
F r a n z :  N r u e r e  tertile F r a g e r t  

Neuere textile Fragen 
V o n  D r .  E. F R A  NZ 
X V I .  M i t f e i l u n g  a u s  den L a b o r a f o r i e n  der  
K a m m g a r n s p i n n e r c i  S t o h r  R. C o .  A.-G. und der L e i p a i g e r  Wollkdninzerei 

Eingtg 13. N a i  1937 

er Rohstoffbedar€ der Textilindustrie beansprucht wert- D maBig 16,7y0 der gesamten importierten Guter. Hierzu 
kommen noch 4,9% fur textile Fertigwaren (Garne und 
Gewebe), also insgesamt etwa 22% in einem Wert von fast 
1 Milliarde RM. Diesem steht ein Export von Garnen, 
Geweben, Waschestoffen usw. von nur 430 Millionen RM. 
gegeniiber. 

Die zur Entlastung unseres Bedarfes an textilen Roh- 
stoffen getroffenen Maonahmen unscier Regierung sind 
hekannt : 

1. Die Steigerung des fast gaGz eingegangenen Anbaus  
v on F 1 a c  h s bis zur volligen Selbstversorgung. Ferner dic 
Verwertung von Flachsabfallen durch Rotonisicrung'). 

2. Ste igerung der  e ins t  zahlreichen deu t -  
schen Schafherden .  Daneben wird auch auf diesem 
Gebiet durch eine straffe Zusammenfassung der Erzeugung 
im ,,Reichsverband Dcutscher Schafzuchter e. V." eine 
Vereinheitlichung und Verbesserung der Zuchtziele erreicht. 
indem von einer Kontrollstelle samtliche Bocke in der 
Qualitat ihrer Wollerzeugung durch Feinheitsmessungen 
uberpriift weiden*). 

3. Voller Ersatz der Baumwolle ist nicht moglich. 
Italien versucht zwar, die langfaserige Hanffaser in eine 
kurzstapelige, ,,Cafioc" genannte Faser umzuwandeln und 
wie Baumwolle zu verspinnen3) ; jedoch ist dieser Weg, a d  
dern Italien etwa seine halbe Baumwol le inf~  emtisen will, 
fur 'Deutschland nicht gangbar. Infolgedessen wurde die 
Vermehrung der  Ze l lwol lhers te l lung  in tatkraftiger 
Weise angefaot, und zwar sowohl durch die altbekannten 
Kunstseidenfabriken der I. G. Farbenindustrie, der Glanz- 
stoffwerke, der Bemberg usw., wie durch neuerbaute 
Betriebe, die mit staatlicher Initiative sowie durch die 
finanzielle Hilfe der gesamten deutschen Textilindustrie 
gegrundet wurden. Es entstanden so Zeichen einer neuen 
Staats- und Wirtschaftsgesinnung, indem an die Stelle des 
Wettbewerbs ein Zusammenschlul3 zur , ,Zellwolle Arbeits- 
gemeinschaft G. m. b. H., Berlin" trat, um die Weiter- 
entwicklung der Faser in gemeinsamem Erfahrungs- 
austausch zu fordern. Plauen, Kehlheim und Hirschberg 
dienen z. B. als Lieferanten fur die Baumwollindustrie, 
wahrend Schwarza hauptsachlich die Wollindustrie be- 
liefern soll. 

Synthetische Fasern. 
Ausgangspunkt der Zellwolle ist die Stapelfaser, d. h. die 

in Stiicke von mehreren Zentimeter Lange zerschnittene 
Kunstseide, die dadurch auf den normalen Maschinen der 
Baumwoll- und Kammgarnspinnerei verspinnbar wird. Da 
aus der Stapelfaser infolge der Anordnung unserer Regierung 
ein allgemein anzuwendender Rohstoff, die Zellwolle, wurde, 
wuchs die Notwendigkeit, fur die nun entstehenden 
Bediirfnisse einen idealen Rohstoff zu schaffen. Im folgenden 
wird versucht, darzulegen, was geschehen ist, welche 
Wiinsche erfiillt sind und welche noch der Erfullung harren. 

Zunachst spielt die Pre is f rage  eine wesentliche Rolle. 
Eine Verbilligung der Zellwollherstellung wurde dadurch 
erreicht, daB man die bei der Kunstseidenherstellung 

l )  SchiUing, diese Ztschr. 47, 7 [1934]; L d k e ,  ebenda 60, 

*) H. Doehner, Melliands Textilber. 18, 133 [1937]. 
a) Chim. End. Milano 18 119361. 

291 [1937]. 

benutzte Einzel- oder Mehrlochdiisc durch den D iisenkopf 
mi t  mehreren h u n d e r t  Lochern  ersetzte. Es ergibt 
sich hierdurch zwar die Moglichkeit groBerer Titer- 
schwankungen, die bei der Kunstseide mit endlosem Faden 
nicht auftreten diirfen, weil sonst Kringelerscheinungen 
oder sonstige UnregelmaBigkeiten entstehen wurden. Fur 
die Zellwolle sind diese Schwankungen aber wegen der bei drr 
Weiterverarbeitung vor sicb gehenden Durchmischung von 
wesentlich geringerer Bedeutung ; Wolle zeigt mindestcns 
ahnliche Feinheitsschwankungen. Durch den Diisenkopf 
werden dicke Faserbiindel geschaffen, die, zu mehreren 
vereinigt, meist in unzerschnittener Form in kontinuier- 
lichem Arbeitsgang 'durch die verschiedenen Nachbehand- 
lungsbader gefiihrt werden. Erst zum SchluB wird die Faser 
geschnitten, getrocknet und fiir die Kammerei bzw. Spinnerei 
versan~ert ig  gemacht'). Versuche, flie wesentlichen Arbeits- 
gange VOT dem Ausspinnen der Zellwolle ebenfalls kon- 
tinuierlich zu gestalten6), sind im Gange. 

Noch wichtiger als die Arbeitsersparnis und die damit 
verkniipfte Verbilligung erscheint vielleicht die A b - 
wandlung der  Eigenschaf ten  der Zellwolle. Der 
Quer schn i t t  normaler Viscose- oder Acetatseide unter- 
scheidet sich infolge von Schrumpfungserscheinungen 
wiihrend des h e l l  durchgefiihrten Fallungsprozesses 
grundstitzlich von dern der Naturfaser. Dagegen gleichen 
6c.h alle nach dem Kupferspinnverfahren hergestellten 
Fasern ' sowie die neueren, hoher polymeren Wiscosezell- 
wollen, die insbes. fur die Beimischung zy Wolle gedacht 
sind, dem runden oder ovalen Querschnitt der Wolle weit- 
gehend an. Ebenso ist es gelungen, fur hochwertige Ge- 
spinste der Baumwollindustrie der Viscose einen bandchen- 
f o d g e n  Querschnitt mit seitlichen Verdickungen zu 
verleiben. 

Die Aufsicht einer Zellwollfaser zeigt normalerweise 
v6llige S t ruktur los igke i t .  Sie iihnelt einem Glasstab; 
hochstens ist eine Liiogsstreifung sichtbar, die durch die 
im Querschnitt vorhandenen, durch Schrumpfung erzielten 
Lappungen erklart wird. Demgegenuber weist die Wolle 
bekanntlich eine ausgepragte Schuppenstruktur a d .  Eine 
Versuchspioduktlonsstelle versuchte kiirzlich, durch Ein- 
lagerung von verhaltnismd3ig grobkornigen Pigmenten eine 
mit Erheblingen und Vertiefungen versehene Oberflache 
bei einer Zellwollart zu erzeugen und bezeichnete die so 
geschaffene Rauhigkeit als ,,Spinnsporen". Genaue Unter- 
suchungen in unseren Laboratorien sowie im Betrieb 
zeigten jedoch, daB diese ohne jeglichen EinfluB auf den 
SpinnprozeB sind. Es wird sogar im Gegenteil die Cellu- 
losestruktur unterbrochen, und ReiBfestigkeit und Deh- 
nung sinken bei den bisher untersuchten Fasern dieser 
Fertigung abe). Fiir die Walke allerdings ist die Schuppen- 
struktur der Wolle unbedingte Vorau~setzung~. *). In 
neuester Zeit ist es zwar gelungen, auch Viscosefasern 
mit einer gerichteten, erstaunlich schuppenahnlichen 
Struktur zu versehen. Es bleibt jedoch weiteren Unter- 
suchungen vorbehalten, wieweit diese auBere Struktur fur 
die Walkfahigkeit allein ausschlaggebend ist, da von 
anderer Seite auch den elastischen Eigenschaften eine 

') D. R. P. 604015 (Steimmig), s. a. Dr. Bodenbender: Zellwolle. 
6, Brit. Pat. 419585 ( I .  Q.), Amer. Pat. 1984285 (Broun). 
O) 0. Fawt, 2. Ver. dtsch. Ing. 80, 981 [1936]; Ust. Pat 146181 

') Arnold, Text. Forschg. 1839, Nr. 1.43. 
e, Brauckmeyer u. H .  Rouette, Melliands Textilber. 18.222 [1937]. 
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groIAe Bedeiituiig f i i r  tlas 1:ilzvermiigen beigeiiiesseii wird'). 
Auf jeden Fall niihert sicli hier das Kunstprodukt der 
Wollfaser sehr stark, was fur die Apprctur, insbes. bei 
Streichgarnwaren, Voraussetzung fur erhohte Beimischung 
ist. Die Fe inhe i t  des Kunstproduktes kann man beliebig 
verandern. Zweckmdig bleibt man jedoch ungefiihr im 
Rereich der Naturfaser. Man wahlt infolgedessen fur Wolle 
liauptsachlich einen Titer von 3,75 den, fur Baumwolle 
einen entsprechend feineren (1,5 den). 

Neuerdings bemiihen sich die verschiedenen Zellwoll- 
hcrsteller, ein gekrause l tes  P r o d u k t  auf den Markt zu 
hringen. Der Grund hierfur ist folgender: bei einem 
Garn aus endloser Kunstseide ist Faser eng an Faser 
geschmiegt. Reim Wollgarn dagegen bewirken sowohl 
die vielen Faserenden wie vor alIem die Krauselung 
der Faser vide mit Luft erfiillte RaumeIO). Diese sind von 
aul3erordentlicher Bedeutung fur den Griff, die Fiilligkeit 
und die hygienischen Eigenschaften der daraus herge- 
stellten Garne und, allerdings in geringerem MaBe, wegen 
des Einflusses des webtechnischen Aufbaues der Fertigwaren. 
Setzt man nach Rubner das Warmeleitvermogen der h f t  = I ,  
so betragt das der Wolle 6,1 und das von Baumwolle und 
somit auch von Zellwolle etwa 30. Man sollte also meinen, 
dafi Zellwollgewebe wesentlich weniger warmen als die aus 
Wolle hergestellten. Unsere Untersuchungen zeigten jedoch, 
da13 ein Gewebe, bei dem 50% der Wolle durch Zellwolle 
ersetzt sind, innerhalb der Fehlergrenze dasselbe Warme- 
leitvermogen hat wie ein Wollgewebe gleicher Struktur") . 
Normale Wollgewebe bestehen zu etwa 80% aus Luft- 
raumen, und nur 20% sind tatsachliches Fasermaterial. 
Die Isolationsfiihigkeit eines Gewebes ist in der Hauptsache 
vom Porenvolumen abhangig. Die GroBenordnung 80 : 20 
zeigt, daB friihere Versuche, Kunstseide mit inneren, luft- 
erfiillten Hohlraumen zu versehen, den gewunschten Zweck 
nicht erreichen konnten, denn aus endloser, glatter Kunst- 
seide wird man, da sich Faser eng an Faser legt, stets ein 
sehr geringes Porenvolumen erhalten. Bei geschnittenen 
Kunstseidenstapeln, d. h. Zellwollfasern, niihert sich der 
Charakter der Garne dem aus naturlichen Fasern her- 
gestellten schon weitgehend. Durch die Krauselung werden 
die isolierenden Eigenschaften noch erheblich verbessert . 

Die Hers te l lung  von  gekrause l te r  Zellwolle 
geschieht z. B. nach folgenden Verfahren: Man setzt der 
Spinnmasse Kunstharzl*) zu, spinnt die Faser normal aus 
und versieht das endlose Band anschliefiend an die Durch-' 
koagulierung mit einer Pragung, z. B. durch Ffihren durch 
zwei Riffelwalzen, und la& dann die Kondensation des 
Kunstharzes zu Ende gehen18), oder man stellt die KrQuselung 
im noch plastischen Zustand entweder durch Stauchung 
oder durch einen Flussigkeits- oder Gasstrom her, der 
korkzieherartige Windungen erzielen s0lll4)). - 

In  neuerer Zeit versucht man auch, Cellulose als Kunst- 
seide endlos zu verspinnen**), also unter Wegfall des ganzen 
I'rozesses der Kammgarn- oder Baumwollindustrie. Der 
P'aden wird scharf uberdreht, zur Fixierung der Drehung 
gedampft und zuriickgedreht. Infolge des Dampfens bleiben 
die durch die Drehung erzielten Bogen verhLltnismiiBig 
gut erhalten, iind es wird so ein, insbes. fur Handstrick- 

") .I li. Ypuzkmu*i, J .  Text. lnst 27, 6.  T 171 [1936]. 
I") M .  Rubner: Lehrbuch der HyKieiic, 1,eipzig 1907 
11) Pranz u. Henning, Der Wert der verschiedenen Kunstspinn- 

fasern als Beimischung !fur dle Kammgamindmtric. 1935, nur be- 
schriinkt verbreiteter Privatdruck tler Leipzigqr, Wollkiimmerei, 
aunerdem H .  J .  Henning. Mh Seide Kunstseidg 41, 357 [1936]. 

I*) Die Herstellung von Kunstfaden lediglich aus rein poy- 
nierisierten Harzen, z B. aus Polystyrol, Pranz. Pat. 804915 ( I .  Q.).  

I*) bst. Pat. 145179 u. 145810 (Deulsohe Bekle idungWuetr ie ) .  
Franz. Pat. 791906 u, Brit. Pat. 455534 (Wagner); 

omfangreiche %usammenstellung, Snlzrnunn, DUY ,,Krauaeln rw11 
'Textilfaserii' I ,  Varberkalender 1937. - 

16) kanz.  Pat. 799782 ( I .  Q,) .  1 -  

zwecke gut verwendhares, selir voluniitiiises (;arii erzieltle). 
Eine allgemeine Anwendung der 1:ixierung von Krattselungs- 
bogen durch Dampfen verbietet sich jedoch hei Zellwolle 
und Kunstseide infolge der mangelnden Bestandigkeit dieser 
Krauselung gegenuber Spannungsbeanspruchung. Da so- 
wohl in der Kammerei, Vorspinnerei, als auch in der 
Weberei eine auBerordentlich starke Beanspruchung auf 
Dehnung vorhanden ist, wurde bei diesen Arbeitsprozessen 
eine vollkommene Xntkrauselung sfattfinden und das 
Verfahren fur das fertige Produkt ohne Wert sein. 

Zur Messung de r  Bauschigkei t  und damit der 
Krause lung  hat mein Mitarbeiter, Dr. Henniny, ein 
Prufgerat entwickelt, bei dem aus der Ahbrenisung eines 
Pendels eine direkte Verhaltniszahl fur das MaB der 
Bauschigkeit eines Kammzuges, Garnes oder Gewebes 
gewonnen wird") . Daneben versuchte er neuerdings, dic 
Stabilitat der Krauselung von Einzelfasern und insbes. 
deren Erholungsfahigkeit zahlenniaaig zit erfassen. Al?; 
Hilfsgerat dient hierbei . eine Torsionswaage. Aus deli 
Entkrluselungs- sowie Entlastungskurven wird die Ent- 
krauselungsarbeit sowie der Arbeitsverlust beim Durch- 
laufen eines Be- und Entlastungszyklus direkt berechnet18). 

Wahrend die Krauselu.ng fiir das fertige Prodiikt voii 
hohem Wert ist, ist fur die verarbeitende Kamnigarn- 
industrie ini Gegensatz zu den bisher geltenden An- 
schauungen eine zu hohe Krauselung unenviinscht, da infolge 
der eintretenden Umschlingungen verniehrte Keibungen 
zwischen den einzelnen Fasern sowie zwischen Faser und 
Metall erzielt werden und ein hoherer Prozentsatz von 
Faserbriic hen auftritt. 

Von hoher Bedeutung fur die Wollindustrie ist das 
Saugvermogen von Zellwolle. Alle aus Cellulose be- 
stehenden Pasern besitzen normalerweise im reinen Zustand 
ein hohes Saugvermogen fur Wasser im Gegensatz zu Wolle. 
Wollmantel mit einer Zellwollbeimischung nehmen infolge- 
dessen im Regen schnell unangenehm hohe Wassermengen 
aufIB). Es bleibt daher nur die Moglichkeit, derartige Stoffe 
mit einer wasserdichten Ausrustung, wie Paraffin-Tonerde- 
Seifen-Emulsionen, zu versehen. Zur Vereinfachung der Ar- 
beitsweise wurden Einbadverfahren entwickelt, bei denen 
Emulgatoren wie Leim oder Gelatine eine Ausfiillung der 
fettsauren Tonerde verhindern. Durch saure Einstellung 
der Emulsion wird das Aufziehvermogen auf die Faser 
verbessert. Jedoch findet naturgemu, iihnlich wie durcli 
Kalkseifen, eine gewisse Verschmierung bei gleichzeitiger 
Griffveranderung der Faser statt. Die deutsche Kunst- 
seidenstudiengesellschaft verwendet fur den gleichen Zweck 
Fettsliureanhydride, in Benzin gel& oder in Seifenlosungen 
emulgiert. Der Trankung schliel3t sich eine Trocknung bei 
hoheren Temperaturen an. 

In  neuester Zeit ist es jedoch gelungen, hydrophobe  
Zellwolle auf den Markt zu bringen, die ihre wasser- 
abstol3enden Eigenschaften auch wihrend des Farbe- 
pr6zesses oder durch wiederholtes Waschen nicht verliert. 
Schon bei Acetatseide ist eine wesentlich geringere Quellbar- 
keit als 'bei den normalen Zellwollfasern zu beobachten. 
Andere Ester der Cellulose besitzen direkt wasserabstofiende 
Eigenschaften. So stellt Stolte & Missy den Carbamidester 
der Cellulose herm), indeni man Fasern, Game und Gewebe 
in waskrfreie Losungen von Isothiocyanaten liijherer 
Kohlenwasserstoffe bringt tint1 ;~nschlieL\etid hei 140" 
trocknet. 

I). R .  P. 618050 u. 636284 (Heberlein). 
la) V+ auch H. J .  Henning, ReibunRsmessung iin 1:inzd- 

fasern und KrauselungsmessunKen an Zellwollen, mwheint demnachst 
in M o a n &  Textilberichte. -. 

I@) Franz u. Henning, Melliands 'Textilberichte 17, 537 [l936]. 
lo) Franz. Pat. 805591 (Slolte u. M b u y )  sowie 806155 (1. (I.), 

weitere Verfahren iiber das Veredeln von Texti1it.n durch chcm. 
Veriintierung der E'aseroiwrfliiche, H. Srhmidf, 1)tsch. I:arhcrkalmclrr 
1937. 
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U'esentliche Unterschiede zwischen den Naturfasern 
und der Zellwolle zeigen sich in der Knickbruchfes t ig-  
kei t .  Diese wird durch ein von Franz und Henning aus- 
gearbeitetes Gerat so ermitteltZ1), daB 10 Einzelfasern 
gleichzeitig mit einer geringen Gewi&tsbelastang ein- 
gespannt und um je 180° hin und her geknicl?tr werden. 
Prof. Staiidinger zeigte in einer gemeinsam mit dem Ver- 
fasser durchgeflhrten Arbeit, daB zwischen Knickbruch- 
festigkeit und Polymerisationsgrad eine &rekte Beziehung 
besteht22). Weitere Eigenschaften, die in dire&em Zu- 
sammenhang mit dem Polymerisationsgrad stehen; sind die 
NaBfestigkrit, die Natronlaugeloslichkeit sowie- ip gewisser 
Beziehung auch das Anfarbevermogen, und zwaF verhalten 
sich in diesen 3 Eigenschaften die nach dem Kupferoxyd- 
ammoniakverfahren hergestellten Zellwollen sowie die 
hoher polymeie Lanusa- und Schwarza-Zellwolle deutlich 
gunstiger. Erwahnt sei hier, daB auch die bisherigen Farbe- 
r e a k t i ~ n e n ~ ~ )  zur Unterscheidung der verschiedenen Zellwoll- 
arten dadurch unsicher werden, dal3 sich diese hoher poly- 
meren, nach dem Viscoseverfahren hergestellten Zell- 
wollen ebenso wie Kupferzellwollen anfarben. 

Farber i sche  Fragen .  Wiihrend der pflanzliche 
Ursprung der jetzigen Zellwolle fur die Baumwollindustrie 
von Vorteil ist, ergeben sich hieraus fur die Wollindustrie 
in farberischen Beziehungen nicht unerhebliche Schwierig- 
keiten. Nur in besonders gelagerten F a e n ,  z. B. auf dem 
Gebiete der Herstellung von Strickgarnen, lassen sich die 
verschiedenen farberischen Eigenschaften beider Fasern fur 
Effektzwecke ausnutzen. Zumeist ist jedoch ein vollig ein- 
heitliches Aussehen der Ware em-iinscht. Infolgedessen wird 
einerseits die Zellwollfaser zur Angleichung an die Wollfaser 
mat t ie r t24) ,  in vielen Fdlen durch Einlagerung von 
Titanoxyd. Allerdings wird dadurch eine nicht unbetriicht- 
liche Minderung der L ich td the i t  zahlreicher Farbstoffe auf 
katalytischem Wege herbeigefiihrt. Die Ftirbung selbst 
andererseits kann in jedem Fabrikationsstadium vorge- 
nommen werden. Zu beachten ist, da13 Fasergemische nur in 
beschrankter Echtheit gemeinsam in einem Bad gefarbt 
werden konnen. In  Frage kommt hierfur besonders die alt- 
bekannte Klasse der Halbwollfarbstoffe, die neuerdings 
durch einige Produkte mit hoherer Lichtechtheit erganzt 
wurde. Es empfiehlt sich vielmehr in den meisten Fdlen, 
Wolle und Zellwolle im Interesse der Echtheit getrennt 
zu farben. Einige Zellwollfabriken liefern neben ihrer roh- 
weuen Produktion bunte, ,, sp in  n g e f a r b t e " Z el 1 - 
wolle, die dadurch hergestellt wird, daB der Spinn- 
masse vor dem Spinnen Indantbrene, Indigosole oder 
andere Farbstoffe, teils verkupt, teils als Pigmente oder 
auch in 61 gelost, zugesetzt werden. Man. erhalt auf 
diese Weise Farbungen von aul3erordentlich groBen Echt- 
heiten, die sich auch in der Weiterverarbeitung durchaus 
bewahrt haben26). Wahrend die Streichgarnindustrie Zell- 
wolle zumeist in der Flocke auf dem Packapparat farbt, 
ist man in der Kammgarnindustrie, bei der jede Verfilzungs- 
rnoglichkeit im Interesse der Verarbeitung moglichst zu 
vermeiden ist, in den Buntspinnereien dem Farben von 
Kammzug treu geblieben. Die anfanglichen Schwierigkeiten, 
die infolge der hohen Quellung der synthetischen Faser 
in der Egalisierung auftraten, sind durch geeignete 
MaBnahmen vollig uberwunden worden. GroBe Anforde- 
rungen an die Umstellungsfiihigkeiten wurden in den 
jtuckfkbereien durch die fortschreitende Emfiihrung der 

( I )  Fmnz u. Henning, Melliands Textilber. 17, 121 [1936]. 
*I) Sbudinger, ebenda 18, 53 [1937], vgl. auch diese Ztschr. 49. 

301 [1936]. Weitere Arbeiten zurzeit im Druck. 
A. Zart, Kunstseide 14, 150 [1932] und Kunstseiden-Taschfn- 

buch Jg. 1929. S. 92. 
*') uber Mattierungsmittel bestehen verschiedene Literatur- 

tusammenstellungen, so z. B. Kunstseide 16, 426 [1934] ( M a c h ) .  
la) h e r .  Pat. 2043069 (I. G.-Riiech-Schm.idg u. D. R. P. 637274 
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Mischfaser gestellt. Besonders wird deren Arbeit dadurch 
erschwert, daB mancher Verarbeiter aus nicht zureichender 
Kenntnis trotz aller aufklarenden Merkblatter Zellwolle 
verschiedener Herkunft gemeinsam verarbeitet. Der fur 
die Wollindustrie ideale Weg ware, eine synthetische Faser 
mit gleicher Anfarbbarkeit wie Wolle herzustellen. Das 
Nachstliegende ist, da13 man d ie  Wolle los t  und  wieder 
aussp innt .  Es wiirde auf diese Weise awch moglich sein, 
getragene Kleidung sowie die verxhiedensten aus der 
Wollfabrikation stammenden Ahfalle, wie Kammlinge usw., 
aderordentlich gut zu verwerten. Es zeigte sich jedochZ6), 
daB sowohl die bisher bekannten Anmeldungen auf diesem 
Gebiet wie eigene, dariiber hinausgehende Arbeiten ein In- 
Losung-Bringen des Keratinmolekiils nur dann gestatten, 
wenn dieses in verhaltnismaBig kleine Bruchstucke zer- 
schlagen wird. 

Ehen  anderen Weg ist Ferretti2') im Anschlul3 an friihere 
Arbeiten Toa'tenhaupb bei der Herstellung der Lan i t a l -  
f aser  aus Casein gegangen. Fewetti legt dabei besonderen 
Wert darauf, ein wasserlosliches Casein herzustellen, also 
kein Alkali als Liisungsmittel zu verwenden. Nach den 
belgischen Patenten des Erfinders wird als Hartungsmittel, 
W c h  wie bei Toa'tenhaupt, Formaldehyd angewandt. 
Die bFherigen Urteile uber diese Faser, die sich mit Woll- 
farbstoffen jedoch nicht farbtongleich mit Wolle anfarben 
l a t ,  sind verschieden. Auffallend schlecht ist ihre NaB- 
festigkeit. In  Mischungen von Lanital mit W d e  kann der 
Prozentgehalt an Lanital dadurch bestimmt werden, da13 man 
die Mischung mit 3yoiger Natronlauge 20 min laog in Gegen- 
wart von Formaldehyd kocht"). Durch den uberschul3 an 
Formaldehyd wird die Caseinfaser in Natronlauge un- 
liislich. Ein zweites Verfahren wurde im Laboratorium 
der Kammgarnspinnerei Stohr & Co. A.-G. von Herrn 
Kothnig ausgearbeitet. Es beruht darauf, daB Lanital im 
Gegensatz zu Wolle pepsinloslich ist. 

Neben der Lanitalfaser stellt Italien eine Zellwolle 
aus Viscose mit 2-3% Casein her, um die guten Festig- 
keitseigenschaften der Viscose mit dem Verhalten von Casein 
gegen Wollfarbstoffe zu verbinden. Der Erfolg ist fur saure 
Farbstoffe verhiiltnismd3ig giinstig, wiihrend Chrombeize- 
farbstoffe nur wenig aufziehen. Andere versuchen, durch 
Einfugung von Aminogruppen in die Viscose die Anfarb- 
barkeit zu verandern. So wird z. B. ein Kunstharz, 
das Aminogruppen enthalt, eingelagert oder man 1aBt 
Aethylenimin bei hoheren Temperaturen auf Cellulose 
einwirken29). 

Synthetische Fasern und Weiterverarbeitung . 
Das Ejndringen der synthetischen Fasern in die seit 

Jahrzehnten in ihrer technischen Entwicklung verhaltnis- 
m a i g  gleichgebliebenen Betriebe der Woll- und Baumwoll- 
industrie bildet eine aufierordentliche Anregung fur deren 
Weiterentwicklung. 

Fragen, wie die des Wertes der Krauselung oder der 
Einheitlichkeit des Faserdurchmessers fur den Spinnprozel3, 
unterlagen bisher gewissen glaubensmid3igen 'ifberzeugungen. 
So hielt man eine in der Feinheit moglichst ausgeglichene 
Faserart fur besonders hochwertig. Erst die Zellwolle mit 
ihren beliebig zu verandernden Eigenschaften gibt uns die 
Moglichkeit, derartige Fragen zu uberpriden. So zeigte sich, 
daB z. B. fur Strickgarne oder fur die Teppichindustrie eine 
unausgeglichenere Feinheit, die etwa zwischen 3 und 25 den 
schwankt, und ebenso ein unausgeglichener Stapel, der 
ungefahr demjenigen einer Crossbredwolle angenahert ist, 
wefentlich giinstigere Ergebnisse lieferten als die Verwen- 

86) K. Qrcrfe, diese Ztschr. 48, 303 [1936]. 
17) Belg. Pat. 417041. 
*a) Boll. Am. ital. Chirn. tessile colorist., Juni 1936. 
I*) Franz. Pat. 797082 (Ace&), Brit. Pat. 455602 (A&), 455849 

( I .  G.), 460590, Schwz. Pat. 185111 (I. 0.). 

I n g r r n n d t r  f h r m 4 c  
I 0. J uh r y. I Y .j i .  .Y r .  26 



Franz :  N e u e r e  : e x t i l e  Frogeta 

dung von Fasern lediglich gleicher Lange und gleicher 
Feinheit. Ebenso hat sich zur Erzielung besseren Standes 
der Ware eine Praparation mit geeigneten Mitteln, wie 
z. €5. Kunstharzen, fur manche Fdle als vorteilhaft erwiesen. 
Neben den Fragen der Verhdcrung der Eigenschaften 
des Spinngutes entsteht vcr allem das Problem, inwieweit 
sich die heutigen Maschinenanlagen den sich aus der Zell- 
wolle ergebenden Moglichkeiten anpassen lassen. Ver- 
schiedene Verfahren suchen die Herstellung eines fur die 
Spinnerei geeigneten Faserbandc s auf einfachere Weise zu 
losen, als es bisher der Kammerei durch den Krempel- 
prozeB, das mehrfache Vcrstrecken sowie durch das Kammen 
moglich war. Durch das Schneidenao* ai) kommcn die ent- 
stehenden Paserenden auf eine bestimmte Trennungslinie 
zu liegen - die nicht gerade zu sein braucht -, fur den 
Zusammenhalt des Bands  ist jedoch eine vollig ungeordnete 
Verteilting erforderlich, die allgemein lediglich durch die 
Krempel geschaffen wird. Ein Losungsversuch ist, das 
endlose Zellwollband nicht zu zerschneidenas) , sondern 
nacheinander SO zu iiberspannen, daB jeweils ein Teil 
der Fasern zerreiBt, ohne daB die parallele Lage zerstiirt 
wird. In  Anwendung gelangen Walzenpaarew) oder Kegel- 
roller=), die mit fortschreitender Geschwindigkeit ar- 
beiten. Ein anderes Verfahren versucht, sowohl Kammerei 
wie Spinnerei iiberflussig zu machen, indem es gedrehte, 
endlose Faden derart uberdreht, daB ein Teil der Fasern 
platzt. Die herausstehenden Enden sollen ein dem Kamm- 
garn ahnliches Produkt erzielen. Besonderem Interesse 
sind weiterhin die Verfahren zur Kn i t t e r f e s tmachung  
von Kunstseide und Zellwolle begegnet . Diese arbeiten 
entweder mit salzartigen Einlagcrungen, z. B. das Breska- 
verfahren der chemischen Fabrik Rotta, Z w i c k a ~ ~ ~ ) ,  das 
besonders fur nicht zu waschende Artikel, wie Schlipse 
usw., angewandt wird. Andere Verfahren, wie z. B. nach 
Patenten der I. G. und der Tootal Broadhurst, verwenden 
Kunstharzpraparationen36), die anschlieflend bei verhaltnis- 
maBig sehr liohen Temperaturen kondensiert werden 
miissen. Hierdurch wird eine bessere Waschechtheit erzielt. 

Daneben bieten Kunststoffe, wie die Polyvinylester, 
Aussichten fur eine umfangraiche Verwendung als Schlichte- 
und Appretutniittel in dcr Textilind~strie~~t 

Synthetische Waschmittel. ' 

Bereits vor der Verknappung an Fettstoffen wurde 
nach Wegen gesucht, um Seife durch geeignete Waschmittel 
zu ersetzen. Im AnschluB an Arbeiten von Reychler haben 
verschiedene Firmen, insbes. die Bohme-Fettchemie, die 
I. G. * Farbenindustxie und die Deutschen Hydrierwerke, 
versucht, die Carboxylgruppe zu eliminieren, da diese fur 
die Bildung von Kalkseifen verantwortlich zu machen ist. 
Man schuf die Fe t ta lkoholsu l fona te  und auf einem 
anderen Wege, den insbes. die 1. G. beschritt, die F e t t -  
s au r e kon den  s a t  i on spr  o du k t e. Vom rein laboratoriums- 
ma8igen Standpunkt IielZen diese Produkte infolge ihrer 
Kalk- und Saurebestandigkeit sowie ihres hohen Netz- 
vermogens eine vollkommene IJmwdzung auf dem Ge- 
hiete der Waschmittel und eine ganzliche Entthronung 
der Seife vermuten, was auch zunachst von den Her- 
stellern erwartet wurde. Die Wolle (tierisches Haar) z. B. 
hat einen isoelektrischen Punkt (oder isoelektrischen Be- 
reich) bei etwa pa 4,9; d. h. also, das Haar ist hier am 

reaktionstragsten und wird durch eine bei PH 4,9 durch- 
. gefiihrte Wasche am wenigsten angegriffen. Infolgedessen, 

wird man das lebende menschliche Haar vorteilhaft bei 
einem pH-Wert von 4,9 mit den erwahnten synthetischen 
Waschmitteln reinigenae). In  den letzten Jahren konnten 
sich diese Produkte auf diesem Spezialgebiet auch tat- 
sachlich den gesamten Markt erobern. Ganz ande r s  
liegen abe r  d i e  Verhal tnisse  auf dem t ex t i l en  
Gebiet. Umfangreiche Versuche beim'waschen von Roh- 
wolleao) zeigten, da8 aus den verschiedensten Griinden ein 
Arbeiten im schwach sauren Bereich nicht moglich ist. 
Zunachst wurden die verschiedensten Maschinenelemente 
durch Korrosion aufs schwerste angegriffen werden. Ferner 
ergab sich, daB die schwach sauer gewaschenen Wollpartien 
einen wesentlich groBerenAbfal1 hatten, d. h. den notwendigen 
technologischen Beanspruchungen nicht annahernd in dem 
MaBe angepaBt sind wie solche, die bei einem pH von etwa 
9-10 mit Seife gewaschen wurden. Nach Speakman beruht 
dies wahrscheinlich darauf , daB der Spannungsriickgang hei 
sauren Wollen geringer ist als bei alkalischen. Bei der 
Streckung auf den Maschinen der Kammerei und Spinnerei 
werden die Peptidketten gegen den Widerstand der Salz- und 
Cystinbindeglieder gestreckt. Infolge der Hydrolyse der 
Salzbindeglieder in alkalischen Mitteln erfolgt der Ausgleich 
der dadurch bewirkten Spannungen schneller. Daher verhalt 
sich eine sauer gewaschene Wolle bei gleichen Lagerzeiten 
gegeniiher den Dehnungsbeanspruchungen der Verarbeitung 
wesentlich ungiinstiger. Noch eine Reihe weiterer Grunde 
spricht gegen eine schwach saure Whche, so z. B., daU 
die ganze Streichgarnindustrie als Schmalze Olein verwendet 
und did3 man bei einem pH von 4,9 ein Vielfaches an Wasch- 
mitteln verschwenden m a t e  gegenuber einem p~ von 9--10. 
Daneben wiirde ein anderer, der Kundschaft ungewohnter 
Griff der Ware beim Herauswaschen dieses Oleins ein- 
treten usw. Infolgedessen ist man bei Verwendung syn- 
thetischer Produkte. und zwar nicht allein aus Griinden 
der Wirtschaftlichkeit, gezwungen, auch weiterhin alkalisch 
zu waschen. Ob man mit Seife oder mit den neueren Wasch- 
mitteln arbeitet, hangt insbes. von dem gewunschten Griff 
der Ware ah. 

Nicht allein in der Wollindustrie wird man zunachst 
gezwungen sein, weiterhin zumeist Seife zu verwnden, 
sondern auch in der Baumwollwasche. IXe Losungen der 
synthetischen Waschmittel kommen ,,echten" Losungen zu 
nahe und vermogen infolgedessen nicht, in griiBerem Ma8e 
Schmutz zu tragen. Wenn man eine WeiBwaschc z. B. 
mehrfach mit Fettalkoholsulfonaten whcht, so vergilbt sie 
ganz erheblich. Die Seife hingegen ist stark kolloid-dispers 
und vermag infolgedessen nicht allein besser Ru13 durch 
ein Filter hindurchzubefordern, sondern auch Schmutz 
aus der Whche zu beseitigen. Daher ist es trotz des Be- 
stehens von Fettalkoholsulfonaten und Fettsaurekonden- 
sationsprodukten notwendig, neue Wege zu gehen, urn die 
Seife durch ein besseres und vor allem aus inlandischen 
Rohstoffen hergestelltes Produkt zu ersetzen, oder die 
Fettsiiuren miissen aus den bei der Benzinherstellung 
ahfallenden Paraffinen durch Oxydation gewonnen werden. 
S. z. B. Brit. Pat. 433305 (I. (2.). Vielleicht laBt sich hier 
einmal, allerdings auf anderen Wegen, die Seife endgiiltig 
verdrangen. Schon heute wird die Rohwolle in manchen 
Betrieben irn eigenen SchweiD gewasrhen. Zu Zeiten 
unserer Vorfahren benutzte fast die gesamte wollever- 

so) D. R. P. 529150 ( I .  U.). 
In) D. R. P. 451029 (1. U.). 

I') D. R. P. 575434 (I. G.) .  
as) Belg. Pat. 457659 (Pomphrey). 
''1 D. R. P. 499818. fianz. Pat. 784556 (Tmhl B r d h u r 4  

u. I .  a. D. R. P. 535234, 537036. 
a') Mitt. Dt.sch. Forsehungsinst. f .  Textilind. Dresden 1936, 8') Fmnz, D. R. P. angem. F 72838 IV a/30 h. 

Bd. 1. Heft 2. 

*') D. R. P. 623608 (1. Q.1. arbeitende Industrie als alleiniges Waschmittel gefaulten 
Urin9. Mit bciden Mitteln n-ird die Wolle aul3erordentlich 
weich, offen und weil3. Welches die wirksamen Stoffe sind, 
die einen so giinstigen Effekt hervorrufen, hant  noch der 
Untersuchungen, deren Ergebnisse dann gegebenenfalls zur 

I') D. R. P. 573340 (Z.G.), Brit. Pat. 403 739 (Bn'tGh Celanenet ld . ) .  

40) Fmnz, Melliands Textilber. 16, 1 [1934]. 
41) A .  Binz, diese Ztschr. 49, 355 [1936]. RGhm, Chem. Fabrik 0. 529 [1936]. 

A%gruard l r  Chrmnle 
50.Jahrp.I837. Rr.29 



F r a n z :  Neuere  t e z t i l e  F r a g e n  

Schaffung neuer technischer Produkte fuhren konnen. - 
In  neuester Zeit werden Produkte in den Handel gebrachF), 
die mit Fettsaure in keiner Beziehung mehr stehen und bei 
denen die Loslichmachung nicht wie bisher durch eine 
Sulfogruppe, sondern durch mehrere OH-Gruppen oder durch 
eine Polyatherg-ruppierung erreicht wird. Wieweit diese 
Verbindungen imstande sind, unsere Devisenbilanz durch 
Ersparnis erheblicher Seifen-Fettmengen zu endasten, 
bleibt weiteren Bewertungen vorbehalten. 

Druckverdickungsmittel und Appreturverfahren. 
In neuerer Zeit hat sich besonders fur den Spritzdruck 

Methylcellulose unter dem Namen Colloresin eingefdut . 
In breiterem Umfang konnten Pflanzenschleime auslan- 
discher Herkunft durch aufgeschlossene Kartoffelstarke 
ersetzt werden. Daneben gelangen Druckverdickungen in 
ganzlicher Abkehr vom Bisherigen auf der Basis von Fett- 
alkoholen zur Venvendung, die der Ware einen besonders 
weichen Griff verleihenua). . 

Druckxerdickungen stellen nur Hilfsmittel dar, um 
Farbstoffe in lokal scharf umgrenzten Fonnen und in ver- 
haltnism&@g hoher Konzentration auf die Faser zu bringen. 
Sie mussen infolgedessen nach dem DampfprozeB gemeinsam 
mit dem an der Faser nicht fixierten Farbstoff ausgewaschen 
werden. Die gleichen oder anlichen Pflanzenschleime, neben 
in neuester Zeit angewandten K~nstharzprodukten~2~), 
dienen jedofh aderdem zur Appretur von Stoffen, d. h. sie 
sollen Griff und Aussehen der Ware, also z. B. von Wasche- 
stoffen, fur den Verkauf ~ e r b e s s e r n ~ ~ ) .  In diesen Fallen ist 
die Waschunbestandigkeit der Appreturmittel durchaus un- 
erwiinscht und fiihrt zu einer verhaltnismafiig grofien Ver- 
schwendwg von Starke und ahnlichen Produkten, abgesehen 
von der Enttauschung des Kaufers uber das Aussehen des 
gekauften Warenstuckes nach der Wbche. Infolgedessen 
bestehen Bestrebungen, die Appretur waschbes tandig  zu 
gestalten. Die I. G. Farbenindustrie brachte ein derartiges 
Produkt unter dem Namen ,,Zellapret" in den Handel, das 
eine verhaltnismiil3ig hohe Bestandigkeit gegen mehrfache 
Seifenbehandlung aufweist . Fur den gleichen Zweck werden 
Einwirkungsprodukte von Formaldehyd auf Starke in Gegen- 
wart von Sauren empfohlen43"). Ebenso werden Gelatine- 
Formaldehyd oder Kunstharzpolyrnerisationsprodukte an- 
gewandt"). Letztere vermiigen, mechanisch in den Stoff 
hineingeprdte Effekte zu f ixierd6) .  

Von anderer Seite wird versucht, z. B. in Kupferoxyd- 
ammoniak geloste Viscoseseide oder in Aceton geloste Acetat- 
seide zur Glattung und Schonung der Gewebeoberflache zu 
v e r ~ e n d e n ~ ~ ) .  Die bisher besprochenen Appreturmittel 
lassen die Faser chemisch weitgehend unverandert. Im 
folgenden sind Verfahren besprochen, die den Waren- 
charakter du rch  chemische Veranderung des Textil- 
stoffes bewirken . 

Bei tierischen Fasern ist seit langer Zeit die Behandlung 
mit unterchloriger Saure zur Erhohung des Farbaufnahme- 
vermogens und zur Verringerung der Filzfahigkeit, z. B. fur 
Strumpfe und Unterwasche, bekannt. Von englischer Seite 
wurde die Verwendung gasformigen Chlors und in neuester 
Zeit von Hall Sulfurylchlorid empfohlen. Dieses kommt in 
einer Benzinfraktion von 150-250° zur Venvendung und 

'*) J .  Niiplein, Melliands Textilber. 18, 248 [1937]. 
t a n )  Brit. Pat. 443365 (SWAr & Co.). 

S. z. B. Usterr. Pat. 121 241 ( I .  G.) (Polyvinylalkohol). 
4sI S. z. B. Verwendune von Athercellulose. Z. Ges. Textilind. 

BB. 693 [1936]. 
- 

48.) S. Schwz. Pat. 175998 ( I .  U.I 
4 4 ) ' b t .  Pat. 146475 (Gal. Prini. Am.)  u. 146476 (Raduner). 
46) Literatunusammenfassung Dtsch. Fiirber-Ztg. 73, 537 

d6) Schwz. Pat. 182941. Zu erinnern ist'auch an die Trube- 
[1936] (Herbut). 

nizing-Patente. 

fuhrt zu einer beachtlich geringen Faserschadigung bei 
geringer Filzbarkeit der Faser. 

Fur die Hutindustrie ist im Gegensatz hierzu eine er- 
hohte Filzbarkeit enviinscht. Bishcr leisteten Quecksilber- 
salze gute Dicnste, jedoch war deren Ersatz wegen ihrer 
Giftigkeit envunscht. Bohm verwendet fur diesen Zweck 
die Sauerstoffsauren von Metallen der Chromgruppe in 
Gegenwart von Perschwefelsaure. Brauckmeyer empfiehlt 
saure H,O,-Bader in Gegenwart von Katalysatoren, gleich- 
zeitig auch zur Erhohung der Filzbarkeit grober Wollen. 

Wesentlich mannigfaltiger sind chemische Veredlungs- 
verfahren auf dem Gebiete der Baumwolle und Cellulose- 
fasern. Es sei nur an die Mercerisation erinnert, die neuerlich 
fur das Gebiet der Mischgewebe vielfach bearbcitet worden 
ist&"), daviscosefasern in Abhangigkeit vom Polymerisations- 
grad mehr oder weniger grol3e Loslichkeit in Natronlauge 
besitzen. Daneben sind seit langerer Zeit Verfahren der 
Behandlung mit konz. Mineralsiiuren (Pe~gamentierung)~~) 
bekannt. Durch Kombination einer Saurebchandlung mit 
dem MercerisationsprozeB gelang es, ,,Waschtransparent" 
herzustellen, d. h. steife und gleichzeitig durchscheinende 
Gewebe, die bisher nur unzureichend durch Starkeappreturen 
erzielt wurden. Diese Verfahren konnen das ganze Gewebe, 
oder, im Druck angewandt, nur einzelne Teile verandern. 
Es entstehen so Glasbatist, Opal sowie Venvollungseffekte. 

Von der Beobachtung ausgehend, da13 schwach nitrierte 
Baumwolle alkalisch ist, lassen sich nach Giefiler u. Heberlein 
bei Anwendung alkalischer Druckpasten schone Musterungen 
in Geweben erzielen. Eine Denitrierungsbehandlung ist 
selbstverstandlich anzuschlieBen. 

Schmalzen48). 
Die einzelnen Haare der Rohwolle besitzen eine schone 

gleichmaige Krauselung und liegen im Stapel parallel zu- 
einander. Dadurch, daI3 in der Wlsche, die bei einer Tem- 
peratur von 50° in Seifenlosungen von p~ .9-10 in 15 min 
durchgefiihrt wird, Spannungen ausgeglichen werden, findet 
eine starke Formveranderung statt . Hierdurch und durch 
die mechanische Beanspruchung in den Waschbottichen 
werden Lageveranderungen der Einzelhaare bervorgerufen, 
die sich bis zu einer deutlichen Verfilzung steigern konnen. 
Die gewaschene und getrocknete Wolle wird anschliel3end auf 
der Krempel geoffnet. Die weitere Aufgabe der Wollkam- 
merei besteht darin, die Fasern durch vielfaches Verstrecken 
zu parallelisieren, sowie das kurze, fur die Spinnerei un- 
brauchbare Fasermaterial durch den KammprozeB zu ent- 
fernen. Allgemein gesprochen, handelt es sich nach derWasche 
stets darum, die Fasern gegeneinander zu verziehen. Um dies 
zu erreichtp, gibt man nach dem Waschen ein Schmalz- 
mittel hinzu, das gewissermal3en als Gleitschicht wirken soll. 

An und fur sich liegt es nahe und ist auch von seiten 
der reinen Forschung des ofteren gefordert worden, das 
Wollfett weitgehend in der Faser zu belassen und es so als 
Schmalzmittel auszunutzen. Eigene Messungen uber den 
Einflufi des prozentualen Fettgehaltes euf Festigkeit und 
Dehnung der Einzelfaser (vgl. Tabelle) stehen hierbei in 
weitgehender Ubereinstimmung mit denen des fruheren 
Kaiser Wilhelm-Instituts fur Faserstoff~hemie~~). 
Abhfingigkeit  der  ReiDIcstigkeit  und Dehriung VOIU Fettgehalt  der Wollo 

Fettgehalt Zup:mtigkeit Dehnung 
% g % 

1. r w  ......................... 12,ifi 10.17 31.52 
2. pres~e ......................... 4,a5 997 3329 
3. P m  ......................... 1,25 9,.% 27.12 
Kammzllg ........................ 0,41 8,77 %,60 

'h) H .  Ruth. Zellwolle. Z. wiss. u. techn. Forschg. u. Ver- 
albeitung 1987, '3/4. 

I 

47) Amer. Pat. 1985 124 (Heberlein- WeiB). S. a. D. R. P. 498 884 
(Lilienjeld), Behandlung von Baumwollgeweben mit Dialkylsulfat. 

48) Franz, Melliands Textilber. 17, 302, 399 [1936] und Brit. Pat. 
436956. (S.Mhr& Co.) 

4.) Dr. H .  Mark, Beitxiige ZUT Kenntds der Wolle und ihrer 
Werarbeitung. 
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Hiernach sind die Dehnungseigenschaften bei einem 
Fettgehalt von 4 o/o am giinstigsten ; sie verschlechtern sich 
mit abnehmendeni Fettgehalt und lassen sich auch nicht 
durch nachtragliche Auffettung der einmal entfetteten 
Wolle wieder auf dieses Optimum bringen. Der eigenartige 
Abfall der Dehnbarkeit bei einem hoheren Fettgehalt als 
4% l a t  sich vielleicht am besten so erklaren, d d  4% 
Fett auch an dem Aufbau der Wollfaser mit beteiligt sind. 
Sie bilden die Verbindung zwischen den einzelnen Fibrillen, 
aus denen sich die Wollfaser aufbaut und fiillen dabei etwa 
den Platz einer ,,Gelenkschmiere" aus. Wascht man diese 
Gelenkschmiere heraus, so verliert die ganze Faser an 
Festigkeit und Dehnung. 

Bei der Beurteilung des Wollfet ts  als Schmdzmittel 
steht jedoch der Dehnbarkeitserhohung seine zahe und kle- 
bende Konsistenz als hauptsachlicher Nachteil gegenuber. 
Trotz groBter Bemuhungen ist es bisher nicht gelungen, das 
Kleben des Naturfettes zu vermeiden. Vielfache, auch 
eigene umfangreiche Versuche haben uberzeugend gezeigt, 
wie ungiinstig sich die klebenden Eigenschaften bei jeder 
Art der Weiterverarbeitung auswirken konnen. Hierzu 
kommt der unangenehme Geruch, die leichte Verharzung 
bei zunehmendeni Alter und die damit parallel gehende, 
immer schlechter werdende Auswaschbarkeit. Das alles 
gab dazu Veranlassung, ini Interesse einer glatteren Ver- 
arbeitbarkeit fur eine weitgehende entfettende WPsche 
Sorge zu tragen. Als internationale Hochstgrenze ist 0,75 yo 
Restgehalt an Wollfett festgesetzt ; hinsichtlich der Er- 
haltung der Festigkeitseigenschaften der Wollfaser ist es 
zweckmaGig, diese Grenze moglichst wenig zu unterschreiten. 
Andererseits ergeben sich aber schon bei noch etwa 1% groBte 
Schwierigkeiten auf der Krempel. Die Menge des dann in der 
Wolle verbliebenen Wollfettes reicht zwar gerade noch dazu 
aus, die ursprungliche Elastizitat der Wollhaare nicht ver- 
lorengehen zu lassen, aber nicht, die Gleitfahigkeit der 
Fasern gegeneinander zu gewahrleisten. Hierzu bedarf es 
der Anwendung eines Schmalzmittels, das folgenden An- 
spriichen genugen mu13 : Hohe Gleitfahigkeit, kein un- 
angenehmer Geruch, Farblosigkeit, geringe Zersetzlichkeit, 
gute Auswaschbarkeit und niedriger Preis. Die Kammgarn- 
industrie hat nun seit Jahrzehnten als Schmdzmittel 
p f lanz l iche  ole verwandt, und zwar insbes. Olivenol 
oder Erdndol  ; die Streichgarnindustrie in wesentlich 
hiiheren Prozentsatzen Olein. Diese ole erfiillten von den 
aufgestellten Forderungen nur einen Teil, d. h. der Geruch 
ist angenehm, die Farbe ist verhdtnismaig giinstig, der 
Preis nicht zu hoch. Die erste Eigenschaft, die von der 
textilchemischen Industrie zit verbessern war, ist die 
Auswaschbarkeit. Seit einer Reihe von Jahren wurden 
deswegen kaum noch hlanke Ole auf die Wolle gespritzt, 
sondern meist warige Emulsionen. Als Emulgatoren 
kamen entweder Seifen, insbes. Ammoniumoleat, zuweilen 
auch Leim, in neuester Zeit insbes. Stearinsaureamide zur 
Verwendung. Neben der besseren Auswaschbarkeit sollte 
gleichzeitig eine gleichmaoige Verteilung auf dem zu schmal- 
zenden Wollmaterial erzielt werden. 

tfber das Verhalten eines pflanzlichen Oles auf der 
Faser geben folgende Zahlen Aufklarung : 

T W  Abnahme der Juhahl Zunnhme der Bliurezabl 
nsch der schmglaune tllIL Um 

8 7 12,7 
44 31,8 17,7 

121 893 23.9 

Das 01  ist also infolge seiner aaerordentlich feinen 
Verteilung .einer ungewohnlich schnellen Zersetzung aus- 
gesetzt. Bei der kontinentalen Verarbeitung wird hochstens 
mit 1% Fett geschmfit, d. h. es mul3 sich g Fett 
a d  1000--1500 cmp Faseroberflache verteilen. Infolge- 
dessen kommen die einzelnen 6ltropfchen wesentlich in- 
W v e r  mit dem Sauerstoff der Luft in Beriihrung als z. B. 

bei der Aufbewahrung des gleichen Oles in Flaschen oder 
im FaB. 

Bei unseren Versuchen, die Zersetzung des Oles hintan 
zu halten, wurden Ergebnisse anderer Industriezweige, z. B. 
der Margarine-Industrie, zu ubertragen versucht. Jedoch 
zeigen die folgenden Tabellen einen auaerordentlich ge- 
ringen Erfolg. 

Ollvenlll 3,37 
Ollvenlll + Naphthol 3,tX 11,B 
Erdnunni 3.23 14.15 
ErdnuDlll + Naphthol 9.47 17.05 
Oliva18l ...................... - iQ,n 60.17 

......... E.74 ErdnuOOl + Naphthol ~- 
...................... 25.46 42.15 Ollven61 _- 

Erd~uDbl ..................... - 28.m 

GPechmAlzt mit olgehalt S A d  .ImlWlll 
...................... 14,a 77:::; \ unch einvr .......... Woeho ..................... ;;:;; 1 Laseneit 

Ollvenlll + Nnplithol .......... - 17.17 57.63 \ naeh 44 Tngen 
BrdnuDnl .................... - M.76 5%;; J Lageneit 

Ollvenlll+ Nnphthol .......... - 2.4.23 4482 I nach 121 Ts&n 

XrdnuDllI + Naphthol ......... . .  26.54 J2,W I 

......... 

4833 ' Lagcn.eit 

Fett LngArungsbedinqungen Jodznhl BBureznhl Lager- Jodnnhl rilllrecah 
semt vor dern Vernurh %it nmh dem Versucli 

TW! 
8 g/m* Lahor.-Lnft 92.35 0,33 7 8o.W 1 , iO  
3 g/m* Iahor.-Lult 0.W NWton W2.% 0.33 i W,25 I,% 
3 g/m' Labor.-Luft 0.10 Ngiton o?.W 0.8.. i RB.(Yi 1.75 
!I g/m* Lnbor.-Luft 410 Nlgiton 1,Jl 10 i8,Ol 2,uO 

........... 

Besonders interessant erscheinen die in der zweiten 
Tabelle wiedergegebenen Versuche mit Nigi t o n ,  die davon 
ausgingen, da13 nach Arbeiten von Stiirkk 11. Massatsch 
Schimmelpilze fur den Abbau von Glyceriden zu den ranzig 
riechenden' Ketonen verantwortlich zu machen sind. n a  
Pepsin EiweiB steril zu verdauen vermag, konnte sich das 
auf diesem Befund aufgebaute Produkt Nighon in der 
Margarine-Industrie gut durchsetzen, wahrend es sich an- 
dererseits fur unsere Zwecke als ungeeignet envies. Dasselbe 
Ergebnis zeigten die verschiedensten Desinfektionsmittel, 
wie fluorsaure Salze, Formaldehyd usw. Auch durch Chloro- 
form wird selbst bei volleni Sauerstoffausschld die Zer- 
setzung der Glyceride nur verhaltnismafiig unwesentlich 
gehemmt . 

Infolge dieser wenig ermutigenden Ergebnisse wurde 
von weiteren Versuchen mit pflanzlichen Olen abgesehen 
und dazu ubergegangen, trotz allen entgegenstehenden Ur- 
teilen pflanzliche ole durch Schmiermittel zu ersetzen, die 
ihrem chemischen Aufbau nach eine grof3ere Stabilitat ge- 
wiihrleisten. In  Frage kamen hauptsiichlich Mineralole 
sowie Paraff inemulsionen.  Die ersteren zeigten jedoch, 
und zwar in f-hereinstimmung mit in neuester Zeit ver- 
offentlichten englischen Arbeiten, eine schlechtere textil- 
technologische Wirkung als pflanzliche ole, d. h. es trat 
ein hoherer Anfall an Kammlingen (Abgang) auf und der 
Fadenbruch beim Spinnen wurde erhoht, was wahrscheinlich 
auf der schlechteren Gleitfahigkeit gegenuber pflanzlichen 
&en beruht. 

Das gesamte Gebiet der Schmiertechnik ist im wesent- 
lichen empirisch aufgebaut, so da13 sich nur selten auf 
Grund von wissenschaftlichen Forschungen exakte Voraus- 
sagen machen lassen. Infolgedessen war es erforderlich, 
die in Frage kommenden Fette und Wachse rein empirisch 
zu untersuchen. Zusammenfassend kann als Resultat an- 
gegeben werden, d& sich die Paraffinemulsionen als iiber- 
legen erwiesen: deutliche Schonung der Faser wiihrend der 
Verkammung, ein geringer Fadenbruch wiihrend des Ver- 
spinnens und nur geringe Zersetzung auch bei langeren 
Lagerzeiten. 

In neuester Zeit konnten mit ahnlich aufgebauten 
Schmtilzen betritchtliche Erfolge in der Streichgarnindustrie 
erzielt werden. Auch hier wird infolge der hohen Gleit- 
fiihigkeit, insbes. des Paraffins, eine groflere Schonung des 
Stapels und damit eine hohere Reafestigkeit der Game 
erreicht d s  bei den bisher fast allgemein zur Anwendung 
gelangenden Oleinschmdzen. Daruber hinaus wird die von 
den Streichgarnfabrikanten gefiirchtete Brandgefahr, die 
durch die Oxydation des Oleins zuweilen hervorgerufen 
wird, vermindert. 

Argnrarltr O h m f e  ........... I. )a 



H a n t k e :  Reak t ionen  zwiachen Ka l iumchlora t  u n d  Amtnoniumaalzen 

Die Bedenken, die manche textile Kreise, insbes. aus 
der Weiterveraibeitung, gegeniiber paraffinhaltigen Pro- 
dukten hegten, konnten nicht allein durch genaue Wasch- 
versuche widerlegt werden, sondern auch durch die Tat- 
sache, daB etwa 15 Millionen kg Wolle nach diesem Ver- 
fahren ohne Anstand in den letzten Jahren geschmdzt 
wurdenm). 

Das Paraffin ist bekanntlich ein Abfallprodukt bei der 
Gewinnung des synthetischen Benzins. Es steht uns also 
in vollauf zureichenden Mengen aus heimischen Rohstoffen 
zur Verfiigung und vermag bei allgemeiner Einfiihrung 
auf diesem Sondergebiet einige Millionen Devisen zu sparen. 

Produkte nach dem obigen Patent werden von der Firma 
Chem. Fabrik Stockhausen & Cie., Krefeld, unter dem Namen 
Praelanol in den Handel gebracht. 

Jedoch nicht allein in Deutschland besteht ein Interesse an 
dieser Schmalze, sondern im gesamten Ausland. Die spa- 
nischen Wirren haben den Export von Olivenol in die 
Haupttextillander, also z. B. England und die Vereinigten 
Staaten, verhindert, und man sieht sich daher auch in 
diesen Staaten nach einem Ersatz um, wobei dieser gleich- 
zeitig bessere Eigenschaften, also insbes. Nichtoxydierbar- 
keit und hohere Gleitfahigkeit, aufweisen soll als das bisher 
benutzte Naturprodukt. 

Es ergibt sich hieraus, daB aus den ungeheuren Stij- 
rungen, denen die gesamte Weltwirtschaft zurzeit ausgesetzt 
ist, chemische Forschung und Technik von allen Gebieten 
aufierordentliche Anregungen erhalten, altgewohnte, bisher 
fur unabanderlich gehaltene Bahnen zu verlassen und neue, 
bessere Stoffe und Methoden zu schaffen. [A. 67.1 

Reaktionen zwischen Kaliumaorat und Ammoniumsalzen 
V o n  D r .  H A  N T K E ,  Laboratorium d e r  E l c  k t r o c h e m i s c h e n  F a b r a k e n  
d e r  A .  G .  C o n s o l i d i r t e  Alkal iwerke,I_Westercgeln 

E i w .  11. F d m w  I937 

Derzeitiger Stand der KeMtni8 der Reaktionen. 
s ist bereits seit geraumer Zeit bekannt, daB Ammonium- 

salze mit Kaliumchlorat unter noch unbekannten 
Bedingungen miteinander reagieren. Kastl) nimmt an, daB 
derartige Vorgange aus einer zwischenzitlichen Bildung 

' das Wasser bei niedriger Temperatur langsam unter Vakuuni 
abdunsten l a t .  Schon wiihrend des Auskristallisierens 
treten unter diesen Umstanden Gelbfarbung des Salzes und 
Gasentwicklung ein. Der zeitliche Ablauf der Reaktion bei 
etwa ZOO ist aus der Zeichnung ersichtlich. 

E 
und explosionsartigen Zersetzung von Ammoniumchlorat 
erklart werden konnen. 

Grundlagen fur die Beurteilung dieser Fragen liefert 
eine Arbeit von K .  A .  Hofmunn und marbeitern2), in der 
die Einwirkung von gasformigem Ammoniak auf fein ver- 
teiltes Kaliumchlorat untersucht wurde. Die Ergebnisse 
dieser Untersuchung lassen sich in die folgende Gleichung 
fassen : 

3KCl0, + 2NH, = 2KN0, + KCl + 3H,O + C1, (1) 

Zwar verlauft die Umsetzung zwischen Kaliumchlorat 
und Ammoniak nicht quantitativ nach dieser Gleichung, 
doch soll die Ersetzung des Chlor- durch ein Sticksfoffatom 
bis zu 70% vor sich gehen. In diesem Zusammenhang ist 
auch eine Arbeit von J .  Gkd?um?) von Interesse, in der sich 
einige Angaben iiber die Zersetzungsprodukte von Am- 
moniumchlorat und iiber die Bedingungen finden, unter 
denen eine relativ langsame Zersetzung oder heftige Ex- 
plosionen vor sich gehen. 

QN 
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Qualitather Ablauf der Reaktionen. 
Die im folgenden geschilderten Versuche wurden mit 

einem getrockneten Kaliumchlorat von iiber 99,9 % Reinheit 
vorgenommen. Dieses wurde ebenso wie die iibrigen Sub- 
stanzen, die in Analysenqualitat verwendet wurden, ge- 
pulvert, durch ein 4900-Maschen-Sieb gesiebt und bei 1100 
getrocknet. G e m a  Gleichung (1) wurden Ammonsalz und 
Kaliumchlorat im molaren Verhdtnis von 2 : 3 gleichmaBig 
gemischt. Dies Gemisch wurde in einem Schiffchen unter 
Uberleiten eines langsamen, trockenen Luftstromes bei 
konstanter Temperatur aufbewahrt. Der Beginn der Um- 
setzung, erkennbar durch eine Gelbfarbung der Substanz 
und Blaufarbung einer vorgeschalteten Jodkalium-Starke- 
Losung, erfolgte bei Zimmertemperatur (200) nach 30 Tagen, 
bei 40° nach 3 Tagen und bei 600 nach etwa einem Tag. 
Augenfdlig wird die Umsetzung bei Zimmertemperatur, 
wenn man die Mischung beider Salze in Wasser lost und 

I )  2. ges. SchieD- u. Sprengstoffwes. 21, 209 [1926]. 
*) Ber. dtsch. chem. Ges. 57, 818 [1924]. 
a) 2. ges. SchieD- u. Sprengstoffwes. 11, 166 [1916]. 
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Wiihrend bei Zimmertemperatur und auch herauf bis 
zu 60° nui eine stetige Gasentwicklung ohne die typischen 
Zeichen einer Explosion beobachtet wurde, traten bei 
starkerem Erwarmen plotzliche explosionsartige Zer- 
setzungen unter Feuererscheinungen auf. Die Versuche 
wurden in Mengen bis zu 5 g des Gemisches vorgenommen. 
Mit der obigen Feststellung soll nicht gesagt sein, daB bei 
groBeren Substanzmengen unter geeigneten Bedingungen 
nicht doch auch bei niederer Temperatur explosionsartige 
Umsetzung eintreten kann. Die Temperatur, bei der 
spontane Zersetzung erfolgt, ist offenbar von dem an der 
Reaktion beteiligten Ammoniumsalz abhangig. Jedoch ist 
die= Reaktionsfiihigkeit nicht auf Ammoniumsalze be- 
schrankt. Auch andere Stoffe, wie z. B. Amine u. a., ver- 
halten sich gleichartig, wie aus der umstehenden Tab. 1 
ersichtlich ist. 

Die festen Reaktionsprodukte wurden, soweit sie nicht 
sublimierten', unter Einwirkung der Reaktionstemperatur 
geschmolzen und blieben in stark blasigem Zustand im 
Schiffchen zuriick. Sie bestanden i. allg. aus kleinen Mengen 
der nicht umgesetzten Ausgangsstoffe, dem Kaliumsalz der 
im angewandten Ammoniumsalz enthaltenen Saure, Kalium- 
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