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Rohstoffe
SYNTOSIL — ein Werkstoff mit verblüffenden Eigenschaften

Seit Beginn der Papierherstellung bis in die jüngste Zeit
dienen pflanzliche Fasern als Rohstoffe; man nennt sie

Lumpen oder Hadern: In der Mitte des letzten Jahrhun-
derts traten Zellstoff und Holzschliff immer mehr an deren
Stelle. Sie bilden heute den Hauptrohstoff.

Mit dem Aufkommen der synthetischen Textilfasern
entstand der Wunsch, dieses Fasermaterial auch in der
Papierindustrie zu verwenden. Synthetische Fasern be-
sitzen Eigenschaften, die Fasern pflanzlicher Herkunft in
mancher Hinsicht stark überlegen sind.

Eine jahrelange intensive Zusammenarbeit zwischen der
Société de la Viscose Suisse in Emmenbrücke und der
Zürcher Papierfabrik an der Sihl hat schließlich zu einem
durchschlagenden Erfolg geführt: Heute tritt unter dem
Namen SYNTOSIL ein papierähnlicher, auf der Basis
synthetischer Fasern hergestellter Werkstoff mit ganz
einzigartigen Qualitätsmerkmalen auf den Markt. Dieser
Werkstoff hat das Stadium laboratoriumsmäßiger Versuche
längst hinter sich und wird bereits in verschiedenen Ge-
wichten und Farben fabrikationsmäßig hergestellt. Das
Herstellungsverfahren ist durch Patente im In- und Aus-
land geschützt.

Der äußere Aspekt von SYNTOSIL ist der gleiche wie
derjenige von Papier und es kann wie dieses beschrieben,
bemalt und bedruckt werden. Die Vorzüge liegen einmal
in seinen verblüffenden Festigkeitseigenschaften. Während
normales Zellulosepapier zum Beispiel etwa tausendmal
auf beide Seiten gefalzt werden kann, bis es bricht, hält
SYNTOSIL in der Querrichtung zwanzigtausend und in
der Längsrichtung sogar hunderttausend Doppelfalzungen
aus. An zwei zusammengerollten Bogen SYNTOSIL läßt
sich ein mit vier Insassen belasteter VW an einem Kran
in die Höhe heben.

War bisher das Wasser der erklärte Feind des Papiers,
so werden die Festigkeitseigenschaften von SYNTOSIL im
nassen Zustand sogar noch besser. Während ein gefalzter
Bogen SYNTOSIL in trockenem Zustande mit einiger
Mühe eingerissen werden kann, ist dies in nassem Zustand
kaum mehr möglich. Bei Fallversuchen mit genähten Sand-
säcken, die während einer Stunde im Wasser gelegen
haben, zerriß wohl der Nähfaden, nicht aber das Faservlies.

Die Verwendungsgebiete für SYNTOSIL sind mannig-
faltig. Es ist das ideale Material für Landkarten, die in

strengem Gebrauch stehen und besonderen Einflüssen wie
Feuchtigkeit und Witterung ausgesetzt sind. Eine auf
SYNTOSIL gedruckte und eine gewöhnliche Landkarte
wurden auf einem nassen Naturboden mehrmals von einem
schweren Traktor überfahren. Auch führte der Traktor
auf den Karten mehrere brüske Bremsungen durch. Als
man hierauf die von Schmutz starrenden Karten aufhob,
zerfiel diejenige aus gewöhnlichem Papier, die Karte aus
SYNTOSIL dagegen wurde mit Bürste und einem Reini-
gungsmittel gewaschen und dann geglättet und getrocknet.
Diesen Prozeß überstand sie ohne irgendwelche Beschädi-
gungen; der Druck blieb untadelig, klar lesbar bis zur
letzten Signatur. Die Vorteile einer solchen Karte für mili-
tärische, touristische und sportliche Zwecke liegen auf der
Hand. Weder Regen-, Gletscher-, Meerwasser noch Schmutz
oder starke mechanische Beanspruchungen können ihr
schaden.

Diese Eigenschaften machen SYNTOSIL auch zum ein-
zigartig idealen Werkstoff für strapazierfähige Pläne der
Vermessungsämter, Hydrantenpläne für die Feuerwehr usw.
Daneben eignet es sich ganz hervorragend für Ausweise
aller Art wie Führer- und Fahrzeugausweise, Identitäts-
karten, Mitgliederkarten usw. Eine weitere Eigenschaft ist
die geringe Schmutzempfindlichkeit. Es macht Hüllen und
ähnliche Vorkehren zum Schutze von Ausweisen überflüs-
sig. Ein vorzügliches Anwendungsgebiet sind Etiketten,
welche großen mechanischen oder chemischen Beanspru-
chungen unterworfen sind (zum Beispiel bei Werkstücken
der Textil- und Maschinenindustrie während des Fabri-
kationsprozesses).

Bekanntlich ist Papier Hauptrohstoff zur Herstellung
von Kunststoffplatten. SYNTOSIL hat sich hiefür als be-
sonders geeignet erwiesen. Es ist heute noch nicht möglich,
die vielen weiteren Verwendungsmöglichkeiten auch nur
annähernd zu überblicken. Sicher dürfte es auch für Bank-
noten, als Werkstoff in der Buchbindereibranche, für
widerstandsfähige Beutel, für Lochkarten und für Dessin-
karten in der Schaft- und Jacquardweberei in Frage kom-
men.

Daß ein Werkstoff mit so außergewöhnlichen Eigen-
Schäften mehr kostet als Papier, versteht sich von selbst.
Die Kosten bleiben aber dennoch erstaunlich niedrig.

Spinnerei, Weberei

Rationalisierung in der Weberei
Von Albert Wettstein

Der Mangel an Arbeitskräften und die dauernde Erhö-
hung des Lohnniveaus zwingen die Betriebe aller Wirt-
schaftszweige zur Rationalisierung. Mehrmaschinenbedie-
nung, höhere Maschinenleistung sowie halb- und vollauto-
matisch arbeitende Maschinen sind Mittel dazu. Noch viel
wichtiger und für den Betriebswissenschafter interessanter
ist es, die sich nicht wertvermehrend auf das Produkt aus-
wirkenden Operationen zu vereinfachen oder noch besser
ganz wegzulassen. Als größte Gruppe gehören in diese
Kategorie die Transporte, betriebsinterne wie auch zwi-
schenbetriebliche. Durch Zusammenfassung von Leer- und
Volltransport können Gänge vermieden, durch Zusammen-
Stellung geeigneter Transporteinheiten die Transportkapa-
zität besser ausgenützt werden.

Mit besonders großem Erfolg kann die Rationalisierung
von der Seite des Transportes dort angepackt werden, wo
durch geeignete Konstruktion der Behälter das bisher
übliche und notwendige Umschichten des Ladegutes ver-
mieden wird, indem der Fertigungsgegenstand von der
einen Maschine zur nächstfolgenden automatisch gefördert
oder aber in einen speziellen Behälter abgelegt und darin
in größerer Anzahl der nächsten Maschine vorgelegt wird.
Welches sind nun die Wege und Mittel, mit denen der
Webereifächmann und der Konstrukteur von Weberei-
maschinen dieses Problem lösen kann?

In jeder Weberei ist eine Großzahl von Personen mit
dem Transport des Schußmaterials beschäftigt. Von der
Spulmaschine direkt in Kistchen abgefüllt, werden sie



Mitteilungen über Textilindustrie12

RU77-B««/at//omaZ ßANGTW/d-PM

Die Spw/era werde« mit ei«em ei«/ac/ze« Ha«dgri// wn a«/?ew
iw die e«i,sprec/ie«deM Kand/e geVo/lew, seZfes/ZäZig zen/rierZ and
/esZge/za/Ze«. Da«& Weg/aZZ der zeiZraaôeade« ArBeiZ /zir das
FreiZege« der Fade«a«/ä«ge zmd das EiwZege« des Fade«s i«
dew Adapter wird der Bediewawgsaw/wawd gegenüber de«
Zjer&ömmZicZze» SysZerwew am darcÄse/rwiZZZicÄ 60% gese«fez.

durch den Spulentransporteur zu den Webstühlen gefahren
und dort abgeladen. Die auf dem Webautomaten in einer
gewissen Zeitspanne leergelaufenen Spulen werden durch
die Spuleneinlegerin ersetzt, die nicht nur jede Spule ein-

RÜ77-Gro/?magazi?z-A«»omai /ür Rayowgewebe

Die Sc/za/fapzzZe« werde« direfeZ i« KisZcZze« izo« der SpaZ-
mascZzz'ne aa/ de« WefeaaZomaZe« ge&rac/zZ, ei«zeZ« dzzrc/z de«
«zecZzawiscZz awgeZrz'eZzewe« Grez/er ewZwomme« a«d z« de«
VorraZsfea«aZ Be/örderZ. Dadarc/z wird der TrawsporZ ®o« der
SpaZmascZziwe a«/ de« WeôaaZomaZe« prafeZiscZz î)o/ZsZà'«dig
«zec/zawisierZ, der daz« er/orderZic/ze ArbezZsaa/wa«d aa/ ei«

Mi«imwm redzzzierZ.

zeln einlegt, sondern das beim Spulen gewissermaßen ver-
lorene Fadenende wieder sucht und an der Maschine fest-
klemmt. Die Konstrukteure suchten nach Mitteln, diesen
wohl an Kenntnisse und Fähigkeiten der Bedienungsperson
keine hohen Anforderungen stellenden Arbeitsgang zu
mechanisieren. Um den Fadenanfang durch eine mecha-
nische Vorrichtung freilegen und fassen zu können, wurde
eine Lösung darin gefunden, daß auf der zu diesem Zweck
etwas abgeänderten Spulmaschine ganz vorne auf der
Spulenspitze eine zusätzliche Fadenreserve — bezeichnet
als «Spitzenreserve» — gewunden wird, die auf dem Web-
automaten durch ein mechanisches Aggregat abgestreift
und festgehalten werden kann.

Es bleibt noch übrig, das Entnehmen der Spule aus dem
Kistchen und das anschließende Einlegen in den Auto-
maten zu vereinfachen oder gar zu automatisieren.

Anhand der von RÜTI entwickelten Maschinen seien
hier die diese Bedingungen erfüllenden Konstruktionen
erklärt. In den 4-Farben-Buntautomaten PM (Bild 1) wer-
den die mit der Spitzenreserve bewickelten Spulen einzeln
von außen in den der betreffenden Farbe zugehörenden
Schacht gesteckt, in dem sie selbsttätig geklemmt werden.
Es entfällt dabei nicht nur die Arbeit des Fadenfreilegens,
das Einführen der Spule von außen —• wie es das Bild gut
darstellt — ist einfacher und benötigt deshalb auch weni-
ger Zeit als das Einlegen in ein Rundmagazin, wo das
richtige Feld für jede Farbe durch Abzählen bestimmt
werden muß.

Bei leergelaufener Spule geht ein Impuls vom funkenfrei
arbeitenden Zweinadelfühler aus an den Magneten, der
den Vorwählmechanismus betätigt. Der eigentliche Spulen-
Wechselvorgang wickelt sich dann folgendermaßen ab: Das
der zu wechselnden Farbe entsprechende Magazin wird
geöffnet, und die unterste Spule fällt auf die Gleitführung.
Ein Wischer schiebt sie dann nach vorne unter den Harn-
mer, der gleich funktioniert wie bei allen herkömmlichen
Automaten. Unmittelbar vor Einsetzen der Hammerbewe-
gung fährt der Hülsenadapter über die Spulenspitze und
streift bei seinem Zurückfahren den Spitzenwickel ab, der
nun durch den von einem Gebläse erzeugten, im Innern
dieses Adapters herrschenden Luftstrom erfaßt und fest-
gehalten wird.

Zusätzlich zur Zeitersparnis beim Spuleneinlegen sind
hier noch eine ganze Reihe sich vor allem im praktischen
Webereibetrieb abzeichnender Vorteile von Bedeutung:

— Freihalten der Lade von herumhängenden Fadenresten
dank Absaugung.

— Dadurch Herabsetzung der Einschleppergefahr.
— Der Schußfaden wird durch den Luftstrom gewisser-

maßen federnd gehalten, so daß beim Einfädeln des
ersten Schusses keine hohen Spitzenspannungen auf-

AZ/e diese ga«z !(«/ersc/ried/icZie« ZG'VcZien fcö««e« a«/ dem
RUr7-Gro/?magazi«-AidomaZe« aera>e«deZ werde«.
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treten und somit die Häufigkeit von Schußfadenbrüchen
herabgesetzt wird.

— Dank richtiger Spannung schon des ersten Schußfadens
nach einem Spulenwechsel ist die Gefahr der Schlingen-
bildung durch den Zentralschußwächter beseitigt.

Bei der Großmagazinautomatik ist auch noch die Spulen-
Zuführung mechanisiert. Die auf der Spulmaschine in Kist-
chen abgefüllten Schußspulen werden samt der Kiste auf
den Webstuhl gebracht (Bild 2). Ein einfach konstruierter,
mechanisch angetriebener Greifer holt eine Spule nach der
andern aus dem Kistchen und fördert sie in den Vorrats-
kanal. Die unterste Spule in diesem Vorratskanal liegt
direkt unter dem Hammer; es ist also nur noch nötig, vor

dem Einschlagen der neuen Spule in den Schützen das
Fadenende freizulegen, was wiederum durch den hier
direkt mit der Außenschere gekuppelten Hülsenadapter
geschieht.

Mit rein mechanisch angetriebenen und gesteuerten Ele-
menten wurde damit die Automatisierung des Webstuhles
einen Riesenschritt vorwärts gebracht. Wichtiges Kenn-
zeichen dieser Konstruktion ist der von oben her arbei-
tende Greifer. Er ermöglicht die Verwendung ganz ge-
wohnlicher Spulenkistchen, die nur in ihren Innenmaßen
gewissen Vorschriften entsprechen müssen (Bild 3). Die
Absauganlage wird von einem eigenen, wartungsfreien
Drehstrommotor angetrieben und ist so vollständig unab-
hängig von zusätzlichen Installationen.

Passungsrost und seine Bekämpfung
Von Dr.-Ing. A. Bartel

Was ist Passungsrost?

(UCP) Passungsrost ist eine Form von oxydischem Ver-
schleiß, in praxi also eine Korrosionsform, daher auch
die Bezeichnung «Reibkorrosion» oder «Reiboxydation».
Der pulverförmige Verschleiß ist entweder schwarz (Neu-
bildung) oder rötlich-braun (Endzustand der Oxydation),
daher der Name Passungs«rost». Unabhängig von der
Größe der Maschinenteile entsteht Passungsrost bei fett-
freien, d. h. «trockenen» Oberflächen bereits nach wenigen
Minuten. Im Zusammenhang mit geringen Schmierstoff-
mengen bilden sich neben pastenartigen braunen Belägen
auch filmartige, und zwar glasharte Auftragungen, die
unerwünschte Reibstörungen verursachen oder den Total-
schaden der Maschine oder des Apparates herbeiführen
können.

Passungsrost entsteht nur unter ganz bestimmten Be-
dingungen, und zwar:
1. wenn wenigstens eine Seite der reibenden Partner Eisen

oder eine Eisenverbindung ist;
2. wenn an den Reibstellen eine relativ hohe Flächenpres-

sung wirkt;
3. wenn das unter Belastung stehende Reibsystem mikro-

skopisch kleine hin- und hergehende Bewegungen, d. h.
Schwingungen bis K mm ausführt (Scheuern);

4. wenn die Anwesenheit von Luftsauerstoff gegeben ist.

Bei Gleitbewegungen, die nur in einer Richtung ver-
laufen, gibt es keinen Passungsrost, dafür Freßverschleiß.
Geringe Schmierstoffmengen können sich dabei hemmend
oder fördernd auf die Entstehung der Primär- bzw. Se-
kundärprodukte des Passungsrostes auswirken.

Unter Primärprodukten wird das Eisenoxyd und unter
Sekundärprodukten werden die glasharten, lackartigen
Filmbeläge verstanden. Die Oberflächen von Stahl und
Eisen im allgemeinen und bei Preß- bzw. Paßsitzen ins-
besondere, haben bekanntlich immer eine dünne, relativ
harte Oxydhaut. Aber selbst bei bester Oberflächenbear-
beitung (finish oder superfinish) sind sie noch relativ rauh.

Afeè.I: PaMttwgsroVprodttfe/eziemJnedercerFwiyiefcwngMZörfiew.
Lin&s.- à'/Zere Form, fcratznroi, seixr Fori (Se&M«där/orm,); reciüs:

/'iingere Form, fast sc/zwarz (Fn'mär/ormj.

Beim Belasten der aneinandergepreßten Teile werden
diese Rauhigkeiten mechanisch ineinander verhakt. Da-
durch entsteht der im Maschinenbau vielfach erwünschte
sogenannte Haftsitz.

Durch den Gebrauch der Maschine oder des Apparates
werden die Kontaktstellen der Paß- oder Preßstellen
durch äußere Kräfte statischer oder dynamischer Art sehr
hoch beansprucht, und es tritt allmählich eine Lockerung
des Haftsitzes ein. Am gefährlichsten sind hochfrequente
mechanische Schwingungen, welche als Biege- oder Tor-
sions- oder als Biege- und Torsionsschwingungen auftre-
ten können. Je kleiner die Schwingweite ist, desto stärker
ist der zerstörende Effekt.

Wie entsteht Passungsrost?

Vorweg sei gesagt, daß die Entstehungsursachen in letz-
ter Konsequenz noch nicht restlos geklärt sind und Pas-
sungsrost daher als eine sehr komplexe Erscheinung bei
Reibungsvorgängen dargestellt werden muß. Ueber die
Entstehung von Passungsrost hat man sich etwa folgendes
Bild gemacht: Die miteinander verhakten Spitzen der
metallischen Rauhigkeiten werden durch Schubkräfte abge-

0

Aöö. 2: Die am frotz/igVe« vor&ommerzde« mec/zß«iscZzew

AnonZrawwge«, die Passung-yrosi zur FoZge Zia&e«.

®5§illl
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schert. Da die Metalle im Paßsitz unter relativ hoher Last
stehen, tritt sofort nach dem Bruch der Rauhigkeitsspitzen
ein Kaltschweißen der nun von Oxyden freien metalli-
sehen Kontaktstellen ein. Es kommt in rascher Folge zur
Ausbildung vieler solcher intermetallischer Kaltschweiß-
stellen (Brücken), die wegen ihrer geringen örtlichen Aus-
dehnung keinen allzugroßen Widerstand gegen Schub-
kräfte bilden und rasch zerstört werden. Die dabei ent-
stehenden Verschleißpartikel sind meist schwarz (FeaOa),
lösen sich mechanisch vom Entstehungsrost ab und gelan-
gen so in die Zwischenräume der Rauhigkeit (Täler). Sie
füllen diese allmählich auf. In weiterer Folge ebnen sich
durch ständige Wiederholung des gleichen Vorganges die
berührenden Paßsitzbereiche ein. Sind die mechanischen
Schwingweiten des Reibsystems, wie erwähnt, sehr klein,
dann kann der feine, nahezu pulverförmige Verschleiß
aus der Entstehungszone durch die Schwingbewegung
allein nicht abtransportiert werden. Es kommt zur Aus-
bildung von lästigen Anhäufungen, wobei sich die losen
Verschleißteilchen ineinander verreiben und sich auf diese
Weise allmählich stark verfestigen. Die Verfestigung
nimmt bei weiterer Beanspruchung zu; die Erzeugung von
neuen Verschleißteilchen an den Grenzflächen des Stahls
oder Eisens nimmt dabei ebenfalls zu. Durch die energi-
sehe Walkbewegung wird die Oberfläche der ineinander-
geschobenen Verschleißteilchen chemisch sehr aktiviert,
die Kristallgitter werden verzerrt und stark deformiert;
dadurch wird weiterer Sauerstoff leicht aufgenommen. Es
kommt daher zur Bildung von braunrotem FejO,. Die
Entstehung von Verschleißprodukten bedeutet aber letz-
ten Endes einen Materialverlust des Stahls, der sich im
Laufe der Zeit in einer zunehmenden Querschnittsschwä-
chung der reibenden Partner bemerkbar macht.

In Abb. 2 sind in drei Figuren die wichtigsten vorkom-
menden Beanspruchungsarten eines Paßsitzes wiedergege-
ben. Fig. 1 besagt, daß Passungsrost entsteht, wenn klein-
ste Schwingungen, d. h. Vibrationen, im Sinne eines Ver-
drehens des Paßsystems wirken (praktisches Beispiel:
Textilmaschinen). Fig. 2 zeigt, daß hin- und hergehende
Bewegungen zur Entstehung von Passungsrost führen
können (Beispiele: Preßluftwerkzeuge, Materialprüfungs-
maschinen, und zwar sogenannte Pulsatoren bei der Stel-
lung Null). Fig. 3 veranschaulicht die Biegetorsionsschwin-
gung als kontinuierliche Beanspruchung, die Passungsrost
zur Folge hat (Beispiele: Spannzangen an Drehbänken
oder Wellen, die auf Biegung oder auf Biegung und Tor-
sion beansprucht werden).

Vorkommen von Passungsrost

Er ist anzutreffen an kleinsten und größten, bewegten
und ruhenden Maschinen, z. B. an Exzenterpressenfüh-
rungen, Kranlagerungen, Treibzapfen an Lokomotivrädern,
Werkstoffprüfmaschinen, Kugellagern, Trockenrasierappa-
raten des Vibrationstyps, stufenlos regulierbaren Getrie-
ben usw., aber auch an Textilmaschinen.

Abb. 5: PasswwgsroV am zyZz'zzdrzschezz Präzz'sz'ozzsfeö'rper hoher
O&er/Zäc/zengzite (max. Razzhiz'e/e ©ozt 0,2 p), S/ahZ C15 ein-
saizgehäriei: a) bez Verwendung ©on OeZ A, b) bei Verwezz-
dung ©on OeZ ß, c) Peine PasszzzzgsrosibzZdtzwg, wenn MoZyho/e-

Pas/e GK ©erwerzdei wird.

Passungsrost und Molykote-Paste GK
Untersuchungen an Prüfmaschinen sowie die Erfahrun-

gen in der Praxis zeigten, daß mit Molykote-Paste GK
die Bildung von Passungsrost in vielen Fällen wirksam
unterdrückt werden kann. Die Molykote-Paste GK unter-
scheidet sich in ihrer Zusammensetzung von der Molykote-
Paste G, die sich ihrer beiten Anwendungsmöglichkeiten
u. a. gegen Fressen in der Industrie bereits zu einem erst-
rangigen Standardprodukt entwickelt hat. Auch sie wird in
Form eines dünnen Films auf die sauberen Bauteile aufge-
rieben. Verschiedentlich (z. B. an Wälzlagersitzen) wird an-
statt Molykote-Paste GK auch Molykote-Pulver Z oder
Molykote-Pulver Mikrofein verwendet. Das Molykote-Pul-
lV

Abb. 4: Besonders gut «gewachsener» Passangsros/ an der Ein-
spazzzzs/eZZe eines zylindrischen Prii/Pö'rpers hoher Ober/Zachen-
gii/e (p max. 0,2). Der schmaie, rech/s szch/bare Sieg ohne
Passzzzzgsrosi isi dzzrch die Spannzange en/sianden (SchZz'iz in
der Spannzange). Farbe der Aw/wachsung braanroi, aZso isi

der Passzzzzgsrosi äiieren Dalums (Sefezzrzdär/orm).

ver wird auf die entfetteten Bauteile vor dem Einbau
mittels einer Filz-Wabbelscheibe mechanisch oder mit
Lappen von Hand aufgerieben. So erreichte man z. B. an
Walzwerklagern, daß kein Passungsrost mehr auftrat und
sich die Rollenlager einwandfrei wieder abziehen ließen.

Aus der Vielzahl der Erprobungen sei noch die Unter-
suchung an Nähmaschinenteilen erwähnt. Bei Vergleichs-
versuchen wurde Molykote-Paste GK auf passungsrost-

Abbz'Zdtzzzg 5: Mz'i MoZyhoie-Pasie GK behazzdeZ/e passzzzzgsrosi-
emp/z'zzdZz'che BazziezZe ©ozz Nähmaschz'zzezz, weZche rztzr feZez'zze

oszz'ZZz'erezzde Drehbewegzzzzgezz atzs/zzhrezz.
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empfindliche Bauteile aufgerieben. Nach 1000 Laufstunden
liefen die Maschinen noch einwandfrei, während die un-
behandelten sechs Nähmaschinen zum Teil wegen Pas-
sungsrost an mehreren Partien blockierten. Besonders an
der Steuerhebelachse setzte sich viel Passungsrost an und
führte in einem Fall zum Blockieren. Nachdem diese
Steuerhebelachse vom Rost befreit und mit Molykote-
Paste GK behandelt worden war, lief sie bis zur Beendi-
gung des Versuchs nach weiteren 1000 Stunden Laufzeit
noch immer einwandfrei.

Die Grundbedingungen für die gute Wirkung eines zu-
verlässigen Schutzes gegen Passungsrost («Antifretting»)
ist die, daß die häufig vorhandene Neigung zur Legie-
rungsbildung, d. i. das Verfressen zwischen zwei reibenden
Metallen, durch das gewollte Dazwischenschieben eines
dritten Partners unterbunden, d. h. verhindert wird. Man
kann dies einerseits mit erheblichem technischem Auf-
wand durchführen, wie bekanntlich durch Verchromen,

Versilbern, Verkupfern, Weichnitrieren, Sulfinuzieren,
Phosphatieren usw. Ueberblickt man die vielen Versuche
der Industrie, Passungsrost mit den verschiedensten Mit-
teln und Methoden zu bekämpfen oder einzudämmen, so
dürfte der Praxis durch die Molykote-Paste GK eine ver-
hältnismäßig einfach anwendbare, wirkungsvolle Montage-
und Betriebshilfe in die Hand gegeben sein.
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Neue Farbstoffe und Musterkarten
CIBA Aktiengesellschaft

® Cibacronbrillantorange GP, ein Originalprodukt der
CIBA, ist ein Reaktivfarbstoff für Zellulosefaserstoffe von
noch reinerer Nuance als Cibacronbrillantorange G. Er
gibt Färbungen und Drucke von guter Licht-, Wasch-,
Wasser- und Schweißechtheit; " sie sind zudem trocken-
reinigungs.- und «Trubenizing»*-echt und für Gummie-
rungszwecke sowie Kunstharzausrüstungen geeignet. Einer
der besonderen Vorteile des Farbstoffes liegt in der leich-
ten Auswaschbarkeit des nicht fixierten Farbstoffanteils.
Die Anwendung in der Färberei von natürlichen Zellu-
losefaserstoffen kann nach allen Foulard- und Kontinue-
Verfahren, von regenerierten Zellulosefaserstoffen nach
Foulardverfahren und dem Ausziehverfahren erfolgen.
Für das Ausziehverfahren ist Cibacronbrillantorange G
der neuen Marke vorzuziehen. Cibacronbrillantorange GP
läßt sich nach dem ® Neovadin-Färbeverfahren auch auf
Wolle applizieren, und zwar als Selbstfarbstoff sowie als
Mischkomponente, insbesondere in Kombination mit den
Cibacronschärlach- und Cibacronbrillantrot-Marken für
Scharlachtöne.
* Trubenizing Process Corporation, New York (USA)

® Registrierte Marke

Sandoz AG. Basel

® Sandothrenschwarz F-NR extra fein Pulver für Fär-
bung. — Mit Sandothrenschwarz F-NR extra fein Pulver
für Färbung ergänzt die SANDOZ AG., Basel, die Reihe
ihrer Küpenschwarz um einen blaustichigen und direkt
oxydierenden Heißfärber von gutem Egalisiervermögen.
Der neue Farbstoff, der ohne Salzzugabe weitgehend aus-
zieht und zur vollständigen Baderschöpfung bis 40 g/1

Kochsalz verträgt, kann nach dem Stammküpenverfahren
(vgl. Musterkarte Nr. 903/57) gefärbt oder direkt im Fär-
bebad verküpt werden. Er ist für die Apparatefärberei
geeignet und kommt dank seinen hervorragenden Echt-
heiten auf dem Niveau des FELISOL-berechtigten Sando-
thren-Sortiments für Wasch-, Möbel-, Dekorations- und
Markisenstoffe sowie Buntbleichartikel in Frage.
® Der SANDOZ AG. in zählreichen Ländern geschützte

Marke

® Sandothrenschwarz F-N2BA Pulver. — Mit ihrem
neuen Küpenschwarz ersetzt die SANDOZ AG. ihre bis-
herige F-N2B-Marke. Die Echtheiten bleiben dieselben,
während die Nuance gegenüber F-N2B etwas blauer ist.
Im Unterschied zu diesem eignet sich das neue Produkt
für die Apparatefärberei; sein Hauptanwendungsgebiet
sind Dekorations- und Allwetterstoffe.

Cuprofixgrün C-GBL. — Das neue Cuprofixgrün C-GBL
der SANDOZ AG., Basel, ist ein einheitliches Nachkupfe-
rungsgrün für Baumwolle, Viskose- und Kupferrayon
sowie Zellwolle, Leinen, Jute, Hanf und Sisal. Das Pro-
dukt besitzt ein gutes Egalisiervermögen und wird aus
neutralem Bad bei Temperaturen bis nahe dem Koch-
punkt gefärbt; es eignet sich auch für das Pad-Jig-Ver-
fahren mit Salzfixierung.

Cuprofixgrün C-GBL darf als Spitzenprodukt für die
Knitterfestausrüstung bezeichnet werden. Es ist femer
weiß ätzbar und ermöglicht reinweiß reservierte Azetat-
seideneffekte in Gewebe und Garn.

Die Hauptanwendungsgebiete der Neuheit sind dank
ihrer sehr guten Lichtechtheit Möbel- und Dekorations-
Stoffe, Regenmantel- und Windjackenstoffe, Trikotagen
und Kleiderstoffe sowie Socken- und Nähgarne. Nachbe-
handlung mit Kupfersulfat/Essigsäure oder Cuprofix SL
ergibt sehr gute Waschechtheiten bis 60» C.

Imperial Chemical Industries — Dyestuffs Division

Das Färben von Viskose-Zellwolle mit Procionfarbstof-
fen auf dem Haspel. Die kaltfärbenden Procionfarbstoffe
bieten die Möglichkeit, Viskose und Baumwolle nach be-
quemen Verfahren entweder kontinuierlich, halbkonti-
nuierlich oder diskontinuierlich kalt zu färben. Die stän-
dige Erweiterung des Procionsortimentes hat jedoch zu
ausgeprägten Unterschieden zwischen den einzelnen Färb-
Stoffen geführt, was sich besonders beim diskontinuierli-
chen Färben von Viskose bemerkbar macht. Zum Beispiel
zeigen Farbstoffe, die in kalten Lösungen zum Aggregie-
ren neigen, beim kalten diskontinuierlichen Färben
schlechte Aufzieheigenschaften.

Neuere Untersuchungen haben gezeigt, daß das Sorti-
ment der «kaltfärbenden» Procionfarbstoffe auf Viskose-
zellwollstücke bei Temperaturen zwischen 50 und 70 » C
aus Färbebädern mit einem um 7,5 liegenden pH-Wert
appliziert werden kann. Dieses Verfahren bietet nicht nur
die Möglichkeit, Viskosezellwolle nach Ausziehverfahren
mit besserer Egalität zu färben, sondern ergibt bei gewis-
sen Farbstoffen auch eine merkliche Steigerung der Färb-
ausbeute.

Das diesbezügliche Technische Informationsblatt T. I.
Dyehouse Nr. 559 wird von der ICI Interessenten gerne
zur Verfügung gestellt.

Herstellung von permanenten öl- und wasserabweisen-
den Ausrüstungen auf Textilien. — In ihrem soeben neu
veröffentlichten technischen Informationsblatt Dyehouse
Nr. 571 befaßt sich die ICI mit der Herstellung von per-
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