infolge hydrolytischen Zerfalls nicht existenzfahigi®),
CO-haltige Ionen sind iiberhaupt nur auf ganz seltene,
frither zusammengestellte Fille beschrdankts®). Bei den
gemischten Carbonylen liegen 1i. allg. mehrkernige Niclit-
elektrolyte vor, in denen CO-Molekiile die Briickenbindung
zwischen den zentralen Metallatomen — stets nur vermittels
von Metall-C-Bindungen — bewerkstelligen, z. B. die Molekiile

(OQﬁMCmJ&@OMb@OM1WC0CMUU5T'(OCOES

desgl.die NH;-haltigenEisenverbindungen wieFe(CO) ,Cu_(NH, ) ,

U .CO
H,N-Cu-CO- Fe- CO-Cu- NH,; [Hg(CO), Fe(CO)ply
- CO

Vollig verschieden in Bautyp und Eigenschaften sind die
beiden Verbindungen Dikobalttetracarbonyl- und Eisen-
tetracarbonyl- Quecksilber; letzteres ist unloslich in
allen Mitteln, nicht sublimierbar, d. h. es existiert nicht als
einfaches Molekiil wie Hg(Co(CO),);, sondern nur in festem
Zustand und ist hochpolymer.

*"a) Auch die inzwischen erschienenc Abhamllung von Fr. Hein u. H. Poblcth, 7. an-
org. allg. Chem. 248, 9, 99 [1941], bestiitigt diese Verhaltnisse.
38) W. Hieber u. A. Wirsching, 7. anorg, allg, Chem, 245, 41 [1940].

Struktur und Verhalten der Metallcarbonylwasserstoffe
erinnern an dic Borwasserstoffe, das Di- und Tetraboran®),
bei denen bekanntlich die H-Atome nicht gleichwertig sind,
sondern je eines mit dem Boratom zu einem Verband (BH),
einein ,, Pseudokohlenstoff'*-Atom, verschmolzen ist. Von

den Autoren w1rd diese (xruppe ionogen formuliert als BH

entsprechend CoIl und FeHH bei den Carbonylwasserstoffen.
Die Auffassung als ,,Pseudoatome’ erscheint jedoch vorteil-
hafter, da die beiden Protonen in die Elektronenhiillen voll-
stindig einbezogen werden miissen (s. o!). Die Borane sind
gleichfalls zur Salzbildung mit NH, befihigt entsprechend
[B,H,1(NH,), und [BH/](NH,), und bilden keine Alkali- und
Erdalkalisalze!®). Ferner sind die gekennzeichneten H-Atome
nicht alkylierbar, ebensowenig wie bisher Ester der Carbonyl-
wasserstoffe bekannt sind*!). Es liegt daher nahe, in beiden
Fillen auf dieselbe Natur der Wasserstoffbindung, demn Vor-
liegen von , Psendoatomen in den freien Hydriden, zu
schlieflen. Eingeg. I4.Juni 1941. [A.49].  (SchluB folgt.)
3%) E. Wiberg, Ber. dtsch. chenw. Ges. 89, 2816 [1930], und die dort zitierte Literatur.
19 Das Vermdgen dicser Borane, Alkalimetalle anzulagern, ist eine Funktion ihres
ungesittigten Charakters und hat nichts mit Salzbildung zu tun, vgl. die in der Fui-
note 39 zitierte Literatur (dort 8. 2829),
41) Eingebende diesbeziigliche Versuche. inshes. auch die Methylierung mit Diazomethan.
~ schlugen bisher stets febl.

Hodhfeste Fasern und ihre Gebraudhstiichtigkeit

Von Dy. 4. ZART,

ochfeste Zellwollen werden vou verschiedenien Erzeugern

herausgebracht, z. B. als Aspha, Duraflox, Phrix hnf,,
Vistra hnf. usw. Duraflox!) war in Deutschland der erste
Vertreter dieser Fasern, die von der am meistenn in die Augen
fallenden Eigenschiaft, der hohen ReiBfestigkeit, ihre Bezeich-
nung erhalten haben. Der Fortschritt wird durch den Vergleich
mit guten Durchschnittsfasern deutlich:

Rk
tr. na, nafur. Y
Flox 38/15 ... voenenn.. 22 12 55
Phrix BR.............. 21 11,5 35
Vistra WW............. 21 12 57
Duraflox 38/13 ......... 30 20 68,7

Die Verbesserung besonders in der NaBfestigkeit der
hochfesten Fasern ist bedeutend?). Uberraschenderweise fand
sie zunichst nicht allgemeine Anerkennung. Ks wurde im
Gegenteil vor diesein Wege der Festigkeitssteigerung gewarnt
mit der Begriindung, daf nach allen vorliegenden Erfalirungen
mit der TFestigkeitssteigerung die Gebrauchseigenschaften
leiden miifiten. Dafl bei Duraflox diese Nachteile niclit ein-
getreten sind, dariiber soll im folgenden etwas ausfithrlicher
berichtet werden.

Die genaunten Fasern werden nach dem Viscoseverfahren
hergestcllt. Uwn die Viscositit der Losung auf eitte teclinisch
brauchbare Stufe zu bringen und die Iiltrierfihigkeit zu er-
leichtern, ist es notwendig, das natiirlichic Celluloscmolekiil zu
verkleinern, den Polymerisationsgrad zu verringern. Durch
Abbaumafinahmen an Naturfasern war nun der FKindruck
entstanden, daB gleichlaufend mit der Anderung des Poly-
merisationsgrades auch die Faserfestigkeit gedndert wird.
Das ist bei Kunstfasern aber nicht der Fall. Diese Tatsache
ist inzwischen auch allgemein ancrkannt worden3). Es sei
trotzdem aus einschlagigen Arbciten zum Bceleg eine Versuclis-
reihe wiedergegeben (s. Tab. 1),

Tabelle 1.
Viscosespinnversuche mit tallendem Polymerlsationsgrad.

Polymerisationsgrad ............ . ..., 70 337 316 272 147
Spinnviscogitdt ......... ... L 96 22 15 12 G
NI oo 1793 1840 1780 1700 1760
Rkm 14,2 13,8 13,7 13,3 13
e 6,3 6,5 6,8 6,3 6
DA 9% o e 44.2 47 49,4 47,5 46.1
29.6 26,7 22,3 23.3 20,2
Dehnung G - 1 3,8 | 330 | 809 | 279 | 24
Schlinge: nfostlgkut in 9% der dopp. Re xB
festigkeit. ... 51,4 53 52 45 42,2
Quellwert % ... 83,2 84,38 85,08 &4 45,5
Dauerbiegezahl — 51 49 47 32
Scheuerfestigheit ..................... 2050 1550 1120 670 460

Die Versuchsbedingungen wurden moglichst gleich gehalten.
(Die Viscose enthielt 8%, Cellulose, 7% NaOH, sulfidiert wurde it

1) Tm folgenden wird der experimentellen Belege weyen als Vertreter der hochfesten
Zellwolle immer auf Duraflox zuriickgegriffen.

¢) Die Werte geben den Durchschnitt von Handelsware.

*1 I, Staudinger, Papierfabrikant 38. 473 [1938].
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359, CS,, auf Cellulose berechnet. Gesponnen wurden alle Ver-
suche im gleichen Betricbsspinnbad unter gleichen Bedingungen bei
ciner Spinnreife der Viscose von 3,3 Glucoseresten auf 1 CS,.) Es
wurde nur die Vorreife der Natroncellulose gedndert. Danach steht
cinemn selir starken Abfall des Polymerisationsgrades nur ein schr
geringer der Festigkeit gegeniiber; er ist von der ersten bis zur letzten
Stufe merklich, weist aber zwischen aufeinanderfolgenden Stufen
nur geringe Unterschiede auf; sie fallen in den Bereich der Be-
stimmungsfeliler und gewohnten Betricbsschwankungen. Diese
mogen die Ursache dafiir sein, daB beim Polynierisationsgrad 370
unregelmifige Abweicliungen auftreten.

In der Dechnung, Schlingenfestigkeit und Dauerbiegezahl
macht sich dier Abbau schon stiarker bemerkbar. Im Quellwert ist
der Einflufl sehr gering. Am stdrksten wirkt er sich in der Scheuer-
festigkeit aust). Dies wird besonders deutlich in Abb. 1, die die
Verdnderung in den FEigenschaften mit zunehmendem Polymeri-
sationsgrad ze'gt, u.zw. bezogen auf die niedersten Werte, die
immer gleich 100 gesetzt wurden. Die Linien stellen also die je-
weiligen 100 anteiligen Steigerungen dar.

°/°
450 - Scheuerfestigkert
400~
350
300 -
250 - / Polymerisationsgrad
: e
200 -
. Dauerbiegewert
750r-- Dehnung %
- {é\, Schlingenfestigkeit %
100 f > Reifldnge km
150 200 250 300 350 400
Polymerisationsgrad
Abb. 1. Polymerisationsgrad und Fasereigenschaften.

Der Verlauf der Linien kann durch Anderungen in den Herstellungsbedingungen auclc
grundsitzlich gefindert werden.

Iin ganzen ergibt diese Untersuchung, daB in dem gepriiften
Bereich der Polymerisationsgrad nur einen geringen Einflufl
auf die Reiflfestigkeit ausiibt, andere Iiigenschaften aber
giinstig beeinflult, so daB er die Moglichkeit bietet, den Ge-

4y Zart, Klepzigs Text.-7. 9, 272 [1041].
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brauchswert zu erhdhen. Leider ist diesc Moglichkeit stark
beschrinkt, das zeigt der Vergleich von Polymerisationsgrad
und Spinnviscositit mit ihrem unverbaltnismalig raschen An-
stieg. Sic crreichit sehr bald die Grenze der technisclien Ver-
arbeitungsmoglichkeits).

Fiir den FinfluB des Polyinerisationsgrades, also der Mole-
kilfaserlange, auf die Festigkeit bietet sich ein anschaulicher
Vergleich, cin Modellversuch im Ausspinnen von Zellwollfasern
zu Garuien. Wenn man bei kleinen Iascrlangen anfangt, so
gibt es, abliangig von der Dicke,

R;:Sm citte untere Grenze, unter der
4 ‘F iiberhaupt kein Garn zu er-

| halten ist. Aus diesem1 Grunde
12y kann mian aus Ilolzcellulose-
10 i’ fasern oder aus Linters kein Garn
g'> 1+ —+v L .14 gpinnen, sondern muBl dazu

20 30 40 50 60
mm Schnittldnge

Abb. 2. Abhingigkeit der Garn-
festigkeit von der Faserlinge.

den Umweg iiber die Zellwoll-
herstellung wihlen,  Steigert
man die Faserlinge, so nimmt
dic Garnfestigkeit nicht gleich-
malig mit der TFaserlinge, son-
dern im Anfang stark und zum Schlufl nur sehr wenig zu,
wie dies die Schaulinie der Abb. 2 zcigt®).

Nach der Sulfidierung der Natroncellulose hort der Abbau
auf. Xs treten nun andere sehr verwickelte Zusammenhange
auf, in deren Verlauf man vielfach Moglichkeiten hat, die Faser-
cigenschaften zn becinflussen. Weitere kommen beim Aus-
spinnen hinzu.

An dieser Stelle kann man den oben gebrachten Modell-
versuch noch weiter verfolgen. Bei der Garnherstellung
erfahrt das Faserband in der Dreizylinder-Spinnerei eine mehr-
fache Verstreckung, im Anfang nach vorheriger Doppclung,
um es moglichst gleichmafig zu machen und die gewiinschte
Feinlicit zu erreichen. Dabei werden die Fasern aus der Wirr-
lage des XKardenbandes gleichgerichitet, was sich zugunsten
der Festigkeit auswirkt. Wird cin Viseosefaden olme Spannung
versponnen, so licgen die Cellulosckristallite ungeordnet durch-
cinander. Legt man walrend des Spinnvorganges in gecigneter
Weise eine Spannung an, d.l1. streckt man den Faden, so werden
die Kristallite gleichgericlitet, aber auf andere Art als bein
Modellversuch. Walirend bei diesemn die Fasern aneinander
vorbeigleiten, bilden die Cellulose-Xanthogenat- bzw. Cellulose-
Hydratmicellen des verfestigten Tfadens ein raumliches, un-
geordnetes Netzwerk mit festen Verkniipfungsstellen, das beim
Strecken zusaimmengezogel wird unter michr oder minder weit-
gehender Gleiehrichtung der Netzfaden, der Micellen. Die
Tolge ist eine Festigkeitserhohung. Wieweit diese gesteigert
werden kann, zeigt Tab. 2 an einer Gegemniiberstellung der
Zahlen zweier Floxfasern und der von Scdurakunstseide. Mit
Lrhohung der Festigkeit haben hier andere Yigenschaften
erlicblich nachgelassen. Bei diesem Vergleich waren aber die
Herstellungsbedingungen ganz verschieden, weil Flox in einem
normalen Spinnbad, Seduraflox in konz. Schwefelsiure ge-
sponnen wird.

Tabelle 2.

. - Sedura-
Fox Feinflox kunstseide
Nm oo 06000 8180 8180
tr 22,2 21,4 38
BEmo.ooooin na. 124 126 u7
R " tr. 20 18,5 8
Debnung 9% .oooein i, na. 21,5 185 9
T ¢ N 56 50 71
Sehlingenfestigkeit ... ... ..., 30 81 17,2
Daerbiegezahl in % der dopp.
Reibfestighkeit ..o, 204 — 167
Ouelhidhigkeit % 04 —- 64
=eheuerfestigkeit a740 - 60

I folgenden werden deshalb noch Zahlen aus cinem be-
sonders ausgesuchten Spinnversuch gebrachit, bei dem alles
gleich blich und nur die Verstreckung geindert wurde.

Verstreckunyg % Rkm tr. Dehnung 9 | Schiingrenfestigkeit %
15,3 11,9 95,8 63,0
29 14,7 33,6 47,2
40 20,65 15 21,8
¢} Eine Auswaichmislichkeit scheint in der Verringerung des Cellulosegehalts der Viscose
zu liegen, aber anch sie ist dadurch bigrenzt, daB bei Uberschreitung einer engen Grenze
mit ihr eine Abnabime der Gebrauchstiichtivkeit der Fasern verbunden ist.

%) Mit Erlaubnis der I.G. Farbenindustrie A.-G. ist hierzu cine S$tudie von ihr ,,Ubel
die Verarbeitung von Zellwolle in der Baumwollspinnerei'* ausgewertet worden,

Man sieht, da hier mit der Steigerung der Festigkeit durch
ausschlieflliche ErhShung der Verstreckung Dehnbarkeit und
Schlingenfestigkeit auBlerordentlich stark zuriickgehen.

Damit ist aber noch nicht gesagt, dafl dies immer der Fall
scin mull. So ist sehr wesentlich, in welchem1 Augenblick der
Fasererhartung die Verstreckung vorgenommen wird. Verzieht
man den fliissigen Viscosefaden, so erfolgt keine Gleichrichtung
der Kristallite und Verfestigung; verstreckt man den fertig aus-
gesponnenen, aber noch nicht getrockneten Faden, so ist er
blofl noch unvollkommen verstreckbar init miafigen Ergeb-
nissen; dazu kommen dic Ungleichmafligkeiten imm Faser-
querschnitt und ihr unterschiedliches Ansprechen auf die Ver-
streckung. Um den giinstigsten Zustand zu fassen und aus-
zunutzen, kann man das Spinnbad so beeinflussen, dafl der
Ubergang vom fliissigen zum fertigen ausgesponnenen Zustand
verlangsamt wird, u. U. durch Benutzung mehrerer aufeinander
folgender Bader, um die Verstreckung im geeigneten Augen-
blick ansetzen zu lassen und Zeit fiir sie zu haben.

Die Vorginge dabei und die einzelnen Fadenzustinde sind
aber wissenschaftlich noch nicht geklirt und bereiten selbst
unter vereinfachten Bedingungen noch Schwierigkeiten?).

Mangels wissenschaftlicher Durchdringung miissen die
Erfolge hier versuchsweise ertastet werden. Was dabei durch
diec Durafloxfaser erreicht worden ist, mag durch die Zu-
sammenstellung der Eigenschaften veranschaulicht werden
(Tab. 3). Die Zahlen entstammen Untersuchungen an Betriebs-
partien, die als Durchschnitt angesehen werden koénnen.

Tabelle 8.
32 volle
Flox Duraflox znh::,{?l‘l‘l;lg;
Polymerisationsgrad........... 265 307 2000
6160 G120 5660
tr. 22,3 30 28,1
Rkm ...ooovvviiinviinine, na. 125 20 302
tr. 17,7 18,2 a7
o/ , B s
Dehnung 9%, ........ “Lna. 187 18 132
Elastizitdt 95 .. .ooovvininns. 4,0 4.9 2,9
schlingenfestigkeit % ......... 31.8 20,8 71,7
Dauerbiegezabl ............... 133 H1t 3021
Scheuerzabl .......... 0l 9743 134006 19203
Quellfihigkeit % .....covvuun.. 93,6 T 97,33 46,1

Der Vergleich zeigt, dall im Gegensatz zu den vorher
gegebenen Beispielen trotz der durch Streckung bewirkten
wesentlich erhohten Festigkeit die Dehnbarkeit gar nicht
gelitten hat. Die Schlingenfestigkeit ist um ein geringes, prak-
tisch bedeutungslos, abgesunken, die Quellfahigkeit erhéht,
Dauerbiegefestigkeit und Scheuerfestigkeit sind wesentlich
erhoht.

Im ganzen ist also bei der hochfesten Zellwolle eine merk-
liche Verbesserung der Gebrauchseigenschaften im Vergleich
mit der alten Durchschuittszellwolle festzustellen. Auf den
Vergleich mit Baumwolle, in der letzten Spalte, soll spiter
eingegangen werden.

Die grundsatzliche Frage, welches die inneren Gefiige-

" verhiltnisse der Fasern sind, die bei Duraflox entgegen manch

kritischer Erwartung mit der Steigerung der Festigkeit auch eine
solche der anderen wichtigen Gebrauchseigenschaften ver-
binden, ist noch nicht gekliart. Der Nachweis einer erzielten
Gebrauchswertsteigerung wurde hier zundehst nur an den
Tasereigenschaften gefithrt. Inzwisclien liegen aber auch ge-
niigend Erfalirungen iiber dic praktische Bewdhrung vor,
die letzten Yndes immer entscheidend bleiben wird. Aus ein-
schligigen Versuchen und Erfahrungen seien hier einige Beleg-
beispicle angefiihrt.

Fiir den Gebrauch wichtig ist das Verhalten der IT‘aser
beim WaschprozeB. Die Ergebnisse einer vergleichenden
Versuchsreihe zeigt Tab. 4. Sie wurde durchgefithrt an Koper-
geweben aus Ilox und Duraflox, die zusammen 25mal in einer
Hauswaschmaschine mit Seife und Soda gewaschen wurden.
Garnnummer und Gewebezusaminensetzuug waren die gleiclien.
Die ersten Priifungen wurden nicht an Roh-, sondern am ent-
schlichteten Gewebe vorgenommen.

Man sieht, dafl sowolil bei den 25mal gewasclienen als auch
bei den nafl geschecuerten Geweben die Wertminderung bei
Duraflox geringer ist als bei Flox und nach dem Waschen sowie
uach dem Scheuern die Berstdruckzahlen des Durafloxgewebes
wesentlich iiber denen des Floxgewebes liegen.

Bemerkenswert sind auch die hohen Dauerbiegezahlen bei
der hochfesten Zellwolle, Iier ist die Abnahme durch die
Wische bei Duraflox starker als bei Flox, die Endzahlen bleiben

7 P. H. Hermunns, Kolloid-Z. 98, 38 [1041].
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aber immer noch hsher. Dabei ist zu beachten, daf} die Faser-
starke bei Duraflox (1,3 den.) geringer war als bei Flox (1,5 den.)
und dafl mit der Faserstarke anch der Widerstand gegen die
Beanspruchung zunimmt?).

Uberraschend war die Feststellung, daB sich die hochfeste
Zellwolle auch vorziiglich zur Herstellung von Nédhgarnen
cignet, fiir die man bisher nur die allerbeste Baumwolle ver-
wendet hatte. Grofle Versuchsreihen zeigten, dafl wohl auf
allen Gebieten des Nahgarneinsatzes, mit wenigen Ausnahinen,
hoclifeste Zellwolle mit gutem Tirfolg eingesetzt werden kann,
sogar in der Konfektionsniherei, die sehr starke Amnspriiche
stellt. Gebrauchsversuche, z. B. mit Sporthemden, Bettwische
usw., in denen Duraflox-Nihgarne eingesetzt waren, haben bisher
zu keiner Beanstandung gefiihrt.

Tabelle 4.
Kdpergewebe in Kette und Schuf3 37 und 24 Fdn./em der Nm 34 und 27. Erste Prilfung
am entschlichteten trewebe, zweite Prilfung am 23mnal gewaschenen Gewebe.

Flox 38/15 Duraflox 38/13
osmal | % Ab- R 25mal | % Ab-
entschl. rew, T me entschl. gow, nahne
Gewicht/fm? .............. 234,6 233,5 — 243,9 231,8 -
Waschbestindigkeit
srstreiBlinge km*y ..J T 5,0 3,9 —22,0 6.2 5.9 —4,8
Berstreillinge km*) na, 94 1t9 508 35 32 86
Wolbhot mm........ tr. 26.2 27.3 - 27,0 25,2 —
orbhahe m na. | 267 | 244 — 270 | 260 | -
Dauerbiegezahl
Kette o oouiiiaiinnienes 17111 | 14688 -- 61063 | 18101 -
Behu oo, 15827 6963 — 73334 | 19034 -
N ge- Y% Ab- R ge- % Ab-
entschl. { heert | nunme | €M [oohenert | natime
Scheuerbestandigkeit®®)
BerstreiBlinge km . ... na. 1,9 —-20,8 3,5 3,0 —-14,3
Wolhhohe mm....... na. 249 27,9 26,0

*) Berstdruck und Wolbhohe werden nach Sommer filr Vergleichazwecke in Berstreil3-
linge (Ry,) und Stofidehnung uach folgender Formel errcchnet:
r*+h? 100 46
4h Q '
p = Berstdruck in kefent
r = Radius der Prilffliche in em
h Wolbhdbe in ecm
Q = Quadratmetergewicht in g
8 = Stoffdehnung in 9
Die Stoffdebnung liGt sich aus folgender Formel berechnen:
¢ h =
Tl —r
h 180
—— _r__“_;__. Im

Ry (km) =p*

wobei bedeutet

e sy

8 (%)= —-
h
wobei tg a sich aus 5 ergibt.

%) Prilfgeriit Schopper. Es wird Gewebe gegen (fewebe gescheuert, jedes mit einer Militar-
tuchunterlage, von deren oberer in der Mitte ein kreisrundes l-och von 10 cin Dmr,
lausgestanzt ist. Auswilbung bei der Hinspannung 7 mm. Belastung beim Scheuern
2.5 kg. Nach je 200 Touren wird Deehungsrichtung gewechselt und mit ciner weichen
Bilrsie abgebiirstet; Gesamttourenzabl 2500.

Die (Gewebe sind vorher in dest, Wasser -+ 1 g/l Nekal 15 min gut genetzt
und ausgeschleudert. Wiahrend der Scheuerzeit wird das verdunstete Wasser allméhlich
durch Zugabe von 2,5 cm® Wasser aus einer Pipette auf das obere und untere Gewebe
ersetzt. Beide werden nach der Schecuerung auf Berstdruck geprift.

) R. 8toll, Melliand Textilber. 22, 253 [1041] und eigene Erfahrungen,

FEin Vergleich zwischen Baumwolludhgarn des Handels
und Duraflox-Nihgarn einer Versuchsreihe ergab folgende
Zahlen:

Nihgarn aus
Baumwolle | Durallox
85/2/2 H53/2/2
P 20,6 17,0
Dehnung 95 .o i e . 6.4 10, ¢
Flastische Dehnung bei ¢/ «ler Bruchdehnung,.. ......... 302 2,48

Nahversuche mit diesem Duraflox-Nihgarn wurden auf
einer Konfektionsnihmasehine mit 2600 Stichen in der Minute
an cinem Militartueh durchgefiihrt, das 2- bis 4fache I.agen ent-
hielt. s traten dabel keine Fadenbriiche und keine Nah-
schwierigkeiten auf. Der Unterschied in der oben ausgewicsenen
Reilfestigkeit zwischen beiden Garnen ist deshalb fiir die Praxis
ohne Bedeutungund wird ausgeglichen dureh die hshere Dehnung
des Durafloxgarnes, die dic Gefahr eines Bruches vermindert.

Es ist verstindlich, daB die hochfeste Zellwolle zunachst
in das technische Gebict eingesetzt wird, u. zw. iiberall da,
wo besonders hohe Anforderungen gestellt werden. Hier hat
sie sich z. B. fiir Antriebsbander und Schniire an Spinn-
maschinen cbenso gut bewiahrt wic Baumwolle®) Die Fr-
falirungen beim Finsatz fiir Treibriemen und Forderbander
sind sehr giinstigei%) bis auf bestimminte Fille, in denen die hohe
Quellfahigkeit der Zellwolle beim Naflwerden storend wirkt.

Trotz dieser nicht abstreitbaren Frfolge bleiben noch
erhebliche Wiinsehe offen. Aueh sie miissen zur richtigen Be-
urteilung des Standes der Entwicklung unserer kiinstlichen
Spinnfasern besprochen werden. Fiir diesen Zweck ist in Tab. 3
eine Durchschnittsbaumwolle mit aufgefithrt worden?), Ver-
gleicht man die Zahlen, so findet man, dall auch die hochfeste
Zellwolle in wichtigen Gebrauchseigenschaften gegeniiber der
Baumwolle noch wesentlich zuriickstelit; es sind die folgenden:

1. Nalfestigkeit, 2. Schlingenfestigkeit, 3. Dauerbiege-
zahl, 4. Quellfahigkeit.

Dazu kommt fiir viele Falle, wie z. B. fiir Berufskleidung,
der standfestere Griff der Baumwollware, der auch naeh der
Wische erhalten bleibt. Teilweise Iirfolge bringen Naeli-
behandlungsverfahren, wie z. B. Formaldchydbehandlung oder
Harzeinlagerungen aus Harnstoff oder Formaldehyd!?), doch
erreicht man mit ilinen nicht die Gefiigefestigkeit der Baumwoll-
faser, die erstrebt werden mul.

Zusammenfassend kann man sagen, dafl auf dem Wege
der Fascrentwicklung die hochfeste Zellwolle einen selir beacht-
lichen Schritt vorwarts darstellt. Die Hersteller sind sich dabei
aber bewufit, dafl noch wesentliche Aufgaben der Losung harren.

Fingeg. 6. Sqptember 1941, [A. K81.]

) Versuchserfahrungen Jder Z:lwoll-Learspinnerei in Denkendorf und eigene.
10y Becker, Melliand Textilber, 21, 12 [1940].

. 11) Sehr zu beachten ist in diesem Zusamnenhang, daB ¢s auch bei Baumwolle sehr viele

Sorten gibt mit z. T. sear stark untersehie llichen Werten ihirer Linge, Feinheit und
Festigkeit, und 1Bl n-ch dirsen Eigenschaften das Einsatzgebiot ausgewidhlt wind.
1%y H, Rath, Klepsigs Text.-Z, 44, 18 [1941); H. Sommer u. 0. Ficrtel, e¢benda, 8. 687;

. Ziersch, ebenda, S. G51.

Zur Beurteilung der Fliichtigkeit organischer Substanzen

Von Pyof. Dr. L. KOFLER und H. DOSER.

Aus dem Phavmakognostischen Imstitut dey Univeysitit Innsbruck.

Die Schrifttumsangaben iiber die Sublimierbarkeit orgamni-
scher Substanzen zeigen mancherlei Unstimmigkeiten
und Ungenauigkeiten. Die Ursache liegt u. a. darin, daf in
zusammenfassenden Werken und Handbiichern haufig ecinfach
eine Sublimationstemperatur genannt ist, ohne Angabe, wie
sie festgestellt wurde. Nun ist aber die Sublimationstemperatur
weitgehend von den Versuchsbedingungen abhangig. Theo-
retisch sind alle festen Stoffe schon bei Zimmertemperatur
sublimierbar, bei den meisten Kérpern ist jedoch bei dieser
Temperatur die Sublimationsgeschwindigkeit so gering, daf3
die Sublimation nicht wahrnehmbar ist. In der Praxis spricht
man daher nur dann von Sublimicerbarkeit eines Stoffes, wenn
sich unterhalb des Schmelzpunktes in abschbarer Zeit wahr-
nchmbare Mengen verfliichtigen. Die walirnehmbare Menge
ist dabei ein sehr dehnbarer Begriff. In manchen I'illen ver-
steht man darunter wagbare, bei der Mikrosublimation mikro-
skopiseh sichtbare Mengen. Unter den Versuchsbedingungen
spielen u. a. Temperatur, Druck, Zeit, Sublimationsabstand,
Oberfliche des Sublimnationsgutes und Temperaturdifferenz
zwischen Sublimationsgut und Vorlage eine Rollel).

1y R, Eempfin: Methoden d, organischen Chemie, Herausgegeb. v, Houben 1925, 3, ()67

Die Chemic
§6.Jahkry, 1942, Nr, 1/2

Aber selbst dort, wo in den Handbiichern und Sammel-
werken genauere Angaben iiber die Versuchsbedingungen zu
finden sind, besteht trotzdem in der Regel nicht die Méglich-
keit, verschiedene Substanzen beziiglich ihrer Fliichtigkeit mit-
einander zu vergleichen. Denn die Angaben bezielien sich teils
auf normalen, teils auf verminderten Druck und auf die ver-
schicdensten Versuchsbedingungen. In manclien Fallen handelt
es sich um Mikrosublimmation, also win das erste Auftreten
mikroskopisch sichtbarer Sublimate, in anderen Fallen um
das Auftreten wiagbarer Mengen. Vergleichbar sind natur-
gemill nur Werte, die unter den gleichen Versuchshedin-
gungen gewonnen wurden.

Vergleichende Untersuchungen ciner gréBeren Zahl von
Substanzen wurden fiir mikrochemische Zwecke durchgefiihrt.
Z. B. verglich FEder?) die Alkaloide bei Vakuunmikrosublima-
tion, R. Fischer bestimmte die Sublimationstemperaturen vou
Schlafinitteln®) und Konservierungsinittelnt). Die gréfte Zahl
von Substanzen nach ein und derselben Methode wurde von

2y Uber die Mikrosublimation von Alkaloiden im luftverdiinnten Raum, Diss, Ziirieh 1972,
?) Arch. Pharmaz, Ber, dtsch, pharniaz, Ges, 277, 306 [19390].
%) Z, Unters, Lebensmittel 87, 161 [1933].
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