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c Vistra-Fabrik. Die Zellstofftafeln werden in Tauchpressen 15)
mit Natronlauge behandelt und im Zerfaserer 16) zerkleinert,
Parallel dozu lauft ein zweiter Fabrikationsweg, bei welchem Zell-
stoff als NaBflocken noch dem Zyklon15a) geblasen, nach dem
Rishrwerk 15b) transportiert und dort mit Natrenlauge behandeit
wird, In der Schneckenpresse 15¢) wird der alkalisierte Zellstoff
abgepreBt und in der Eirichmiihle 16a) zerfasert.
Im weiteren Produktionsgang geht der gemeinsame Weg der Alkali-
cellulose weiter durch die Reifetrommeln17). AnschlieBend wird sie in
der Kishltrommel 18) abgekiihlt und gelangt zur Sulfidiertrammel 19),
in der durch Zusatz von Schwefelkohlenstoff dos Natrium-Cellu-
lose-Xanthogenot gebildet wird, Im Léser 20) wird dos Xanthogenat
in verdinnter Natronlouge und Wasser aufgeltst, wobei die zéh
flissige Spinnlésung (Viskose) entsteht. An den Loser schliefit sich
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AnschlieBend gelangt der Stoff inden Sandfar

in dem spezifisch schwerere, hauptsachlich 3
lische Verunreinigungen, sich absetzen, Im
folgenden Sortierer 7) werden restliche Verunraini.
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geleitet und nach dem Waschprozefh dam Bleich-
holldnder 13) zugefiihrt, wo er ouf den gewiinsch-
ten Weiigeholt gebleicht wird, Die enj 2

schneeweifle feinfaserige Masse wird in breiten

Bahnen zu Zellstoffpappe getrocknet14), in Tafeln
prefit. "

zerschnitten und 2u Ballen ge

der Mischer 21) an, in welchem der Inhalt mehrerer Loser nochmals
durchgemischt wird. Die Viskose wird durch Filterpressen 22) der
sogenannten ersten Filtration in die Spinnkessel 23) und dann
durch die Filterpressen 24) der sogenannten zweiten Filtration in
die Spinnmaschinen 25) gedriickt, von wo aqus sie durch die
Spinndiisen in ein heifes Féllbad gelangt, in dem die zahflussige
Masse zu feine weiBe Faden umgewandelt wird. (Siehe Zusots-
abb, o-c.,) Diese Faden werden zu Béandern zusammengefiihrt, in
den verschiedenen Bédern 26) ausgewaschen, geschnitten 27),
gekrduselt und abgepreBt 28). Die entstandenen Faserflocken
werden im Trockenschrank 29) getrocknet, zu Ballen verpackt 30)
und an die weiterverarbeitenden Spinnereien der Textilindustrie
geliefert, wo die Verspinnung der Fasern zu Garn erfolgt.
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ALLGEMEINES

W-TYPEN

Unsere W-Type wird als Flocke fiir die Streichgarnspinnerei in folgenden
Faserfeinheiten hergestellt:

Vistrafaser WWS Nm 2400 (420 mtex) 60 mm matt und glénzend

Vistrafaser WKR Nm 2800 (360 mtex) 60 mm matt

Vistrafaser WKR Nm 3300 (300 mtex) 60 mm matt

Vistrafaser WKR Nm 3300 (300 mtex) 40 mm matt

Vistrafaser WW spinngefdrbt Nm 2400 (420 mtex) 60 mm
Die Verarbeitung von reiner Zellwolle oder in Mischung mit Wolle nach dem
Streichgarn-Spinnverfahren ist noch glinstiger als die Verarbeitung von
reiner Wolle, da die Faserlingen-Zusammensetzung der Zellwolle gleich-
maBiger ist. Durch eine Beimischung von Vistrafaser zu Wolle wird bei kiir-
zeren oder gréberen Wollen die Spinngrenze erhéht. Die Feinheit bzw.
Stapelldnge der Vistrafaser wird auf die in der Mischung enthaltene Wolle
abgestimmt.
Zur Erzielung einer besseren Verspinnbarkeit von reiner Zellwolle werden
in der Streichgarnspinnerei verschiedene Schnittltingen gemischt. AuBer-
dem kann dadurch bei reinen Zellwollgeweben die Knitterneigung im Ge-
webe abgeschwdcht werden, Auch wird der wollartige Ausfall eines im
Streichgarnverfahren hergestellten reinen Zellwollgarnes durch Mischung
verschiedener Titer und Stapelléngen giinstig beeinfluBt,
Uber die Herstellung der Fasern gibt der beigefiigte Werdegang einen
kurzen Uberblick (Bild 1).



BALLENAUFMACHUNG

Vistrafaser wird in Kastenballen geliefert. Diese Ballen haben ein Gewicht
von ca, 150,— kg. Fiir die Verpackung der Zellwolle werden luteséicke ver-
wendet, die dem K&ufer nur leihweise zur Verfiigung gestellt werden und
baldigst zuriickgegeben werden miissen. Die Ballen gelangen gut verndght,
versehen mit Ballen-Nummern und -Anhénger zum Versand. Aus dem
Ballenanhénger bzw. Ballenzeitel ist Flockepartie-Nummer, Faserfeinheit,
Schnittléinge und Giiteklassifizierung zu ersehen, Bei irgendwelchen Bean-
standungen von seiten des Verarbeiters sollen die Ballen-, Partie- und Lie-
ferschein-Nummer angegeben und méglichst ein Belegmuster von jedem
beanstandeten Ballen eingesandt werden.

FLOCKE-PARTIE-NUMMERN

Die Bezeichnung von Partie-Nummern dient dazu, um einzelne Produk-
tionsabschnitte zu unterscheiden. Bei Verdnderung der Herstellungsbedin-
gungen, des Ausgangsmaterials und der Préparation werden die Partie-
Nummern geéndert. Weisen verschiedene Lieferungen gleiche Partie-Num-
mern auf, so kénnen diese ohne weiteres zusammen verarbeitet werden. Es
hat sich jedoch als vorteilhaft erwiesen, daB die einzelnen Lieferungen
gleicher Partie-Nummer nicht nachgeschoben, sondern gemischt werden,
da es bei keiner technischen Fertigung méglich ist, alle Eigenschaften ab-
solut gleichmdBig zu halten. Die noch bestehenden Schwankungen in den
fasertechnologischen Eigenschaften, der Farbstoffaffinitét, Feuchtigkeit und
sonstigen Verarbeitungswerten miissen, auch wenn sie sich innerhalb be-
stimmter, nach der TGL-Vorschrift noch zuldssiger Toleranzen bewegen,
einen weiteren Ausgleich durch eine gute Vormischung finden, wenn man
optimale Spinn- und Garnglitewerte erreichen will.

Bei Lieferungen mit verschiedenen Partie-Nummern ist es auf jeden Fall
erforderlich, die Verarbeitung getrennt vorzunehmen. Miissen darartige
Lieferungen mit verschiedenen Partie-Nummern aus produktionstechnischen
Griinden zu einer groBen Spinnpartie doch zusammen verarbeitet werden,
so ist eine gute Vormischung unter genauer Gewichtsfestlegung der einzel-
nen Komponenten unerl&Blich. Die Verantwortung fiir eine gute Durchmi-
schung zur Vermeidung von unterschiedlichen Farbnuancen trégt dann der
Spinner,
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GUTEKLASSSIFIZIERUNG

Die Giiteklassifizierung erfolgt nach der zur Zeit giiltigen Technischen Giite-
und Liefervorschrift (TGL 4854). In der erwéhnten Giitevorschrift sind vor-
wiegend physikalische und chemische Substanzeigenschaften zahlenmdBig
verankert, die nicht allein fiir die Laufeigenschaften bei der Weiterverarbei-
tung der Zellwolle zum Garn verantwortlich sind.

MATERIALFEUCHTIGKEIT

Die besten Bedingungen fiir die Verarbeitung in der Streichgarnspinnerei
sind vorhanden, wenn bei Vistrofaser ein Feuchtigkeitsgehalt von 11-12%
vorhanden ist, weshalb vom Herstellerwerk auf Einhaltung dieser Feuchtig-
keitswerte bei der Auslieferung gréBier Wert gelegt wird. Samtliche Partien
und Ballen werden nach der Herstellung sofort konditioniert, um das Han-
delsgewicht einwandfrei zu bestimmen. Um wéhrend des Transportes und
der Lagerung atmosphérische Einfliisse weitgehendst auszuschalten, ist die
oben beschriebene Art der Verpackung gewdhlt worden,

LAGERN

Zur Ausschaltung von Temperatur- und Witterungseinfliissen, soweit diese
{iberhaupt méglich ist, soll die Lagerung von Vistra in geschlossenen Lager-
raumen erfolgen. Die giinstigsten Bedingungen fiir die Lagerung sind bei
einer Luftfeuchtigkeit von 65, und einer Temperatur von 21-23 °C vor-
handen. Es ist jedoch keinesfalls schddlich, wenn beispielsweise im Winter
in den Lagerrdumen Temperaturen bis herab zu 0 °C herrschen, Weicht die
Lagertemperatur stark von der Temperatur, bei welcher das Material ver-
arbeitet werden soll, ab, so wird sich in den Verarbeitungsréumen das Ma-
terial mit Feuchtigkeit beschlagen, weshalb vor der Verarbeitung fiir einen
Temperaturausgleich zu sorgen ist. Die Lagerung in Ballen ist mdglichst
vorzuziehen, da eine bessere Handhabung fiir den Betrieb gegeben ist und
das Material geschont wird. Als giinstigste Art des Stapelns empfiehlt es
sich — wenn geniigend Platz vorhanden ist —, die Ballen zu stellen. In losem
Zustand werden im allgemeinen nur Partiereste und zuggeférbte Partien
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zwischen Farberei und Mischerei oder zwischen Mischerei und Vorbereitung
in Fachern gelagert.

Schéddigungen oder Beeintréchtigungen der Spinnféhigkeit durch langes
Lagern von Vistrafaser sind bisher nicht bekannt geworden,

ist wéhrend des Transportes oder durch unsachgeméBes Lagern eine An-
derung des Feuchtigkeitsgehaltes eingetreten, so wird das Material vor-
teilhaft einige Zeit in gedffnetem Zustand oder als Mischpartie im Stock
angesetzt. Man kann derartige Mischpartien ansetzen, indem man minde-
stens 10 Ballen im Stock einlagert. Durch das Lagern im Mischstock kann
sich die Faser von der Pressung, welcher sie im Ballen ausgesetzt war, er-
holen. Wird die Verarbeitung direkt vom Ballen aus vorgenommen, so sol-
len diese zum Angleichen der Temperatur und Feuchtigkeit ein bis zwei
Tage in Réumen lagern, die kiimatisch den Betriebsréumen entsprechen.
Keinesfalls soll Zellwollflocke in hellen und den Sonnenstrahlen ausgesetz-
ten Rdumen gelagert werden, da nach kurzer Zeit Ausbleichungen und
Festigkeitsverringerungen erfolgen.

KLIMAEINFLUSSE

Fir die Verspinnung von Vistrafaser ist die Einhaltung der richtigen Luft-
feuchtigkeit und Raumtemperatur ein wesentlicher Faktor, Durch die Luft-
feuchtigkeit soll die in der Faser vorhandene Materialfeuchtigkeit erhalten
bleiben, um dadurch die Bildung von statischer Elektrizitdt, deren Auftreten
Spinnschwierigkeiten und rauhes, unansehnliches Garn verursacht, zu ver-
hindern. Bei der Verspinnung von Vistrafaser kann als giinstigste relative
Luftfeuchtigkeit 55-65%, angenommen werden bei einer méglichst gleich-
bleibenden Raumtemperatur von 23-25 °C. Temperatur und Luftfeuchtig-
keit kdnnen nur gehalten werden, wenn Klimaanlagen vorhanden sind, In
Spinnereien, die nur Befeuchtungsanlagen besitzen, ist bei héherer Raum-
temperatur in den Sommermonaten die relative Luftfeuchtigkeit entspre-
chend herabzusetzen. Sinkt die relative Luftfeuchtigkeit unter 507/, so
treten elektrostatische Aufladungen des Materials auf, was Flugbildung,
Fadenbriiche, rauhes Garn usw. zur Folge hat. Steigt die Luftfeuchtigkeit
tiber 70%,, so ergeben sich Schwierigkeiten bei der Verarbeitung, z. B. Kle-
ben an den Schneidewalzen und Riemchen der Spinnkrempel sowie Wickeln
an den Walzen der Ringspinnmaschine und am Selfaktor. Damit in kalten
Nachten, besonders im Winter, durch Abkiihlung der Rdume eine Luft- und
vor allen Dingen Materialfeuchtigkeitserhéhung vermieden wird, ist es
zweckmé&Big, die Klimaanlagen auch bei Nacht in Betrieb zu halten, was
sich auch auf die Nummerhaltigkeit der Gespinste sehr giinstig auswirkt.
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Die Luftfeuchtigkeit wird in den Betriebsrédumen durch Haar-Hygrometer
oder Psychrometer oder Temperatur und Luftfeuchtigkeit durch die mo-
derneren Thermohygrographen gemessen. Die Instrumente miissen so auf-
gehdngt werden, daB sie von der bewegten Saalluft bestrichen werden
kénnen. Da die Instrumente durch Verstaubung mit der Zeit ungenau ar-
beiten, ist es zweckmdéiBig, sie wdchentlich einmal durch ein Aspirations-
Psychrometer nach ABmann nachzupriifen und neu einzustellen.

In Abb. 2 ist der EinfluB der relativen Luftfeuchtigkeit auf die Feuchtigkeits-
aufnahme von Vistrafaser bei 20 “C dargestellt.
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Bild 2 EinfluB der relativen Luftfeuchtigkeit auf die
Feuchtigkeitsaufnahme von Vistrafaser bei 20 °C,
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VERSPINNEN

MISCHEN

Bei der Vermischung von Vistra-Zellwolle verschiedener Titer bis zu einer
Faserfeinheit Nm 3300 (300 mtex) treten bei der Verarbeitung keinerlei
Schwierigkeiten auf. Die Vistrafaser kann sowohl mit Wolle als auch mit
jeder synthetischen Faser gemischt werden. Auch Abfdlle aus allen Spinne-
reien kénnen verwendet werden. Mischt man Vistra-Abfélle aus der Baum-
wollspinnerei, die eine gréBere Faserfeinheit besitzen, bei, so ist besonders
darauf zu achten, daB der Prozentsatz nicht zu hoch ist, da sonst eine ein-
wandfreie Kardierung nicht erreicht wird und auf diese Weise noppiges
Garn entstehen kann. Besondere Beachtung muB der einwandfreien Nit-
schelung des Vorgarnes beigemessen werden, da bei zu weichem Vorgarn
ein Stehenbleiben der Vorgarnspulen in der Feinspinnerei eintreten kann,
wodurch es zu einem starken Produktionsriickgang kommen kann.

In vielen Fallen wird es sich als zweckméiBig erweisen, die Vistrafaser in ge-
farbtem Zustand zu mischen, Dabei ist ein grindliches Wolfen vor dem
Krempeln unbedingt notwendig. In den meisten Fdllen genligen jedoch bei
sorgfdltigem Arbeiten 3 Passagen durch den Wolf.

WOLFEN UND SCHMALZEN

Im Gegensatz zu reiner Wolle wird die Vistrafaser mit einer geeigneten
Spinnpréiparation bereits geliefert, Es ist also an und fiir sich nicht not-
wendig, diese sowohl bei der Rein- als auch bei der Mischverspinnung zu
schmdlzen, Diese Préiparation ist so beschaffen, daB die Vistrafaser sich
nicht selbst entziinden kann. Ist die Vistrafaser infolge trockener Witte-
rung ausgetrocknet, so empfiehlt es sich, sie mit 10%, Wasser (auf das
Fasergewicht bezogen) zu bespriihen. Diese MaBnahme kann sich auch
als erforderlich erweisen, wenn die Verarbeitung in trockenen Ré&umen
vorgenommen werden mull. Beachtet man dies alles, so kommt es zu
keiner GberméBigen Flugbildung und ein guter Lauf der Partien ist ge-
sichert.

"1



In der Wolferei kann man die Vistrafaser wie Wolle behandeln. Will man
Wolle oder synthetische Fasern mit Vistrafaser verspinnen, so wird man,
wie sich aus den obigen Griinden ergibt, die beigemischten Fasern mit
den (blichen Mitteln schmélzen und die Vistrafaser dann ungeschmalzt
beimengen, Das Gemisch wolft man dann anschlieBend 2—3mal. Speziell
fur Wolle kann man auch noch die folgende Methode anwenden: Man
richtet das Wolfbett so an,dal man eine Lage Wolle auflegt und schmdlzt,
dann wieder eine Lage Wolle chne Schmdlze, darauf die Vistrafaser, wei-
terhin wieder Wolle, Schmdlzzugabe, Wolle ohne Schmdlze, Vistrafaser
usw. Durch diese Methode wird eine allzu groBe Berlihrung der Vistra-
faser mit der Schmélze vermieden, Die Vistrafaser hat némlich die Eigen-
art, die Schmdlze in stdrkerem MaBe als die Weolle anzunehmen. Daraus
wiirde dann eine Noppenbildung bei der Verarbeitung entstehen, und
auBerdem wiirde die Wolle zu wenig Schmdlze erhalten, Es ist zu beach-
ten, daB man die Partien nicht zu stark schmélzt, wodurch ein Kleben auf
den Krempeln verursacht wird., Wichtig ist noch, daB die Partien im ge-
schmdlzten Zustand nicht zu lange lagern, da es sonst infolge des starken
hygroskopischen Verhaltens der Vistrafaser oftmals zur Noppenbildung
kommen kann.

KREMPELN

Eine Anderung der Einstellungen, Geschwindigkeiten und Einrichtungen
der Krempel bei Zellwolle gegeniiber der Verarbeitung der in der Streich-
garnspinnerei bekannten Fasern ist nicht notwendig. Eine Auflockerung
der Vistrafaser ist in jedem Fall — wie schon erwéhnt — zu empfehlen,

Fiir die Verarbeitung von Vistrafaser empfiehlt es sich, bei den Nummern
Nm 3 bis 5 (340 tex bis 200 tex) den vollautomatischen Zweikrempelsatz
und bei den Nummern Nm 6 bis 15 (170 tex bis 68 tex) den Dreikrempel-
satz anzuwenden, Bei der Verarbeitung von Vistrafaser miissen die Krem-
peln in einem sauberen Zustand sein. An den Arbeitsteilen haftende
Schmutzriickstéinde sind zu entfernen. Am besten 1Bt sich Vistrafaser mit
gut geschliffener Garnitur verarbeiten. Man erhélt dann ein gut aufgeld-
stes Faservlies und einen schénen Vliesstrich,

Der automatische Kastenspeiser mit Auflege-Apparat bewéhrt sich bei der
Verarbeitung von Vistrafaser gut. Es ist dabei zu beachten, daB der Ka-
sten gleichmdBig gefiillt wird, da sonst Nummernschwankungen auftreten.
Bei schwach gefiilltem Kasten wird die Vliesnummer zu leicht, wéhrend
bei vollem Kasten dies umgekehrt ist, und zwar wird die Nummer zu
schwer. Am besten stellt man den Wiegeapparat so ein, daB die Auswaage
nicht zu schwer gehalten wird. Man erreicht dann eine gleichmdaBige Auf-
I6sung der Faserflocke und eine vorteilhafte Fiillung des Wiegeapparates.
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Die Krempelbeschlége werden zweckmdBig wie folgt gewdhlt:

A, 2-Krempelsdtze

1. Fiir grobe Garne Nm 1-3 (1000—340 tex)

Grobkrempel
Tambour Nr. 20
Arbeiter Nr. 20
Volant Nr, 20
22
Vorspinnkrempel
Tambour Nr, 22

Arbeiter Nr, 22
Volant Nr, 22

24

Peigneur Nr. 22
Wender Nr. 18

Peigneur Nr. 24
Wender Nr. 20

Il. Fiir Garnnummern Nm 4-5 (250—200 tex)

Grobkrempel

Tambour Nr, 22
Arbeiter Nr. 22
Volant Nr, 22

24
Vorspinnkrempel
Tambour Nr. 24

Arbeiter Nr, 24
Volant Nr, 24

26

Peigneur Nr. 24
Wender Nr. 20

Peigneur Nr, 26
Wender Nr, 22

I, Fir Garnnummern Nm 6—10 (170100 tex)

Grobkrempel

Tambour Nr, 22
Arbeiter Nr, 22
Volant Nr. 22

21
Vorspinnkrempel
Tambour Nr. 26

Arbeiter Nr. 26
Volant Nr.28

30

Peigneur Nr, 24
Wender Nr. 20

Peigneur Nr, 28
Wender Nr. 24

Riemchenbreite
15-18 mm

Riemchenbreite
12-15mm

Riemchenbreile
12mm
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B. 3-Krempelsdtze

IV. Flir Garnnummern bis Nm 7 (140 tex)

Grobkrempel

Tambour Nr, 20
Arbeiter Nr. 20
Volant Nr. 20

22

Feinkrempel

Tambour Nr. 22
Arbeiter Nr. 22
Volant Nr. 22

24
Vorspinnkrempel
Tambour Nr. 24

Arbeiter Nr, 24
Volant Nr. 24

26

Peigneur Nr. 22
Wender Nr. 18

Peigneur Nr. 24
Wender Nr. 20

Peigneur Nr. 26
Wender Nr. 22

V. Fiir Garnnummern Nm 8-20 (125-50 tex)

Grobkrempel

Tambour Nr, 22
Arbeiter Nr. 22
Volant Nr. 22

24

Feinkrempel

Tambour Nr. 24
Arbeiter Nr. 26
Volant Nr. 26

Vorspinnkrempel
Tambour Nr, 28
Arbeiter Nr. 26
Volant Nr. 28

30

14

Peigneur Nr. 24
Wender Nr. 20

Peigneur Nr. 26
Wender Nr. 22

Peigneur Nr. 30
Wender Nr. 26

Riemchenbreite
12=15mm

Riemchenbreite
9—-12 mm

Die Einstellung der Krempelorgane wird am zweckmdBigsten wie nach-
stehend angegeben, gewdhlt (in mm):

Arbeiter Wender Peigneur Volant Arbeiter
zum Tambour Wender
Grobkrempel 0,5 0,5 0,3 1,5-2 0,5
Feinkrempel 0,4 0,5 0.3 1,52 0,5
Vorspinn-
krempel 0,4 0,5 0,25 1,5-2 0,5

In der Krempelei ist darauf zu achten, daB die Vistrafaser nicht zu sehr be-
ansprucht wird, Das Nitschelwerk muB sauber gehalten sein. Die Flortei-
lerriemchen und Nitschelhosen sollen ebenfalls frei von Verunreinigungen
sein. Evtl. anhaftende Kletten und sonstige Abfdlle missen sauber ent-
fernt werden,

AUSSPINNEN

Am Selfaktor und an der Ringspinnmaschine hélt man séimtliche Arbeits-
teile, mit denen das Material in Beriihrung kommt, ebenfalls frei von Ver-
unreinigungen. Man kann mit Vistrafaser die Spinnféihigkeit der Partien,
besonders derjenigen, die beziiglich der Wollmaterial-Zusammensetzung
an der GuBersten Spinngrenze liegen, erhdhen, vorausgesetzt, daB man
die entsprechende Faserfeinheit bei Vistrafaser wéhlt. Schon geringe Pro-
zente der Beimischung von Vistrafaser geniigen, um einige Nummern fei-
nere Garne mit Leichtigkeit zu erzielen unter Verbesserung der Gleich-
mdBigkeit. Grobes Cheviotmaterial ist daher unter Mitverwendung von
Vistrafaser héher und gleichmdBiger auszuspinnen, und ebenso kénnen
ReiBwollpartien verbessert werden.

Da mit zunehmender Vistra-Beimischung im allgemeinen ein fritherer Rei-
bungsschluB der Fasern ganz besonders aber bei der Herstellung reiner
Vistragarne eintritt, so ist die Vorgarn-Nummer normalerweise nicht gré-
ber als das 1,1-1,3-fache der gewiinschten Garn-Nummer zu wahlen. Mit
zunehmendem Wollgehalt kann das Vorgamn bis 1,4-1,5-fach gréber als
die Endnummern gehalten werden, Infolge des fritheren Reibungsschlusses
der Faser ist bei Verspinnung von Vistrafaser die 1. und 2. Spindelge-
schwindigkeit wéhrend der Ausfahrt des Wagens geringer anzusetzen als
bei der Verarbeitung von Wolle, Ein Produktionsverlust ist jedoch damit
nicht verbunden, da Zellwollgarne mit geringeren Drehungen gesponnen
werden als reine Wollgarne. Vistrafaser feineren Titers verhélt sich dabei
natlirlich ebenfalls anders als Vistrafaser gréberen Titers, Vistrafaser gré-
beren Titers nimmt die Drehung weniger stark auf als Vistrafaser feineren
Titers.
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ZWIRNEN UND WEBEN

ZWIRNEN

Vistrafaser ist empfindlich gegen Fett und Verschmutzung. Es kénnen da-
her in der Zwirnerei Fehler enstehen, die erst spdter in Erscheinung treten,
Bei WeiBmelierung oder sehr empfindlicher Farbmelierung mit Vistrafaser
konnen die ersten Fadenlagen auf fettigen, verschmutzten, mehrmals be-
nutzten Pappzwirnspulen diesen Schmutz aufsaugen und damit zu SchuB-
banden Veranlassung geben. Vorteilhafter ist daher die Verwendung bil-
liger Papierzwirnspulen fiir einmaligen Gebrauch. Fiir Ringe, Ringldufer,
Druckwalzen und Walzenlager empfiehlt es sich, leicht auswaschbare oder
sogar verseifbare Schmiermittel zu verwenden. Das gleiche gilt auch fiir
die Weberei, Es ist nicht notwendig, tiberall darauf Riicksicht zu nehmen,
sondern nur dort, wo besonders empfindliche Waren hergestellt werden.

SCHLICHTEN

Schlichten ist nétig, um ein rasches Verweben zu erreichen. Es ist zu be-
riicksichtigen, daB bei zu starker Schlichtung das Garn an Elastizitét ver-
liert. Der Faden platzt dann beim Weben. Mischgarne aus Vistrafaser und
Wolle werden daher in der Regel etwas schwécher geschlichtet als rein-
wollene Garne. Im allgemeinen wird man unter Verwendung der bisheri-
gen Rezepte, wie sie fiir reinwollene Webgarne benutzt werden, nur ent-
sprechend verdiinnt, auskommen.

WEBEN

Die Verarbeitung von Vistragarnen oder Vistra-Mischgarnen in der We-
berei geht ohne besondere Schwierigkeiten vor sich, die ReiBfestigkeit von
Vistragarnen oder Vistra-Mischgarnen ist héher als von reinwollenen Gar-
nen, so daB dadurch die Verarbeitung erleichtert wird, vorausgesetzt, daf
die Kette gut vorbereitet und geschlichtet ist. Man kann auch auf einfache
Weise Melangen herstellen, indem man beispielsweise nur auf Wolle
farbt und Vistra weiB 188t oder umgekehrt. Jedoch soll dann eine stérkere
Walke ir diesem Fall nicht angewendet werden, um den Melange-Effekt
nicht zu verdndern,
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WALKEN

Die notwendigen Walkflissigkeiten kénnen in der gleichen Art und Menge
verwendet werden, wie es bei den entsprechenden reinen Wolltuchen im
Betrieb tiblich war.

Die Walkdauer bei Streichgarnware mit geringerer Vistra-Bemischung ist
nur unwesentlich langer, zum Teil sogar gleich., Wenn im Schlauch gear-
beitet wird, 1&Bt man geniigend offene Stellen in der Leistennaht, damit
keine Platzer eintreten.

WASCHEN

Das Waschen rohweiBer Sreichgarnware aus Mischgarn Vistra/Wolle geht
in gleicher Weise vor sich wie das von reiner Wolle. Dieses bezieht sich so-
wohl| auf Zusétze zum Waschbad als auch hinsichilich der notwendigen
Waschtemperaturen und Waschmaschinen. Bei Buntgeweben richtet sich
die Waschmethode nach der Echtheit der verwendeten Férbungen. Es ist
daher darauf zu achten, dal3 weiBe und hellbunte Effekte aus Vistra nicht
anschmutzen.

RAUHEN BZW. VERSTREICHEN

Ebenso wie dies bei reinwollenen Waren notwendig ist, sollen die Stiicke
immer gleichmdBig feucht angeliefert und bearbeitet werden. Stiicke mit
Vistra-Beimischung sollen gegeniiber reinwollenen Waren gleicher Art
etwas trockener sein. Werden sie zu naB verarbeitet, so entzieht sich die
Vistrafaser der Rauharbeit und liegt langgezogen und klebrig auf der
Warenoberfldche. Man kann auch, um eine schéne Decke zu erzielen, zum
SchluB einige Warenldufer trocken arbeiten. '
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KARBONISIEREN

Vistrafaser kann im Gewebe nicht karbonisiert werden, Es ist infolgedes-
sen notwendig, vorkarbonisierte Wolle zu verarbeiten oder aber eine sau-
bere Wolle zu verwenden. In der Wolle etwa noch vorhandene Unreinig-
keiten sind durch Noppen zu entfernen oder durch Tuschieren zu decken,

TROCKNEN

Das Trocknen von Vistrafaser-Mischgarn oder Stiickware aus diesem ge-
schieht in der gleichen Weise wie z. B, das Trocknen von Wollgarn oder
Wollgeweben, und zwar sowoh! hinsichtlich Apparaturen und Maschinen als
auch hinsichtlich der notwendigen Temperaturen. Giinstige Luftzirkulation
in den Trockenrdumen und Trockenmaschinen zur Beschleunigung des Trok-
kenvorganges ist notwendig, abgesehen davon, daB sie auf den Griff der
Materialien einen glinstigen EinfluB hat.

DAMPFEN UND SCHEREN

Es empfiehlt sich, vor dem Scheren stark links zu d&mpfen. Beim Scheren,
was auf den fiir Wolle bekannten Maschinen geschieht, ist darauf zu ach-
ten, daB die Ware nicht zu klar ausgeschoren wird. Es besteht sonst die
Gefahr, daB Griff und Warenbild etwas zu glatt werden und dadurch den
wollartigen Charakter verlieren.

PRESSEN

Gute Ergebnisse werden auf der Spanpresse erreicht. Die Ware erhdlt bei
dieser Art der Pressung einen fiilligen und wolligen Griff. Bei Anwendung
der Zylinderpresse ist auf die Heizung der PreBflachen zu achten. Die
Temperatur soll je nach Warenqualitéit zwischen 100 und 130 °C liegen, Der
Druck der Pressen soll elastisch sein, ganz besonders bei der Herstellung
von dunklen und Uni-Waren in Schwarz und Blau. Bei zu hohem Druck er-
gibt sich leicht eine ungleiche Glanzverteilung, was ein schippriges Ausse-
hen hervorruft. Vor dem Pressen ist darauf zu achten, daB die Ware den
richtigen Feuchtigkeitsgehalt hat.
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DEKATIEREN

Man wendet zweckméBig eine schwache Grunddekatur zur Fixierung des
Stoffes an, und zwar offen oder auch Kesseldekatur. Bei der Kesseldeka-
tur geht man nicht tiber 1 atli. Dampfdruck hinaus. Darauf wird rechts stark
geddmpft, dann finish dekatiert — Dampfdurchgang von innen nach
auBen —, die Ware 186t man im Dampf auslaufen. Auf diese Weise er-
reicht man einen schénen Glanz und eine gleichmé&Bige Fldche sowie einen
vollen weichen Griff, darliber hinaus noch eine gute Krumpfechtheit.

FARBEN

Uber das Féarben in der Flocke, im Garn sowie im Stiick sei in diesem Zu-
sammenhang auf die Broschiire ,Anleitungen zum Férben, Drucken und
Ausriisten von Vistra" verwiesen,
In Nachstehendem sei nur kurz auf die verschiedenen Férbeméglichkeiten
eingegangen.
Man hat die Méglichkeit, wie folgt zu férben:
1. in der Flocke
2.im Garn auf X-Spule, Kettbaum oder im Strang
3. als Mischgewebe mit Wolle oder anderen Synthesefasern zusam-
men
Vistrafaser in der Flocke wird je nach den verlangten Echtheiten mit sub-
stantiven, Schwefel-, Indanthren- oder Naphthol AS-Farbstoffen gefdrbt.
Die erreichten Echtheiten sind unterschiedlich.
1. In der Spinnerei wird die Vistrafaser dann mit Wolle gemischt, wel-
che mit Chrom- oder Kiipenfarbstoffen geféirbt wurde.
2. Das Farben von Mischgarnen oder Mischgeweben kann in folgen-
der Weise durchgefiihrt werden:
a) Die Mischgarne bzw. Mischgewebe werden einbadig geférbt.
b) Der Vistra- und der Wollanteil werden im Zweibad-Férbever-
fahren gefarbt,
Was fiir eine Férbeweise angewendet werden soll, héngt davon ab, welche
Farbechtheiten erwiinscht sind.
Das einbadige Férbeverfahren liefert fiir viele Zwecke geniigende Echt-
heiten. Geférbt wird mit den Ublichen Halbwoll- oder mit den besser licht-
echten Halbwollechtfarbstoffen, Die Tragechtheit (Reib-, Wasser-, Lizht-
echtheit) ist befriedigend bis gut. Die Fabrikationsechtheit gegeniiber
Walke, Wésche sowie Seifenlésung ist unbefriedigend. Das Fdrben mit
Halbwollmetachrom-, Benzoechtkupfer-, Halbwolldiazo- und Autazol-
chromfarbstoffen ergibt bessere Echtheiten. Diese Férbeweisen verlangen
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mehr Zeit gegeniiber der Halbwollférbung, liefern dafiir aber ausreichend
trag- und fabrikationsechte Farbungen.

Das Zweibad-Verfahren wird fiir Mischgarne und Mischgewebe wie folgt
ausgefiihrt:

Vistrafaser wird mit Diazofarbstoffen vorgefédrbt, dann diazotiert und ent-
wickelt, Die Wolle wird mit Chrom-, Metachrom- und sauren Wollfarbstof-
fen nachgefédrbt. Man wéhlt nur solche Diazofarbstoffe fiir die Vistrafaser,
die beim Férben der Wolle nicht verkochen. Die erreichten Echtheiten, be-
sonders bei Verwendung von Chromfarbstoffen, sind gut. Vistrafoser kann
auch mit Immedialleukofarbstoffen vorgeférbt, die Wolle mit Chrom-,
Metachrom- oder waschechten Sdurefarbstoffen nachgeférbt werden. Die
Trog- und Fabrikationsechtheiten sind gut, ganz besonders, wenn die
Wolle mit Chromfarbstoffen nachgeférbt wird.

Um ein doppelbadiges Farben von Mischgarnen und Geweben zu ver-
meiden, farbt man die Vistrafaser mit Indanthren- oder Schwefelfarbstof-
fen in Form von Flocke aus. Der Farbton muBl ungeféhr der Farbtiefe und
Nuance des herzustellenden Mischgarnes oder -gewebes entsprechen, Die
geféirbte Vistrafaser wird mit rohweiBer Wolle zusammen verarbeitet und
das Farbegut mit Chromfarbstoffen gefdrbt. Die so erreichten Echtheiten
sind ausgezeichnet,
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