch
ganz neuer Maschinen. sondern trachtet der verarbei-
tenden Industrie wirklich sichere Produktionsmaschinen
'in die Hand zu geben. Zweifellos geht man hier auch
mit den Winschen der Abnehmerschaft konform, die
die Vorteile der bewahrten Webautomaten nicht gerne
aufgehen will. Dies ist natiirlich auch eine Frage des
Personals und der Kapitalkraft des Unternehmens, da
die Umstellung von Arbeitsvorgangen auf andere neue
Techniken nur in gréferem Stil durchgefiihrt werden
kann.

Zieht man nun einen Querschnitt, so sind im wesent-
lichen drei Richtungen festzustellen:

1. Webautomat rnit Spulenwechsel direkt ah Sputen-
Transportkisten;

2. Webautomat, vereinigt mit Spulapparat und Garn-
restenabzug (Patent ,Unifil* der Universal Win-
ding Corp.);

3. Webmaschine mit schiitzenlosem SchuBeintrag
direkt ab Konuskreuzspulen.

Bei der Konstruktion aller dieser Neuerungen ging
man von der Uberlegung aus, é¢af das manuelle Aui-
stecken der SchuBspulen auf die 28- bis 36teiligen
Trommelmagazine einen nicht unwesentlichen Kosten-
faktor darstellt. Dieser fallt heutzutage besonders dort
ins Gewicht, wo der eigentliche Weblohn als Folge
der Automatenwebstiihle von seiner ehemaligen iiber-
ragenden Bedeutung verloren hat. Untersucht man die
Verhaltnisse bei der Fabrikation eines 92 cm breiten
Baumwollgewehes mit 16 Schufi/em Ne 12, so stellt
man fest, daB einem geiibten Spulenaufstecker 40 Web-
automaten zugeteilt werden diirfen. Das bedeutet einen
Kostenaufwand von 7,8 % der gesamten Webkosten.

So wie die Baumwollweherei rnit der Einfuhrung des
Northrop-Automaten fiir die Seiden- und Wollweberei
richtunggebend war, so ist sie auch heute wieder P{ad-
finder fiir die anzustrehende Automation in der We-
berei. Eines der aktuellen Probleme ist die Eliminierung
des manuellen Spuleneinsatzes, fiir das seitens der
Textilmaschinenfabrikeneine Lésung gefunden werden
muf. Ein weiterer Schritt ware dann zweifellos das
Wegfallen der Schufispulersi und damit eines ganzen
Arbeitsganges mit allen seinen Aufwands-,Investitions-
und Personalkosten.

Webstiihle fiir Gewebe bis 450 g/m?

In diese Konstruktionsgruppe gehoren die einfach-
hreiten und doppeltbreiten Baumwoll-, Seiden- und
Kleiderstoffwebstiihle. Diese unterscheiden sich von-

einander hauptsachlich durch leichtere bzw. schwerere
Bauart und durch die Kammbreite.

Die wesentlichen Merkmale des modernen Auto-
matenwebstuhles dieser Klasse sind:

Abb. 1: Einschiitziger Webautomat Modell WAE der
Riisch-Werke

a) Antrieb uber zwei Wellen (Kurbel- und Exzenter-
welle) oder iiber eine gerade Welle mit Ladenbewegung
mittels Zahnkurbeln, Schlag- und Schaftbewegung iiber
Zahngetriebe. Letztere Konstruktion wendet Saurer.
Webstuhlbau Neugersdorf, sowie der britische Shir-
ley-Automat" an.

i

Abb. 2: Riisch-Webautomat mit Staubli-Schaftmaschine
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Profilitverglasung bei Zellwolle Lenzing AG.

Peofilit

BAUGLAS

DAS MODERNE OSTERREICHISCHE

BAUELEMVENT DER

MOOSBRUNNER GLAS-FABRIKS AG.
WIEN IV

Besonderr geeignet fiir

HALL ENDACHER UND -WANDE
LICHTBANDER, TANKSTELLEN, AUSSTELLUNGEN
VERANDEN UND GLASHAUSER



unktabste

lung zur Verkiirzung der Handzeiten fiir die Behebung ckknopfsch

von Stillstinden — mechanische Riicklaufvorrichtung, Erwin Sick).
tuhlpersonal die Weblade durch

mechanische ete Stellung

bringen kann — Schnellabstellung fiir Kett- und SchuB-
fadenwichter, durch die der Webstuhl in der zweck-
maBigen Ladenstellung selbsttdtig stillgesetzt wird.

b) Vervollkommnung der automatischen Kettbaum-
schaltung beziiglich Konstanthaltung der Kettspannung
mit gleichzeitiger Einsatzméglichkeit von Kettbdumen
mit Scheibendurchmesser bis zu 700 mm.

c) Schaftbewegung seitlich oder von unten, wodurch
die oberbaulose Konstruktion méglich ist. Fiir die
Schaftbewegung werden Innentrittexzenter, Exzenter-
maschinen (neuerdings bei Zangs mit Gegenzug und
Offenfach) sowie zwangsldufige Doppelhub-Schaft-
maschinen eingesetzt. Vereinfachte Schaftgleichstellung
(Einpunktbedienung) zum Webschaftantrieb. Abb. 4: Elektronischer SchuBfiihler von Loepfe

g) Verwendung von bestem Material; Kugel- oder
Nadellager an allen wichtigen Stellen sowie Leichthau-
weise bestimmter Medhanismen.

Unbedingtes Herausstellen der Betriebssicherheit.

h) Tourenzahlen glatter Baumwollautomaten bis
260 Schufi/min.

Doppelhub-Offen-

zwangslaufiger
Schaftfiihrung
Kaiser

d) Hochtourige Doppelhub-Jacquardmaschinen, neuer-
dings auch fiir Ganz-Offenfach (Zangs, Grosse) fiir
Tourenzahlen bis 210 SchuB/min.

e) Konstruktion des Schiitzenschlages als Parallel-
schlag mit Festpicker und Gelenkverbindung zwischen
Peitschenhalter und Exzenterwelle. Weiche Schiitzen-
bremsung durch pneumatischen Puffer mit Pickerriick- £
zug, gesteuert durch Exzenter. e i - R

f) Elektronische und lichtelektrische Uberwachungs- Abb. 5: 4-Farben-Buntauto diti SIN mit Sd
einrichtungen fiir SchuB, Schiitzenkastenstellung und magazin in pfenform

: IR RS

achtel-

m==. |NG. R. HIEBEL KG.

WIEN XIV. LINZER STRASSE 221
92-21-06

KLIMAANLAGEN
KLIMONAPPARATE
WASSERAUFBEREITUNG
ENTSALZUNG
ABWASSERBEHANDLUNG
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EICHMANN KG

Kabel und Kabelgarnituren
Starkstrom-Papierbleikabel
Fernmelde-Erdkabel

Steuer- und Sicherungskabel
Gummiisolierte Erdkabel

Kunststoffisolieste Erdkabel

Feuchtraum-Bleimantelleirungen
Muffen und Endverschliisse fiir Erdkabel

Uberwachung von Kabelverlegungen und
Durchfithrung von Kabelmontagen
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Die wesentlichen Neuerungen fir die leichte und
mittlere Weberei sind, wie bereits eingangs erwahnt,
Vereinfachungen fiir den Arbeitsablauf. Sie sollen fol-
gend kurz besprochen werden:

Automat-Einrichtung mit selbsttatiger
Magazin-Nachftillang direkt ab Spulentransporikiste

Die Schuflspul-Vollautomaten legen die fertigen
ScruBspulen in die Transportkisten, die auf dem Web-
stuhl anstelle des bisherigen Automatenmagazins an-
gebracht werden. Die Kisten fassen bis zu 120 8cau8-
spulen, sodaf nunmehr Magazine mit 120 anstatt bis-
her 28 bis 36 Spulen eingesetzt werden.

Abb. 8 Webautomat BES | von Roscher mit Lade-
einrichfung SLE

Die Type ALV* von Georg Fischer:

Die SchuBspulen sind mit einer speziellen Spitzen-
reserve versehen und kommen selbsttatig in die Vor-
bereitungs- und Weghselstellung: Durch Umlegen eines
Hebels wird ein Schieber unter dem Kasten getffnet,
ein Spulenorduer sorgt fitr regelmébige und sichere
Abgabe der Spulen in den Zufithrkanal. Der Einschlag
der Spule in den Automaténschitzen geht wie beim
normalen Spulenwechsel-Autemdaisn mittels des Ham-

Abb. 9: Box Loader Type ALV von G. Fischer

24

mers Vor sich. Alle Bewegungen fiir die VVorbereiiung
der Spulen zum néchsten Wechsel werden pneumatisch
durgh eiln Programmlaufwerk gesteuert Die Spitzen-
reserve der zum Wechsel kommenden SchuBspule wird
von einer Abstreifzange in den Sog einer Dise abge-
streift und sodann geklemmt.

Magazin-Automat von Saurer:

Bei dieser Losung ist die Spitzenreserve auf der
SchuBspule nicht notwendig, ebenso wurde auf den
Verbindungskanal zwischen Transportkiste und Wedh-
selhnammer verzichtet. Der Spulennachschub erfolgt
zwangslaufig mit Hilfe eines kurvengesteuerten Zu-
bringers. ES handelt sich hier alse um eine rein me-
chanische Arbeitsweise ehne .Verwendung von Druck-
oder Saugluft, ES kdnnen alle normalen Scaufispulen
eingesetzt werden, ohne Veranderungen auf den Schus-
spulantomaten,

Magazin-Automat von Rti:

Wahrend bei den vorgenannten Konstruktionen die
Spulen durch eine Bodenoffnung entnommen werden,
werden sie bei Riti durch einen Greifer aus der Kiste
herausgehoben, der sie in den Zufiithrkanal gleiten 14Bt,
Im Moment vor dem Spulenwechsel gleitet ein Hitlsen-
adapter Uber die Spulenspitze, wobei der Fadenanfang

Abb. 10: Magazinautomat von Rti

der Spitzenreserve erfalltwird. Der Hulsenadapter wird
durch die Bewegung der AuBenschere gesteuert und
steht unter Vakuum. Neben der Aufienschere saugteine
Duse alle Fadenreste nach dem Spulenwechsel ab. Der
Einschlag in den Schitzenist gleich wie beim normalen
Automaten.

Die vorstehend besprochenen Konstruktionen mit den
grofen Kisten sind hauptséchlich fir die Baumwoll-
Weberei gedacht, die SchuBspulen sind wahrend der
Lagerung in den Kisten auf dem laufenden Webstuhl
ziemlichen Erschitterungen ausgesetzt. Deshalb hat Riiti
fur heikle Materialien, Chemiefasern und Seide eine
andere Losung gefunden:
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Der Rayon-Magazin-Automat von RUti:

Die SchuBlspulenwerden von der Schufispulmaschine
in Plastik-Boxen mit 12 Spulen eingelegt, die an Stelle
der Transportkiste auf den Webstuhl aufgestackt wer-
den. Die ubrige Konstruktion ist die gleiche wie bei
dem Transportkisten-Automaten.

Magazineinriditung von Texo:

Eine weitere Vorrichtung. die an jeden, auch an
altere Webstlihle angebaut werden kann, hat die Ma-
schinenfabrik TEXO, Schweden, entwidrelt. Die Lade-
kiste steht auf einer Platte, die mit vier Standern wie
ein Tisch Uber den dem Antrieb entgegengesetzten
Schitzenkasten gestellt und am Boden befestigt wird.
Die Zusatzeinrichtung zum Schitzenkasten ist an die-
sem selbst befestigt. Verwendet werden normale Aute-
matenspuien ohne Spitzenreserve, Samtliche Bewe-
gungsvergdngs werden pneumatisch durch ein Fra-
grammwerk gesteuert unter Berticksichtigung und Aus-
schaltung von Fehlerquellen. Das Fadenende der in
Wechselstellung befindlichen Spule wird Uber eine Ab-
saugditse durch Presiuftstrahl gesucht, abgezogen und
festgeklemmt. Fehlerhafte Spulen werden ausgeschie-
den, nach viermaligem Versagen wird der Stuhl ab-
gestellt. Ebenso werden falsch eingelegte Spulen vor
dem Wedhselvorgang ausgeschiedan,

¥

Abb. 11: 4-Farben-hagazinautomat von Ruiiti

Magazin-Buntautomat von Ruiti:

Die bis jetzt besprochenen Magazin-Automaten sind
fur einfarbigen SchuB bestimmt. FUr die Buntweberei
hat nun Riti, in der Konstruktion von Buntautomaten
bahnbrechend, den Vierfarben-Magazin- Automalen ent-
widkelt, Die SaiuBspulen werden in Boxen mit je zwolf
Spulen eingelegt, die an Stelle des Vierfarbsn-Maga-
zins eingesetzt werden. Die Vorwahlung der zu wech-
selnden Schul¥farbe erfolgt durch einen elektrischen
Tastfiihler Uber einen Magneten. Dieser bringt mittels
Drudkestiften den entsprechenden Zughaken in den Be-
relch eines Hubmessers, das von einem Exzenter aus
bewegt wird. Der tbrige Wechselvorgang verlauft ge-
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nauso wie beim Riiti-Buntautomaten bzw. dem Magazin-
automaten.

Zusammenfassend kann zu den Magazin-
Automaten gesagt werden, da5 abgesehen von der be-
reits eingangs besprodienen Kostensparung sich auch
der Ubergang zum Dreisciichtbetrieb leichter wird
durchfithren lassen, da die hoheren Lohne fiir die Nacht-
schicht durch geringeren Personalaufwand wettgemacht
werden kdnnen Besondere Bedeutung kénnen die Ma-
gazin-Automaten dort erhalten, wo nichtautomatische
Webstuhle automatisiert werden sollen, jedoch mo-
derne SchuBspulpsaschinen vorhanden sind.

Webantomat mit aufgebautem, eigenem
Einzel-Spulaggregat

Dieses von der Universal Winding Cerp, entwidcelte
~Unifil*-Gerdt soll in der Weberei mit einfarbigem
Sehub die Schufispuleiel ersetzen. Es wird in den USA
gebaut und von europaischen Webstuhlfabriken ange-
baut. Die Funktion ist folgende: UWaer der Spulenaus-
wedislung befindet sidi ein automatisches Einspinds!-
Spulaggregat, das die Spulen bewidkalt (es wird von
Kreuzspulen abgezogen) und den Zuftthrkanal zum
Spulentammer periodisch mit vollen Spuien nachfiilit,
Nach der Spulenauswechslung fallen die leeren Spulen
in einen Behdlter, werden dort von rotierenden Biir-
sten von der Garnraserva befreit und gelangen mittels
eines vertikal angeordneten Forderbandes in einen
oberhalb der Spulspindel befindlichen Vorratsbehélter.

Abb, 12: Unifil-Cerdt der Lessona-Corparation

Die beschriebenen Arbeitspbasen bilden einen Xreis-
prozel mit nur 14 SchuRspulen, wéhrend fur einen nor-
malen Webautomaten 20¢ bis 500 Schufspuien (durch
die Wartezeiten wahrend Hin und Riicktransport Zwi-
schen Webstuhl - Schudspilerei = Webstuhl) notwendig
sind.
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Diese Neuheit bringt flir den Webereibetrieb also
folgende Vorteile:

a) Die Interventionen des Webstuhl-Bedienungs-
personals beschrinken sich auf das Vorlegen voller
Kreuzspulen und Kniipfen bei Fadenbruch.

b) Wegfall der Schufispulerei und jeglichen Spulen-
transportes sowie der Lagerflache fiir die Spulen-Trans-
portkisten mit allen Kosten.

c) Wegfall der Garnrestenabziehmaschine mit allen
Aufwands- und Personalkosten.

d) Wesentlich weniger SchuBspulen erforderlich.

Der Einsatz des Unifil-Gerates diirfte besonders fiir
Webereien interessant sein, in denen sowoh! die SchuB-
spulerei nichtautomatisch ist, als auch die Webstiihle
automatisiert werden sollen. Das Unifil-Gerat bringt
gewisse Vorteile der schiitzenlosen Webmaschine (Ab-
ziehen von grofen Kreuzspulen, Wegfall der SchuB-
spulerei), wobei jedoch die zahlreichen Vorteile und
Vorziige des konventionellen Webstuhles (in erster
Linie das Problem der Webkante) beibehalten werden
kénnen.

Als Nachteile sind jedoch unbedingt anzufiihren:

a) Das Gerdt ist eine eigene Automatik auf dem Web-
stuhl und verkompliziert ihn, was besonders beim Vor-
richter- und Meisterpersonal zu bedenken ist.

b) Das Gerét ist wesentlich teurer als eine Spindel
beim SchuBispulautomaten, wobei man mit letzterer
mehrere Webstiihle bedienen kann.

Eine Neukonstruktion
fiir die Synthetic-Verarbeitung

Eine interessante Neukonstruktion fiir die Seiden-
weberei, besonders fiir die Verarbeitung von Synthe-
tics, ist der vom britischen Shirley-Institut entwickelte
»Shirley-Automat”, der jetzt von der Maschinenfabrik
Wilson & Longbottom Ltd. gebaut wird. Der Antrieb
erfolgt durch eine gerade Welle, Schlagexzenter und
Schlagrolle laufen in einem Olbad, in dem sich auch der
Wedhselmechanismus befindet, die Ladenbewegung er-
folgt durch eine positive Doppelhub-Offenfach-Schaft-
maschine. Mittels eines Handrades kann vom Stand-
ort des Webers aus jede Stuhlstellung eingestellt wer-
den.

Abb. 13: Synthetic-Webautomat System ,Shirley”
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Webstiihle tir die Tuchweberel

Diese Gruppe der schweren Websttihle weist andere
konstruktive Merkmale auf als die vorstehend bespro-
chenen leichten und mittleren Webstuhle. Sie sind ge-
eignet flr Gewebe Uber 450 g/m? und haben sich in
den letzten Jahren im allgemeinen wenig verandert,
wenngleich sie selbstverstdndlich den Anforderungen
des modernen Hedhleistungsbetriebas angepalt wer-
den.

Die wesentlichen Merkmale sind:

a) Antrieb Ubet eine Wehstuhlwelle, Abstellvorrich-
tungen flr entsprechend der Stérung ginstige Stellung
des Webstuhles.

e

AbDb. 14: Tuch-Mischwechselautomat PaPa vVon Crompton
& Knowles

b) Fachbildung durch Einhub-Geschlossenfadi-Schaft-
maschinen (System Crompton),Einhub-Offenfach-Schaft-
maschinen [System Knowles). oder Dopgpelhub-Schaft-
maschinen. Die Schaftfuhrung erfolgt noch immer sehr
hdufig mit Oberbau, jedoch setzt sich auch hier die
oberbaulose Bauart durch.

Abb. 15: Model! Standard von George Hattersley

¢) Der Schutzenschlag erfolgt durchwegs mittels Ex-
zenterschlag mit Schlagklinkensteuerung oder Knick-
schlag.

28

Abb. 16: Modell AMN der Astra-Werke

d} Die Schiltzenwechsel sind meist unabhangige Lan-
cierwschsel fUr 7 oder 9 Schitzen. Haufig wird das
Knowles-Getriebe angewendet.

Webstlhle mit den genannten Merkmalen werden
von den Maschinenfabriken Astra-Werke, Crompton
& Knowles, Hattersley, Lentz. Nebiolo, den Textima-
Werken, Schénherr, Texo und Galileo angeboten.

| : .
Ahb. 17: Modell HBS 111 von §. Leniz mit Doppelhub-
Geschlossenfach-Schwingschaftmaschine

Hauptproblem der Tuchweberei ist nach wie vor die
Automatisierung, die nur sehr langsam Fortschritte
macht. Vor allem deshalb, weil bedingt durch Rohstoff-
und Gewebearten meist pic-d-pic gewebt wird. Voll-
automatische Webstuhle gibt es als Mischiwechselaito-
maten mit zwei Schiitzen im Kreugwechsel oder mit drei
Schitzen im Rundlauf. In beiden Féllen ist der zweite
S¢hittzenkasten auf der Automatenseite als Auswurf-
kasten gestaltet. der zu wechselnde Schiitzen mu& un-
bedingt in den oberen Kasten gelangen.

Soll bunt gewebt werden, dann kann nur nichtauto-
matisch gearbeitet oder ein einseitiger Buntautomat fiir
Farbwechsel 2 :2 eingesetzt werden. Zahlreiche Tuda-
Webstuihle sind deshalb mit einem ausschaltbaren Auto-
maten eingerichtet, mit dem entweder vollautomatisch
oder nichtautomatisch gewebt werden kann,

Als Vierfarben-pic-6-pic-Vol lautomaten gibt es bis
jetzt offenbar nur den Schwabe-Stuhl, Type Jura, bei
dem vier Schiitzen durch ein elektrisches Kontrell- und
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Abb. 18: Zweifarben-pic-d-pic-Autemat BEII AL von
Schénherr

Steuersystem Uberwacht und die Spulen ausgewechselt
werden.

Die Automateinriditungen sind meist fir Spulen-
wechsel mit Rund- oder Schachtelmagazinen eingerich-
tet. Schitzenwechselapparate flr 2 bis 4 Schiitzen er-
zeugen Diederichs, Snoeck und Omita. An Stelle von
Automaten werden nach wie vor GroRraumschiitzen
verwendet.

Spezialwebstiihle

In die Gruppe der Webstihle tber 450 ¢/m? gehdren
auch diejenigen fiir Sdiwergewebe, flr Sondergewebe,
fur einfache Teppidie, technische Gewebe usw. Sie sind
konstruktiv sehr ahnlich den Webstihlen der Baum-
wollgruppe, jedoch in schwererer Ausfiihrung.

Sie werden von Jurgens Eggelhaaf, Riiti, Saurer und
anderen gebaut. Auch sie sind mit Northrop- oder
Schlauchkops-Fallmagazinen automatisiert.

Die Webstuhle fir Rutenwaren, Doppelwaren sowie
Frottierwaren sind konstruktiv den Erfordernissenihrer
Erzeugnisse angepalt. ES wirde im Rahmen dieser Ar-
beit zu weit fuhren, auch diese Webstuhle eingehend
Zu besprechen.

FH.——_—** TYe P : - = ;'_u?.-‘.

Abb. 19: Schwergewebewebsiuh! BAV von RUt

DEUTSCHE
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EXPLOSIONSGESCHUTZT

SCHUTZART ,ERHOMTE SICHERHEIT" (Exle
SCHUTZART ,,DRUCKEESTE KAPSELUNG" (Ex}d
NACH VDE 0171

FUR NIEDERSPANNUNG BIS 130 KW

DREHSTROM-MOTOREN

{Ex)e UND (Ex)d BIS 300 KW
FUR NIEDERSPANNUNG UND
HOCHSPANNUNG BIS 7000 V

LOHER & SOHNE G.M.BH

ELEKTROMOTORENWERKE
RUHSTORF/ROTT

40 JAHRE ERFAHRUNG IM ELEKTROMASCHINENBAU
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Der Stand der Maschimenindustrie /W Wirk- und Strickmaschinen

Prof. Ing. Ernst PRUSA, Bundeslehr- und Versuchsanstalt fiir Textilindustrie, Wien

Eine Ubersicht iiber den derzeitigen Stand der technischen Entwicklung der verschiedenen Systeme won
Wirk- und Strickmaschinen. Abgeseben von den einfachen Handstrickmaschinen gebt die Entwicklung beute
nach zwei Seiten vor sich; entweder nach der Richtung hiberer Leistung bei beschrinkier Variationsméglich-
keit oder, umgekebrt, zur vielseitigen Musterungsmégli chkeit bei herabgesetzter Produktionsleistung. Die tech-
nischen Merkmale und Neuerungen der einzelnen Maschinentypen werden eingebend behandelt.

Here is a survey of latest developments with regard to warious systems of hosiery and knitting machines.
Starting out with simple hand knitting machines, trendsare in two different directions, i. e., towards higher out-
put with limited possibilities of variation, or vice versa,towards greater versatility of design with reduced pro-
duction capacity. Technical features and constructional improvements of the varions types of machinery are

discussed in detail.

Die allgemeine Richtung im Wirk- und Strickmaschi-
nenbau laft folgende Linien erkennen:

1. Entwicklung zu Hochleistungsmaschinen bei redu-
zierter Mustermoglichkeit (Rundstrickmaschinen,
Strumpfautomaten, Cottonmaschinen, Kettenstiihle
usw.).

2. Entwicklung zu vielseitigen Mustermaschinen bei
etwas verringerter Produktion (Rundstrickmaschi-
nen, Strumpfautomaten, Spitzenrascheln usw.).

3. Entwicklung von Handstrickmaschinen mit einfach-
sten Bedienungsvorschriften, die an die Strickerin
nur geringe Anspriiche stellen.

Die Maschinen nach Punkt 1. und 2. sind weitgehend
automatisiert und werden in Landern mit hohem Le-
bensstandard erzeugt und hauptsichlich verwendet, sie
stellen hohe Anspriiche an das Fachpersonal und ge-
ringe Anspriiche an den Arbeiter an der Maschine. Die
Maschinen nach Punkt 3. werden hauptsachlich in Lan-
dern mit niederem Lebensstandard verwendet, stellen
keine Anspriiche und kénnen von ungeschulten Kréften
bedient werden. Es ist naheliegend, daB diese Maschi-
nen in den Léndern ihrer Verwendung auch erzeugt
werden. Jedenfalls werden auch die Maschinen nach
Punkt 3. mit Zusatzmotoren ausgeriistet, um die Ar-
beitskraft an der einzelnen Maschine iiberfliissig zu
machen.

Die Art der Konstruktion 148t erkennen, daB die
Konstrukteure in zunehmendem MaB vom Autobau
oder Flugzeugbau kommen, wodurch Maschinen-
elemente dieser Maschinen auf die Wirkmaschinen
ibertragen werden. Ebenso werden in steigender
Menge neue Werkstoffe wie Leichtmetall, Fiber und
Nylon oder Perlon verwendet.

In der Folge sollen nun die einzelnen Maschinen-
gruppen gesondert beschrieben werden. Die Bespre-
chung der Sonderausfiihrungen einzelner Firmen wird
einem spdteren Aufsatz vorbehalten.

1. Flachstrickmaschinen

Die Standardausfiilhrung der Flachstrickmaschine
kommt in den Teilungen 2 bis 14 englisch vor und hat
Maschinenbreiten von 80 bis 120 cm. Einzelne Aus-
nahmen bilden die Spezialmaschinen, z. B. fiir Hand-
schuhe oder Baskenmiitzen, deren Strickbreiten dem
besonderen Zwedk angepalt werden. Die Maschinen
haben Leichtmetallschlitten mit Niederbiigel und zwei
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Fadenfiihrern oder mit Hochbiigel, vier Fadenfiihrer und
Tastenwechselapparat. Alle Schlitten laufen auf 8 bis
18 Kugellagern, die-teilweise nachgestellt werden kon-
nen; in Einzelfallen werden Perlongleitstiicke zum teil-
weisen Ersatz der Kugellager verwendet. Die Entfer-
nung des Schlittens von der Maschine wird weitgehend
vereinfacht, Schlitten oder einzelne SchloBplatten kén-
nen bei Schlittenhemmung einfach nach oben von den
Nadeln abgehoben werden. Als Schldsser werden
hauptsdchlich beidseitig wirkende Klappen-Schlauch-
Fangschlésser verwendet, bei denen héchstens die fest-
geschraubten Fiihrungsteile verschieden sind. Ein-
fachere Maschinen verwenden Nadeln mit einer ein-
heitlichen FuBgroBe, alle Oberbekleidungsmaschinen
haben aber Nadeln mit Hoch- und NiederfiiBen ein-
gesetzt, Die Einstellung der Heberteile wird den FuB-
hohen angepabt, sie konnen in zwei oder drei Hohen
eingestellt werden. Bei der Einstellung in drei Héhen
bemiiht man sich, die Mittelstellung, welche allein die
HochfiiBe bewegt, durch einfache Sicherheitsvorrich-
tungen einzustellen, die der Strickerin Aufmerksamkeit
und Zeit ersparen. Grofite Aufmerksamkeit wird den
Senker-Schnelleinstellungen zugewendet. Man bemiiht
sich, mindestens vier verschiedene Einstellungen je
Senker einzubauen, was durch ,gedehnte” Skalen we-
sentlich erleichtert werden. Die Rundskalen gleichen
in einzelnen Fillen jenen von Manometern, die Zeiger
sind unter Glas und lassen auf !/a bis /1 Grad genau
einstellen. Bei den &lteren Schlitzskalen werden grund-
satzlich Noniusschieber verwendet, die ebenfalls die
Einstellung auf /10 Grad genau erlauben. Im vorderen
Schlof werden hdufig Randsenker verwendet. Von den
Nadelbetten, die aus dem Vollen gearbeitet sind, kann
meistens das vordere gedffnet und das hintere versetzt
werden, ausnahmsweise kann das vordere Nadelbett
geoffnet und versetzt werden, Die Hohe des Versatzes
héangt haufig von der Maschinenfeinheit ab und betrédgt
in vielen Fallen 4 bis 6 Nadelteilungen; eine Firma
versetzt grundsédtzlich um ein englisch Zoll, d. h. eine
Maschine mit der Teilung 10 kann das Nadelbett um
10 Nadeln versetzen. Bei vielen Maschinen kommt der
Versatz um eine halbe Nadelteilung vor, um bei einer
Nadeleinteilung 1 zu 1 die verbleibenden Nadeln genau
in die Mitte der Nadeln des anderen Nadelbettes stel-
len zu koénnen.

Um der Strickerin jede unnétige Bewegung zu er-
sparen versucht man, viele notwendige Umstellungen
von den Handgriffen des Schlittens aus durchzufiihren.
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Einstellhebel in der Né&he der Griffe, Drehgriffe und
Druckstifte auf der Griffachse ersparen der Strickerin
viele Handbewegungen, besonders beim Zunehmen,
und damit Zeit und Kraft.

Alle Erzeuger von Flachstrickmaschinen bieten ein-
fache Keilriemenantriebe an, die aus den Handstrick-
maschinen Motormaschinen fiir die Massenerzeugung
einfacher Artikel machen. Mit dem Motorantrieb wer-
den elektromagnetische Fadenwéichter, ein automati-
scher Abzug und eine Zahleinrichtung verbunden, wo-
durch die Maschine fiir die Erzeugung von Meterware
verwendbar wird. Umstellungen werden von Hand aus
durchgefiihrt, nachdem die Maschine durch die Zahl-
einrichtung abgestellt wurde.

2. Hand-Links-Linksmaschinen

Obwohl die Links-Linksware derzeit von der Mode
vernachldssigt wird, werden von zwei GroBfirmen
handbetriebene Links-Links-Maschinen angeboten. Mo-
derne Handmaschinen haben hakenlose Platinen, fall-
weise unabhiéngige SchloBeinstellung vorn und hinten
und Strickschlosser, die auf Fang in der Nadel und
Schlauch eingestellt werden kénnen. Wenn Hoch- und
NiederfuBlplatinen verwendet werden, kénnen die He-
berteile in drei Stellungen eingestellt werden, wodurch
eine Auswahl der Platinen moglich wird. Als einzige
Handmaschine wird auch eine Links-Links-Jacquard-
maschine angeboten. Die Linksmaschinen haben min-

destens 4 Fadenfiihrer und ein Nadelbett kann um zwei
Zoll Breite versetzt werden. Die Maschinen kommen
in den Teilungen von 6 bis 12 vor.

3. Motormaschinen

Der Ubergang von den Handstrickmaschinen mit Mo-
torantrieb zur Motorflachstrickmaschine ist nicht ohne
weiteres festzustellen. Man kénnte die beiden Gruppen
vielleicht derart trennen, indem man die leichter ge-
bauten Maschinen mit der Zusatzeinrichtung fiir den
Motorantrieb noch zu den Handmaschinen z#hlt, wih-
rend die schwerer gebauten Maschinen mit einge-
bautem Motor als Motormaschinen bezeichnet wer-
den. Die Motorflachstrickmaschinen werden in einer
geschlossenen Reihe von der einfachsten bis zur hoch-
entwickelten vollautomatischen Maschine gebaut und
man hat die Méoglichkeit, auch fiir die schwierigsten
Betriebswiinsche die passende Maschine auszuwé&hlen.
Die Maschinen verwenden Hoch- und NiederfuBnadeln
in einer FuBreihe, MusterfuBreihen wie bei der Acht-
schloBmaschine, oder haben eine Jacquardauswahl. Die
Jacquard-Maschinen kénnen weiters als EinfuBreihen-
maschinen oder hdufiger als ZweifuBreihenmaschinen
vorkommen. Die einfacheren Motormaschinen haben
nur ein Stricksystem, sehr viele Maschinen haben zwei
Systeme und vereinzelt kommen drei Systeme vor. Die
Schlitten haben fast immer Hochbiigel, einzelne Modelle
verwenden Supportschlitten, d. s. seitlich getragene

LINDEMANN

Hydraulische Ballenpresse fiir Zellwolle

LINDEMANN K. G.
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und andere kiinstliche Fasern

Der moderne mechanische

Gabelspeiser und der
olhydraulische Trampler

mit separater Pumpe sind
besonders vorteilhaft fiir die
automatische Zufithrung des
zu verpressenden Materials.
Der automatisch gesteuerte
Speiser und Trampler fiillen den
Preflkasten abwechselnd, bis
er das fur einen Ballen

benétigte Gewicht enthdélt.

HYDRAULISCHE PRESSEN DUSSELDORF
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Langschlitten. Bis auf einige Ausnahmen werden die
Maschinen als Einkopfmaschinen gebaut. Doppelkopf-
maschinen werden fiir Spezialzwecke hergestellt. Auch
die Doppelkopfmaschinen konnen pro Kopf ein oder
zwei Stricksysteme haben. Als Spezialmaschinen koén-
nen die Zunahme- und Mindermaschinen, Uberhange-
maschinen, Zopfmaschinen und Baskenmiitzenmaschi-
nen bezeichnet werden.

Die Automatik aller Motormaschinen beginnt mit der
elektromagnetisch gesteuerten Fadenzufithrung, dem
automatischen Warenabzug und dem Tourenzahler mit
der Abstelleinrichtung. Sie wird weiter entwickelt
iber den Fadenwechsel, die SchloBanderung, die Festig-
keitsdnderung, den Versatz, die Mascheniibertragung,
die Zunahmeeinrichtung und die Jacquardsortierung
der Nadeln und erreicht ihre Spitze im Vollautomaten,
der alle Einstellungen, einschlieBlich der Drehung des
Papp-Prismas und der Spareinrichtung selbstédndig
steuert, Die Umstellungen werden entweder durch
Drahtketten mit Knaggen ausgelost, die auf dezentra-
lisierte Organe einwirken; fast durchwegs steuern aber
Pappkarten-Jacquard-Apparate die zentral gesteuerten
Einrichtungen. Eine ibergeordnete Spar- oder Zihl-
scheibe bestimmt in allen Féllen den Ubergang in ein
neues Kartenspiel, nach einer beliebigen Anzahl von
Rapporten des vorhergehenden Kartenspiels. Die Uber-
tragung der Steuerimpulse wird meistens mechanisch
durchgefiihrt, wobei die wendigen Bowdenziige eine
Vereinfachung der Mechanik verursacht haben. Ein-
zelne Maschinen {ibertragen die Steuerimpulse elek-
trisch bis auf die bewegten Teile der Maschinen, ver-
schmorte Kontakte haben also direkte Wirkungen auf
die Schlofteile und Nadeln. Eine einzige Firma bringt
eine elektrisch-mechanische Ubertragung, die vielleicht
in Zukunft zur Standard-Ausriistung gehoren wird: Die
elektrischen Steuerimpulse werden durch Kabel zu An-
schlégen an den Maschinenwanden geleitet und stellen
diese ein, die Anschldge iibertragen mechanisch auf
die Schieber am Schlitten. Am Schlitten werden keine
Elektromagneten verwendet, bei elektrischen Storun-
gen kann hochstens eine falsche Einstellung in die
Maschine kommen, Storungen wie bei direkter elek-
trischer Einstellung sind aber unméglich.

Der Schlittenweg ist, bedingt durch die Schieber und
Anschlage, nicht verdnderlich, die Maschinen werden
daher nur dann richtig ausgeniitzt, wenn eine moglichst
grofle Strickbreite verwendet wird. Einzelne Maschinen
konnen aber den Schlittenweg der Strickbreite anpas-
sen, dafiir miissen aber die Anschldge fiir die Schlitten-
einstellung verschiebbar angebracht werden. Die Ma-
schinenbreiten kommen von 120 ¢m bis 180 c¢m vor,
hauptsachlich werden aber Maschinen mit 160 cm Strick-
breite gebaut. Doppelkopfmaschinen verwenden je Kopf
Strickbreiten von 75--80 cm. Als Feinheiten werden
alle Teilungen von 4 bis 14 angeboten und je nach
Moderichtung mehr oder weniger verwendet. Die Fa-
denzufiihrung erfolgt bei Hochbiigelmaschinen von der
Seite, was geringe Spannungsunterschiede in den bei-
den Strickrichtungen verursacht, bei Supportschlitten
werden die Fdden direkt von oben zugefiihrt, die Span-
nungen in beiden Strickrichtungen sind daher fast
gleich. Die Tourenzahlen pro Minute hangen von der
Feinheit der Maschine und der Strickbreite ab, man be-
miiht sich, sie immer hoher zu treiben, um im Konkur-
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renzkampf gegen die Rundstrickmaschinen bestehen zu
koénnen. Abgesehen von der Produktion haben aber die
Flachmaschinen gewisse Vorteile, die sie immer neben
den Rundstrickmaschinen bestehen lassen werden.

Als letzte Entwicklung im Flachstrickmaschinenbau
werden elektronisch gesteuerte, zweisystemige Rechts-
Rechts-Maschinen auf den Markt gebracht, die von
Plastikkarten gesteuert werden, Die Maschinen sind in
der Lage, vollreguldre Bekleidungsstiicke zu arbeiten
und erreichen dies durch Teilreihen wie bei der Bas-
kenmitzenmaschine. Der Schlittenweg wird ganz den
Erfordernissen angepaBt, mufl also nicht immer iber
die ganze Breite gehen, was Zeit erspart und die Pro-
duktion erhéht. Sechs bis acht derartiger Maschinen
werden mit ihren Schaltkdsten an einen Hauptschalt-
kasten angeschlossen, der durch den Kartenleser ge-
steuert wird.

4. Rundstrickmaschinen

In den letzten Jahrzehnten hat sich die Masse der
Produktion mehr und mehr auf die Rundstrickmaschinen
verlagert. Trotz unleugbarer Vorziige der Flach- und
Rundkulierwirkerei und der Flachstrickerei sinken die
Produktionsmengen dieser Maschinenklassen wahrend
die Produktionsziffern der Rundstrickerei immer weiter
steigen. Diese Entwicklung findet ihre Begriindyng in
der enormen Produktion der Rundstrickmaschinen und
vielleicht auch in der Tatsache, daB man heute an Mas-
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senware nicht mehr so hohe Anspriiche stellt wie vor
wenigen Jahrzehnten. Als Folge dieser Entwicklungs-
richtung haben aber alle Maschinenerzeuger eine groBe
Reihe von Rundstrickmaschinen fiir die verschiedensten
Spezialzwecke konstruiert und man kann heute feststel-
len, daB fiir jede Konkurrenzmaschine eine Rundstrick-
maschine konstruiert wurde, die die gleichen Bindun-
gen, aber meistens wesentlich einfacher herstellen 1a8t.
Da in der Rundstrickerei keine Einheitlichkeit zu finden
ist, erweist es sich als notwendig, weitere Unterteilun-
gen nach verschiedenen Gesichtspunkten zu treffen.

A) Einteilung nach dem Durchmesser:

a) GroBdurchmessermaschinen fiir geschnittene
‘Waren,

b) Leibweitenmaschinen, meist fiir Wéasche ver-
wendet,

c) Strumpfautomaten,

d) Kleinstdurchmessermaschinen fiir Borten und
Sinfra-Garn.

B) Einteilung nach den rotierenden Teilen:
a) Maschinen mit drehenden SchloSmaénteln,
b) Maschinen mit drehenden Zylindern,

C) Einteilung nach der Drehrichiung:

a) Maschinen mit im Uhrzeigersinn drehendem
SchloBmantel oder im Gegenuhrzeigersinn drehen-
dem Zylinder.

b) Maschinen mit im Gegenuhrzeigersinn drehendem
SchloBmantel oder im Uhrzeigersinn drehendem
Zylinder.

D} Einteilung nach der Anordnung der Nadelbeiten:
a) Einseitige Rundstrickmaschinen,
b) Rippmaschinen,
c) Interlockmaschinen,
d) Doppelzylinder-Rundstrickmaschinen.

A) Die GroBdurchmessermaschinen haben den Vor-
teil, daB auf ihnen Waésche und Oberbekleidung ver-
schiedener GroBe gearbeitet werden kann. Meistens
haben die Pullover-Kérper eine Langsnaht und werden
neben dem Koérper auch die Armel geschnitten, Die
Leibweitenmaschinen ergeben Bekleidungsstiicke ohne
Lingsndhte, es ist aber notwendig, fiir die verschie-
denen GréBen einen ganzen Satz von Maschinen mit
verschiedenen Durchmessern zu verwenden. Die Durch-
messer der Strumpfautomaten ergeben sich aus dem
Verwendungszweck. Auch hier ist ein Satz von Maschi-
nen notwendig, um die verschiedenen Gréfien erzeugen
zu kénnen. Die Borten- und Sinfra-Garnmaschinen sind
so weitgehend spezialisiert, daB sie fiir andere Artikel
nicht verwendet werden koénnen. Allgemein ist zu er-
kennen, daB jede Spezialisierung eine Einschrankung
der Verwendungsmoglichkeit bedeutet und die Gro8-
durchmessermaschine die vielseitigste Maschine ist.

B) Einzelne Firmen erzeugen grundsatzlich nur Ma-
schinen mit drehenden Zylindern, andere erzeugen
nach Wunsch die gleichen Modelle mit drehendem
Zylinder oder drehendem SchloBmantel. Fiir den dre-
henden Zylinder spricht die einfachere Fadenzufiihrung,
der Spulenwechsel bei laufender Maschine und die
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einfachere Warenkontrolle mit Innenbeleuchtung, da
die Ware am Beobachter vorbeilduft; beim drehenden
SchloBmantel ist es vorteilhaft, daB die einzelnen Sy-
steme am stillstehenden Steuerorgan vorbeilaufen und
dadurch einfacher einzeln geschaltet werden kénnen.
Seitdem es gelungen ist, das Gewicht der umlaufenden
Fadenzufiihrung vom Maschinengestell und nicht mehr
vom SchloBmantel tragen zu lassen, ist dieser auch ent-
lastet und weniger fiir Stérungen anfédllig. Man kénnte
also zum SchluB kommen, daB fiir gewisse Muster-
maschinen ein umlaufender SchloBmantel, andererseits
fir die Massenproduktion die umlaufenden Zylinder
vorzuziehen wiéren. Bei der Einzel-Nadelauswahl durch
Papierkarten kann nur mit einem stillstehenden Zylin-
der und umlaufenden SchloBmantel gearbeitet werden.

C) Die relative Drehung zwischen SchloBmantel und
Zylinder ergibt rechts- oder linksgédngige Schrauben im
Stoff, die eine geringe Verziehung verursachen. Durch
»S"- oder ,Z"-Drehung des Fadens lassen sich flir beide
Drehsinne die gleichen Verhéltnisse herstellen, es ist
aber fir die einzelne Trikotagenfabrik besser, wenn
alle ihre Maschinen die Stoffe im gleichen Drehsinn er-
zeugen, damit Garne mit einheitlicher Drehung ein-
gekauft werden kénnen. Weitere Folgen haben die
verschiedenen Drehsinne nicht, es wére aber erstre-
benswert, wenn alle Maschinenfabriken der Welt sich
auf die gleiche Relativ-Drehung einigen wiirden.

D) Die Anordnung der Nadelbelten ist fiir die Stoff-
erzeugung von entscheidender Bedeutung. Einseitige
Maschinen erzeugen den einseitigen oder Jersey-Stoft
fiir Wéasche und Oberbekleidung. Die Maschinen haben
den franzoésischen Rundstuhl fast vollkommen ausge-
schaltet, da sie die gleichen Stoffe, aber wesentlich ein-
facher, herstellen lassen. Auch die Restpositionen des
Rundstuhls, die Bindungen Bindefadenfutter und Ajour-
stoffe sind bereits durch Rundstrickmaschinen weit-
gehend erschiittert, die den gleichen Stoff oder einen
dhnlichen, womoglich besser geeigneten oder hoch-
wertigeren Stoff erzeugen. Die Rippmaschinen werden
in grober Teilung fiir Strickwesten usw. verwendet,
in feiner Teilung erhalt man aber einen gewebedhn-
lichen Stoff, der in zunehmendem MaBe fiir Oberbeklei-
dung verwendet wird. Mittlere Feinheiten haben sich
in der Wascheerzeugung mit bestem Erfolg durchge-
setzt. Die Interlockmaschinen haben sich in der Wasche-
und Oberbekleidung sichere Positionen geschaffen und
sind fiir die Massenerzeugung von hochwertigen Be-
kleidungsstiicken nicht mehr wegzudenken. Neuerlich
baut man Maschinen, die fallweise als Interlock- und
als Feinrippmaschinen verwendet werden kénnen. Die
Doppelzylindermaschinen erzeugen die Links-Links-
Ware, ihre wichtigsten Modelle kommen bei den
Strumpfautomaten vor, wahrend die Oberbekleidungs-
maschinen nur von wenigen Maschinenfabriken her-
gestellt werden.

Bis vor wenigen Jahren waren die Rundstrickmaschi-
nen nur zur Erzeugung von ununterbrochenen Schldu-
chen eingerichtet. Die bei der Oberbekleidung unent-
behrlichen Ripprénder muBiten immer angen&ht werden.
Heute haben fast alle Rundstrickmaschinen Spezial-
einrichtungen zur Erzeugung eines reguldren Anschla-
ges in Rechts-Rechts- oder Patentgestrick und sogar die
einseitigen Rundstrickmaschinen k&énnen einen Ripp-
rand vortduschen. Je hoher die Qualitdt des Beklei-
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dungsstiickes ist, desto wichtiger ist der regulire An-
schlag. Bei der Baumwollwédsche war der Anschlag
also nicht sehr wichtig, bei der Wolloberbekleidung ist
er zur Lebensfrage geworden. Es ist daher eine weitere
Spezialisierung eingetreten, die zwischen Wasche- und
Oberbekleidungsmaschinen unterscheidet, allerdings
werden auch die Wéschemaschinen in steigendem MaBe
mit Reguldr-Rand-Einrichtungen versehen.

4Aab) Grofidurchmesser und Leibweitenmaschinen
Da) Einseitige Rundstrickmaschinen

Die Maschinen haben entweder einen Nadelzylinder
und horizontal-radial bewegte EinschlieBplatinen oder
als neuestes nur eine Rippscheibe und vertikal-parallel
bewegte Einschliefplatinen. Sie werden entweder nur
fiur glatte Ware gebaut und haben sehr viele Systeme
oder sie haben Mustereinrichtungen und dadurch etwas
weniger Systeme. Die Maschinen kommen in Durch-
messern von 8 bis 32 engl.” vor und werden zum
Teil als Leibweitenmaschinen und zum anderen Teil als
GroBdurchmessermaschinen verwendet. Die wichtigste
Teilung hat 18 Nadeln auf ein englisch ”; die System-
anzahlen schwanken bei einer Maschine mit 30" ¢ je
nach den Mustereinrichtungen zwischen 40 und 96 Sy-
stemen.

Die Fadenzufithrung erfolgt entweder durch einfache
Bremsplattchen, konische Gummi-Lieferer oder konische

Zahnrader. Der Warenabzug erfolgt iiber Abzugswal-
zen und Aufrollapparate, Warenkoérbe werden nicht
verwendet. Eine Firma verwendet aber einen Kratzen-
abzug, wie er bei den franzosischen Rundstiihlen iiblich
war. Der Antrieb erfolgt durchweg durch einen ein-
gebauten Motor, Lamellenkupplungen sichern ein sanf-
tes Anlaufen, Bremsen eine rasche Abstellung. An
Mustereinrichtungen werden Fadenwechselapparate,
Musterwechselapparate und Musterrdder oderJacquard-
Stifttrommeln verwendet, eigene Spezialkonstruktionen
werden fiir die Pliisch- und Pelzerzeugung, fiir Binde-
fadenfutter und plattiert-unterlegte Ware angeboten,
Die Schaltung der Mustereinrichtungen erfolgt bei um-
laufendem Zylinder pro Umdrehung fiir alle Systeme
nacheinander, bei umlaufendem SchloBmantel fiir ein-
zelne Systeme oder Systemgruppen.

Db) Rippmaschinen

Auch die Rippmaschinen kommen als einfache Hoch-
leistungsmaschinen und Mustermaschinen vor. Die
Hochleistungsmaschinen haben pro Zoll Durchmesser
11/2 Systeme am Umfang und kommen in den Teilungen
14 bis 16 vor. Wahrend die Waschemaschinen, mit 13
bis 18” @ frither bindungsgemusterte ununterbrochene
Schlduche gearbeitet haben, werden die Maschinen
heute bereits mehr und mehr mit der Trennreihen- und
Anschlageinrichtung versehen. Die Oberbekleidungs-

Fiir ,,no iron”
,.,rapid iron”
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,,wash and wear

,,minicare”
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maschinen werden mit 30” ¢ in der Teilung 16 mit
durchschnittlich 24 Systemen zur Erzeugung von ge-
webedhnlichen Oberbekleidungsstoffen gebaut, die Ma-
schinen fiir grobe Strickware haben bei 30” ¢ Teilun-
gen von 3 bis 10 Nadeln pro ” und bis 16 Systeme. Die
Rippscheiben werden grundsitzlich angetrieben, nur
vereinzelt kommen noch Mitnehmer-Antriebe zwischen
Zylinder und Rippscheibe vor. Einfachere Maschinen
und die feineren Maschinen kénnen nur ununterbro-
chene Schlduche arbeiten, mittelfeine und grébere Ma-
schinen haben bereits die Einrichtung fiir reguldren An-
schlag. An Fadenzufiilhrungen kommen einfache Brems-
pléttchen, konische und zylindrische Stahl- oder Gummi-
korper und Zahnréader vor, die die Liefermenge bei
Musterstoffen dem stdndig wechselnden Bedarf an-
passen missen und dabei den Faden dem Strickpunkt
womoglich ohne Spannung zufiithren sollen. Die Waren-
abzlige arbeiten meistens mit Walzen und Aufroll-
einrichtung, Warenkérbe fiir Wollwaren haben den
Vorteil, daB die Ware schon in der Maschine ohne
Spannung ist und daher ausruhen kann. Eingebaute
Motoren, Lamellenkupplungen und elektromagnetisch
arbeitende Abstellvorrichtungen gehoren zur Standard-
ausriistung der Maschinen. An Mustereinrichtungen
kommen Farbwechselapparate, Musterrdder zur Nadel-
auswahl, Stifttrommeln und AuswahlfiiBe, Schaltring-
steuerung von verschieden hohen NadelfiiBen, Muster-
wechseleinrichtungen, Einrichtungen zur Mascheniiber-
tragung, Filmband-Nadelauswahl, Eyeleteinrichtungen
und Pliischeinrichtungen vor, einzelne Maschinen sor-
tieren die Nadeln durch Papier-Jacquardkarten.

Dc) Interlockmaschinen

Die Interlockmaschinen wurden urspriinglich nur fir
die Waischeerzeugung verwendet und werden nun in
steigender Menge auch fiir die Erzeugung von Ober-
bekleidung herangezogen. Sie werden in Durchmessern
von 14 bis 30” @ erzeugt, haben die Teilungen von
18 bis 28, wobei die Teilung 20 am hdufigsten vor-
kommt und haben pro ” ¢ 1!/ Systeme am Umfang.
Die Garnzufiihrung und der Warenabzug gleichen den
Apparaten der Rippmaschinen. An Mustereinrichtungen
kommen Fadenwechselapparate, SchloBumstellungen
durch Schaltringe oder von Hand aus und vereinzelt
Musterrdder vor. Durch die Verwendung von Hoch- und
NiederfuBinadeln in Rippscheibe und Zylinder wird
ebenfalls eine begrenzte Mustermdéglichkeit erreicht.
In letzter Zeit wurden Maschinen gebaut, die abwech-
selnd als Interlockmaschinen oder als Feinrippmaschi-
nen verwendet werden kénnen, dariiber hinaus kénnen
die Nadeln in verschiedenen Reihungen eingesetzt wer-
den und auch die einzelnen SchloBplatten konnen unter-
einander vertauscht werden, wodurch weitere Muster-
moglichkeiten gegeben werden. Durch die Verwendung
als Oberbekleidungsmaschine wurde der reguldre An-
schlag unentbehrlich, der folgende Ripprand wird nur
mit einer Nadelgruppe und doppeltem Faden gearbei-
tet, womit ein mit dem Korperteil gleich starker Ripp-
rand erreicht wird.

Dd) Doppelzylindermaschinen

GrofBdurchmesser-Doppelzylindermaschinen werden
nur von wenigen Firmen der Welt gebaut, sie spielen
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in der Oberbekleidungserzeugung eine nur geringe
Rolle, obwohl die darauf erzeugten Westen usw. sehr
hiibsch und interessant sind. Die Maschinen kommen in
¢® von 16 bis 30” und in den Teilungen 5 bis 14, mit
4 bis 28 Systemen vor. Fadenzufiihrung, Warenabzug,
Antrieb und Abstellvorrichtung gleichen jenen der
Rippmaschinen, der obere Zylinder wird wie eine Ripp-
scheibe angetrieben. An Mustereinrichtungen kommen
Nadelauswahlen durch Stifttrommeln oder Papierkar-
ten, Fadenwechselapparate, SchloBwechsel- und Regu-
larrand-Einrichtungen vor.

4 Ac) Strumpfautomaten

Auch die Strumpfautomaten sind nach der Einteilung
«D" zu unterteilen:

D) Einteilung nach der Anordnung der Nadelbetten:
a) Einseitige Strumpfautomaten,
b) Ripp-Strumpfautomaten,
d) Doppelzylinder-Strumpfautomaten.

Aus der ,D”-Reihe fehlen nur die ,Interlock-Strumpf-
automaten, die es bisher noch nicht gibt.

Alle Strumpfautomaten haben zundchst gemeinsam
die Aufgabe, die Ferse und Spitze des Strumpfes regular
zu arbeiten und zu verstdrken. Von dieser gemeinsamen
Basis ausgehend, wurden die Maschinen weitgehend
den verschiedenen Erzeugnissen angepaBt, die sich aus
den Verwendungen als Damen-, Herren- und Kinder-
strimpfe, Socken und Socketts ergeben.

Die neuesten Strumpfautomaten haben aber keine
Fersen-Spitzeneinrichtung mehr, sondern arbeiten nur
einen ununterbrochenen Schlauch, in dem die Fersen-
und Spitzenteile lockerer und verstdrkt gestrickt wer-
den. Durch das folgende HeiBfixieren der synthetischen
Materialien werden die Fersen- und Spitzenformen in
den Strumpf gebracht. An Stelle der Fersen-Spitzen-
einrichtung werden aber bis vier Stricksysteme am
Umfang untergebracht, wodurch ein Feinstrumpf in
31/ Minuten gestrickt werden kann.

Da) Einseitige Strumpfmaschinen

Die Maschinen haben einen stillstehenden oder rotie-
renden Zylinder, in der Hauptsache kommen aber ro-
tierende Zylinder vor. Die Maschinen werden zur Er-
zeugung von Damen-Feinstriimpfen oder fiir Herren-
socken oder Socketts verwendet, sie wurden daher in
zwei Richtungen entwickelt. Der Zylinder der Fein-
strumpfmaschine hat einen Durchmesser von 33/4+ Zoll
und 400 bis 480 Nadeln, was der Teilung 34 bis 40
entspricht, und wird immer angetrieben. Einige Modelle
arbeiten noch mit einem Stricksystem, die Mehrheit der
Maschinen haben aber zwei Systeme, die nur bei der
Rundarbeit eingestellt sind, einzelne Modelle sind be-
reits in der Lage, auch die Fersen und Spitzen mit
beiden Systemen zu arbeiten. Da die Feinstrumpf-
maschinen durch die Mode bevorzugt werden, werden
sie von allen einschldgigen Maschinenfabriken gebaut
und mit Verbesserungen versehen. Zur Standardaus-
ristung der Feinstrumpfmaschinen gehort heute schon
der pneumatische Abzug und der Warentransport, die
Einrichtung flir Netzbindung {ber den ganzen Strumpf,
die Plattiert-Unterlegt-Einrichtung fir den Musterstrei-
fen nach dem Doppelrand und die automatische Doppel-



FOLGE 9

LENZINGER BERICHTE

DEZEMBER 1960

rand-Umhéngeeinrichtung. Verschiedene Firmen haben
speziell bewegte Platinen, die in der Oberldnge des
Strumpfes ein besonders gleichmé&Biges Maschenbild er-
geben. Die Verstdrkungseinrichtungen fiir Ferse und
Sohle konnen den Modewiinschen weitgehend angepaft
werden, die Kettelnaht des Strumpfes wird unter den
Zehen gefiihrt, wodurch sie uns.chtbar wird. Zur Er-
héhung der Produktion werden auch die Spitzen nicht
mehr requlédr gearbeitet, sondern mit einer Spezialndh-
maschine geschnitten und abgenédht. Neben der me-
chanischen und elektromagnetischen Steuerung kommt
auch schon die elektronische Steuerung vor.

Die Sockenmaschinen haben () von 2 bis 4 Zoll, Tei-
lungen von 6 bis 24 und ein bis vier Stricksysteme. Sie
sind fiir eine weitgehende Musterung vorgesehen
und haben Farbwechselapparate, Umlegeeinrichtungen,
Wendeplattier-Einrichtungen, Einrichtungen fiir einen
vorgetauschten Ripprand, Prefmustereinrichtungen und
Intarsiaeinrichtungen. Als Abziige werden die tiblichen
Abzugswalzen verwendet, die Fadenzufiihrung und die
Nadelkopfe werden durch elektromagnetisch arbeitende
Fihler gesichert. Die Einzylinder-Sockenmaschinen ha-
ben in der letzten Zeit an Bedeutung verloren, da viele
Doppelzylindermaschinen mit wesentlich gréBerer Mu-
stermoglichkeit auf den Markt gekommen sind.

Db) Ripp-Strumpfautomaten

Die Ripp-Strumpfautomaten werden nur als Socken-
maschinen vereinzelt verwendet und haben einfache
Rippscheiben, die nur die Aufgaben haben, den Regular-
Anschlag und den 1:1-Rand zu arbeiten. Nach dem
1:1-Rand iibertragen sie ihre Maschen auf die bis-
her leer gebliebenen Nadeln des Zylinders und die
Maschine arbeitet weiterhin als Einzylindermaschine.
An Stelle des vorgetduschten 1:1-Randes kann also
auf dieser Maschine und ohne Ubertragung des Randes
ein richtiger 1 : 1 - Rand gearbeitet werden. Auch diese
Modelle wurden durch die steigende Verwendung der
Doppelzylindermaschinen um ihre Bedeutung gebracht.

Dd) Doppelzylinder-Strumpfautomaten

Die Doppelzylinderautomaten kommen mit ¢ von
2 bis 4 Zoll und mit Teilungen von 9 bis 18 N/inch vor.
Sie werden zur Herstellung von Socken und Sport-
strimpfen fiir Herren, Damen und Kinder verwendet.
Wihrend bei den anderen Typen der Strumpfautomaten
fallweise drehende Schlo8maéntel oder drehende Zylin-
der verwendet werden, gibt es bei den Doppelzylinder-
maschinen nur drehende Zylinder. Die ersten Maschinen
dieser Gruppe konnten nur den 1:1-Rand und eine
Musterrippe arbeiten, wobei die Ferse, Sohle und Spitze
glatt blieb, spdater wurden Maschinen fiir die Links-
Links-Musterung und zuletzt solche fiir die glatte Farb-
musterung entwickelt. Die modernste Links-Links-Ma-
schine kann alle Links-Bindungsmuster und alle Farb-
muster arbeiten, wobei nur geringe Umstellungen not-
wendig werden. Die Systemanzahl wurde von einem
auf zwei oder drei Systeme erhoht, man erreichte da-
durch neben der erhéhten Produktion auch die einfache
Moglichkeit der Systemringelung mit Farben. Die Ein-
richtungen fiir Trennfaden und reguldren Anschlag ge-
horen heute zur Standard-Ausriistung der Maschinen,
widhrend die Strimpfe frither auseinandergeschnitten
wurden. Zusatzeinrichtungen fir das Einlegen wvon
Gummifdden und die Einrichtung fiir Pliischsohle ver-
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bessern die Trageeigenschaften der Socken. An Muster-
einrichtungen kommen Farbwechselapparate, Nadel-
auswahl-Einrichtungen fiir Links-Musterung und Farb-
musterung, Umlegeeinrichtungen und Plattiereinrich-
tungen vor, die eine grofe Zahl von Mustermdglich-
keiten bieten. Durch die zunehmende Verwendung der
Bowdenziige wird die Zuganglichkeit zu den einzelnen
Maschinenteilen verbessert; durch die Verwendung von
Perlon fiir Maschinenteile wird die Erzeugung verein-
facht.

Um die Zugédnglichkeit zu den Strickelementen am
Zylinder zu verbessern, werden die SchloBmadntel neu-
erlich ,freitragend” an Vorspriingen des Zylinders an-
gebracht, wodurch die mittlere Trageplatte iiberfliissig
wird.

5. Flachkulierwirkmaschinen

Flachkulierwirkmaschinen werden zur Herstellung
von Damenstriimpfen und Oberbekleidung verwendet.
Der Vorteil der Flachmaschine liegt in der Moglichkeit
der reguldren Arbeit, die Maschinen erzeugen daher
eine besonders hochwertige Ware.

Waéhrend die Strumpfwirkmaschine durch die starke
Konkurrenz des Einzylinder-Feinstrumpfautomaten in
ihrer Bedeutung verloren hat, gewinnt die Cotton-
maschine fiir die Oberbekleidung immer mehr an Inter-
esse, Eine weitgehende Automatisierung der Strumpf-
maschine soll ihre Stellung in der Industrie verteidigen,
die wesentlich héheren Anschaffungskosten der Voll-
automaten macht sie aber nur in Landern mit sehr
hohen Léhnen interessant. Die Oberbekleidungs-
maschine macht die einzelnen Arbeiter an den Flach-
strickmaschinen iberfliissig und ist fiir die Massen-
erzeugung von hochwertiger reguldrer Oberbekleidung
bestens geeignet. Die Maschinen werden durch Feinheit
und Breite der Nadelbarre dem zu erzeugenden Artikel
genau angepaBt, es wurden schon Maschinen mit
9 Nadeln auf 112" engl. gebaut und die feinsten Ma-
schinen haben 75 Nadeln auf 1!/2”. Die Breiten der
Nadelbarren bewegen sich von 14,5” der Strumpf-
maschinen bis zu 30 und 32” der Oberbekleidungs-
maschinen, Uberdies kann die Anzahl der Wirkképfe
verschieden groB sein: es gibt Maschinen mit einem
Wirkkopf, mit zwei, vier, sechs, acht, zwélf, vierund-
zwanzig bis vierzig Kopfen; die Breite der Nadelbarre
hat einen gewissen EinfluB auf die Zahl der Képfe. Die
Strumpfmaschinen wurden in den letzten Jahren ver-
einfacht, was auf die einfachere Strumpfform zuriick-
zufiihren ist, andererseits so weitgehend automatisiert,
daB ein Wirker zwei Maschinen mit je 40 Kdépfen be-
dienen kann. An Mustereinrichtungen an Strumpf-
maschinen kommen nur die Netzeinrichtung und die
Zwidkeldedkereinrichtung vor, der 1:1-Deckrechen,
der dreifddig-reihige Fadenwechsel und die verschieden
geformten Hochfersen- und Sohlenverstiarkungen ver-
bessern nur das Ansehen des glatten Damenstrumpfes.
Automatische Doppelrandumhénge- oder 1:1 -Rand-
Uberhéngeeinrichtungen erleichtern die Arbeit des
Wirkers. Die Mustermoglichkeiten der Oberbeklei-
dungsmaschine werden derzeit weiterentwickelt. Neben
den verschiedenen Einrichtungen fiir das Mindern und
Zunehmen werden auf allen Maschinen Petineteinrich-
tungen, Plattiermustereinrichtungen, Intarsiaeinrich-
tungen und Farbwechseleinrichtung verwendet.
Neben den einseitigen Cottonmaschinen ist es in letzter
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Zeit gelungen, Cotton-Rippmaschinen mit reguldren
Minder- und Zunahmeeinrichtungen fiir beide Nadel-
barren zu bauen, die in Zukunft in den hochentwickelten
Landern zur Massenerzeugung reguldrer Ripp-Ober-
bekleidung verwendet werden. Diese Maschinen wer-
den teilweise die Produktion der Flachstrickmaschinen
libernehmen und die letzteren nur fiir besondere Muste-
rungen in Arbeit lassen. Die Cotton-Rippmaschinen
werden in den Nummern 9 bis 21 ggs (6 bis 14 englisch)
gebaut, haben 4 bis 16 Wirkkopfe und Nadelbarren-
breiten von 17 bis 28 Zoll.

6. Rundkulierwirkerei

Der franzésische Rundstuhl wird durch die steigende
Verwendung der Rundstrickmaschine weitgehend ver-
dréngt, einzelne Stoffarten des franzosischen Rund-

stunhloag winrden durch TInterl
u Cil i
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Die Erzeuger von franzésischen Rundstiihlen sind daher
durchweg zur Erzeugung von Rundstrickmaschinen
libergegangen, bemiihen sich aber weiter, durch erhéhte
Produktionsleistung der Maschine und durch besondere
Mustermdéglichkeiten und Maschinenfeinheiten den Ab-
satz zu erhalten. Ebenso wird durch Konstruktions-
danderungen und Zusatzeinrichtungen die Bedienung
der Maschine erleichtert. Die Nadelkrdnze der Rund-
stlihle haben Durchmesser von 10 bis 48” (franz.), neben
den Maschinen fiir Leibweite wird der Durchmesser von

24” am hédufigsten verwendet. Die Feinheit der Ma-
schinen reicht von 22 (franz.) grob bis 44 (franz.) fein,
die wichtigste Feinheit ist aber die Feinheit 24, d. h.,
daB 24 Nadeln auf 1” (franz.) gehen. Man bemdiiht sich
allerdings mittels extrem grober Maschinen (8 Nadeln
auf 112" fr)), neue Absatzgebiete fiir den Rundstuhl
zu gewinnen, die bisher der Strickerei vorbehalten
waren. An Mustereinrichtungen kommen vor: Muster-
preBrader, Fadenwechselapparate, Wendeplattierein-
richtungen, Pliisch- und Ajoureinrichtungen, Futter- und
Bindefadenfutterapparate, Fadenwechselapparate fir
Futterrdder, Musterwechsel- und Langreihenapparate.

7. Kettenwirkmaschinen

In der Kettenwirkerei wurden in der letzten Zeit
zwel Modelle besonders entwickelt, die Hochleistungs-
Kettenwirkmaschinen fiir die Charmeuseerzeugung
und die Spitzenrascheln fiir die Erzeugung von Spitzen-
stoffen und Besatzspitzen. Neben diesen beiden wich-
tigsten Maschinen kommen noch vereinzelt und fiir
Spezialzwecke verwendet zweibarrige Rascheln, Doppel-
kettenwirkmaschinen, Rundkettenwirk- und Strick-
maschinen sowie Kettenrascheln vor, die aber mengen-
maBig nicht von Bedeutung sind. Als Neukonstruktion
ist noch eine Links-Links-Kettenwirkmaschine zu er-
wihnen, die ohne Nadeln arbeitet und einen gewebe-

dhnlichen Stoff erzeugt.

WIEN |, FRANZ-JOSEFS-KAI 47

BOVER]

Lieferprogramm fiir Webereien
Webstuhlantriebe,

Motoren fiir Zentralmaschinen,
Farbereien und Appreturen,
Antriebe fiir Druckmaschinen

Lieferprogramm fiir Spinnereien

Antriebe mit Kommutatormotor,
Antriebe fir Putzereien,
Krempelsatz-Antriebe,
Zwirnmaschinen-Antriebe
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7a) Hochleistungs-Kettenwirkmaschinen

Diese Maschinen werden zur Massenerzeugung von
Charmeuse und &hnlichen Stoffen verwendet und sind
in bezug auf die Produktion und Konstruktion die am
hoéchsten entwickelten Wirkmaschinen. Ihre Maschinen-
elemente wurden weitgehend dem Autobau entnom-
men, mit dem Ergebnis, da die Maschinen heute mit
1300 Maschenreihen/min sicherlich die schnellsten Wirk-
maschinen sind, die {iberhaupt vorkommen, Die Ma-
schinen werden in Breiten von 80 bis 160” (sdchs.) her-
gestellt und werden meistens in den Feinheiten 24 bis
26 (sdchs.) oder 26 bis 28 (englisch) verwendet. Sie haben
zweli, drei oder hochstens vier Legeschienen, die durch
Musterrdder oder Mustergliedergetriebe seitlich ver-
setzt werden. Zwangsldufig arbeitende, stufenlose
Baumantriebe und Warenabziige sichern eine gleich-
bleibende Warenqualitdt. Der Baumantrieb liefert un-
abhdngig vom Baumdurchmesser immer die gleiche Fa-
denmenge, durch Anderung der Liefermenge wird die
Warenfestigkeit eingestellt. Als Nadeln werden Haken-
nadeln, Rohrennadeln und neuerlich Schiebernadeln
verwendet; wahrend die Hakennadeln durch die Presse
geschlossen werden miissen, wird diese bei den Réhren-
und Schiebernadeln {iiberfliissig. Die Platinenbarren ha-
ben in allen Féllen die gleichen Aufgaben: die Fithrung
der alten Maschen und der neuen Schleifen auf den
Nadeln. Alle Maschinen haben sehr tief gelagerte
Hauptwellen (Nockenwellen, Kurbelwellen oder Ex-
zenterwellen) und die Bewegungen werden durch Sto-
Bel, Pleuelstangen oder Kurbeltriebe auf die Wirkele-
mente lbertragen Die Entwicklung geht zur Verwen-
dung von Kurbeltrieben, wahrend Maschinen mit Nok-
ken nur mehr in geringerer Anzahl erzeugt werden.
Die dlteren Kurbelmaschinen haben noch zwei Kurbel-
wellen fiir die komplizierte Nadelbewegung, die neue-
ren Konstruktionen kommen bereits mit einer Kurbel-
welle aus, wodurch die Massenbewegung vermindert
wird. Die Tourenzahlen hdngen von der Maschinen-
breite, der Anzahl der Legeschienen und der Legung ab.
Bei einer Breite von 84", zwei Legeschienen und der
Charmeuselegung laufen die Maschinen mit 1000 bis
1300 Touren, bei der Verwendung von drei Lege-
schienen sinkt die Tourenzahl auf 850 Touren/min. Ma-
schinen mit einer Breite von 126 bis 180” und zwei
Legeschienen laufen noch immer mit 1000 Touren/min.
Die Schmierung der schnellaufenden Wellen und Pleuel-

stangen erfolgt wie beim Auto durch eine Uldruck-
schmierung, die Wartung beschrdnkt sich auf die Kon-
trolle des Ulstandes und des Uldruckes. Warenabzug
und Mustergetriebe werden immer dem Olkreislauf
angeschlossen. Die Schmierung der Gelenke auBerhalb
des Olkreislaufes wird durch Fettpressen von Hand
aus durchgefiihrt.

Fir den zwangslédufig arbeitenden, stufenlosen Baum-
antrieb und Warenabzug werden PIV-Getriebe, H.-
Triebe oder Konusgetriebe verwendet, die durch Kon-
troll- oder Steuerfiden oder Gummiringe gesteuert
werden. Warenbreithalter sichern auch in den Rand-
teilen des Stoffes die gleichméBige Spannung und
Qualitat. Es ist zu erwarten, daB in Zukunft die Ma-
schinen mit photoelektrischen Kontrolleinrichtungen
ausgestattet werden, die die menschliche Arbeitskraft
zur Beobachtung der Maschine ersetzen,

An Spezialeinrichtungen sind Tillmaschinen mit zwei
oder drei Legeschienen und die Strumpfkettenmaschine
mit ,vier” Legeschienen zu erwéahnen.

Als Zusatzeinrichtungen an den normalen Ketten-
wirkmaschinen is die Blindlegeeinrichtung wertvoll, die
bei aussetzenden Legeschienen den zwangsldufigen
Baumantrieb unterbricht und dadurch eine starke Krep-
pung des Stoffes verursacht.

7b) Spitzenrascheln

Die Spitzenraschel wurde aus der Vorhangraschel
entwickelt und gewinnt immer mehr Bedeutung, wah-
rend die Rascheln fiir Oberbekleidung und Vorhdnge
fast bedeutungslos geworden sind. Spitzenrascheln wer-
den mit Wirkbreiten von 75 bis 120” (engl.) und in
Feinheiten von 12 bis 56 Nadeln je Zoll (engl.) gebaut.
Die Anzahl der Legeschienen schwankt zwischen vier
Schienen der Marquisette-Maschinen und 25 Schienen
der Spitzenrascheln. Die vier Schienen der einfachen
Maschine und drei bis vier Schienen der Spitzen-
maschine haben volle Lochnadelreihen und legen den
Grund, die restlichen 21 bis 22 Schienen haben einzeln
eingesetzte Lochnadeln. Die Lochnadeln der Muster-
schienen werden in 8 bis 10 Linien zusammengezogen,
um die Lange des Ausschwunges zu verkiirzen. Die
Versetzung der Grundschienen erfolgt meistens durch
eine eigene Kettentrommel, die zwei Glieder je Ma-
schenreihe durchdreht, wahrend die Kettentrommel der
Musterschienen nur ein Glied je Reihe weiterdreht.

SCHAFFER & BUDENBERG ¢

MASCHINEN- UND DAMPFKESSEL-ARMATUREN-FABRIK
WIEN X, LAXENBURGER STRASSE 96

TELEGRAMM - ADRESSE: MANOMETER WIEN

Ventile und Schieber fiir alle Zwecke - Qualitats-MeBinstrumente

TELEFON: 6416 38 FERNSCHREIBER : 01-1654
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Als Ausnahme werden auch die Grundschienen nur
durch ein zweistufiges Glied versetzt, man erreicht da-
durch, daB die ganze Kette von der gleichen Trommel
gedreht werden kann. Alle Maschinen haben aber zwei
Kettentrommeln, entweder werden die Grundschienen
und die Musterschienen gesondert versetzt oder die
Halfte der Legeschienen wird von der rechten, die an-
dere Halfte der Legeschienen von der linken Seite der
Maschine versetzt, Liegen die Trommeln der Grund-
und Musterschienen iibereinander, so hat man den
Vorteil, daB sie auf die gleichen Schwinghebel wirken
koénnen und die tiefer angebrachte Trommel Ubersetzt
den Ausschwung fir die Musterschienen ins Grofie, und
zwar 1 : 2. Die Grundbdume werden durch Spannwellen
gesteuert, wobei die Baume angetrieben werden, die
Musterfdden werden durch Bremsen gebremst.

Die Rascheln zur Erzeugung von Gummistoffen haben
die gleichen Elemente wie die Marquisette-Maschinen,
d. h. eine Nadelbarre mit Zungennadein und vier Lege-
schienen, die beiden Baume mit Gummiketten miissen
aber zwangsldufig angetrieben werden.

7c) Sonstige Kettenwirkmaschinen

Rascheln mit zwei Nadelbarren werden heute fast
nicht mehr verwendet, da die Stoffe zu schwer und zu
teuer zu erzeugen sind, die Rundstrickmaschinen haben
die Erzeugung der Oberbekleidung von den Rascheln
libernommen, Doppelkettenwirkmaschinen haben zwei
Barren mit Hakennadeln und gleichen den Kettenwirk-

ATE:

TRION:

ELEX:

N.V. ALTO:
und Regelung

INGWILHELM EBERAN:

Wien, lll., Rochusgasse 2, Telefon 7316 25
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technik: Regelventile, Stellmotore, Thermostate, Hygrostate, Pressostate,
Relais, Schalter und Schalttafeln sowie samtliches Zubehor
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NaBwadscher fiir Gase mit hdchstem Abscheidungsgrad,
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Solivore-Yenturi-Wdscher fiir Feinstaub

Induktive DurchfluB- und Feststoffkonzentrations-Messung
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maschinen fiir die Charmeuseerzeugung. Auf den Dop-
pelkettenstiihlen wird ein einziger Stoff erzeugt, der
fiir Handschuhe aus Lederimitation verwendet wird.
Die Doppelkettenstiithle werden mit einer Wirkbreite
von 90" (sdchs.) und in Feinheiten von 28 bis 32 (sédchs.)
erzeugt, sie laufen mit 280 bis 350 Touren/min.

Rundkettenmaschinen haben nur eine einzige Nadel-
reihe, sie erzeugen nur einseitige Stoffe in der Bindung
.Atlas ohne Umkehrreihen”. Die Wirkmaschinen be-
wegen die Zungennadeln gemeinsam, die Strickmaschi-
nen nacheinander. Die gebremsten Baumteile bewegen
sich im Kreise um die Maschine, ein System im Uhr-
zeigersinn, das zweite im Gegensinn. Der sehr hoch-
wertige und widerstandsfdhige Stoff wird fir die
Waischeerzeugung verwendet. Die gleichen Stoffe wie
von den Rundkettenmaschinen werden auch auf Mi-
lanese-Flachwirkmaschinen hergestellt, diese sind aber
wesentlich komplizierter als die Rundmaschinen und
haben daher wenig Bedeutung. Eine absolute Neu-
konstruktion erzeugt Ketten-Links-Linksware nach dem
Prinzip der Ndhmaschinen. An Stelle der Nadeln wer-
den nur zwei Reihen von Greifern verwendet, deren
Bewegungen wie bei der Ndhmaschine Schlingen bil-
den, die zur Maschenbildung ausgewertet werden. Die
lockere Links-Links-Grundflache wird durch SchuBfaden
verdichtet und gemustert, Farbeinzug und SchuBwechsel
ergeben einen karierten Stoff. Die Maschine konnte
zur Erzeugung leichter Damenoberbekleidung verwen-
det werden.
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Vorbereitungsmaschinen und Webstiible fiir die Bandweberer

irig. Karl Kruder, Bundeslehr- und Versuchsanstalt fir Textilindustrie, Wien

Auch ap der Schmalweberei ist die newzeitliche tedmische Entwidklung nicht von‘ibe;gegqngm Sowodl an den
ie

Webstiihlen selbst als axch an den Vorbersitungsmaschines wurden, teilweise von

r Breirwebersi her sinn-

gemaR dbernommene, zablreiche tedmische Newerungen eingefiibre, die hier anband verschiedener Fabrikate

im Detail besprochen werden,

Narrow weaving, 100, bas been influenced Dy technical progress. Numerous téchnical improvements, parily

otiginating from fullwidth weavin
fooms and preparatory machinery.
varions products,

Die S¢amalwebaral konnte sich den Fgrderungen der
Zeit nach rationellsten Fertigungsmethoden umso We-
niger verschliefen, als ja die AL der Erzeugalsse in
den meisten Féllen zu msglichst niedrigen Preisansit.
zen zwingt, die stsigenden L3hmwe daher unbedingt
durch den Einsatz hsherleistender Maschinen kom-
pensiert werden mussen. ES sollen nun eine Reihe
von modernen Vorbereitungsmaschinen, sowelt sie flr
die Schmalweberei spezifisch sind, vor allem aber
neueste Konstruktionen von Bandwebstiihlen aller Art,
die den oben angedeuteten Zielen dienen, vorgestellt
werden. Spezial-Bandwebstiihle kénnen allerdings we-
gen der Beschrdnktheit des zur Verfiigung stehenden
Raumes nicht berticksichtigt werden.

Schirmagchinen:

Aus der relativ groRen Zahl moderner Konstruktio-
nen ragen die Kombi-Zettelmaschine KG 100 (Abb. 1)

Abb. 1

und die Hochleistungsschdarmaschine KT von Millet/
Frick, sowie die Scharmaschinen BKS und BKH (Abb.2)
von Gebriider bgysr/Barmen hervor.

Die Konstrukiionen von Muller. welche sich nur
durch die einsetzbaren Spulendurchmesser (360 und
533 mm) unterscheiden, erlauben { bis 5 Zettelspulen
gleichzeitiy in Breit- oder Bandbewidkluag zu bewik-
keln, wobei die Schargeschwindigkeit in 5 Stufen grob
vorgewahlt und mittels ¥Variator stufenlos von 25 bl
800 m/mln eingestelltwerdan kann. Die Fadengsschwina-
digkeit wird hietei durch ein stskirontsches Regulier-
geréat konstant gehalten, wodurch sich auch garantiert
gleichbleibende PFademspannung ergibt, Eine Zusatz-
elnrichtung ermoglicht den Ausbau zur Konusschér-
masching, Elektrische Fadenwdchier am Schdrgatter,

#

and appropriately adapted for the purpose, have been
hese new features are dealt with below, and demonsirated through

e on both

Abb, 2

eine bis 10.600 m anzeigende Mefeinrichtung
und Fadenkreuzeinrichtung sind selbstverstdndliche
Ausrustungen.
Gebritder Meyer, Wuppertal-Barmen, bauen ihre
Maschinen
a) in sinfacher Ausfihrung, bei welcher die Faden-
geschwindigkelt anhand eines Tachometers von
Hand aus anndhernd konstant einreguliert werden
kann,
b) mit spannungsabhingiger Regelung lber ein Ma-
gnstfsld oder
c) mit nur geschwindigkeitsablidngiger elektroni-
scher Regulierung der Fadengeschwindigkeit,
Auca hier kann entweder breit oder in Bandform

geschartwerden, die Schirgeschwindigkelt ist zwischen
100 und 800 mi/min einstellbar.

Schufispulantomaten:

Hier haben sich die Vierspindel-Gruppenautomatan,
wie sie von Plutte, Keadke & Co., Wuppertal-Barmen
(«Hacoba-Automaten™) und Cezoma. Uden, auf den
Markt gebradst werden, bestens bewahrt. Thre Arbeits.
weise ist ja auch durch ihren Einsatz in der Breitwe.
berei bekannt.

Die Zufuhr der leeren Spulen kann erfolgen

a) ab Klelnmagazin, Fassungsvermogen ca. 40 rand-

scheibenlese Spulen per Spulspindel,

b) ab Masséhmagdzin (Abb. 3) fiir 1000 bis 2000

Spulen,
) iiber automatische Leerspulenzufuhr,
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Abb. 3
Die Maschinen werden sowohl fiir randscheibenlose
Spulen mit Kreuzbewicklung, als auch fiir Randschei-
benspiilchen mit Parallelbewicklung angeboten. Der
SchuBfadenablauf kann ab Randscheibenspulen, koni-
schen Kreuzspulen oder ab Spinnkudien erfoigen. es
kann auch, bel Einzelfadeniiberwachung, doubliart wer-
den. Die Ablage der bewickelten Spulen erfolgt duréh
Abwurf in die Sammelkédsten, eventuell aber auch durch
Greiferspome direkt in kleine Aufnahmershréhsn mit
Pliischauslegung am Aufsteckhledh.

Mehrgingige Bandwebstiihle;

Durch die Einbegzlehung rodernster Maschinenele-
mente, Ubernahime eimer Reihe in der Breitweberei
bestens bewshrter Mechanismen und Durchfiihrung von
Uberwaditngsvorgingen auf mechanischem oder elek-
trischem Wege gewinnen die lange Zeit konstruktiv
stark vernachldssigten Bandwebstiihis 1mmer mehr das
Gesicht hochleistender Eandwebmaschinen, welche
dursh weitestgehendeEntlastung des Webers die Stuhl-
zutellung wesentlich zu erhdhen gestatten.

Die anschlicfiende kurze Bespreching der wichtigsten
Elemente moderner Mehrgédnger soll die neuesten Kon-
struktlongwegs verdeutlichen.,

Kettnachlab:

Leider findet man immer noch in vielen Bandwe-
hereien die althergebrachite Methode des Nachlassens
der Teilketten von Had aus, wedurch der Wirkungs-
grad der Webstiihle ungunstig Beeinflugt wird. Der
automatische KettnachlaR (Selbstrutscher) gehort wohl
zur selbstverstiandlichen AusrUstung des modernen
Bandwebstuhls. Neben der traditionellen Losung der
Kettfiihrung iiber das GerOli und A=mwendung von
Spanngewichien, weldhe sich bei nicht sehr gleichméBig
geschirten Ketten sidverlich egalisierend auswirkt, setz:
sich immed mehr, bedingt durch die oberbaulose Aus-
fuhrung der Webstiihle, dér direkte Kstiensinlauf ab
einzeln abgebremsten Zsttelspulen durch (Abb. 4, Mo-
dell HS 2 ¢4 N von Reinshagen), Fiir ausgesprochene
Massenartikelproduktiéon wird auch mit breit geszettsl-
ten Ketten gearbeitet, wobei der in der Breitweberei
iibliche Ketthadm zar Anwendung kommt (Abb. 3, Mo-
del €@ 329 von Miiller).

Fachbildungsmechanismen:

Fachbildung durch Schifte:

a) Exzentereinrichtungen: An Ssella der
bisher Ublichen Timinlereinrichtungen setzen Sich
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Abb. 5

fiir héchste Webgeschwindigkeiten (bis 300 SchuB/
min) Einrichtungen mit Nutenkurvenscheiben und
zwangsldufiger Schaftbewegung von unten her
durch (Abb. 6, Ausfithrung Reinshagen).

b) Schaftmaschinen: Fast durchwegs werden
Doppelhubmaschinen, System Hattersley, mit
Holz-, Pappe- oder Papierkarten eingesetzt. Wie
in der Breitweberei dominiert die zwangslaufige
Schaftbewegung von unten her (Gegenzug-Schaft-
maschinen), wodurch Federn und Federzugregister
wegfallen.

Die in der Breitweberei ubliche separate Aufstel-
lung der Jacquardmaschine auf vom Stuhl getrennte
Tragerkonstruktionen hat sich hier nicht bewdhrt, es
werden daher hohe Schilde fiir die Jacquardmaschinen-
trager vorgesehen (Abb. 7, Modell CJ 29 von Miiller).
Die Doppelhubmaschinen beginnen sich auch in der
Bandweberei immer mehr durchzusetzen.

Ing. Gottfried TSCHAMLER

Wien XIX, Doblinger Giirtel 3

Telefon 32 25 25

Textiltechnisches Biro

Schweizer Textilmaschinen

Neben den iiblichen Friktionsregulatoren findet der
an Seidenwebstiihlen bekannte Klammerkastenregula-
tor (Abb. 6 und 7) immer mehr Verwendung. Die Wa-
renablage erfolgt in Warenkisten, In letzter Zeit fand
die patentierte Bandaufwicklungsvorrichtung von Miil-

Abb. 6

7



Abb. 7

ler/Frick besonderes Interesse, bei welcher jedes Band
am Webstuhl selbsttatig auf eine Kartonroile aufge-
wickelt wird. Hiebei stehen die Rolien nebeneinander
auf einer sdiiefen Ebene, welche sie hinunterzulaufen
bestrebt sind, wobei sie Band aufwickeln. Eine lang-
sam bewegte Leiste schiabt die Rollen in Zeitabst&nden
wieder die sciiefa Ebene hinauf.

Ladenbewegung:

Die In der Bandweberei iriiher allgemein iibliche
Hangelade findet sich heute nur mehr an einigen Kon-
struktionen von Jacquardstithlen (z. B. Etikettenstuhl
von Reinshagen), ansonsten findet man. schon bedingt
durch die immer mehr sich durchsetzenden oberbaulo-
sen Modelle, die Stehiade mit moglichst horizontaler
Filhrung des Schlidgers, Dies wird erreicht durch Paral-

chiftzhe
Schuszstange

Antriebsscheibe

|Ketrennad |

Rollenkelte

N

Welle Werbindungsstange Achse
Tritthebe!

Schitzenantnieb, System Reinshagen

Abb.

rung
zusatzlicher

welche die in

verstarkt,

Schldgern in

| Rolle

Kettenrad 2

i=l:2

ﬁglgﬁ -
Kupvenscheibe

Handstapler

(Syst. Stéeklin)

Leistungsstark
Preisglinstig
Universell verwendbar

WERTHEIM-WERKE A.G.
ABT. FORDERANLAGEN
WIEN X

WIENERBERGSTRASSE 21—23
TEL. 643611
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Schiffchenantrieb:

a) FUr einschiitzige Laden:
Hier wirkte richtungsweisend der schon s&kr lange
bewdhrte zwangsliufige Antrieb der Saurer AG/
Arbon (Abb. 8), bei welchem von einer Muten-
kurverischaibé aus eine Zahnstange auf und ab
bewegt wird, welcee Bewegung Uber eine Zaha-
walze und Zahnrddchen auf den Rechen Ubertra-
gen wird (die Ahbildung zeigt auch die Laden-
bewegung mit Schlittenfihrung)., Den Nachteil
des Fehlens einer Brudhsicherung behebt die Kon-
struktion von Reinshagen (Abb. 8) durch die Ver-
wendung von Kugelsicherungen im Avitriebsme-
chanismus, Millletr/Frick leitet den zwangslaufi-
gen 3chlufantriekr ven einer Nutentrommel ab
(Abh. 10), ebenso Vaupel/Barmen. Eine &hnliche
Losung fand auch Schneider-Gerster/Gelterkin-

Abb. 10

den. Einen originellen SchuBantrieb wendet die
E. Stéckermann KG/Treuchtlingen an ihrém schwe-
ren Gurtstuki an (Abb. 11).
b) Fur mehrschitzige Laden

digen SchuBspulenwechsel, einer Losung ndherzubrin-
waéhrte Scaiitzenzug mit Platinenschlebern An-
Wendung, durch VVerwendung von Metall anstelle
der bisher Ublichen Holzieila und weitgehende
Verwendung von Madellagern ergab sich jedoch
wesentliche VVerbesserung. Teilweise werden auch

0

Abb. 11

Platinen aus Polyamidmatetial eingesetzt, die
Gleitflachen teilweise auch mit Vulkanfiber und
dergleichen belegt.

Miuller legt den Mechanismus neben den Stuhl auf
den Boden und bewegt von unten her iiber Riemen
den Rechen (Abb. ?), Schnsider-Gerster (Abb. 12), Vau-
pel und andere hasen den Antrieb wesentlich verklei-
rert und riemenlos unmittelbar auf die Rechen arbei-
tend direkt an den Schligern angebaut. Reinshagen hat
die bisher Ubliche senkrechte Anordnung am Schlager
beibehalten, an Steiie der Riemen treten Petlorettbén-
der. Vielfache Sicherungen sthalten Fehler und Sto-
rungen aus.

Wechseleinrichtungen:

Hier findet Uberwiegend auch heute noch der be-
wahrte exzenterioss Schisberwechsel flr 2- bis &schiit-
zige Schldger Anwendung, Verbesserungen wurden vor
altem mit dem Ziel vereinfachter Kartenschlagregal
durchgefithrt. Daneben findet an einigen Konstruktio-
nen der aus der Breitweberei bekannte Schiebekolbén-
oder der Kippzahnwechiel Anwendung.

Schiutzenformen:

Diese haben sich nur insofeme gewandelt, als man
immer mehr zu Grofraum-SchuBspulen iibergeht, WO-
durch versucht wird, das Hauptproblem der Bandwe-
berei, den in bisher nur allzukurzen Intervallen notwen-
digen Schufspulenwedhsel, einer LOsung naher zu biin-
gen. AuBerdem haben sich die Formen auch teilweise
im Zusammenhang mit der SchuiBliberwachung gedn-
dert. Metallagerung der Aufsteckdrdhie, Sicherung der
Feder und des Banditffels (Tri&me) und Befestigung der
Ressortdrahtenden an Schrdubdien auf der Schiffchen-
riickseite sind heute bereits Selbstverstandlichkeiten.
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Abb. 12

Kettwadchtereinrichtungen:

Die in der Breitweberei fast durchwegs argewandten
elektrischen oder mechanischen Lamellen-Kettwdchter
finden nun auch imsater mehr Eingang in die Bandwe-
berei, wenn auch ihr Einsatz hier auf bedeutend mehr
Schwierigkeiten sto3t $t¢ kommen vor allem fir Mas-
senartikelproduktion bei sehr langen Ketten in Frage.
Medianische Lamellenwichter werden fast ausschlied-
lich an eingingigen Bandsiihien beniitzt, elektrische
finden sowohl bei ein- als auch zweistédeigen Laden,
allerdings, wie beteits betont, etwas beschrinkts An-
wendung.

Besser bewahrt hat sich in der Bandweberei der
Scheidblattwéachter, bei welchem das Scueid-
blatt (Hinterriet) bei Kettfadenverkreuzung nach vorne
gekippt wird und damit einen Schwadhstromirels
schliedt, durch welchen Uber eine auf der Lisgebank
(Spulenbank) montierte rote Signalleudhte der Fehler
angezeigt oder auch der Stuh! stillgesetztwerden kann.,

SchufBwachter:

Die automatische Abstellung des Stuhles bei auslau-
fender Schufispule oder bei S¢hudfadenbruch ist wohl
wesentliche Voraussetzung fiir eine ins Gewicht fal-
lende Erhéhung der Webstuhlzuteilung, Es war daher
selbstverstdndlich, daB sich die Kemstruktsurs der Lo-
sung dieses Prablems besonders widmeten. Eine Reihe
VvON Wichtersystemen ist das Ergebnis dieser Bemiihun-

2

gen. Durchwegs arbeiten diese Einrichtungas an mehr-
gangigen Bandstiihlen auf z2lekirischem oder elektro-
mechanischem Weg.

a) Ressort-Wéchter:

Diese sprechen sowohl bei Fadenbruch als auch
bei auslaufender Spule an, haben sich aber nur
bedingt bewahrt; sie werden daher hauptsicalich
bei Verwendung wenig festen SchuBmaterials
empfohlen, eventuell mit b) kombiniert.

b) Triemen- oder Loffelkontakt-Wachter:

Es werden hier Metallspulen verwendet Wenn
bei auslaufender Spule der Loffel die Spule be-
rithrt, wird der ‘Wadhterstromkreis geschlossen
und der Stuhl stillgesetzt (Sprichtbei Schubfadsen-
bruch nicht anl).

C) Fallbiigelkontakt-Wadhter:

Der Fallbiigel wird durch den $chudfaden hochge-
halten, bei Fadenbruch odér Auslaufen der Spule
sinkt er durch die eigene Schwere nach unten und
schlieBt dadurch den Wédhterstramkrels, oder es
wird ein auf der Spulenbank montierter Klsin-
schalisr betdtigt, dessen rot markierter Druck-
kiopf bei Stillsetzung des Stuhles gleich die Fen-
lerstelle anzeigt (System Reinshagen).

in aller drei FAllen wird der Stwhl in fir den Spulen-
wechsel glnstigster Ladenstellung stillgesatat,

Schitzen- und Wechselliberwachung:

Diese von Vaupel/Barmen entwidselte Einrichtung
arbeitet derart, da5 eine Kontaktstelle am Rechen bei
falscher Schiffchenstellung den Wachterstromkreds
scalieft und damit den Stuhl stillsstzt. Bei der Wechsel-
Uberwachung wird der Schidger auf seine richtige Stel-
lung tberprift (Fach fir Grundspule = Grundspule,
Fach fUr Figurspule = Flgurspuls), bei Féhlstellung wird
der Sthl stillgesetzt und gleichzeitig die Fanlerursache
durch eine entsprechends Signallsuchte angezeigh
Gleichzeitig kann auch der Aussetzregulator Uberwadit
werden.

Ein-und Ausrickmechanismus:

Neben der bekannten Zin- und Ausrideung mittels
iber die ganze Stuhlldnge reichender Einriidistange
sind an modernen Stiihlen auch Ausricktasten vorge-
sehen, durch deren Betatigung die jeweils durch ein
allgemein verstandliches Symbol gekennzeidinete La-
denstellung bei Stuhlstillstand erzislt wird

1. Lade rickwirts = Spulenwechsel

2. Lade vorne, Fach geschlossen =
Kettfadenbriichen.

Der richtige Zeitpunkt der Ausriickung wird hiebei
durch Schalter gewahlt, welche durch auf der Haupt-
welie befindliche Kurvenscheiben gesteuert werden.
Weitem kann der Webstuhl durch Betétigung eines
Tippknopfes auch langsamwieder in Gang gesetzt wer-
den.

Behebung von
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Antrieb:

Durchwegs wird Einzelantrieb durch E-Motor vorge-
sehen, wobei Bremsmotcren mit Spezial-Webstuhlwick-
lung zur Anwendung kommen, welche sofortige Still-
setzung des Stuhles ermoglichen. In besonderen Fillen
kann mittels Regeleinrichtung die Webgeschwindigkeit
an das verwendete Material angepaBt werden.

Die an Automatenwebstiihlen in der Breitweberei
fast zur Standardeinrichtung gehérige Zentral-
schmieranlage wurde nun erstmalig von Reins-
hagen an Hochleistungsbandstiihlen eingesetzt.

Bandegalisator:

Bei Wiederinbetriebsetzung des Stuhles, vor allem
nach langeren Stillstinden, ergibt sich hdufig zwischen
dem vor und nach dem S5tillstand eingetragenen Schuff
ein groBerer Abstand, die sogenannte ,Haltestelle”. Mit
dem Bandegalisator (Pat. Miiller/Frick) wird dieser
Nachteil vermieden, indem beim Stillsetzen des Stuhles
die Ware etwas zuriickgelassen, beim Neuanlaufen
wieder hereingezogen wird. Die SchaltgréBe 148t sich
den gegebenen Verhiltnissen entsprechend verdndern.

Automatenstiihle firdie Bandweberei:

Der automatische SchuBwechsel, in der Breitweberei
selbstverstdndliche Losung eines besonders dringenden
Problems, st68t in der Bandweberei schon deshalb auf

groBe Schwierigkeiten, weil ja der meist ziemlich teure
Wechselmechanismus flir jeden einzelnen Lauf des
mehrgéngigen Bandwebstuhles vorgesehen werden
muB. Auf der Internationalen Textilmaschinenausstel-
lung 1959 in Mailand wurden nun zwei Automaten-Kon-
struktionen gezeigt, welche zumindest ungemeinen Mut
zum technischen Experiment bewiesen. Ihre betriebs-
technische Eignung wird wohl erst zu erproben sein.

a) SchuBspulenwechsler der Atena S. p. A., Milano

Die beiden Hélften der geteilten Schufispule werden
durch das SchuBmaterial zusammengehalten, eine zwi-
schen den beiden Spulenhélften untergebrachte Spiral-
feder driickt bei Abwebung des Schusses die beiden
Halften auseinander, wodurch der Wechselvorgang ein-
geleitet wird. Aus dem vier Spulen fassenden Magazin
wird mittels eines Hammers eine volle Spule in das
Schiffchen eingedriickt, eine Selbsteinfddeleinrichtung
sorgt fiir richtige Einordnung des Schusses, die Faden-
enden werden durch eine Schere an der Bandkante ab-
geschnitten. Der Wechsel erfolgt bei laufendem Stuhl.
Die Lade mit den Schiffchenfiihrungen steht bei dem
gezeigten Modell still, nur die Webblatter werden
schwingend bewegt. Kett- und SchuBwéchter vervoll-
stdndigen die technische Ausriistung des viergéngigen
Stuhles, dessen acht Schédfte von unten her zwangs-
laufig durch eine besonders interessante Ratiere be-
wegt werden.

Waschmittel und
Wien XI, Grillgasse 51

TWNITCEILEIIVIA

chemische Produkte Ges.m.b. h.

UNSER ERZEUGUNGS-
PROGRAMM:

Destillatglycerin chem. rein
Destillatglycerin techn. rein
Dynamitglycerin

Netzmittel fir Textilindustrie
Waschhilfsmittel

Seifen

Spezial-Reinigungsmittel
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Abb. 13

b) Schiffchenwechsler von Honoré Vinson, St. Etienne,
Lizenzbau Texnovo, Milano

chiffchenvorderteile fassenden
Magazin wird beim Wedhselvorgang ein Schiffchen-
vorderteil mit voller Spule und eingebautem SchuB-
wichter in eine Haltevorrichtung am Schiffchenhauptteil
mit Zahnstange gedriickt, das ausgewebte Vorderteil
wird ausgestoBen,

Eingdngige Bandwebstiihle:

Hier hat
andweber

Iph Saurer A.G. Arbon/Schweiz dem
Abweben vor allem kiirzerer Ketten

bei kurzen Lieferfristen besonders geeignete Maschinen
in die Hande gegeben, welche sich in den letzten Jahr-
zehnten als Erzeugnisse bester Schweizer Werkmanns-
arbeit sehr gut bewdhrt haben. Untenstehend seien die
wichtigsten technischen Daten der dem Bandweber im
allgemeinen ja bereits vertrauten Konstruktionen ge-
geben:

Typ15B Typ24B Typ36B Typ60B
Typ40B
Maximale Ban (40)
SchuBzahl/min. 460 (400)
Schiftezahl
maglicher

Die Typen 15B, 24 B und 36 B (Abb. 13) arbeiten mit
der bewdhrten patentierten Schiffchenfiihrung auf halb-
kreisformiger Bahn und Bewegung durch zwei Mitneh-
mer. Das Blatt ist geteilt, der SchuBeintrag erfolgt vor
dem Webblatt, Die Schafte werden durch Doppelexzen-
ter gesteuert, der Warenabzug erfolgt durch einen
Schneckenregulator mit auswechselbarer Schnecke und
Schneckenrad.

Die Typen 60 durch
unterschiedliche
Arbeitsgeschwindigkeit unterscheiden, weisen normale
Schiffchen- und Ladenkonstruktion auf, die Schéfte wer-
den ab Nutenkurvenscheiben bewegt. Den Warenabzug
besorgt ein Universal-Regulator, welcher durch Réader-
austausch in zwei Hauptgruppen, innerhalb dieser je-
doch durch Verdnderung einer Hebelldnge, stufenlose
SchuBdichtenregulierung erlaubt.

Samtliche Typen sind mit mechanischem Lamellen-
Kettwdchter und mechanischem SchuBwdachter ausge-
riistet, Sonderausriistungen, wie Gummieinrichtung,
Lahnvorrichtung etc., ergeben ein weites Einsatzgebiet,

Schifichenlose Bandwebstiihle:

Bei sdmtlichen Konstruktionen erfolgt der SchuB-
eintrag mittels Greifer oder Eintragnadel ab groB-
dimensionierten konischen Kreuzspulen oder ab Fla-
schenspulen, wobei durch die gegeniiber normalen
SchuBspulen wesentlich erhéhte Fadenldnge eine be-
sonders lange Laufzeit und damit bedeutende Ver-
besserung des Wirkungsgrades moglich wird. Da der
Eintrag in Form eines Doppelschusses erfolgt, muB der
SchuB an der der Eintragseite gegeniiberliegenden
Bandkante speziell abgebunden werden. Folgende Sy-
steme, welche aus dem Kantenbild zu erkennen sind,
kommen hiebei zur Anwendung:

a) Fangkettensystem:

Der Fangfaden ist auf einer kleinen Spule unter-
gebracht, welche auf und ab (TEXNOVO, SITAM)
oder auf einer Kreisbahn so bewegt wird (MULLER,
IMP), daB der Fangfaden durch die Schlaufe des
Doppelschusses gefiithrt wird und diesen dadurch als
letzter Kettfaden abbindet. Die Laufzeit der Fang-
fadenspule féllt natiirlich bedeutend langer aus als
die eines normalen SchuBspiilchens,

b) FangschuBsystem:

Hier wird die Spannung des Fangfadens so nieder
festgesetzt (SITAM), daB der SchuB den Fangfaden
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etwas in das Webfach mitzunehmen vermag, sodaB
er scheinbar als FangschuB fungiert (daher eigentlich
fdalschliche Bezeichnung!).

c) SchuBabhdkelungssystem:

Hiebei werden die SchuBschlaufen mittels einer Zun-
gennadel zu einer Maschenreihe abgehdkelt, sodaB
sich eine reguldare und eine Kante mit einer Ma-
schenreihe ergibt. Eventuell kann auch der Eintrag
von beiden Seiten her erfolgen, so daB beide Kan-
ten eine Maschenreihe aufweisen. (BONAS BROS.,
CROMPTON & KNOWLES.)

d) Fanghédkelfadensystem: .

Bei diesem wird die Abbindung der offenen Kante
durch Abhédkelung mittels ab groB dimensionierter
Spule abgezogenem Fangfaden erreicht, wobei der
Fangfaden die Maschenreihe bildet (TEXNOVO
+ULTRATEX"). Die Haltbarkeit der Maschenreihe
bei System c) kann auch durch Mitbindung eines ab
kleiner Spule gearbeiteten Sperrfadens erhéht wer-
den (BONAS BROS.).

—

Allgemeine Merkmale:

Die SchuBeintragwerkzeuge (Greifer oder Eintrag-
nadeln) erlauben die Anwendung niederster Fachhthen
und kleinster Webblatthiibe und damit Schonung der
Kette auch bei hochsten Arbeitsgeschwindigkeiten (bis
max. 1400 Doppelschiisse/min). Durchwegs wird der

Abb. 15

SchuB in vorgemessenen Langen dem Eintragwerkzeug

zugefithrt, wodurch unerwiinschte SchuBlspannungen
vermieden werden. Greifer oder Eintragnadeln werden
bei allen Konstruktionen zwangslaufig auf kiirzestem

Aktiengese

75 Jahre

Sitz: Wien VI, Késtlergasse 7, Telefon: 437531, 437532

Werk: Miédling bei Wien, Telefon: 544114 und Médling Kennzahl 02236/2605,
Fernschreiber: 01/2566

Wir liefern fortlaufend fiir die Zellwolle Lenzing A.G.:

,.Kabe' -Leichtbauplatten

. Expansit’-Reinkorkplatten

Ausfiihrung sémtlicher Isolierungen fiir Wéarme-, Kalte-, Feuchtigkeits- und Schallschutz

.»Thermalit''- und ,,Mikroporit’=~Steine und -Schalen

,.Supremit’’-Korksteinplatten u. -Schalen
. Expanko"-Korkparketten fiir FuBbodenbelag und viele andere Erzeugnisse.
., Frigolit”-Schaumstoffplatten unserer Tochtergesellschaft, der

OSTERREICHISCHEN FRIGOLIT GESELLSCHAFT m. b. H.

)
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Abb. 17

Abb. 18

Weg gefiihrt (horizontal geradlinig: IMP, BONAS
Bros., horizontal halbkreishahnig: TEXNOVO, SITAM,
CROMPTON, MULLER), ebenso werden die Fangfaden-
spulen bzw. die Hékelzungennadeln zwangsldufig be-
wegt, um bei den angestrebten hohen Geschwindig-
keiten storende Schwingungen etc. auszuschalten.
Selbstverstandlich wird sowohl die Kette als auch der
SchuB mechanisch oder elektrisch {iberwacht.
Uberwiegend werden eingédngige Webstiihle gebaut
(Abb, 15 TX 2/80 von TEXNOVO, Abb. 16 Bl. 3, und
Abb. 17 Bl. 2 von SITAM), wobei die Fachbildung durch
Schéfte (maximal 12), welche von unten her durch
Nutenkurvenscheiben bewegt werden, erfolgt. Die
Musterungsmdéglichkeit ist daher in diesen Féllen be-
schrankt und entspricht bei 12 Schéften und Ubersetzung
1:8 der des eingdngigen Bandstuhles Typ 60B von
Saurer, TEXNOVO baut auch mehrgdngige schiffchen-
lose Bandstiihle (Abb. 18 TX/40 und Abb, 22 ULTRA-
TEX, beide ab Kettbaum arbeitend), ja es werden auch
normale Mehrgidnger auf Wunsch auf Greiferbetrieb

Abb. 19




FOLGE 9

Abb. 20 oben: Weavema-
tic-Webstuhl
Modell Mark Vil

Abb. 21 rechts: Nadelwebstuhl von Crompton & Knowles

umgebaut. Die Fachbildung erfolgt in diesem Fall auch
durch Doppelhubschaftmaschinen, deren maximale Ar-
beitsgeschwindigkeit allerdings begrenzend wirkt.
Ebenso wird auch der ,Rotor" von MULLER mehr-
gangig gebaut (Abb. 19). Bei den Typen TX 2/80 von
Texnovo und Bl. 3/35 und Bl. 2/60 von Sitam werden
zwei beziehungsweise drei gleichbindende Bander ne -
beneinander gewebt, ebenso bei den Konstruk-
tionen von Crompton & Knowles (Abb. 21). Bei den
Konstruktionen von Bonas Bros. (Abb. 20, Weavematic-
Loom, Modell Mark VII) und bei einer Type von Miiller
werden zwei gleichbindige Bénder ibereinander
gewebt. Die Ladenbewegung entspricht bei den ein-
géngigen Modellen der von den Saurerstithlen 40 und
60 B her bekannten Lésung, CROMPTON & KNOWLES
lassen bei ihrem Nadelstuhl den Schufi durch ein rotie-
rendes Webblatt anschlagen. SITAM stattet die Ma-
schinen mit Zentralschmieranlage aus, BONAS BROS.
wendet eine Olpumpe an, welche die auBerhalb des fir
die Hauptexzenter vorgesehenen Ulbades liegenden
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Abb. 22

Lagerstellen mit Schmiermittel versorgt. Die Verwen-
dung besten Materials und modernster Maschinen-
elemente, weitgehende Verwendung von Wailzlagern,
Unterbringung von Kurvenscheiben im Olbad sind Vor-
aussetzungen der in vielen Féllen extrem hohen Web-
geschwindigkeiten, die allerdings durch Webbreite und
verwendetes Kett- und SchuBmaterial Beschrdankung er-
fahren.,

Die Kette kann ab breitem Kettbaum (Abb. 18 und
Abb, 22}, von Einzelkonen (Abb. 16, 17 und 21) oder
meist sehr grof dimensionierten Zettelspulen (Abb. 15,
19, 20) abgewebt werden, Der Warenabzug erfolgt in
den meisten Fillen mittels stufenlos regulierbarem
Prédzisionsrequlator in Warenkisten oder auf Aufwickel-
scheiben (Abb. 16, 17, 19, 21).

Das Einsatzgebiet der derzeit angebotenen schiffchen-
losen Bandstiihle liegt wohl vor allem bei Bandern ein-
facherer Bindung, bei welchen an die Qualitdt der Kan-
ten nicht die hochsten Anforderungen gestellt werden.
Es lassen sich bei sehr gutem Warenausfall elastische
und unelastische Bénder, von leichtesten Qualitdten bis
zu schwersten Gurten herstellen. Die hohen Web-
geschwindigkeiten und der durch den nur noch in
extrem groBen Zeitabstanden notwendigen Wechsel
von SchuB- und Fangfadenspulen erhohte Wirkungs-
grad im Zusammenhang mit der wesentlich erhéhbaren
Stuhlzuteilung ergeben eine Verbesserung der Pro-
duktionsmoglichkeiten, die fiir dieses Randgebiet der
Weberei zukunftweisend wirkt.

Der schiffchenlose Bandwebstuhl wird ja wohl kaum
den klassischen Mehrgédnger verdrangen, fiir bestimmte
Artikel wird er sich aber unbedingt empfehlen.

Hersteller der besprochenen schiffchenlosen Band-
webstiihle:

1. Bonas Bros. Weavematic Looms Ltd., Castle
Gresley, Burton on Trent, England.

2. Crompton & Knowles, Corp., Worchester, Mass,,
USA.

3. Industria Meccanica Pavese, Pavia, Italien,

Jakob Miiller, Frick, Schweiz.

5. Adolf Saurer A.G., Arbon, Schweiz (Herstellung
derzeit sistiert).

6. SITAM, Milano, Italien.

7. TEXNOVO, Milano, Italien.

e
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Das Firben von Skielastik aus Polyamid-Helanca / Zellwolle

Ludwig THUMMEL, SANDOZ A.G., Basel

Dz in letzter Zeit neben den Elastikstoffen fiir Wintersportbekleidung aus Helanca* + Wolle auch solche
ans Helanca* + Zellwolle erzeugt werden und sich gutbewibrt haben, gibt der Autor dem Firber praktische
Hinweise fiir die Einbadfirbung derartiger Helanca™-Zellwolle-Mischgewebe.

Beside Helanca*wool blends, mixtures of Helanca® and rayon staple have lately been successfully used
in elastic fabrics for winter sports apparel. Author gives practical advice to dyers regarding single-bath
dyeing methods for Helanca*/rayon blended fabrics.

Fir den Wintersport hat sich in letzter Zeit der
sogenannte Skielastik aus Polyamid-Helanca*-Kette
und Wolle im Schufl immer mehr durchgesetzt. Die am
Anfang aufgetretenen fdrberischen Probleme konnten
durch ein von der Firma SANDOZ AG., Basel, ausge-
arbeitetes Farbeverfahren mit den Spezialprodukten
®Lyogen P und ® Nylotan R gelést werden, Die Lyogen
P-Methode wird heute von vielen Farbereien mit gutem
Erfolg angewendet.

Neuerdings zeichnet sich nun die Tendenz ab, Skie-
lastik auch aus Helanca*/Zellwolle herzustellen, wobei
in der Kette ebenfalls Polyamid-Helanca® und im Schufi
Zellwolle vom Woll-Typ verwendet wird, womit fir
Zellwollgarne vom Woll-Typ ein wichtiges Einsatz-
gebiet gefunden wurde. Die Tragféhigkeit dieser Ge-
webe wird als sehr gut bezeichnet.

Férberisch sind zu dieser Gewebeart (Helanca/Zell-
wolle) folgende Feststellungen zu treffen:

Es darf als bekannt vorausgesetzt werden, dafB auf
Polyamidfasern im Prinzip mit sédmtlichen Farbstoff-
gruppen mehr oder weniger echte Farbungen erzielt
werden konnen. In guten Echtheiten werden haupt-
sdchlich Saurefarbstoffe fiir den Polyamidanteil heran-
gezogen. Nétig ist jedoch eine sorgfaltige Auswahl,
und es konnen nur solche Sdurefarbstoffe eingesetzt
werden, die
1. in Kombinationen ein gleichmaBiges Aufziehver-

moégen und kein katalytisches VerschieBen zeigen,
2. eine gleiche Séattigungsgrenze besitzen und nicht
blockierend wirken, :
3. bei Zusatz von Lyogen P eine eventuell vorhandene
Streifigkeit decken.

Aus diesem Grunde sollen fiir den Polyamidanteil die
gleichen Saurefarbstoffe wie zum Farben von streifigem
Polyamidgewebe nach dem Lyogen P-Verfahren (SAN-
DOZ-Musterkarte Nr. 1404) verwendet werden. Fir den
Zellwollanteil hingegen kommen solche Solarfarbstoffe
in Frage, die die Polyamidfaser wenig anférben. Auf

diese Weise gelangt ein optimaler Anteil an Sdurefarb-
stoffen auf die Faser, was zum Ausgleich von streifigem
Material beitrégt. Dadurch ergibt sich eine Einbadfédrbe-
methode, welche Vorteile fiir den Farber in sich birgt.
Folgende Hinweise moégen flir den Farber als Richt-
linie dienen:

Das 50° C warme Farbebad wird mit 2 bis 4%
Lyogen P, 10 bis 20%e Glaubersalz calc. und 2 bis
3% Ammonsulfat angesetzt und das Material zirka
15 Minuten darin behandelt. Dann werden die gut ge-
losten S&dure- und Solarfarbstoffe zugegeben und nach
10 Minuten Laufzeit die Temperatur langsam zum Ko-
chen gebracht. Nach einer halbstiindigen Kochzeit wird
der Dampf abgestellt und zum besseren Ausziehen der
Solarfarbstoffe bei absinkender Temperatur das Bad
erschopft. Um Hitzefalten zu vermeiden, soll beim Spii-
len das Bad durch Zulauf von kaltem Wasser langsam
abgekiihlt werden.

Skielastik aus Helanca*/Zellwolle bzw. Helanca*/Wolle
wird fast ausschlieBlich auf der Haspelkufe im Schlauch
gefarbt,

Solarfarbstoffe, die in einem Mischgewebe aus Poly-
amid-Helanca*/Zellwolle die Helanca* wenig oder nur
Spuren anfarben, wenn nach den oben angegebenen
Richtlinien verfahren wird:

Solargelb 3 LG*, 2 GL
Solarrubinol 3 LB, 3 LR*
Solarscharlach BL, RL
Solarrot 2 GL
Solarbordeaux 3 LR
Solarviolett BL

Solarblau F, FGL*, 2 GLN*
Solargrau 3 LR*, 3 LBN*
Solarmarineblau FBL*
Solarmarineblau BL

® Der SANDOZ A.G. geschiitzte Marke
In zahlreichen Industrieldndern patentrechtlich geschiitzt.
* Den Herstellern geschiitzte Marke.

FARBEAPPARATE
PUMPEN
KOMPRESSOREN

OCHSNER u SOHN

Linz 7 Osterr. Oberfeldstr. 8
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Die betriebswirtschaftliche Bedeutung der Mode

Univer.-Doz. Dkfm. Dr. Anton BURGHARDT, Bundeslehr- und Versuchsanstalt fiir Textilindustrie, Wien

(Bundestextilhandelsakademie)

Das Modeleben der heutigen Zeit ist der eigentliche Endpunkt
einer langen Fertigungskette, die mit der Gewinnung der Na-
turfasern und der Fabrikation der Chemiefasern ibren Anfang
nimmt und eine lange Reibe von Zwischenindustrien beschifligt.
Die Bedeutung des Phinomens ,Mode® ist daber dementsprechend
grof. In wvorliegender Abbandlung wird die Gesamterscheinung
~Mode“ einer kritischen Analyse unterzogen und ihre Bedeutung
von allgemeinen und insbesondere betriebswirtschafllichen Ge-
sichtspunkten aus eingehend bebandelt. Die gesamte Arbeit um-
fafit folgende Abschnitte:

1. Allgemeines zum Phinomen ,Mode“

1. Zur Definition der Mode als einem Skonomisch-relevan-
ten Sachverhalt

. Der Modeablauf — Die Modeperiode

. Die textile Mode

. Die Indizierung der gesellschaftlichen Schichten durch
die Mode

AW

I1. Die mikro-konomisch wirksamen Modeeffekte

1. Auf der Anbotseite
2. Auf der Nachfrageseite

111. Die Vergegenstindlichung der Mode in spezifischen Kosten
1. Moderisiko
2. Standortkosten
3. Werbungskosten
4. Kapitalbindung

Exkurs: Versuche der Kostenvermeidung

1. Erzeuger
2. Hindler

IV. Die Preisanstellung
V. Steuerliche Probleme

Wir bringen im wvorliegenden Heft die Kapitel I und II. Die
Kapitel 111 bis V erscheinen im folgenden Heft 10.

I. Allgemeines zum Phd&nomen ,Mode"

1. Versuch einer Definition der ,Mode”
als einem d6konomisch-relevanten
Sachverhalt

Unter Mode versteht man eine bestimmte Verhaltens-
weise der Nachfragepartei, die sowohl einen Zustand
des Verhaltens selbst darstelit, wie dessen mdglichen
und insoweit dispositiv antizipierbaren Wechsel.

Im einzelnen ist die Mode — verstanden als Ver-
dichtung einer Verhaltensweise bis zur effektiven Nach-
frage nach einem Gut oder einer Giiterart — gekenn-
zeichnet:

a) Dadurch, daB sie nur fiir kiirzere Perioden
(die zugleich Nachfrage- wie Gebrauchsperioden
sind) giiltig ist. Modische Ware ist daher keine
Stapelware.

60

Fashion life of our time is, in fact, the upshot of a long
series of productional stages, starting with the production of
natural and synthetic fibers, and employing a wide range of
intermediate industries. Consequently, fashion bas an appreciable
influence on onr modern economy. In the present discussion, the
concept of fashion as a whole is critically analyzed, and its
importance in general, and seen from specific business angles,
is viewed in detail. The article is subdivided into the following
sections:

I. General Comments on the Concept of Fashion

1. Fashion, a feature of economic relevance
2. Fashion sequence — fashion cycles
3. Textile fashion

4. Fashion, an indicator of social strata
I1. Fashion Effects Influencing Micro-Economy
1. On the supplying side
2. On the consumer side
HII. Fashion, as Manifested in Specific Cost Items
. Fashion risk
. Local costs

. Adwvertising costs
. Tying-up of funds

B M~

Excursus: Attempts at Cost Reduction

1. by producers
2. by dealers

1V. Price Formation
V. Taxation Problems

Sections I and 11 are printed in this issue. Sections I11 through
V will be published in issue No. 10.

Der das modische Verhalten kennzeichnende
‘Wedchsel der Nachfrage ist bestimmt

aa) vom Willen zur Nachahmung, zur An-
gleichung insbesondere an Verhaltensweisen
der gehobenen Schichten, welche in diesem
Fall den Charakter von Konsumleitbildern
haben (= soziale Egalisierung),

bb) vom Willen zur Differenzierung von
oben nach unten (= Individualisierung und
soziale Distanzierung als Stimulans). Zwischen
Nachahmung und Differenzierung besteht ein
Wechselspiel 1.

Beide, der Wille zur Nachahmung wie zur
Differenzierung, sind natiirliche Tendenzen des
sozialen Lebens und weisen eine Interdepen-
denz aus.

cc) spielt auch das Interesse an der Abwechs-
lung eine Rolle (= Variationsbediirfnis};
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die Novitat eines Gegenstandes, die Reiz-
intensitdt des Neuen an ihm, nimmt im Ver-
lauf der Dauer der Einwirkung auf den Kon-
sumenten ab, ebenso der Gebrauchsnutzen. Der
Wille zum Konsum eines neuen Gegenstandes,
oft nur der Neuheit an sich, nimmt gegen-
laufig zu. Es gibt sogar Autoren %), welche die
Verhaltensweise des modischen Konsums nur
auf die Neugierde, die ,cupiditas rerum nova-
rum” zurlickfihren.

Da der Mensch bedacht ist, durch sein Konsumenten-
verhalten einen maximalen Gesamtnutzen zu erzielen
(= fiktive Summe von einzelnen Nutzenempfindungen),
ist er nicht bereit, Glter, an deren Gebrauch er keinen
Nutzen mehr zu haben vermeint, noch weiter zu ge-
brauchen bzw. sie nachzufragen.

b) Ist die Mode eine spezifische, auf Wechsel ab-
gestellte Nachfrageweise, Der Wechsel vollzieht
sich
aa) in der A rt der nachgefragten Giiter (Auto

statt Kleidung),

bb) in der Dauer des Zeitraumes, in dessen Be-
reich ein Gut noch als modisch giiltig anerkannt
wird (= Modeperioden),

cc) erfaBit die Mode, die als Nachfrageweise selbst
initiativ ist und Imitationen hervorruft, wei-
tere Kéauferschichten. Erst wenn die Mode zu
einer Massen-Nachfrage wird, ist sie
kommerziell interessant (von der Haute Cou-
ture abgesehen).

dd) Die Imitation ist weithin keine spontane,
sondern entspringt meist einem Zwang; der
entsprechende Bedarf ist daher ein Zwangs-
bedarf, der seine Wurzel im ,geboten” er-
scheinenden Wechsel eines modischen Gegen-
standes hat. Die imitativen Antriebskréfte ent-
stammen wieder in gleicher Weise dem ,so-
zialen” Willen zur Verbindung mit dem
anderen wie dem Absonderungswillen, ein
Umstand, der die kommerzielle Seite des
Modephdnomens so komplex erscheinen laft.

¢) Die Nachahmung wie der Kern des Modekonsums
betreffen vor allem die &uBere Form eines
Gegenstandes, der nachgefragt wird.

Das Letztverbraucherbegehren richtet sich zu-
vorderst auf die (objektiv) sekunddren Eigen-
schaften eines (modischen) Gegenstandes. Es wird
nicht in erster Linie ein Grundnutzen (Wéarme-
wirkung eines Kleidungsstiickes), sondern ein
Zusatznutzen (schéne Kleidung) begehrt.

Man kann daher, in Erweiterung der erstgewihl-
ten Definition, als Mode allgemein verstehen
eine Verhaltensweise des Menschen hinsichtlich
duBerer, in Waren vergegenstdndlichter Umwell-
erscheinungen, die vom Variations- und Differen-
zierungsbedtrfnis bestimmit ist und durch die
Imitation Verbreitung findet.

Die ,plastische Antriebsstruktur des Menschen”
(Gehlen) weist sich — als Geschmack — in der
Form von Nachirage nach Modegiitern aus.

Vom okonomischen Standpunkt ist die Mode
eine Nachfrageweise, die

a) mengenmdBig kaum vorausbestimmbar ist,

b) in an sich iibersehbaren Perioden verlduft,

c) in erster Linie auf die duBere Form von
Giitern bezogen ist und

d) daher nur in einer spezifischen Form mani-
puliert werden kann.

Die Modeperiode decktsich im allgemeinen mit
dem, was man als , Saison” bezeichnet. Das Phéano-
men der ,Saison“ hat aber eindeutige Gultigkeit
nur in jenen Klimabereichen, die drastische Tempera-
turunterschiede im Ablauf des astronomischen Jahres
aufweisen, wie etwa Mitteleuropa. Bei der Manipulation
auf den neu erschlossenen Mirkten Asiens und vor
allem Afrikas muB dagegen beachtet werden, daB die
Saison relativ wenig vom zyklischen Temperaturwech-
sel bestimmt wird.

Objekt der Mode als Meinung wie als Verhalten
in der Situation der Nachfrage, ist das Modegut.

Waéhrend Gut an sich im kommerziellen Sinn ein Ge-
genstand (bzw. eine Dienstleistung) ist, der geeignet be-
funden wird, Nutzen zu stiften, ist das Modegut ein Ge-
genstand, dessen Eignung speziell in jenen Eigenschaf-
ten gefunden wird, die das jeweilige Modeverhalten
postuliert. Das Modegut mufl daher auf die von ihm
verlangten Eigenschaften hin konstituiert werden. Nach
der konventionellen (US-amerikanischen) Einteilung
der Giiter hinsichtlich ihrer fiir das Marketing typischen
Merkmale, ist das Modegut im allgemeinen der Gruppe
der ,Shopping goods" zuzurechnen, das sind jene Gii-
ter, die vom Konsumwilligen nach Eignung, Qualitat
und Preis verglichen werden 3). Die Kaufer sind nicht
geneigt, wie bei billigen Giitern des Massenkonsums,
auf jeden Fall zu kaufen; sie warten, wenn auch nur
kiirzere Frist, bis sie ein Gut gefunden haben, das ihrer
Vorstellung vom optimalen Nutzen entspricht.

Da ein Gut nur als Folge einer Verknappung und im
vorgestellten MaB derselben einen Preis erhalt, ist auch
das Modegut in seinem Preis im allgemeinen durch
das vom Kaufer (Kaufwilligen) angenommene Maf} an
Knappheit bestimmt. Dazu kommt noch preisbestim-
mend jene spezifische Nutzen-(Zusatznutzen-)vorstel-
lung, die mit dem Erwerb eines Modegutes verbun-
den ist,

Anderseits werden, wie kaum bei anderen Giitern,
gerade die Preise als Garantie der Exklusivitat des
Konsums gewertet. Die Preise von Modegiitern sind
daher zuweilen von der Mengenkomponente unabhén-
gig, geradezu nachfrageabweisend.

2. Der Modeablauf — Die Modeperioden

Die Mode ist sowohl eine Verhaltensweise, wie die
Antizipation und das Ergebnis von Verhaltensweisen,
denen Meinungen — gemachte und spontane —
zugrundeliegen.

‘Wenn nun von einem Modeablauf die Rede ist, soll
darunter die gesamte Periode verstanden werden, in
deren Bereich — als Zeitraum — ein modisches Gut
noch Gegenstand effektiver Nachfrage, also ,Gut” im
6konomischen Sinn, ist,

6/
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Der Modeablauf ist nun

a) saisonal begrenzt, wobei das Wort ,Saison”
nicht notwendig in allen Fillen mit einem astro-
nomischen Jahresviertel identisch sein muf}, gibt
es doch auch eine Fasching- und eine Badesaison.

Man muB daher unterscheiden:

aa) eine ,astronomische”,

bb) eine ,gesellschaftliche”,

cc) eine durch die typischen Freizeitrdume (Urlaub)
bestimmte Saison,

dd) eine Saison je Gesellschaftsgruppe. Was die
soziale Gruppe A 1960 tragt, kommt bei einer
anderen Gruppe erst 1961, wenn {iberhaupt, in
Mode;

ee) ist zudem die Wirksamkeit einer Saison re -
gional verschieden,

aaa) Es gibt Akzelerationserscheinungen, die
den Lauf einer Saison frilhzeitig beenden
und am starksten in der GroBstadt merk-
bar sein kénnen.

bbb) MuB man die bereits erwahnten Abflachun-
gen eines saisonalen Ahlaufes proportio-
nal dem typischen Ablauf der Wetterex-
tremwerte (etwa nach Breitengraden) fest-
stellen. In diesem Fall entwickelt sich die
Mode als Meinung wie als effektive Nach-
frage weniger aus duBeren Antriebskrdften
(Kalte); sie ist introvertiert (Stidamerika)
und hat daher Instabilitdtselemente in sich,
die etwa in der mitteleuropdischen Mode
unbekannt sind.

Im allgemeinen avisiert der Beginn einer Saison
dem Konsumenten einen aus sachlichen oder aus an-
deren Griinden moglichen Kaufakt.

b) Ist der Modeablauf, wie schon angedeutet, auch
von sozialen Antriebskraften, die sich in der
Region modischen Gehabens zu etablieren suchen,
bestimmt 4,

Zur sozialen Statusrolle gehort — etwa auch
in den Tropen — nicht nur Kleidung an sich, son-
dern eine bestimmte Kleidung, welche die gesell-
schaftliche Stellung (im Mittelalter: den Rang,
wenn nicht Macht) des Tragers andeuten soll. Wir
sehen das in der erstaunlichen ,gesellschaftli-
chen” Adaptierung der Fiihrungsschichten unab-
hédngiger afrikanischer Staaten, die weithin eine
ihren eigenen Klimaerfahrungen unangemessene
Festkleidung der WeiBen tragen (neben der
Brille), um sich als Angehorige der Elite zu be-
zeichnen. Es ist ein geradezu magisches Als-ob,
das etwa die Negerpolitiker veranlaBt, ihre tat-
sédchliche oder eingebildete sozialokonomische Po-
sition durch die Betonung der &uBeren Verhaltens-
formen, welche die Kolonialherren in ihren Le-
bensbereichen zeigten, zu kennzeichnen.

Der Bestand der ,einen Welt" und die Bildung
grofirdumiger Verflechtungen, die nicht allein
durch 6konomische, sondern durch zivilisatorische
Fakten integriert werden, ist daher neben anderen
Erscheinungen durch die Art der praktizierten
Kleidermode ausgewiesen.

Im allgemeinen wird die Kreation einer Mode
in der Gesellschaft im Rangbercich der obersten
Schichte vorgenommen. Daher vollzieht sich auch
der Ablauf der Giltigkeit von oben nach unten,
einerseits wegen der von oben gewollten Diffe-
renzierung und anderseits, weil die ,unteren”
Schichten spéater beginnen, ein modisches Gut
nachzufragen, wenn sie nicht sogar ihre eigene
Saison haben.

c) Gibt es nach Geschlechtern verschiedene
Modeperioden. Aus hier nicht zu untersuchenden
Griinden ist die Phase der modischen Giiltigkeit
bei Frauenkleidung erheblich kurzfristiger als bei
Mannern (wenn man von der krankhaften Entar-
tung der Play-boys absieht). Konig %) spricht so-
gar von einer ,modischen Entsagung” des Mannes.
Aus diesem Grund sind die Erwartungen der
Unternehmungen hinsichtlich des Nachfragever-
haltens von Mannern und Frauen etwa auf den
Markten der textilen Fertigwaren in verschiede-
ner Weise ,unsicher”.

d) SchlieBlich wird die Dauer einer Modeperiode
auch noch durch die Substanz, durch den Sub-
stanzwert des Modegegenstandes, beeinflufit.

Nimmt man bei Kleidungssticken die Quadratme-
terpreise als Grundlage, kann man vielfach so etwas
wie einen Verzogerungsfaktor im Modeablauf feststel-
len, der in einer Entsprechung zum jeweiligen Preis
steht. Man vergleiche zu diesem Zweck beispielsweise
den Modeablauf bei Kostimstoffen und bei billigen
Drucken,

Stoffe sind selten Gegenstand des Ausverkaufes
(= Ende der Modephase}, Dagegen ist ein Druck, wenn
er nicht vorweg flir den Ausverkauf hergestellt wurde,
also eigentlich keine Modephase hat, durchaus von
kurzfristiger modischer Giiltigkeit.

Neben der Modeperiode, dem Modeablauf, gibt es
noch den sogenannten ,Zeitgeschmack?®”, den
«Zeitstil”, der eine Grundhaltung hinsichtlich der Giil-
tigkeit, auch von Modegiitern, darstellt. Die Dauer des
Stils umfafit mehrere Modeperioden, wie etwa die
.Sportliche” oder die ,frauliche” Mode.

Der idealtypische Verlauf einer Modeperiode sei
noch an einer graphischen Darstellung ausgewiesen,
wobei es sich bei der gesamten Kurve um den Verlauf
der Nachfrage, nicht des Gebrauchs handelt. Wieweit
Nachfrage- und Gebrauchskurve miteinander abge-
stimmt sind, bediirfte noch einer gesonderten Unter-
suchung, wobei die aufgetragenen Strecken nur Zeit-
phasen, nicht aber Mengen- oder ErtragsgroBen an-
deuten sollen:
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A = Beginn der Modephase bzw. der entsprechenden
Nachfrage nach einem Modegut bei einem An-
bieter.

B = Wendepunkt in der Entwicklung. Reduktion der
Nachfrage. Die Nachfragekurve B—C ist normal.

C = Beendigung der Nachfrage; diese ist Null.

Ci1 = Zeitpunkt der Weitergabe der Restware an das
ambulante Gewerbe. Die Ware zieht nun beim
neuen Anbieter eine sich (ebenfalls nach unten)
abflachende, aber der neuen Handelsstufe art-
eigene Nachfrage auf sich. Eine &hnliche Wir-
kung wie die Weitergabe von Tauschresten im
absinkenden Verlauf der Modeperiode kann auch
das Erzeugen von billigen Waren des gleichen
Genres nur fiir den Ausverkauf haben. Ein sol-
cher Prolongationsakt, gesetzt zum wahrschein-
lichen Ende der normalen Modeperiode, kann
freilich auch AnlaB dafiir sein, daB die Anschluf}-
Mode zu Beginn der nachsten Saison nur schwer
massenweise Verbreitung findet und erst wieder
im Rahmen eines (als solcher falsch bezeich-
neten) Ausverkaufes zur Geltung kommen.

D = Beendigung der Nachfrage beim zweiten An-

bieter.

B—C:2: Nicht vorhergesehene Verkiirzung der Nach-
frage um die Nachfragezeit C:—C. Es kommt
zur Bildung nicht eingeplanter Tauschreste.

In allen Féllen zeigt sich die typische Dauer der
Modeperiode in der typischen Umschlagshdu-
figkeit bei modischen Waren.

Je modeempfindlicher eine Ware ist, umso geringer
wird ihre Umschlagshdufigkeit sein und umso rascher
muB die Realisation der Ware auf dem Markt erfoigen.

3. Die textile Mode

Die reprasentative Darstellungsform der Mode ist die
(modische) Oberbekleidung. Zum Unterschied von der
WeiBlware ist sie keine Stapelware,

Wenn in der vorliegenden Arbeit von ,Mode" die
Rede ist, soll nur von der modischen Oberbekleidung
ausgegangen werden. Die Besonderheiten der Giter-
gruppe ,Oberbekleidung” ist die, daB sie

a) in ihren vom Kaufwilligen angenommen Wirkun-
gen unmittelbar auf die Person des Nachfragen-
den bezogen wird, der annimmt, sich in der von
ihm getragenen Kleidung in einer besonderen
Weise selbst darstellen zu koénnen. Ganz beson-
ders gilt das fiir die extrovertierten Typen.

Hat die Oberbekleidung die (schon erwdhnte) Be-
stimmung der Anpassung des Trdgers an die
Bedingungen der Wettersaison.

¢) Deutet die Oberbekleidung die Vermischung der
Neigung zum Konformismus (Anpassung)
und Non-Konformismus an. Assoziie-
rende und dissorziierende Verhaltensweisen zei-
gen sich oft in einer Person, wobei der Trager der
Kleidung sein Ich mit dieser nicht selten gleich-
setzt und davon ausgeht, daB die Kleidung zu-
mindest seinen d&uBeren Rang ausweist.
Einerseits will man die Oberbekleidung Pre-
stigeinteressen dienstbar machen %), wih-

=

rend sie anderseits (im Osten) die egalité
vor allem der Angehérigen der politischen Elite
mit den unteren gesellschaftlichen Schichten be-
fonen soll,

d) Die Daseinsform der (typischen) Frau ergibt sich
gleichsam aus der Umwelt?) und dokumentiert
sich vor allem. in dem der Natur der Frau einge-
borenen Bemithen, durch das Symbol der Kleidung
ein unerreichbares Ideal herzustellen. Die deut-
lichste Ausformung des Typischen im Verhalten
der Geschlechter findet sich daher vornehmlich
im Bereich der Nachfrage nach Oberbekleidung.

4. Die Indizierung der gesellschaft-
lichen Schichten durch die Mode

Weniger bei der Herren- als bei der Frauenmode
zeigen sich drei typische sozialkonforme und in ent-
sprechenden Betriebsformen vergegenstidndlichte Dar-
stellungsweisen:

a) DieHaute Couture?) ist auf wenige Modelle
beschrankt. Das Angebot ist bewuBit verknappt,
wodurch dem Kaufer die Exklusivitat, die
Differenzierung nach unten, wie die individuelle
Selbstdarstellung innerhalb der gleichen Schichte,
gesichert zu sein scheint. Zu diesem Zweck ist der
Kéufer bereit, einen relativ hohen Preis zu zahlen,
der vom Verkdufer dadurch kalkulatorisch ge-
rechtfertigt. wird, dafi den Selbstkosten (insbeson-
dere den Gemeinkosten der Entwicklung) nur ein
Stiick als Kostentrager gegeniibersteht.

Ehedem, .vor der formellen sozialen Egalisie-
rung der Konsumchancen, wurde der Anspruch
auf Exklusivitat auch im Bereich der Kleidungs-
art nicht 6konomisch, sondern politisch geschiitzt;
durch Autoritat. Das Tragen von Purpur (= Sig-
num sozialen Ranges) war den Nichtprivilegierten
bei Todesstrafe verboten. Heute ist der Aufwand
fur Kleidung ,an indication of our pecuniary stan-
ding” %), ein Ausweis der ,ability to pay" !*) und
nicht allein eine Verhaltensweise dessen, der von
einem ,hoheren Stand” ist!!). Die Betriebe der
Haute Couture sind daher zuvorderst der Mode-
Entwicklung -— als Mode-Labors — dienst-
bar.

b) Die Modellkonfektion ist vor allem ex-
portorientiert.

c¢) Die Konfektion ist das Ergebnis der Stan-
dardisierung der Mode und auf die massenweise
Herstellung von Modellen spezialisiert 13).

Die Betriebe von b) und c) dienen zum Unterschied
von a) der Modeverbreitung, sie sind ein Residuum
der Soziabilitdt, des Bemiihens, dem ,Mitbiirger” ein-
fach durch Nachahmung &hnlich zu sein '¥).

II. Die mikro-6konomisch wirksamen Modeeifekte

1. Aufder Anbotseite

a) Anbotvariation
In Antizipation des latenten Variationsbedirf-
nisses wird das Anbot
aa) konform der unternehmerischen Erwartung va-
riiert oder es wird
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bb) versucht, das Ké&uferverhalten einer vom Un-
ternehmen autonom bestimmten Variation an-
zupassen, also die Nachfrage zu manipulieren.

Die Nachfrage vermag jedenfalls im allgemeinen nur
die Variation an sich und die Variationsbreite des An-
botes zu beeinflussen, nicht aber die Art des jeweiligen
Anbotes. Vorsorglich kniipfen aber die Anbieter (die
Erzeuger) meist an bestehende modische Tendenzen
und historische Verhaltensweisen an, weil diese fir sie
den Charakter der ,Gewifiheit” haben.

b) Die Bestimmung der jeweiligen Lagergréfen
Die Tendenzen der mengenméBigen Bestimmun-
gen der Produktion liegen zwischen dem System
der Kundenproduktion (Lager = 0) und der Mas-
senfertigung fir eine in ihrer Gré8e noch unbe-
stimmte effektive Nachfragemenge (= quantita-
tive Nachfrageantizipation).

Eine Abstimmung zwischen der durchschnittlichen
LagergroBe und einer konformen Nachfrage ist, wie bei
den meisten Giitern des periodischen Bedarfes, nicht
mdoglich, solange die Freiheit der Konsumwahl und ein
tendenzieller Uberhang des Anbotes, also Kdufermarkt,
besteht,

Sieht man von der Haute Couture ab, ist der Unter-
schied zwischen Soll-Lager und Ist-Nachirage relativ
groB. In diesem Sachverhalt liegt das Spekulative,
dessen Risiken sich der Hersteller wie der Anbieter
von Modegiitern unvermeidbar aussetzen muB,

Der ,Ladenhiiter”

Als ,Ladenhiiter* bezeichnet man Waren, deren
Umschlagdauer nach Ansicht des Lagerhalters zwischen
X Tagen und, nach unten abfallend, einer Tagezahl liegt,
die erheblich hoher als die normale ist. Eine besondere
Form von Ladenhiitern sind jene, deren Umschlags-
héufigkeit null ist.

Bei modischen Waren ist es so, daB Ladenhiiter den
Warencharakter ganz oder weitgehend verlieren, eben-
so ganz oder teilweise die Eigenschaft wirtschaftlicher
(also knapper und gegen Preishergabe nachgefragter)
Giter in der Nutzenvorstellung potentieller Kiufer
einbiiBen. Das Gut liegt auBerhalb seiner Modephase,
wenn es je eine solche nachfragewirksam gehabt hat.

Soweit eine VerduBerung des als Ladenhiiter klas-
sifizierten und damit disqualifizierten Modegutes in
Frage kommt, wird der Preis zwischen dem regenerier-
baren Rohstoffwert und einem hoheren Preis liegen,
der sich ergeben kann

a) weil der Ladenhiiter an eine Handelsstufe (z. B.
ein Discounthouse) weitergegeben wurde, in deren
Bereich er, weil er dort eben kein Ladenhiiter ist,
noch nachgefragt wird.

b} kann der Ladenhiiter noch Gegenstand individu-
eller Nachfrage sein, wihrend ein typisches Mode-
gut (ausgenommen Erzeugnisse der Haute Cou-
ture), wie angedeutet, gruppenweise Nachfrage
an sich zieht.

Eine andere Frage ist freilich, ob nicht durch eine
auferordentliche Preisreduktion (,Ausverkauf”) das
Modegut aus dem ¢konomisch sterilen Anbotsbereich
der Ladenhiiter in eine andere Giiteklasse versetzt wer-

04

den und dort durchaus den Charakter eines giiltigen
Modegutes erhalten kann.

Das bedeutet: Die Einordnung eines Gutes in die
Anbotschichte der Ladenhiiter ist nicht nur ein Gegen-
stand subjektiver Entscheidung, sondern gilt im allge-
meinen nur fiir die Region einer Preisklasse, wenn nicht
unter Umsténden fiir einen bestimmten Handelsbetrieb.
Es ist nun interessant, dall das Problem der Entstehung
von Ladenhiitern auch in der Zentralverwaltungswirt-
schaft des Osten aktuell zu werden beginnt und auf
diese Weise u. a. das MalB der Versorgungschancen
wie der Freiheit der Konsumwahl anzeigt !4). Die La-
gerdauer bestimmter modischer Giiter in Sowjetrufiland
erhohte sich zwischen dem 1. 10. 1958 und dem 1. 10.
1959 um 9 Tage, die Lagerbestédnde stiegen im Zeitraum
um 15 Milliarden Rubel iliber den fiir die LagergroBe
vorgesehenen Normwert. Freilich — das wurde ange-
deutet — weisen die obigen Ziffern nicht allein einen
Uberhang des Anbotes iiber die Nachfrage aus, sondern
auch regionale ,Unstimmigkeiten in der Warenbelie-
ferung” der einzelnen Regionen.

2. Auf der Nachfrageseite

Die effektive Nachfrage nach Modegttern ftritt (ab-
gesehen von der Haute Couture) nicht als individuelle
Nachfrage auf, sondern als Gruppennachfrage. War
frither das ostentative Verhalten im Gebrauch eines
Gutes Privileg von einzelnen Gruppen in der Gesell-
schaft, so ist heute, als Konsequenz der Egalisierung
(Demokratisierung) der Verhaltensweisen im Konsum,
die Nachfrage nach Modegiitern zu einem massenwei-
sen Verhalten geworden. Der Modemarkt — ehedem
Klassenmarkt — ist jetzt Massenmarkt !5} auf Basis von
Massenbedarf. Die Moglichkeit, effektiv Modegiiter
nachzufragen, héngt nicht vom sozialen Status, sondern
lediglich von der jeweils verfilgbaren Kaufkraft ab.
Dieser Umstand fiihrt sowohl bei Aktivierung der
Nachfrage wie bei ihrer Reduktion oder bei ihrem génz-
lichen Ausbleiben zu einer Intensivierung der Folgen.

Die Nachfrageseite ist reprasentiert durch Handler
aller Handelsstufen, Die Direktnachfrage ist unbedeu-
tend, wenn man von der Kundenproduktion des Hand-
werkes absieht.

Die Tatsache, daBl die Modemeinung durch eine stell-
vertretende Nachfrage seitens des Handels integriert
wird, fihrt nur scheinbar zu einer Objektivierung, zur
Konstitution von Nachfragegréfien, die dem tatsach-
lichen Bedarf adaequat sind. Wohl wird der Bedarf uni-
formiert 1%) und die Produktgestaltung auf wenige Mu-
ster, Farben und Formen reduziert; anderseits aber
vollzieht sich der Aufbau und Abbau der Lagerbestande
im Dispositionsbereich des Handels nicht proportional
der tatsdchlichen beim Einzelh&ndler -effektuierten
Nachfrage, deren Grofienstufen in wesentlich anders
proportionierten Nachfrageweitergaben seitens des
Handels reflektiert werden. Nach einer Feststellung !7)
waren bei einer Untersuchung zu einem gegeben Zeit-
punkt die Einkédufe der Letztverbraucher nur um 5 %
zurlickgegangen. Die Auftrdge der Héndler fanden je-
doch bei den Spinnereien ihren Niederschlag in einem
Auftragsriickgang von 40 %e. Ein gegenlaufiger Rhyth-
mus der Nachfragereflexion des Letztverbrauchers wird
bei Auftraganstieg sichtbar. Die Folge sind Lagerbe-
stinde, deren GréBe den Ausweis sog. Kritischer Punkte
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darstellt, wenn man davon absieht, daB etwa ein Spe-
kulationsbestand noch seine Rechtfertigung in der Er-
fahrung haben mag.

Die Versuche, die Interessen der Produktion mit je-
nen des Handels abzustimmen, vor allem in der Koor-
dinierung der Auftragsgrofen mit den tatsdchlichen
Nachfragemengen, nehmen in den Bemithungen um eine
horizontale Konzentration in der Textilwirtschaft Ge-
stalt an, wenngleich sehr bezweifelt werden muB, ob
bei Freiheit der Konsumwahl eine solche Konzentration
(bei einem nicht zu hohen Konzentrationskoeffizienten
der Branche) nicht auch zu Fehldispositionen fiihren
konnte.

Waihrend die Fehldispositionen insbesondere des
Handels in falschen Vorausschdtzungen der zu erwar-
tenden Nachfrage der Letztverbraucher begriindet sind,
wird diese, wie in der Definition der ,Mode” ange-
deutet, durch weithin irrationale Bestimmungsgriinde
sowohl kontrahiert wie expandiert,

Die Realisierung der mehrheitlich irrational grund-
gelegten Modenachirage in einer effektiven zeigt sich
in umso groBeren Nachfragemengen, je mehr die Pri-
vat-(Haushalt-)einkommen den Charakter von Arbeits-
einkommen haben.

Das Besitzeinkommen (aus dem Titel des Eigentums
an Produktionsmitteln) ist zu einem relativ grofen
Teil gebunden, da es auch der VergréBerung des Eigen-
tumsstammes als der Einkommensquelle zu dienen hat.
Die Arbeitseinkommen sind dagegen iiberwiegend frei.
Das Sparen fiir die Zeit von Arbeitsunfdhigkeit konnte
infolge der Zusagen der Sozialversicherung weitgehend
wegfallen. Das freie (vagabundierende) Einkommen der
Dienstnehmermassen wendet sich, nach Deckung der
klassischen Existenzbediirnisse, dem Bereich der Dauer-
und der modischen (wie iiberhaupt der Prestigegiiter)
zu. Mit dem Anwachsen der freien Quote des Einkom-
mens steigt aber die irrationale Komponente in der
Nachfragebestimmung, damit aber die Chance der An-
bieter von Modegltern, die Nachfrage gewinnkonform
zu adaptieren, wenn auch gleichzeitig der Verbrauchs-

hang (die Neigung, Einkommen in Nachfrage nach Kon-
sumgtitern umzusetzen) mit dem Einkommen nur unter-
proportional wachst. Das gilt auch fiir die Modenach-
frage, wenngleich die ,Transformation des sozialpsy-
chologischen Habitus” %) in Nachfrage nach Mode-
giutern in manchen sozialen Schichten dem Einkommens-
anstieg gegeniiber iiberproportional verlduft.

(SchluB folgt).
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Von der Standestracht zur Arbeitskleidung

Lucie HAMPEL, Historisches Museum der Stadt Wien — Modesammlungen im SchloB Hetzendorf

Die Verfasserin betreut die Modesammlungen des Historischen Museums der Stadt Wien und ist Fachbeirat
des Vereines Kultur und Mode. Diese beiden Institutionen sind im Schlof Hetzendorf untergebracht, wie die
ither die Grenzen Osterreichs hinaus bekannte Modeschule dieser Stadt. Die Verfasserin war seinerzeit Lebrkrafl
an dieser Fachschule, daber kann sie die Mode der Gegenwart wie die der Vergangenbeit erschlieflen. Dieser Dua-
lismus ihres Wirkungskreises gibt ibr die Moglichkeit, an Hand eines reichen Materials, das von den dltesten Zei-
ten bis zur letzten Modeschépfung reicht, mit wissenschaftlichem Ernst den tieferen Zusammenhingen in der
Entwicklung der Mode, ja der menschlichen Bekleidungiiberbaupt nachzuspiiren.

Author, besides being engaged in administering fashion collections at the Museum of History of the City
of Vienna, is on the committee of experts of the Association for Culture and Fashion. Both these institutions are
localated at Hetzendorf Castle which also bouses the Vienna fashion school whose reputation has come to
extend far beyond the Austrian borders. Author bas once been a teacher at that school and thus has good in-
sight into fashion trends of our time as well as into those of the past. It is the dualism of ber activities
which enables her, on the basis of a wide background knowledge ranging from ancient styles to latest fashion
developments, to trace with scientific objectivity latent interrelations in the evolution of fashion and of hu-

man clothing as a whole.

Die Begriffe Standestracht, Arbeitskleidung und Mode
koénnen nicht scharf voneinander getrennt werden.
Fliichtig gesehen mdchte man zwar annehmen, daB die
Tracht durch das Beharrliche, durch lange Zeitrdume
Unveranderliche geniligend charakterisiert ist, daB sie
somit kurz gesagt der gegensdtzliche Begriff zur Mode
sei, die durch kurzzeitigen Wechsel gekennzeichnet ist,
und schlieBlich, daB die Arbeitskleidung als rein zwedk-
bestimmt mit beiden Begriffen iiberhaupt nichts zu tun
habe. So einach liegen die Dinge jedoch keinesfalls.
Man iibersieht dabei leicht, daB es die Standestracht
auch heute noch gibt, genau im gleichen Sinn, wie sie
im Altertum und Mittelalter bestanden hat. Die Toga
des freien romischen Biirgers, die von niemanden sonst
getragen werden durfte, ist ein Beispiel einer echten
Standestracht; aber ist der Talar und das Barett eines
Richters des 20. Jahrhunderts nicht genau so eine Stan-
destracht wie jene des Rémers vor zweitausend Jahren?
Der einzige Unterschied liegt darin, daB diese Standes-
tracht nur noch als Amtskleidung, nicht auch als Stra-
Benkleidung getragen wird.

Wenn man die Trachten der mittelalterlichen Hand-
werksziinfte ndher besieht, dann wird klar, daf8 diese
zwar der Kennzeichnung des ausgelibten Handwerks
dienten, also Standestracht waren, aber dennoch der Ta-
tigkeit durchaus zweckmédBig angepalit wurden, daB sie
also gleichzeitig auch Arbeitskleidung im besten Sinne
waren. Hier kann also zwischen beiden Begriffen keine
scharfe Grenze gezogen werden. Ubrigens haben sich
-— wohl unbewuBt -— Reste der alten Handwerkstrach-
ten bis heute erhalten. Man kann auch heute noch auf
dem flachen Lande manchen alten Flickschuster mit der
charakteristischen griinen Tradgerschiirze finden. Die
Schiirze ist zweckmadBig fur die Tétigkeit mit Schuster-
pech und staubigen Schuhen. Aber daB sie immer grin
ist, verrdt den Zusammenhang mit der alten Standes-
tracht. Wo immer auf alten Bildern Schuhmacher zu
sehen sind, sind sie durch die griine Schiirze gekenn-
zeichnet,

Und nun zum dritten Begriff, der Mode. Mode hat es

Iromen .5 s st bheRscifion panden.dar, Phays enan. e
Bliiten. Sie diente, damals wie heute, der Schénheit,

daneben aber auch der Kennzeichnung der gesellschaft-
lichen Stellung und iiberschneidet sich dabei mit dem
Begriff der Standestracht. Auch hier ist also keine
scharfe Grenze gegeben,

Freilich war das damals noch nicht diese raschlebige,
stindig wechselnde Mode, wie wir sie heute kennen.
Wie sehr die heutige Mode durch die Erfindung der
Chemiefasern beeinfluBt, ja iiberhaupt erst erméglicht
worden ist, wurde bereits frither*) erértert.

Aber auch die heutige Arbeitskleidung ist weder vom
Begriff der Standestracht, noch auch von dem der Mode
ganz zu trennen. Die Arbeitskleidung des Chirurgen,
des Arztes liberhaupt, ist aufs genaueste dem Zweck
angepaBt. Aber sie wirkt durchaus als Standestracht,
denn man erkennt an ihr sofort den Arzt, Auch sie wird
allerdings nur in Ausiibung des Berufes getragen. Doch
gibt es auch in unserem Jahrhundert Standestrachten,
die auch auf der Strafle getragen werden. Man denke
hiebei nur an die Uniformen verschiedener Kérperschaf-
ten wie Militédr, Post und Feuerwehr. SchlieBlich ist doch
auch die Uniform eine Art Standestracht. Auch die
Tracht der Krankenpflegerin gehort hieher,

Die Mode spielt bei den Ménnern eine untergeord-
nete Rolle und beeinfluBt deshalb die Arbeitskleidung
ebenso wie die Berufstracht nur wenig oder gar nicht.
Anders bei den Frauen! Frauenarbeit hat es seit jeher
gegeben, aber erst in den letzten Jahrzehnten gibt es
auch eine bewulBit der Frauenarbeit angepaBite Arbeits-
kleidung. Der weiblichen Psyche entsprechend wird die
weibliche Arbeitskleidung, natiirlich immer unter Bei-
behaltung aller ZweckmiBigkeit, durch entsprechend
eleganteren Schnitt oder andere weibliche Kniffe der
Schonheit Rechnung zu tragen versuchen und der Mode
ihren Tribut zollen.

Nachdem nun die drei Begriffe Tracht, Mode und Ar-
beitskleidung in ihrer Wechselwirkung aufeinander
einigermaBen definiert sind, wollen wir uns dem eigent-
lichen Thema zuwenden, wobei wir uns in erster Linie
mit der weiblichen Standestracht und der weiblichen
Arbeitskleidung befassen werden. Es mag hier erwédhnt

*) Lucie Hampel, Die chemischen Textilrohstoffe und ihr
Binflias awf Ain AMAda T Aanmincrar Rarvicdhia AN O Tuli 1020
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sein, daB die ménnliche Seite des Themas bereits an-
derwarts behandelt worden ist.?)

Tag um Tag benétigt die moderne Frau, sei sie nun
im Beruf oder auch nur im Haushalt tétig, eine Arbeits-
kleidung. Sie ist nicht minder wichtig als die ibrige
Kleidung der Frau. Dennoch muf man viele Modehefte
und Zeitschriften durchstdbern, bis man einmal auf eine
zeitgemdfe Beschreibung tiber die Berufs- oder Arbeits-
kleidung stoBt. Das ist eigentlich unverstindlich, denn
auch das Berufskleid will und soll zeitgerecht, also
modern sein.

Trotzdem in der einschldgigen Literatur das Arbeits-
kleid so wenig beschrieben, und trotzdem noch selte-
ner dafiir geworben wird, wird die Berufskleidung von
der Mode und die Mode von der Berufskleidung wech-
selseitig stark beeinfluBt.

Niedrige Arbeiten haben Frauen aller Zeiten und
Zonen verrichtet. Aber aus allen untergegangenen
Hochkulturen sind uns auch Frauengestalten namentlich
bekannt, die sogar zu groBem Einfluf gelangten. Mit
dem Untergang jener Kulturen sank immer wieder auch
die Stellung der Frau zuriick. Im Mittelalter gestatteten
die Handwerksgesetze nur Médnnern die Aufnahme in
die Zunft. Doch gab es trotzdem die Moglichkeit, daB
eine Frau ein Gewerbe ausiliben durfte. Es war selbst-
verstdndlich, daB die Meisterswitwe den Betrieb ihres
Mannes fortfiihren konnte, vor allem dann, wenn sie
einen Gesellen desselben Handwerks heiratete. Aber in
vielen untergeordneten Berufsarten konnte sich die
Frau bereits damals als sebstindige Gewerbetreibende
oder als Lohnarbeiterin hetétigen.

Trotzdem kommt es dazu, daB im 19. Jahrhundert
unseres abendléndischen Kulturkreises die Frauenschaft
einen erbitterten Kampf um ihr Recht auf héher quali-
fizierte Arbeit in verschiedenen Berufen fiihren mubBte,
die bis dahin mé&nnliches Monopol gewesen waren. Es
war ein langer und schwerer Weg, den die Frau zu
gehen hatte, bis sie ihren Beruf als Arztin, Architektin,
Rechtsanwalt, Chemikerin, Handwerkerin usw. aus-
tiben durfte. Vorher konnte es naturgemdlB auch keine
diesen Berufen angepaBte Frauenarbeitskleidung ge-
ben. Wohl aber gab es bereits viel frither Kleiderord-
nungen, die die Uberschreitung der gesellschaftlichen
Grenzen, gegeben durch die Stellung des Gatten, ver-
hindern und dbermaBigen Luxus oder die Einfuhr aus-
landischer Textilien beschrénken sollten. Gelenkt wurde
durch diese MaBnahmen die zeitgemé&fie Tracht, schon
damals im Rahmen der gegebenen Beschrdnkungen
nicht zu trennen von der Mode. Schon das frithe Mittel-
alter kannte bereits Kleiderordnungen; im 14., 15. und
vor allem im 17. Jahrhundert wurden diese besonders
zahlreich. Zuerst gaben die Stadtrdte die Kleiderord-
nungen heraus, doch alle diese Bemithungen blieben
bis um die Mitte des 15. Jahrhunderts ziemlich erfolg-
los, es muBten deshalb immer wieder neue Verord-
nungen geschaffen werden, sodaB spéter flirstliche und
zum SchluB sogar Reichsverordnungen den gleichen
Zweck zu erreichen suchten., Es waren Gesetze, die be-
stimmten, wie sich eine jede Klasse der Gesellschaft zu
kleiden hatte. Der Schnitt, das Material und der Preis
der Kleidung wurden geregelt, Der Zweck dieser Ver-
TNan AvlhaldnlrTAiA# Mila DaimAcadh ~as
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ordnungen war, den Kleiderluxus einzuschrianken, alles
AnstoBige verbieten zu kénnen und vor allem, die Un-
terschiede der einzelnen Stidnde zu kennzeichnen. So
wuBte man sofort, wer Knecht, wer Handwerker, wer
Adeliger war. Die beriihmteste Kleiderverordnung
wurde 1530 auf dem Reichstag zu Augsburg verkiindet.
Diese schrieb den Bauern, den Biirgern, den Adeligen
vor, was sie selbst, ihre Frauen und Td&chter, ja sogar
was die Méagde der einzelnen Stdnde an Stoffen und Zu-
taten verwenden durften. Damals waren natiirlich die
einzelnen Familien bestrebt, mehr zu erreichen und eine
bessere Kleidung tragen zu diirfen, als die Verordnung
vorschrieb,

Eine Ausnahme machten die Gelehrten, sie lehnten
jede Mode ab und behielten ihren schmudklosen Rock
und eine schlichte Kopfbedeckung. Gelehrte allgemeiner
Richtung trugen violette oder schwarze Talare, Arzte
und Richter rote. Den Handwerkern fehlte das Geld, um
nach der Mode gekleidet zu sein; anderseits konnten
sie ein Modekleid fiir ihre Arbeit ohnedies nicht brau-
chen. Der Papst gab fiir die Geistlichen allgemein giil-
tige Verordnungen heraus.

So kam es zu den verschiedenen Sténden, dies waren
die verschiedenen Klassen der Gesellschaft, die jeweils
gleiche Befugnisse und Pflichten oder gleiche Bestre-
v asrcied.frierzespnbatien, Tntender, Ritmem.hatlia
die Titel der Adeligen um eine Stufe erhéht werden
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ner und die Kinder der Klasse ihrer Vater an und dies
solange, bis sie sich verheirateten,

Bei allen biirgerlichen Stinden wurde im Hause selbst
gesponnen. Gewebt haben allerdings meistens die hand-
werklichen Weber. Dagegen wurde zu Hause genéht,
gestickt und gestrickt. gewaschen und gebiigelt, Nur die
Oberkleidung machte der Schneider, alles andere wurde
daheim von den Frauen selbst besorgt. Zu allen diesen
Arbeiten trugen die Frauen nur jene Kleidung, die
ihnen die Kleidervorschrift zu tragen erlaubte. Eine
Anpassung der Kleidung an die Tétigkeit, eine zwedk-
maBige Arbeitskleidung im heutigen Sinne gab es zu
jener Zeit noch nicht.

Spitzenklépplerin aus dem Jahre 1636

Die Frauen des stddtischen Biirgertums hatten in fri-
heren Zeiten mehr Mufle als die Frau von heute, denn
alle Eink&ufe auf dem Markt und die hduslichen Arbei-
ten besorgte die Dienerschaft. Dies waren Frauenbe-
rufe, die keine besondere Arbeitskleidung erforderten.
Doch zu Beginn des 18. Jahrhunderts entstanden die
ersten Seidenwebereien und Gold- und Silberwerkstat-
ten groferen Mafistabes. In diesen Beirieben gab es
Arbeiten, fiir welche Frauenhédnde besser als mdnnliche
geeignet waren. Dies ist der Zeitpunkt, seit dem es
Frauenarbeit in Fabriken gibt. Diese ersten Arbeiterin-
nen werden wohl ihre Arbeiten in der iiblichen Alltags-
tracht versehen haben. Von einer Berufskleidung ist
noch nirgends etwas erwédhnt. Doch der eigenartigste
Lexikograph des 18. Jahrhunderts, Johann Sigmund
Valentin Popowitsch, berichtet uns iiber die Mode der
damaligen Zeit. Interessant ist, was er {iber das ,Kor-
setel” der Frau schreibt. ,Korsetel heifit zu Wien, was
im Lande ob der Ans, in Tirol, ja in der Gegend um
Wien (im Walde) besser ein Schaitel genannt und von
einer Joppen unterschieden ist. Das Korsetel trdgt das
dsterreichische stddtische Frauenzimmer von den Dienst-
odigelen ieimstey nfigedfeiite norseier vunt minle Yéan
und sind eine Tracht der Armen und der Wéscherinnen.”

nédmlich einen Hinweis auf die Anpassung einer ge-
gebenen ortsiiblichen Tracht an die auszufithrende Ar-
beit. Die Waéscherin, die sich tief {iber das WaschfaBl
beugen mufite, hédtte ein gesteiftes ,Korsetel” nicht
brauchen koénnen. Es hétte sie am Bilicken gehindert.
Und lange Armel wéren naB geworden. Der Stoff des
Korsetels war aber teuer und die fortwdhrende Nésse
hdtte ihm geschadet. Also lieB die Wascherin die engen
und daher hindernden Armel weg. Wohl sah man die
weiflen Hemdédrmel der Wascherin, doch diese Armel
waren weit und bequem und lieBen sich aufschlagen.
Das Mieder trug sie ohne Versteifung und so schuf
sich die Wascherin aus der Tracht eine ihrer Téatigkeit
durchaus angepaBte Arbeitskleidung.

Wascherin mit Korsetel

Ein gegenlaufiges Beispiel ist der groBe Strohhut, wie
ihn die Bauern als Schutz gegen die Sonne in manchen
Gegenden heute noch genau so tragen, wie sie ihn
schon in der Barockzeit trugen. Der groBe Strohhut
sowie die Schiirze iiber der béuerlichen Tracht wurden
unter dem EinfluB der héfischen Mode im 18. Jahr-
hundert zur reizvollen verspielten Schéfertracht adeli-
ger Kreise verniedlicht, die auf zeitgendssischen Bil-
dern und Stichen mit ihrer Anmut noch heute unser
Wohlgefallen findet. Hier hatte sich die héfische Mode
ihre Anregung beim schlichten Bauernmédchen geholt.
Man trug diese Kleider in Paris am Hofe des Sonnen-
konigs ebenso wie im Wien Maria Theresias.

Es kam die Zeit, in der der Reifrock die Mode be-
herrschte, ein Gebdude aus Stoff, Fischbein und spani-
schem Rohr, genau das Gegenteil von zweckméBiger
aday.~2s 157, ARMH faterragitia rudnt o wiarent wdiled:
.Ich habe es nicht nétia. Arbeit zu verrichten.” Die
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nen Reifrock tragen. Angenehm zu tragen kann dieses
Kleidungsstiick ohnehin nicht gewesen sein, darum ver-
lor der Reifrock, auch Strickrock genannt, mit der Zeit
seine Beliebtheit. Auch die Frau der damaligen Zeit
sehnte sich nach groBerer Bewegungsfreiheit in ihrer
Kleidung. Mit diesem Wunsch strebte die vornehme
Frau in ihrer Kleidung die Silhouette der dienenden
Frau an. Schon gegen Ende des 18. Jahrhunderts ver-
suchte man, aufkldrende Schriften iiber verschiedene
die Frauen und auch ihre Kleidung betreffende Themen
zu veroffentlichen, viele davon setzten sich sogar schon
fur die Zulassung der Frauen zu offentlichen Amtern
ein.

Mit dem nivellierenden EinfluB der franzosischen
Revolution, deren Auswirkungen sich auch auf das
iibrige Europa erstreckten, kam nun das Ende der alten
Standestrachten. Die bisher bestandenen einschranken-
den Kleiderverordnungen wurden aufgehoben. Dies war
die Zeit, in der es begreiflicherweise Mode wurde, bei
der Kleidung den Standesunterschied auf jeden Fall zu
verwischen. Insbesondere der Adel wollte so wenig
wie moglich durch die Kleidung auffallen und bediente
sich mit Vorliebe der biirgerlichen Tracht. Hatten zur
Zeit der Standeskleidung die niederen Stdnde, um Rang
und Wiirden vorzutduschen, eine bessere Kleidung an-
gestrebt, so ist nun zu Beginn des 19. Jahrhunderts
genau das Gegenteil der Fall. Die zweckbestimmte
Kleidung der Arbeiter, der Handwerker, der Biirger
wurde jetzt von allen Sténden getragen. Sie unterschied
sich nur noch durch das Material. Diese ,Gleichschal-

tung” durch Aufhéren der Standestracht, bisher unge-
wohnt, fihrte offenbar leicht zu MiBverstdndnissen, wie
wir den berithmten, oft zitierten Eipeldauerbriefen ,an
seinen Herrn Vetter in Kagran“ entnehmen konnen:

«Statt dem Rock {ragen die Ménner jetzt ein kurzes
Jankel. Da hat einer im Kaffeehaus in so ein Jankerl
Billiar gespielt und weil ich ihn fiir ein Kaffeesiederkerl
gehalten hab, so hab ich ihm gesagt, er soll mir ein
Glas Wasser bringen. Aber da hat er mich angfahrn
wie in Herrn Vettern sein groBer Kettenhund d'Bettler
und hat mir gsagt, daB er kein Markir, sondern ein
Schwalie (Chevalier) sey.”

Wenn der zu Beginn des 19. Jahrhunderts iiberall in
Europa durchdringende Grundsatz der Gleichheit aller
Staatsbiirger vor dem Gesetz die dazu in Widerspruch
stehenden Kleiderverordnungen und Standestrachten
bis auf wenige Reste zum Verschwinden brachte und
damit die stadtische Kleidung mehr oder weniger ver-
einheitlichte, so schuf doch anderseits gerade die Auf-
hebung dieser Verordnungen neue Méglichkeiten hin-
sichtlich der béuerlichen Kleidung. Die Volkstrachten
kamen damals wieder in ausgedehntem Mafle zu ihrem
Recht. Zum Teil waren sie ja nur die zweckmé&Bige Ar-
beitskleidung der Bauern, Bduerinnen und Landarbei-
terinnen.

Wenn sich die Volkstrachten in verschiedenen Lan-
desteilen bald so weit voneinander verschieden ent-
wickelt hatten, da man an der Tracht den Herkunftsort
erkennen konnte, dann diurfte das nicht blofer Zufall
sein. Es wird natiirlich fiir einen Bergbauern eine an-
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dere Kleidung zweckméBig sein als fir einen Bauern
in der Ebene, fiir einen Viehziichter eine andere als
fir den Getreidebauern oder gar fiir die Arbeit im
Weinberg oder im Wald. Die typischen 6sterreichischen
Landestrachten der Ménner, heute vielfach auch in der
GroBstadt getragen, entisprechen ohne Einschrénkung
der zweckmadBigsten, seit langer Zeit unverdndert ge-
bliebenen J&agerkleidung und sind ein Beweis dafiir,
wie sehr Tracht und Arbeitskleidung miteinander ver-
woben sind.

Fir die osterreichischen Frauen und Maéddchen war
und ist ebenso wie im benachbarten Bayern in gleicher
Weise das kleidsame Dirndl charakteristisch. In diesem
Fall verrat schon die Bezeichnung ,Dirndl” die Her-
kunft eines modischen Kleidungsstiickes aus dem Be-
reich der bauerlichen Arbeitskleidung. Das Wort ,Dirn*
bezeichnet in Osterreich im Gegensatz zum schriftdeut-
schen Sprachgebrauch ohne jede iible Nebenbedeutung
lediglich die Bauernmagd.

Es ware ein interessantes Thema, dieser ortlich un-
terschiedlichen Entwicklung der Volkstrachten in ihrem
ursédchlichen Zusammenhang mit der jeweiligen land-
wirtschaftlichen Téatigkeit nachzuspiiren. Dies sei einem
spateren Zeitpunkt wvorbehalten.

N
&
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Arbeitstracht, Dirndl

War die Jagerkleidung des Mannes in dem Augen-
blick, als sie auch Nichtjdager zu tragen begannen, nicht
mehr Arbeitskleidung, sondern zur Tracht geworden,
so wurde das Dirndl in dem Augenblick, da sich die
stddtische Frau seiner bemaéachtigte, aus Arbeitskleidung
zu einem Objekt der Mode. Die Mode verdnderte es
dann auch mehr oder weniger nach ihren Wiinschen.

Eine eigentliche, bewuBt als solche gestaltete Arbeits-
kleidung kannte die Frau des 19. Jahrhunderts iiber-
haupt noch nicht. Es riickte wohl die Hausfrauenschiirze
in den Vordergrund, man trug diese zu allen hdus-
das Kleid, das man "aucti’ aut "der ‘Stralie trug, beéin
Anich

Wnrhan 1A Aar fihrircrcan Hanecarhait 711 erhiitrzan

sie wird in den verschiedensten Variationen bis zur
Cocktailschiirze getragen. Diese ist ein Symbol fiir die
liebevolle Fiirsorge der Dame des Hauses um ihre
Gadste. Auch die Vorbereitung fir den Empfang der
Gaste ist mit Arbeit verbunden. Weniger bemittelte
Kreise trugen das altere und abgeniitzte Gewand zur
Arbeit, daher waren damals viele Arbeiterinnen zwar
altmodisch, jedoch nicht ohne Mode, aber jedenfalls
nicht zweckmaBig fiir ihre Arbeit gekleidet. Eine Aus-
nahme machte lediglich die amerikanische Farmerin,
die schon seit der Pionierzeit, als fiir sie am zwedk-
mabBigsten, die Hose trug. In Europa drang die Frauen-
hose damals nicht durch. Das Europa der Biedermeier-
zeit liebte sie nur bei Schauspielerinnen in Hosenrollen
auf der Biihne.

Eine modische Kuriositdt, aus der Arbeitskleidung
entstanden, gab es 1864 in Paris. Dort verrichteten
Frauen alle moglichen Arbeiten, unter anderem kehr-
ten sie auch die StraBen der franzosischen Hauptstadt.
Von dem Modekiinstler Charles Frederic Worth wird
erzdhlt, dafl er sich durch eine Strafenkehrerin zu
einer neuen Mode fiir die Kaiserin Eugenie und die
Flrstin Metternich inspirieren lieB. Die StraBenkehrerin
hatte ihren Rock tiber das knochellange Unterkleid
hochgesteckt, damit das Kleid nicht mit dem Staub der
StraBe in Berlihrung kdme, und Worth schuf nach die-
sem Vorbild aparte Toiletten fiir seine vornehmen Kun-
dinnen. Dieselbe Mode trugen auch die Angehérigen
des franzésischen Kaiserhauses, wenn sie ins Freie
wandern wollten.
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In der Ubergangszeit vom Rokoko zum Klassizismus
war in Wien von den Stubenmdidchen eine eigene
kokette Tracht geschaffen worden. Sie war damit eigent-
lich die erste bewuBt entwickelte Arbeitskleidung. Auch
‘diese kleidsame Tracht hat das Interesse der besser
situierten Zeitgenossinnen gefunden, denn die Stuben-
madchen waren mit dieser einfachen, natiirlichen und
wohl freieren, aber gerade dadurch zweckméBigen Klei-
dung eine geféhrliche Konkurrenz fiir die Damen der
hoéheren Stande.

Wiener Stubenmddchen des Rokoko

Das 19. Jahrhundert kennzeichnet eine stetige Ar-
beitsteilung und Mechanisierung des Arbeitsprozesses.
In diese Arbeitsmethode lieB sich die Frau besser ein-
gliedern als der Mann. Es wurden eine Menge billiger,
nicht eigens fachménnisch ausgebildeter Arbeitskrafte
verlangt. Die Frau paBte sich solchen Stellungen an,
sie wurde fast ein Glied der Maschine.

Bis uber die Mitte des 19. Jahrhunderts hinaus stan-
den den Frauen immer noch nur untergeordnete Berufe
offen, es fehlte mit hoheren Frauenberufen daher auch
noch die Grundvoraussetzung fiir die Entwicklung von
entsprechender Kleidung fiir diese Berufe, Erst in den
achtziger Jahren des Jahrhunderts trat der Umschwung
ein. Im Jahre 1883 wurde das Handwerk in freie, hand-
werksméBige und konzessionierte Berufszweige aufge-
gliedert. Gleichzeitig damit wurde auch fiir die Frauen
die Erlernung und Ausiibung handwerklicher Berufe im
positiven Sinn geregelt. AuBerdem fiihrte die stur-
mische Entwicklung der Industrie und der beginnende
Konkurrenzkampf der Fabriken untereinander zu ver-
mehrter Frauenarbeit in Fabriksbetrieben, denn Frauen
wurden weitaus schlechter entlohnt als die Méanner. Die
Einstellung von Frauen, wo immer sie der Arbeit ge-
wachsen waren, verbilligte daher die Produktions-
kosten,

Bereits 1870 hatte die Griinderin der &sterreichischen
Frauenbewegung, Marianne Hainisch, Gymnasialbil-

der geschilderten Entwicklung um die Jahrhundert-
wende zum Ziel, vor allem bei den Fichern der philo-
sophischen und der medizinischen Fakultat. Auch der
Lehrerinnenberuf wurde nun zugénglich, und einige
Zeit darauf wurden auch schon Maidchenschulen von
Frauen geleitet.

Diese Entwicklung, der Eintritt der Frau in die Intel-
ligenzberufe, bildete den unmittelbaren AnlaB zur Schaf-
fung der Reformkleidung, die die Frau von dem die Be-
wegungsfreiheit hemmenden Beiwerk, von Schniirleib,
Wespentaille, Tournure, Schleppe, liberfliissigen Vo-
lants, Stehkragen etc. befreien sollte. Fast gleichzeitig
in Amerika, England, Frankreich, Deutschland und
Osterreich setzten Bestrebungen ein, der arbeitenden
Frau mit einer gesunden zweckméBigen Kleidung das
Leben zu erleichtern. Die Fiithrerinnen der Frauenbe-
wegung veranlaBten Mediziner sowie Kiinstler, sich mit
der Kleidung der Frau zu befassen. Das Ergebnis war,
daB vor allem gegen das ungesunde Korsett Stellung
genommen wurde. Die Mode mufte sich wandeln.
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Reformkleid um 1910

Man ging aber auch auf die ZweckmaBigkeit der
Frauenkleidung ein, betonte die Wichtigkeit der Be-
wegungsfreiheit fiir die berufstdtige Frau. Die richtigen
Stoffe sollen die Hautausdiinstung nicht behindern, die
Blutzirkulation soll in keiner Weise unterbunden wer-
den. Die Kleidung der Griechen und Romer wird als
Vorbild aufgezeigt. Man war bestrebt, das weite, schlaf-
rockdhnliche Reformkleid in Mode zu bringen. Man fand
diejenige Kleidung am schdnsten, die lose den Korper
bedeckt und deren Faltenwurf durch die Kérperformen
bedingt wird. Auch die Wasche bespricht man und ver-
langt vor allem Sauberkeit. Die Reformwiinsche bei der
Kleidung wurden von den verschiedensten Seiten ge-
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Die ganze Welt ist nun bestrebt, gesund zu leben und
gesund gekleidet zu sein. DaB die arbeitende Frau
an gesunder Kleidung interessiert ist, ist aber auch
vollkommen verstdndlich. DaB die Reformer auBer
Kinstlern und Arzten auch Volkswirte und Patrioten
waren ist begreiflich, fallt doch der Wunsch nach ge-
sunder Kleidung mitten in die Zeit des ersten Welt-
krieges. Die Reformer waren am Werk, der berufstiti-
gen Frau ein Arbeitskleid zu schaffen, doch war die
Mode allen diesen Bestrebungen zuvorgekommen und
hatte schon ca. 1890 das Kostiim forciert.

Kostim aus der Zeit um 1914

Es bestand aus Rodk, Bluse und Jacke und wurde allen
Anspriichen gerecht. Fiir die berufstatige Frau wurde
es die bevorzugte Kleidung und blieb es bis heute.
Doch macht selbstverstdndlich das Kostiim auch jede
Modesilhouette mit.

Zu Beginn des ersten Weltkrieges wurde die Heraus-
gabe einer Modezeitschrift angeregt, die ausschlieBlich
den Bediirfnissen des Arbeiterhaushaltes entsprechen
sollte. Es wurde darauf hingewiesen, daB sich die Ar-
beiterin ca. 40%. ihres Lohnes ersparen kénnte, wenn
sie nicht nach der Mode gekleidet, sondern in, zweck-
maBiger Arbeitskleidung zur Arbeit kommen wiirde.
Dem Aufsatz ,Reform der Mode” von Hofrat Dr. A.
Vetter in der Zeitschrift Donauland, Jahrgang 1917,
kann man entnehmen, da besondere Arbeits- und
Haustrachten erwogen worden sind. Er schrieb: ,In
dieser Absicht wiirde, unbeschadet des Unterschiedes
zwischen Mode und Tracht, auch die ZweckmaéaBigkeit
von Trachten in Erwdgung zu ziehen sein. Die Tracht
der Pflegerin ist jetzt ein Ehrenkleid geworden, aber
heter I'rachteh no¢n kkiieswegh eiligepurgért. 1m Ge-
werhefardernnasamte war lanaere 7eit hindurch eine

tarwidsche beschaftigt. Etwa die Hailfte von ihnen er-
schien dazu in durchbrochenen Batistblusen und beinahe
alle mit ganz leichten Stockelschuhen, wie sie fiir Par-
kettbéden berechtigt sind. Von einem Kleide, das der
Art ihrer Arbeit Rechnung trug, war bei keiner auch nur
das Geringste zu sehen. Es wiirde aber nicht schwer-
fallen, fiir die weiblichen Arbeiterinnen eine Tracht zu
finden, die dem praktischen Bediifnis ebenso entsprache,
wie das Kleid der Pflegerin. Fiir die Bedienerinnnen des
Amtes ist eine solche Tracht seit einigen Jahren ein-
gefiihrt, sie hat sich durchaus bewihrt, Ahnlich kénnten
mit manchem Spielraum fiir den persénlichen Ge-
schmack gewisse Arbeitstrachten fiir Haus und Garten,
fiir den Sommeraufenthalt, ja vielleicht sogar fiir die
Strafle aufgestellt werden, die den Vorteil boten, daff
sich dabei von vornherein die Verwendung ausldndi-
schen Materials ausschlieBen lieBe: Die Modelle miifiten
eben mit Riicksicht auf die Leistungsfahigkeit der hei-
mischen Industrie entworfen sein, miiBten sich darum
aber keineswegs von der Moderichtung entfernen. Auch
das Reformkleid kann in gewissem Sinn als Tracht ange-
sehen werden. Es war der Ausdruck des SelbstbewubBt-
seins der intellektuellen Frau des Mittelstandes. Es
hatte jedoch nicht das Gliudk, den rechten Kiinstlern zu
begegnen, die es hétten ausgestalten wollen, und so
wurde es aufgegeben, ehe es noch zu seiner Vollkom-
menheit durchdacht war.”

Rock und Bluse

In den Kriegsjahren bleibt es der Frau nicht erspart,
an Stelle des Mannes alle Berufe auszuiiben. Sie arbei-
beitet in der Industrie, in der Landwirtschaft, in den
Bekleidungsgewerben, sie macht Dienst als Kranken-
sthammnerin! Upérail”wo Not am Mafin'ist, thacate sie

ihre Rewihrinasnrohe und mit dem Krienseande an-
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wdhrung die Haltung der Offentlichkeit den Frauen
gegeniber, Worum die Frauen mit ihrer Frauenfrage
so lange gekampft hatten, der Frieden nach dem ersten
Weltkrieg brachte ihnen in vielen Lindern alles, was
sie seit Generationen fordern konnten. Die Frauen der
Nachkriegsjahre konnten nun jeden Beruf erlernen,
den sie erlernen wollten. Als die Frau die Gleichberech-
tigung erreicht hatte, ibernahm sie nicht nur die Berufe
des Mannes, sondern auch seine Arbeitskleidung. Sie
trug den Arbeitsmantel wie der Mann, weiB in der
Farbe fiir alle reinen Berufe, wie Apothekerin, Friseurin
usw., schwarz oder grau in der Farbe anfangs fiir alle
Berufe, bei denen die Kleidung schnell schmutzig wird,
wie bei der Verkéduferin der Lebensmittelbranche. Diese
Berufskleidung wurde aber sehr bald auch hier durch
helle Arbeitskleidung ersetzt.

Frau in Arbeitsmantel

In vielen Féllen wird seit dieser Zeit zweckmaéBige
Arbeitskleidung von den Firmenleitungen selbst en
gros beschafft und den Arbeiterinnen zur Verfiigung
gestellt. Dies erdffnet weitere Moglichkeiten zweckma-
Biger Anpassung. In einem Betrieb beispielsweise, in
welchem Madchen optisches Glas mit rotem Eisen-
oxydpulver polieren, wiren weiBe Arbeitsmdntel na-
tirlich hochst unzwedkméBig gewesen. Die unvermeid-
lich beschmutzten Mintel wiirden dem ganzen Betrieb
ein unordentliches Aussehen gegeben haben. Da kam
man auf den Gedanken, die Arbeitsmaéntel in der Farbe
der Poliermasse, einem schonen kleidsamen Pompeja-
nischrot einzufirben, was sehr ordentlich aussieht und
Arbeitskleidung nicht immer, wié in diesém Falle, eine
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Frau im Overall

Werbung dienen. Man denke nur an die griine Arbeits-
kleidung der Verkduferinnen einer bekannten Wasche-
firma, die durch ein einheitliches Griin flir alle Filialen
und fiir alle Zwecke vom Geschéftsschild bis zur Bo-
nusmiinze gekennzeichnet ist.

Die Frau iibernahm aber auch die Arbeitshose und,
als der Overall aufkam, Gbernahm sie auch diesen.
Sie ging von dem Standpunkt aus: Gleiche Arbeit —
gleiche Kleidung. Der Overall, von Amerika zu uns
gekommen, ist der Prototyp einer durchdachten, zweck-
maBigen Arbeitskleidung. Er vermeidet vor allem schon
durch Beseitigung der Zweiteilung zwischen Rock und
Hose alle losen, flatternden Teile, die die Tragerin bei
der Arbeit an rotierenden Maschinen in Gefahr brin-
gen konnten., Der spater erfundene ZippverschluB gab
ihm noch die letzte Vollendung. Natiirlich gehort dazu
bei Frauen auch noch eine entsprechende Kopfbedek-
kung, welche verhindert, daB die Trdgerin mit den
Haaren in laufende Maschinen geraten kénnte.

Der Overall stellt hinsichtlich der Facon den bisheri-
gen SchluBpunkt der Entwicklung dar. Wie schon sein
Name ,Uber alles” besagt, schiitzt er den ganzen Korper
und auch die Kleidung, iiber der er getragen wird. Er ge-
wihrt volle Bewegungsfreiheit und ist bei allen koérper-
lichen und Schmutzarbeiten die ideale Arbeitskleidung.
Uber alles Modische setzt er sich bewuBt hinweg und
ist daher zeitlos. Versuche, die nach dem ersten Welt-
krieg unternommen worden waren, den Overall zur
Gesellschaftskleidung des arbeitenden Menschen zu
machen, die auch als StraBenkleidung getragen werden
sollte, scheiterten jedoch. Doch die Sportmode der Ge-
genwart brachte auch einen Schianzug fiir die Frau,
der sehr &hnlich dem Overall gearbeitet ist.

Das Gegenstiick zu dieser Art von Arbeitskleidung
ist jene, die sich der neue, in Amerika ,carreer girl”
dung géent vermiuuicn von roigenuel overtguriydas:
Nia hernfstitice Fran. etwa als Sekretdrin eines Ma-
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keineswegs so aussehen, als ob sie direkt von einer
Modeschau kdme. Anderseits muf sie jederzeit darauf
gefaBit sein, bei einer unvorhergesehenen Konferenz
ihres Chefs an einem éffentlichen Ort, vielleicht in
einem Hotel, beim Mittagessen mitanwesend sein zu
missen, um gleich anschlieBend ein Verhandlungs-
protokoll fiihren zu kénnen. In der richtigen, nicht zu
sportlichen aber auch nicht zu eleganten Kleidung muB
sie vielleicht am selben Nachmittage noch Kunden-
besuche oder sonstige Verpflichtungen erledigen. Ame-
rika schuf den diesem Typ der arbeitenden Frau ent-
sprechenden ,carreer girl-style”. Seine Kennzeichen
sind sportlicher, unaufdringlicher Chic, dezente aber
kleidsame Farben, praktische aber qualitativ gute
Stoffe. So wurde die Jumperbluse, zum engen oder auch
zum Plisseerock getragen, die groBe Mode.

Die technischen Errungenschaften der neuesten Zeit
stellen vorher unbekannte neue Anforderungen auch
an die Arbeitskleidung. Wir brauchen dabei durchaus
nicht an die Spezialausriistungen der Flieger, der Tau-
cher oder gar an die Druckkleidung der kiinftigen Welt-
raumfahrer zu denken, sondern koénnen ruhig auf der
alten Erde bleiben. Die Autobahnen zum Beispiel er-
moglichen so hohe Fahrgeschwindigkeiten, daf die
menschliche Reaktionsgeschwindigkeit an der Grenze
ihrer Leistungsfdhigkeit angelangt ist. Arbeiter auf
der Autobahn missen also auf méglichst weite Distanz
sichtbar sein. Man erreicht das durch auffallend rot-weifl
gestreifte Arbeitskleidung. Die Girtnerinnen, die den
bepflanzten Mittelstreifen betreuen, sehen darin aller-
dings wenig vorteilhaft aus.

Stellt die moderne Technik einerseits erhohte An-
forderungen an die Arbeitskleidung, so bietet sie ander-
seits auch die Mdéglichkeiten, ihnen gerecht zu werden.
Sédure- oder laugebestdandige Kunstfasern ermdéglichen
Arbeitsanziige, die sich unter den schérfsten Bedingun-
gen bewdhren und den Koérper vor schddlichen Einflis-
sen schiitzen. Die Chemiefasern mit ihrer glatteren
Oberflaiche garantieren geringere Verschmutzungs-
tendenz und leichtere Reinigung als Naturfasern. In
der diisengesponnenen Glasfaser steht ein absolut un-
verbrennbares, hitzebestdndiges Material zur Verfi-
gung. Die Tatsache, daB blanke Aluminiumflachen die
Waérmestrahlung mit hochstem Wirkungsgrad reflek-
tieren, wurde dazu ausgeniitzt, um eine Feuerschutz-
kleidung zu schaffen, die es dem Tréager gestattet, direkt
durch Flammen zu gehen. Es handelt sich dabei um
Gewebe, die mit Aluminiumfolie kaschiert sind. Hieher
gehoren auch die unter der Schutzmarke ,Milium” be-
kanntgewordenen Gewebe, auf die eine diinne Alu-
miniumschicht einseitig aufgedampft worden ist. Diese
Stoffe reflektieren ebenfalls die Warme, behalten aber
dennoch im Gegensatz zu Geweben mit aufkaschierten
Folien ihre Luftdurchlassigkeit bei, Mit der reflektie-
renden Aluminiumschicht nach innen, wobei die
Warmestrahlung des eigenen Kérpers immer wieder
zuriickgestrahlt wird, gelingt es, ganz leichte und den-
noch warme, die Arbeit kaum behindernde Kleidung,
fiir Winterarbeit im Freien, Arbeit in Kihlhdusern und
dhnliche Zwedke zu schaffen. Ein solches Kleidungsstiick
wieat nur_einen Bruchteil eines Pelzes mit der gleichen
ob die Aluminiumschicht nach auBlen oder nach innen

TG El

PUMPEN
Tauchpumpen, Niederdruck-

und Hochdruckpumpen,

Kesselspeisepumpen,

LT

ﬁ

Stoffpumpen fiir Papierfabriken

und fiir die chemische Industrie

SPEZIALFABRIK MODERNER PUMPEN

ERNST VOGEL STOCKERAU

gewendet ist, im Sommer kiihl, im Winter warm sein.

Ebenso wie es auf allen anderen Gebieten des mo-
dernen Lebens der Fall ist, ist auch auf unserem Gebiet
aus den alten, leicht zu iiberblickenden Standes- und
Volkstrachten das ungeheuer vielfdltige Gebiet der
ausschlieBlich zwedkbestimmten Arbeitskleidung ge-
worden, dessen weitere Entwicklung nicht abzusehen
ist, weil zukiinftige neue Arbeitsbereiche auch immer
wieder neue zweckdienliche Arbeitskleidung erfordern
werden.

Es ist durchaus verstdandlich, wenn in Féllen vorwie-
gend ménnlicher Tatigkeit, wie den zuletzt erwdhnten,
die absolute technische Zweckmé&Bigkeit maBgebend
sein muB, doch wollen wir hoffen, daff insbesondere bei
der weiblichen Arbeitskleidung die Asthetik in unserem
niichternen technischen Zeitalter nicht ganz vergessen
wird. Die alten Volks- und Standestrachten beweisen,
daB eine Symbiose zwischen Zweckkleidung und Tracht
durchaus moglich ist, ja, daB sich eines aus dem anderen
entwickelt, daB eine dauernde Wechselwirkung be-
steht und daB dabei sogar die Mode nicht zu kurz
kommen muB. Was ist schlieBlich Mode letzten Endes
anderes, als ein Spiel mit Schonheit und Asthetik?

Quellen: Alle einschlagigen Publikationen, die
in der Bibliothek der Modesammlungen des

gen: M. G., Wien. N
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Das Spinnen von Teppichgarn nach
dem Jutesystem

P. Abbenheim
Textil-Industrie 5/1960, S. 141

Es wird ein Kurzspinnverfahren
beschrieben, das als abgedndertes
Jutesystem bekanntgeworden ist. Es
liefert Garne, die besonders fiir
Tufted-Teppiche sehr gut geeignet
sind. AuBer einer Beschreibung der
Maschine werden Zahlenunterlagen
angegeben, mit deren Hilfe eine
iiberschlagsmédfiige = Kostenberech-
nung moglich ist.

—7i—

Continue-Stiickfirberei mit
Naphtanilid-Farbstoffen

Dr. H. Herzog
Textil-Rundschau 4/1960, S. 190

Es wird versucht, einen Uberblick
iiber die Herstellung von Naphtani-
lid-Stiickfarbungen nach der Con-
tinuemethode zu geben. Wenn auch
die Rottone den klassischen Bereich
der Naphtanilidfarbstoffe darstellen,
so konnte doch gezeigt werden, da8
auch fir Gelb, Schwarz, Blau und
Braun Spezialprodukte bestehen,
welche sich insbesondere auch fir
die Continuefdrberei gut eignen. Die
gegenwdrtige Tendenz zu immer
echteren Farbungen hat dazu ge-
fihrt, daB diese Farbstoffgruppe
noch in zunehmendem MaBe Ver-

wendung findet. — Se —

Alterung von Kammziigen aus
Wolle und Viskosezellwolle

G. Nitschke
Textil-Praxis 2/1960, S. 113

Es wird dber die Verdnderungen
von Wolle und Zellwolle beim Ver-
kdmmen und bei der Lagerung im
Kammzug berichtet und das Verhal-
ten dieser Faserstoffe vergleichs-
weise gegeniibergestellt. Dabei wer-
den Zusammenhdnge zwischen den
in der Fabrikation und wahrend der
Lagerung eingetretenen Verdnde-
rungen der Fasereigenschaften ge-
klart. Weiterhin wird versucht, Be-
ziehungen zwischen der Verédnde-

76

K Wzrefemte

rung der Krduselung und der Ver-
dnderung bestimmter mechanisch-
technologischer Eigenschaften der
Fasern durch Lagerung zu finden.
Bei Wolle glauben die Verfasser,
daB zwischen dem erreichten Kréu-
selungsgrad und dem Zugfestigkeits-
Dehnungs-Verhalten infolge mole-
kularer Vorgédnge Beziehungen be-
stehen. Als weitere Frage wird der
EinfluB der Technologie auf die
Alterung, besonders das Kammstuhl-
und Streckensystem behandelt. Fer-
ner werden Ergebnisse iiber Art und
Zustand der Verteilung der Ein-
krduselung mitgeteilt, wobei besti-
tigt wird, daB die Variabilitit der
Krduselung der Wolle in Kammzug-
spulen vor und nach der Alterung
geometrischer Art ist. AbschlieBend
werden einige Vorschlage fiir die
praktische Nutzung der Untersuchun-
gen gegeben. — Er—

Die Tuftedgarnspinnerei

Ing. H. Schlese
Textil-Industrie 5/1960, S. 144

Neben Hinweisen auf die Zusam-
mensetzung von Tuftedgarnmischun-
gen gibt der Autor eine Beschrei-
bung der Maschinen, wie sie fiir die
Tuftedgarnherstellung nach dem
Streichgarnverfahren erforderlich
sind, wobei die Erlduterungen am
Beispiel eines von der Spinnbau

GmbH. gebauten Sortimentes erfol-

gen. Im zweiten Teil behandelt der
Autor eine Zusammenstellung von
Maschinen der Firmen Spinnbau und
Bernhardt fiir das Spinnen von Tuf-
tedgarnen nach dem sogenannten
Spezial-Kammgarnverfahren,

Ti—

Identifizierung textiler Prdparati-
onen mittels Infrarot

Forziati, Hite, Wharton
Silk & Rayon, 6/1960, S. 561

Durch eine Reihe von Extrak-
tionen wird das zu untersuchende
Material in eine Anzahl von Frak-
tionen aufgeteilt, welche mittels
Infrarotspektroskopie  identifiziert
werden koénnen. Diese Methode er-

laubt eine rasche und sichere Erken-
nung der meisten Bestandteile tex-
tiler Beschichtungen und Prépara-
tionen, lediglich einige anorganische
Pigmente absorbieren nicht im In-
frarotbereich und bediirfen anderer
Bestimmungsmethoden.
— He —

Spannrahmentrocknung

T. A. Uthwatt, S. F. Woollatt
J. Soc. Dyers 75/1959, S. 445

Die Trocknung auf dem Spann-
rahmen erfolgt durch einen Luft-
strom, sodaB eine Konvektionstrock-
nung vorliegt. Die Verfasser bespre-
chen die theoretischen Grundlagen
dieser Trocknung, physikalische
Grundlagen, den maximalen Nutz-
effekt und anderes. AuBerdem prak-
tische Gesichtspunkte, Anordnung
der Diisen, der Ventilatoren, Art
der Wéarmeversorgung, Rentabilitat.

NV P

Thecrie der Knitterlestigkeit

J. T. Marsh
Textile Manufacturer 85/1959, S. 373

Aus der Diskussion bekannter
Tatsachen (Messung der Knitter-
eigenschaften, der chemischen Struk-
tur, EinfluB der Orientierung der
Mizellen, EinfluB der Feuchtigkeit
auf die Knittereigenschaften) kommt
der Verfasser zu dem SchluB, daB
bei allen Fasern die Knitterfestig-
keit am groBten ist, wenn die Ketten-
molekiile in willkiirlicher ,Ord-
nung” miteinander verwickelt sind
und wenn der Feuchtigkeitsgehalt
am geringsten ist. Beides laBt sich
durch die Vernetzungs-(entangle-
ment-)Hypothese miteinander in
Einklang bringen: Feuchtigkeit lok-
kert die H- oder Nebenvalenzbin-
dungen in den amorphen Bereichen,
sodaB die Elastizitdt der Faser sinkt.
Unterschiede der Knitterechtheit
verschiedener Faserstoffe lassen sich
dann mit der verschieden hohen
Elastizitdt der Kettenmolekiile er-
kldren, die bei Baumwolle am ge-
ringsten ist.

—Si—
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Ein neues Verfahren fiir die Bestim-
mung der Schiebefestigkeit

L. S. Veer

Reyon Revue 1/1959, S. 17
Ref. Textil-Praxis 2/1960, S. 211

Bei leicht eingestellten Geweben
aus glatten Garnen kommt es viel-
fach dazu, daB die Schiebefestigkeit
zu wiinschen ubrig 1a8t. Man ist
dann gezwungen, ihre Gréfe zu be-
stimmen, um sie durch geeignete
MaBnahmen soweit zu wverbessern,
daB der Stoff verwendbar ist. Es ist
bekannt, daf Gewebe mit enger Ab-
bindung die beste Schiebefestigkeit
gewdhrleisten. Es kommt aber auch
darauf an, wie Kett- und SchuBfaden
in ihrer Ldngsrichtung im Gewebe
zu liegen kommen. Liegt zum Bei-
spiel die Kette gerade ausgestreckt
und der SchuBfaden umschlingt oder
wellt den Kettfaden nicht, dann wird
ein solches Gewebe nicht die erfor-
derliche Schiebefestigkeit haben. Am

Ciallt SLiicRtitT el cll l1diel

widerstandsfahigsten ist es, wenn
der Kett- oder Schufifaden gut ge-
wellt im Gewebe liegt. Durch ent-
sprechende Ausriistung kann man
natirlich die Haftfihigkeit der bei-
den Fadensysteme ebenfalls er-
héhen, ferner durch Anwendung
einer Dreherbindung. Das Messen
der Schiebefestigkeit kann am ein-
fachsten dadurch erfolgen, dafl man
das Gewebe zwischen Daumen und
Zeigefinger klemmt und dann in
Kett- oder Schufirichtung zieht. Es
liegen auch zwei amerikanische Nor-
men {ber die Bestimmung der
Schiebefestigkeit vor. Nach der
einen miBt man den Abstand, uber
den sich die Faden verschoben ha-
ben, nachdem das Gewebe unter dem
EinfluB einer bestimmten Schiebe-
kraft gestanden hat. Bei der zweiten
Methode mifit man die Kraft, die er-
forderlich ist, um eine bestimmte
Gewebeverschiebung in der Naht
zweier zusammengendhter Gewebe-
streifen hervorzurufen. Bei derneuen
AKU-Methode wird ein 6 cm breiter
und 15 c¢m langer Gewebestreifen
bis auf 5 cm Breite ausgefasert.
Durch Herausziehen von zwei Breite-
fiden wird in der Mitte des Strei-
fens eine Bahn von 1 cm bezeich-
net. Dann werden an der einen Seite
durch Zwischenschieben einer feinen
Nadel die geraden Faden nach oben
gehoben und mit der Schere durch-
geschnitten, Dann verfédhrt man auf
der anderen Seite des Streifens mit
den ungeraden Fédden in gleicher

UND MONTIEREN

WIR PLANEN, LIEFERN

Betriebsfertige Rohrleitungen fir
alle Betriebsverhilenisse, Grof3- und
Kleinheizungsanlagen, Tankanlagen,
Behilter- und Apparatebauy,
Tietbohrungen.

G. RUMPEL

AKTIENGESELLSCHAFT

WIEN I

Seilerstitte 16, Tel. 52-15-74, 52-15-75
Fernschreiber-Nr. 01-1429

WELS, OO.

Pfarrgasse 15, Tel. 2844 u. 3060
Fernschreiber-Nr. 02-512

Weise. Diesen so vorbereiteten Ge-
webestreifen spannt man dann in
einen Zugfestigkeitspriifer und be-
obachtet, bis sich die Faden durch-
ziehen. Die dafiir erforderliche Kraft
gibt ein MaB fir die Schiebefestig-
keit,
~— Er —

Auswirkungen des Tex-Systems auf
die Berechnungen in der Spinnerei

Text.-Ing. R. Locker
Textil-Industrie 3/1960, S. 71

Es wird die gesamte Umrechnung
von Nm auf das Tex-System mit
Maschinenberechnungen behandelt.

—7Zi—

Zur Frage der Verhornung von
EiweiBischlichten

Prof. Dr. A. Agster
Textil-Praxis 4/1960, S. 407

Verhornungserscheinungen  bei
EiweiBschlichten sind nur unter ganz
extremen und in der Praxis weder
beim Trocknen der geschlichteten

Ketten noch beim Sengen vor-
kommenden Bedingungen moglich.
Schwierigkeiten in der Ausriistung
konnen praktisch nur dann auftreten,
wenn beim Ansetzen der Schlichte-
flotten ungeeignete Substanzen, wie
Paraffin oder Rindstalg, zugesetzt
werden oder bei Stirke-EiweiB-
kombinationen die enzymatische
Entschlichtung unterbleibt.

— FEr —

Unterkleidung aus nichtgewebten
Stoffen

Modern Textiles, 4/1960, S. 46

Die Wiéscheindustrie sollte sich
bei der Ausmusterung von Unter-
wische die moderne Wissenschaft
dienstbar machen, sagte Prasident
Philip Simon der Kayser-Roth Lin-
gerie Co. anlédBlich der Frithjahrs-
modeschau seines Unternehmens.
Simon sagte, wenn die Industriellen
die vorliegenden Forschungsergeb-
nisse mit etwas Geschick und Phan-
tasie beniitzen wiirden, dann wird
es innerhalb der nachsten zehn Jahre
Unterwédsche aus nichtgewebten
Stoffen geben und wir werden tem-
peraturkonditionierte Unterkleider
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und Kleider haben. Auch werden
wir Waschestoffe haben, die nach
Wunsch die Farbe wechseln konnen,
damit sie mit der Oberbekleidung
harmonieren.

— He —

Die mikroskopische Untersuchung
von Schadensfillen an Geweben nnd
Gewirken mit Hilfe des Auflichts,
Durchlichts und der Oberflichen-
abdruckmethode mit Gela'ineflatten

N. Bigler
SVF-Fachorgan, 4/1960, S. 251

Eine griindliche Arbeit mit gut ge-
lungenen Aufnahmen von Geweben
und Gewirken.

—Se —

Aufheller zur Verwendung im
Verein mit Bleiche

Silk & Rayon, 6/1960, S. 561

Blankophorce ist ein neuer, leicht
16slicher Aufheller fiir Zellulose-
(ausgenommen Azetat) und Poly-
amidfasern, erzeugt von Farben-
fabriken Bayer A.G. Er ist bestdndig
gegen Chlor- und Chloritbleichen
und kann daher zur Erhéhung des
Aufhellungseffektes zusammen mit
solchen Bleichen verwendet werden.

— M6 —
Neuzeitliche
Continuefirbeverfahren
Dr. R. Kern

Textil-Rundschau 4/1960, S. 168

Die Versuche zeigen, daBi es még-
lich ist, durch Dampfen bei erhohtem
Druck mit geséattigtem Dampf Zellu-
lose- und synthetische Fasern konti-
nuierlich zu farben. Da die erforder-
lichen Dampfzeiten relativ kurz sind,
1481 sich ohneweiters ein kontinuier-
liches Verfahren erreichen. Es muB
allerdings damit gerechnet werden,
daB gewisse Farbstoffe bei diesem
Farbeverfahren schlechtere Aus-
beuten ergeben, die mindestens zum
Teil von einer besseren Durchfar-
bung der Fasern herrithren. Der
Autor ist iiberzeugt, daB durch die
erhohte Produktion und durch die
Einsparungen an Heizmaterial und

/8

Arbeitskrédften dieser Nachteil mehr
als ausgeglichen wird. Fiir den Ein-
satz einer solchen Continueanlage
dirften sich besonders diejenigen
Betriebe eignen, die grofe Metragen
zu farben haben und die sich auf
einige T6ne festlegen. Wann und wo
eine solche Anlage mit Erfolg ein-
gesetzt werden kann, héngt weit-
gehend von den ortlichen Bedingun-
gen ab und muBl von Fall zu Fall
grundlich gekldrt werden.

— Se —

Knitterechtausriistung

Modern Textiles, 1/1960, S. 52

Ein neuer Prozef zur Erzielung
maximaler Trockenknittererholung
beiBelfast-Selbstbligelgeweben wur-
de von der Deering Milliken Re-
search Corp. angekiindigt. Der neue
ProzeB soll die grundlegende Mole-
kularmodifizierung von Baumwolle
auf ganzlich neuartige Weise in An-
griff nehmen und es sollen Harze
nur in beschranktem Ausmafl ver-
wendet werden. Belfast-Gewebe sol-
len daher jetzt sowohl bei Trommel-
trocknung als auch bei Lufttrocknung
«Selbstbiigelnd” sein. Weitere In-
formationen durch die Redaktion
von ,Modern Textiles” erhaltlich.

Qi

Aufsprithen von Appreturen auf in
Bewegung befindliche Gewebe-
bahnen

Silk & Rayon, 5/1960, S. 448

Die Aufbringung von textilen
Appreturen und anderen Chemika-
lien auf Gewebe wird durch einen
neuen SprithprozeB, genannt ,Uni-
fog”, sehr vereinfacht. Dieser Pro-
zeB wurde von der Du Pont entwik-
kelt und bedient sich besonderer
Mischtanks, Pumpen und Spriih-
anlagen. Das Gewebe tritt unten
iber eine Rolle durch eine verstell-
bare Offnung ein und tritt oben aus
der Maschine aus. Die Stoffe werden
entweder nur an einer Seite oder
auch gleichzeitig auf beiden Seiten
mit der entweder in Luft oder in
Dampf zerstdubten Flissigkeit be-
spriitht. Die Spriihdiisen sind so an-
geordnet, daB die besprithten Be-
reiche Giberlappen. UngleichmaBiger
Auftrag wird beim weiteren Durch-

lauf durch die Maschine ausgegli-
chen, — Ge —

Wanderung nicht substantiver Farb-
stoffe auf Viskosefasern

D. Wilson
Silk & Rayon, 6/1960, S. 561

Verfasser untersucht die Wande-
rung nicht substantiver Farbstoffe
auf Geweben aus verschiedenen Fa-
sern und stellt fest, daB auf den
meisten Fasern der kritische Aus-
gleich direkt unter dem Feuchtig-
keitsaufnahmewert liegt und unab-
hingig ist von dem zu seiner Be-
stimmung verwendeten Farbstoff,
daB sich dies jedoch bei Viskose an-
ders verhédlt und hier der kritische
Ausgleich von der Molekulargréfie
des Farbstoffes abhédngig ist. Dies
wird bewirkt durch das Vorhanden-
sein kleiner kontinuierlicher Kanéle
in der Oberfliche der Rayonfaser,
die tiberflutet werden und daher den
Farbstoff bei unter der Sittigung
liegenden Feuchtigkeitsgraden trans-
portieren koénnen.

— M —

Erstellung von Richtwerten bei
Uster-Priifungen fiir Gespinste aus
Baumwolle und synthetischen
Fasern, gesponnen nach dem Baum-
wollspinnverfahren

Text.-Ing. H. Beck
Melliand 4/1960, S. 385

Es wird aus der Praxis der Priif-
arbeit heraus die Berechnung und
Klassifizierung von Index-I-Werten
flir Zellwolle, synthetische Fasern
und deren Mischungen besprochen.
Richtwerttabellen fiir die Garngiite-
klassierung sind beigegeben,

— M6 —

Veredlung von Mischgeweben aus
Baumwolle und hochnaBiester
Zellwolle

L. Martin
Chemiefasern, 7/1960, S. 467

Die Untersuchungen iiber das Ver-
halten von in der iiblichen Weise
mit Kunstharz ausgeriisteten Misch-
geweben aus Baumwolle und hoch-
naBfesten Zellwolltypen 50:50 ha-
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ben gezeigt, dafl diese Artikel All-
gemeineigenschaften dhnlich denen
rein baumwollener Waren aufwei-
sen, in einigen Fallen scgar bessere,
Zweifellos lassen sich diese Erfah-
rungen mit Kleiderstoffen auch auf
andere Stoffarten ibertragen, zum
Beispiel auf solche fiir Blusen, Hem-
den, Kinderkleider. Es bestehen
demnach fiir Regeneratzellulose-
fasern sehr giinstige neue Aus-
sichten. At

Die quantitative Bestimmung von
Baumwolle in Baumwoll/Zellwoll-
mischungen

Text. Chem. Erich Frieser
Textil-Praxis 2/1960, S. 160

Es wurden simtliche bekannten
Analysenmethoden zur Trennung
von Baumwoll/ Zellwollgemischen
untersucht und dabei festgestellt,
daB ein modifiziertes Ameisensaure-
Kalziumchloridverfahren die ge-
nauesten Werte liefert.

— Er —

Neue Wash & Wear-Normen

Modern Textiles, 1/1960, S. 44

Ein neues elektronisches Test-
instrument, genannt Smoothness
Evaluator bildet den Mittelpunkt
eines neuen Wash & Wear-Quali-
tatsprogrammes, das durch die San-
forized Division von Cluett, Pea-
body & Co Inc. angekiindigt wurde.
Bis jetzt bestand die einzige Mog-
lichkeit zur Beurteilung des Aus-
sehens von Wash-&-Wear-Geweben
nach dem Waschen im bloBen
Augenschein. Das neue Instrument
mift mit einem ,elektronischen
Auge” und gestattet keine Irrefiih-
rungen durch das menschliche Auge.
Nach dem neuen Qualititsiiberwa-
chungsprogramm wurden fiinf Nor-
men aufgestellt: Glatte nach dem
Waschen (gemessen mit dem Smooth-
ness Evaluator), Knitterbestidndig-
keit, Schrumpfung, Festigkeit und
Dehnung. Es wurde eine neue Han-
delsmarke ,Sanforized-Plus” zur
Bezeichnung von Geweben einge-

fithrt, die von den Sanforized Re-
search Laboratories zugelassen wur-
den, den Normen entsprechen und
den Testerfordernissen gerecht wer-
den. Weitere Informationen sind bei
der Redaktion von Modern Textiles
erhaltlich. G

Das Aussehen hochfester
Viskosefasern

R. J. E. Cumberbirch, J. E. Ford
Silk & Rayon, 6/1960, S. 561

Eine homogene Oberflachenschicht
und ein Farbstoffe zuriickhaltender
Bereich sind die Hauptimerkmale
hochfester Viskoserayonfasern. Der
die Farbstoffe zuriickhaltende Be-
reich enthéalt zahllose Héhlungen,
was als Beweis fiir die Richtigkeit
der frither veroffentlichten Theorien
iiber die Faserbildung anzusehen ist.

—Mb —

S T A H L
Wien 3 - Salmgasse 6 - Tel. 7226 11

Stahlhochbauten - Stahlbriicken
Stahlkonstruktionen - Stahlmaste
Krananlagen - Maschinenanlagen
Stahlleichtbau - Stahltiren und
Stahlfenster - Kipp- und Falttore

Kittlose Verglasungen aller Art
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Badische Anilin- & Soda-Fabrik AG., Adolf Manhardt, Saalfelden . . . . . . 11

Ludwigshafen . . . . . . .. .. . . 33

Metall und Farben AG., WienI. . . . . . 31
H. F. Baumann, G. m. b. H,,

Calw/Wirttemberg . . . . . . ... 35 Moosbrunner Glas-Fabriks AG., Wien IV. 20
Farbenfabriken Bayer AG., Leverkusen . . 45 Natron-Papier-Industrie AG., Wien I . . 4
Osterr. Brown Boveri Werke AG., Wien I. 41 Ochsner & Sohn, Linz . . . . ... .. 59
Bithring & Bruckner Ges. m. b. H,, WienIv. 13 DI Quehl&Co., G.m.b. H, Speyer . . . 37
Danubia AG., Wien XIX. . . . . ... . 46  RudolfRickmeier GmbH.,

Werdohl/Westfalen . . . . . . . . . 69
Deutscher Spinnereimaschinenbau,

Ingolstadt . . . .......... 9 G. Rumpel AG.,, Wien—Wels . . . . . . 77
Didier-Werke Gerlach Ges. m. b. H., Ruthner Stahlbau, Wien III. . . . . . . 79

WienIV. . . . ... ... ... .. 51 Adolph Saurer AG., Arbon/Schweiz . . . 15
Ebenseer Solvay-Werke KG., Wien 1. . . 22 Schaffer & Budenberg Ges. m. b. H,,

. X Wien X, . . . . . . . ... ... . 42
Ing. Wilhelm Eberan, Wien III. . . . . . 43

) W. Schlafhorst & Co., M.-Gladbach . . . 39
Eichmann KG, Wien IX. . . . . . . . . 23
Adolf Eich & S5 L Aug. Schnakenberg & Co,,

dolf Eichmann ohne,Linz . . . . . . 51 Wuppertal-Barmen . . . . . . . . . 17
Elektromotorenwerke, Ruhstorf/Rott . . . 29 Shell, Technischer Dienst, Wien 1. . . . . 25
Gebauer & Griller, Wien IX. . . . . . . 51 Siemens-Schuckertwerke Ges m. b. H., Wien 49
Graf & Co., Rapperswil/Schweiz . . . . . 16 Siid-Chemie AG., Minchen . . . . . . . 27
J. R. Geigy AG., Basel, Gerola, Waren- Deutsche Steinzeugwarenfabrik,

handelsgesellschaft m. b. H., Bregenz . . 73 Mannheim-Friedrichsfeld . . . .. . 57
GroB, Bussetti & Co., Wien — Marchtrenk 51 Robert Streit, Linz — Amstetten — Wien . 65
Friedrich Haas GmbH. & Co., Ing. Gottfried Tschamler, Wien XIX. . . . 47

Remscheid-Lennep . . . . . . . . .. 67 Unichema Ges. m. b, H, Wien XI, . . . . 53
Ing. R. Hiebel KG., Wien XIV. . . . . . 21 Ernst Vogel, Stockerau . . . . . . . . . 75
Huber & Drott, WienI. . . . . . . . . . 69 Waagner-Bir6 AG., Wien-Graz . . . . . 30
Ingenieurbiiro Otto Kiihnen, Wien 68 . . 13 Wertheim-Werke AG,, Wien X. . . . . . 48

@ii’ laden nur jene Firmen e in dieser Hdmzeitfcbrzﬁ zu inserteren,
die wir duf Grund jabrelan ger Zusammenarbeit mit unserem Unternebmen unseren

Freunden und Lesern gew:kyenbdﬁ wez'leremp/eblen konnen,
DIE REDAKTION




