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Was erwarten die Konfektion und der Ver-
braucher von der Textil- und Chemiefaser-
industrie?

Ralph L ouisoder, Ralph-Gruppe, Miinchen, BRD

Die Textilindustrie macht sich viel zu wenig Gedanken Uber die
Probleme der Konfektion, und sie macht sich noch weniger Ge-
danken iiber die Probleme und die Wiinsche des Verbrauchers.

Die Bekleidungsindustrie muf}, wenn sie in Deutschland liber-
leben will, von der Textilindustrie Ware bekommen, die so ausge-
reift ist, daB sie rationell zugeschnitten und rationell verniht
werden kann.

Fir die Bekleidungsindustrie ist nicht Garnfeinheit und Griff
eines Produktes das Hochste an Qualitit, sondern das Aussehen
der Ware, die Verarbeitbarkeit, die Lichtechtheit der Farben, die
Hautfreundlichkeit des Stoffes, die einfache Bligelbarkeit.

Der Verbraucher versteht unter Qualitidt das Aussehen, die leichte
Pflegbarkeit, die Hautfreundlichkeit und echte Knitterarmut.
Das BewuBitsein des Verbrauchers hat sich gewandelt, und es ist
die Aufgabe der Textil- und Faserindustrie, diesem gewandelten
Bewufitsein Rechnung zu tragen.

Die Bekleidungsindustrie ist eine mittelstdndische Industrie mit
vergleichsweise kleinen Betriebseinheiten, die meist auch nicht
besonders stark mit eigenem Kapital ausgeriistet sind.

Wenn die Textilindustrie weiterhin so wenig auf die Probleme der
Bekleidungsindustrie eingeht, wird ein Grofteil der deutschen
Bekleidungsindustrie liquidieren oder ihre Handlungsorte ins
Ausland verlegen miissen. Ich bin sicher, dafi dies nicht im Inter-
esse der Faser- und Textilindustrie sein kann, denn die Betriebe
im Ausland werden zum grofien Teil ihre Stoffe auch im Ausland
kaufen.

Ich sehe die Aufgabe meines Vortrages darin, den Technikern der
Faser- und Textilindustrie bewuf3t zu machen, welche Moglich-
keiten sie haben oder haben miiiten, um fir die Bekleidungsin-
dustrie und die Verbraucher marktgerechte Produkte zu erzeu-
gen.

I am still of the opinion that the textile industry pays little if any
attention to the problems of the garment making trade and even
less to the wishes and needs of the consumer.

If the German garment making industry is to survive, it must be
supplied by the textile industry with fabrics which are sophisti-
cated enough to be cut and sewn with a minimum of trouble.

The garment making industry is not concerned with yarn deniers
and the handle of a fabric; for the garment maker the prime requi-
rements are fabric appearance, processing properties, colour
fastness and colour reflection under artificial light (since most
garments are sold under these conditions), followed by skin com-
patibility and easy ironing. .

For the consumer, garment quality consists in easy care (possibly
machine washable), skin compatibility and true crease resistance.
I am strongly under the impression that the textile industry is
mainly a man’s domaine and that these men scarcely if ever ask a
woman'’s opinion. If they did, many a textile fabric would never
reach the market for lack of care properties or because its appear-
ance is miles off the female consumer’s wishes.

The Textile Labelling Act is a shining example of legislature based
on less than a minimum of factual knowledge. It serves no purpose
at all — neither for the industry nor for the consumer.

Consumer preferences have changed. The fibre and textile indus-
tries would be well advised to adjust to these changes. Details
and examples illustrating this point will be given later.

The garment making industrv of todav is not to be envied as it is
caught between two millstones. On the one hand the textile indus-
try which has successfully dumped all risks upon the garment
maker and whose efficiency is definitely out of tune with the mar-
ket. On the other hand the garment industry is beset by compet-
itive pressures both from without and within.

The garment making trade is a medium-sized industry made up of
smallish individual operating units most of whom are rather
pressed for capital.

If the textile industry insists on ignoring the problems of the gar-
ment industry, large numbers of German garment makers will
have to give up or take their production centres elsewhere. I am
sure that this would not serve the interests of the textile and fibre
makine industries sinee cutting plants settled abroad would most
probablv buy their supplies where they are nearest.

The purpose of my being here today and talking to you is to bring
home to the technical people in the fibre and textile industry
where their opportunities lie —or should be looked for—to produce
fabrics which comply with the needs and desires of the market.

Meine sehr geehrten Damen und Herren!

Es ist fur mich gut vorstellbar, daf3 sich einige von Ihnen
fragen, warum ein Modemann hier einen Vortrag halt. Fur
viele von Ihnen wird die Mode und alles, was damit zu-
sammenhangt, ein Buch mit sieben Siegeln sein.

Sie sind naturwissenschaftlich oder technisch ausgerich-
tet, und ich verstehe, wenn Sie uns Modeleute fiir unver-
standliche Spinner halten.

Mode 1Bt sich nicht in Formeln und Rezepte fassen; Mode
ist nicht gemeinhin logisch, wenn sie auch bestimmt nicht
so unlogisch ist, wie das angenommen wird.

Sogar im GroBen Brockhaus steht der Irrtum: Mode wird
kurzfristig, unvorhersehbar und willkiirlich verursacht.

Mode ist Ausdruck der Zeit, Mode ist Emotion, Phantasie,
Asthetik, Gefiihl, Soziologie und Psychologie; natiirlich
alles Dinge, die fur Techniker wenig griffig sind.

Ich will Thnen natiirlich jetzt keinen Vortrag iiber die
Mode halten, sondern — weil ich aus einer ganz anderen
Welt als Sie komme — Ihnen durch Aufzeigen unserer Pro-
bleme und durch Kritik Ihre Arbeit in einem anderen,
vielleicht auch neuen Blickwinkel vorstellen.

Aus diesem Grund habe ich auch meinem Vortrag das
Motto gegeben: ,Was erwartet der Verbraucher und die
Bekleidungsindustrie von der Chemiefaser- und Textilin-
dustrie?*

Zuerst mochte ich mich mit der Person befassen, der unser
gemeinsames Wirken und Tun gewidmet ist: mit dem Ko-
nig Konsument — nein — in unserem speziellen Fall mul es
die ,, Konigin Konsumentin‘ heiflen, denn Textilien sind
eine weibliche Kaufdoméine, und auch Herrenkleidung
wird zu 80 % von Frauen gekauft oder der Kauf von ihnen
beeinflufit.

Wieist das eigentlich in Ihrem Unternehmen? Wie oft wer-
den bei Thnen Frauen um Rat und Meinung gefragt?

Nun, auch in der Mode werden Frauen nicht immer ge-
fragt, sonst gidbe es nicht ab und zu so fiirchterliche
Fummels. Aber im allgemeinen versuchen wir herauszu-
finden, was die Frauen wollen. Keine leichte Aufgabe,
denn schon der Psychoanalytiker Freud hat erklart, er
habe 30 Jahre versucht, wissenschaftlich herauszufinden:
Was will eine Frau? Er gab zu, dal3 er gescheitert war.

Nun, ganz so schlecht stehen wir heute nicht da. Einige
Dinge wissen wir mit fast 100% Sicherheit.
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Die Qualitiatsnormen der Industrie miissen mit den Quali-
tatsgefithlen der Verbraucherin nicht iibereinstimmen.
Ich sage bewuBlt Qualitdtsnorm und Qualitatsgefiihl.

Kaufen ist ein emotionaler Akt, nicht nur bei Frauen.
aber bei Frauen ganz besonders, wenn sie Textilien kau-
fen. (Ich habe mir sagen lassen, daB nicht einmal Compu-
ter rein nach dem Verstande erworben werden - von Autos
ganz zu schweigen.)

Wenn wir uns fragen, was die Frau unter Qualitdt ver-
steht, dann nehmen wir am besten die Reklamationen der
Verbraucherin beim Einzelhandel zum Mafistab. Da steht
an erster Stelle und mit groem Abstand: Knittern. Dann
folgt Einlaufen nach der Reinigung oder Wiasche, das Aus-
laufen von Farben und mangelnde Lichtechtheit. Dazu
kommt bei Wolle noch das Pilling.

Wenn ich in der Textil- oder Chemiefaserindustrie titig

ware, dann hitte ich mich in den letzten 29 Jahren nur da-

mit beschiftigt, das Knitterproblem zu lésen. 80% aller

Frauen fiihlen sich in zerknitterter Kleidung verunsichert
und es wird Sie verwundern, auch junge Frauen.

Vielleicht denkt sich jetzt der eine oder andere: Was
soll’s, wir bekommen gar nicht soviele Reklamationen
iiber das Knittern. Richtig!

Die meisten Beschwerden werden bereits beim Handel
und der Konfektion abgeschmettert. Was sollten wir auch
anderes tun? Das Problem ist nicht geldst.

Aber knitterfrei ist fiir die Verbraucher ein Qualitits-
merkmal, auch wenn die Industrie hundertmal behauptet,
es wire Kkeines.

Die Wiinsche des Marktes sind fiir jeden Produzenten ein
Gesetz, und es ist straflicher Leichtsinn. diese Wiinsche zu
uberhoren.

Verbraucher und Konfektion wollen eine Ware haben, die
nach der Wasche oder Reinigung ihre Mafe nicht veran-
dert. Die Konfektion verlangt einen Restkrumpf von 1%
in der Linge und von einem'2% in der Breite.

Kein Problem, werden Sie sagen. Woher kommt es dann,
daB wir jede Saison etwa 20% unserer Ware nachbehan-
deln lassen miissen, gleichgiltig aus welcher Mischung
die Ware besteht und von welchem Fabrikanten sie
kommt? Abgesehen von den sehr teuren Produktionsver-
zogerungen, zittern wir jedesmal wegen der Ungewifheit,
ob die Ware nun wirklich steht oder nach der ersten Reini-
gung wieder zu uns zurtickkommt.

Derjenige, dessen Ruf beim Verbraucher dann geschadigt
ist. ist immer der Konfektiondr. denn welcher Verbrau-
cher weil3, von welchem Weber die Ware kommt?

Was fiir Jeans als chic gilt und ganz ,,in* ist, hat fiir andere
Textilprodukte keine Giiltigkeit. Farben diirfen bei der
Wasche und der Reinigung nicht auslaufen und nicht ver-
blassen. Bei dem heutigen Stand der Wissenschaft und
Technik halte ich einen solchen Fall fiir einen Skandal.
Ich hoffe, Sie stimmen mir zu.

Ein ganz besonderes Problem stellt die Lichtechtheit dar.
Es ist uns Konfektiondren bekannt, da es Farben gibt,
deren Lichtechtheit als kriminell bezeichnet werden muf3.
Aber woher sollen wir und erst recht der Verbraucher
wissen, welchen Lichtechtheitsgrad diese oder jene Farbe
hat? Warum wird von den Herstellern bei der Orderbesti-
tigung nicht schon die Lichtechtheit der einzelnen Farben
mitbestitigt? Warum werden iiberhaupt Farben angebo-
ten, die den kriminellen Wert von 1 - 2 haben? Warum lie-
fern Sie nicht Verhaltungsregeln mit fiir Verbraucher, die
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so wahnwitzig sind und sich ein Kleidungsstiick mit dem
Lichtechtheitswert von 2 kaufen?

Wer Farben produziert und wer Farben verwendet, die
sich nur im Schein von Petroleumfunzeln tragen lassen,
versiindigt sich gegen den Markt und handelt somit unso-
zial.

Weil ich gerade bei den Farben bin, mein Lieblingsthema
ist das Abendlicht.

Es ist Thnen bestimmt schon aufgefallen, daB der groBte
Teil von Textilien heute bei Kunstlicht angeboten und
verkauft wird. Eine Farbe, die sich um mehr als 0,3 % bei
Kunstlicht verandert, kann zur Folge haben, daf} sich die-
ses Produkt im Handel nicht verkauft.

Wir haben heute eine Kombinationsmode, das heifit, die
Kundin sucht sich verschiedene Kleidungsstiicke farblich
passend zusammen. Also, sie kauft einen Rock und sucht
die passende Bluse und die entsprechende Strickjacke
dazu; das alles bei Kunstlicht. Wenn sie zu Hause ist. kann
es geschehen — und es geschieht, daf} sie aussieht wie ein
siidamerikanischer Papagei.

Ich bekam zu Weihnachten von meiner Schwégerin (Tex-
tileinzelhindlerin) eine hochmodische Crépe-de-Chine-
Krawatte geschenkt. Unter dem Weihnachtsbaum sah sie
blau aus. Als ich sie — eines Wintermorgens um 7.00 Uhr —
das erste Mal um den Hals band, war sie noch blau. Als
dann der Fohn in Miinchen strahlend die Sonne scheinen
lie, hatte ich einen haBlich griinen Strick um den Hals.
Ich reklamierte bei dem Krawattenfabrikanten. Dieser
meinte, ich sollte das gute Stiick nur zu grauem Flanell
tragen. Das Problem wurde nicht erkannt.

Wie verhilt sich ein Verbraucher? Er kennt das Problem
auch nicht, fiithlt sich betrogen. ist es eigentlich auch
und kauft beim Einzelhandler nichts mehr. Und was kann
der dafiir?

Am meisten war ich bestiirzt. als ich bei einem Weber
die mangelnde Abendlichtbestandigkeit seiner beigen
Farbe bemingelt, und er zu mir sagte, er habe von so einem
Problem noch nie gehort.

Solche Spialichen halte ich nicht fir die richtigen Mittel,
um uns auf dem Markt zu behaupten.

Als letzten Punkt fiir das Qualitdtsgefiihl mochte ich die
Pflegeeinfachheit eines textilen Produktes nennen. In den
Wunschvorstellungen der Frauen sollten moglichst alle
Textilien in der eigenen Waschmaschine zu reinigen sein
und moglichst biigelfrei wieder benutzt werden konnen.
Eine Utopie! Aber wer der Utopie am nichsten kommen
wird, der wird neue Marktchancen haben.

Da gibt es Jerseybettwische: Wie wird sie verkauft? Wer
sagt den Frauen: Genielle jede Woche frische Bettwasche.
ohne den Zirkus mit dem Mangeln und Bligeln?

Wieviel Zeit, glauben Sie, muf} eine adrette Sekretarin
jede Woche fiir die Pflege ihres Haushaltes und ihrer Klei-
dung aufwenden?

Immer mehr Frauen sind und werden berufstatig sein. Wie
die Minner wollen sie ihre Freizeit anregend verbringen
und nicht mit der Pflege von Textilien.

Reinigungen sind teuer und unbeliebt. Viele Frauen haben
den Eindruck, Reinigung ist nicht hygienisch. Gereinigte
Ware riecht nicht gut. Die Frauen haben so ihre Instinkte.
Wenn ich Hersteller von Reinigungslosungen wire, dann
wirde ich alles tun, um die begehrte Aprilfrische in die
Kleidung zu bringen.

Zum Abschlufl des ersten Themas mochte ich meine The-
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sen durch folgenden Hinweis ergénzen: Der Siegeszug von
Jersey bei Blusen, Hemden und Kleidern liegt bestimmt
daran, dafl Jersey fast knitterfrei ist, sehr pflegeleicht und
bequem. Das gilt auch fiir Strickwaren.

Wenn es den Jerseyherstellern gelingen wiirde, fiir Man-
tel, Jacken, Kostiime, Rocke und Hosen die spieBige Optik
wegzubringen, dann wiirde ich fiir Webware eine schwere
Zukunft voraussagen. Schon im Interesse von Sulzer und
anderen Webgiganten sollten Sie viel liber das Qualitats-
gefiihl nachdenken.

Fragen wir uns nun, warum eine Frau Textilien kauft. Ich
will hier nicht erdrtern, ob es sich um eine notwendige An-
schaffung handelt oder, weil die Kundin glaubt, daBl der
Kauf notwendig sei. Ich will auch nicht iiber Mode reden.
Bei nicht einmal 10% aller Frauen ist die neueste Mode ein
Hauptbeweggrund fiir den Erwerb von Textilien.

Nehmen wir also an, die Frau hat sich zum Kauf ent-
schlossen, gleichgililtig aus welchen Griinden. Was beein-
fluBt nun ihre Wahl? Da ist zuerst einmal die Farbe oder
das Muster, das ihr gefallen mu8}. Logisch! Die Wahl wird
aber sogleich verworfen, wenn sich die Ware nicht gut an-
fiihlt. Frauen sind empfindsame Wesen — ich sage bewult
empfindsam und nicht empfindlich.

Wann fiihlt sich nun eine Ware gut an? Wenn sie hautsym-
pathisch ist. ,Das mul} sich auf der Haut gut anfithlen®,
das wurde uns von Frauen oft gesagt. Wir haben dafiir den
Begriff , hautsympathisch“ gewihlt.

Ich kann Thnen beim besten Willen keine Definition ge-
ben, wann Frauen eine Ware hautsympathisch empfinden.
Ich fithre mit Mannern auch keine Diskussionen mehr, ob
eine Ware einen guten Griff hat. Die Beurteilung iiber-
lasse ich in unserem Betrieb den Frauen, und ich fahre gut
damit.

Eines weif} ich ganz bestimmt, diese ,, Marlboro-Qualiti-
ten“, das sind die Stoffe fiir harte Minner in Freiheit,
Wildnis und Lagerfeuer, sie kommen in der Herrenklei-
dung aber bei Frauen nicht gut an.

Als ich das erste Mal eine Jacke aus 100% Kashmir trug,
da wunderte ich mich doch, daBl ich plotzlich auch von
sehr zuriickhaltenden Damen gestreichelt wurde. Seither
bevorzuge ich Kashmir, und trotz fortschreitender
Korpulenz werde ich immer noch gestreichelt.

Diesen verschwommenen Begriff von , hautsympathisch*
sollten Sie nicht nur auf die Bekleidung beziehen; das gilt
auch fiir Heimtextilien.

Ein raffinierter Teppichhandler bat die Kéufer immer,
Schuhe und Strimpfe auszuziehen und den Teppich bar-
full zu erfithlen. Er war teuer, und er war sehr erfolgreich,
denn er verkaufte nicht die Anzahl der Knoten, sondern
das Gefiihl.

Naturlich gehoért zur hautsympathischen Ware auch die
Optik. Das Aussehen einer Ware soll immer den Eindruck
von edlem Material haben.

Sie werden sagen, dall von der Mode manchmal rauhere
Stoffe propagiert und am Markt auch angeboten werden.
Da gibt es auch Renner darunter, z. B. Jeans oder Loden.

Dazu kann ich nur sagen, um es kurz zu machen: , Keine
Regel ohne Ausnahme‘. Wissen Sie, Frauen, die eine
Jeanshose zur reinseidenen Crépe-de-Chine-Bluse tragen,
sind keine Seltenheit.

Was ich jetzt sage, das wird mir bei manchen Leuten be-
stimmt die gelbe Karte eintragen.

Wenn die Ware hautsympathisch ist und die Optik stimmt,

dann ist es der Frau vollkommen gleichgiiltig, aus welchen
Fasern die Ware zusammengesetzt ist. Ist der Stoff auch
noch pflegeleicht, dann wird das ein Renner. und der Preis
ist nur noch von viertrangiger Bedeutung.

Zur Untermauerung und zum Abschlufl dieser Thesen ein
Beispiel aus der Praxis:

Sie wissen sicher, daBl Polyesterendlosgarn (ich meine
Bekleidungsstoffe) in Europa bei den Verbrauchern sich
immer weniger Beliebtheit erfreut. Die Ware wird zwar
gekauft, aber meistens muf sie billig sein.

Nun bietet eine japanische Firma einen Polyester-Crépe-
de-Chine an, der sich wie feinste Seide anfiihlt und auch
so aussieht. Wir kénnen von dieser Ware gar nicht genug
bekommen, sie geht weg wie die sprichwortlichen ,,war-
men Brotchen.

Alsich die Ware europiischen Fabrikanten zeigte, war ihr
gemeinsamer Kommentar: ,,Das ist nur eine Ausristungs-
sache.’ Dabei blieb es. Das mit der Ausriistung mufl doch
so seine Haken haben. Jedenfalls kann man mit dem
nétigen Know-how auch einen sterbenden Artikel erfolg-
reich auf dem Markt plazieren.

Synthetik und Synthetikmischungen diirfen nicht wie
Synthetik aussehen und sich nicht wie Synthetik anfiih-

Tan

1CIt.

Um diese Behauptung zu rechtfertigen, habe ich ein Para-
debeispiel:

Sie alle kennen den ungeheueren Erfolg von Alcantara
(Ultrasuede-Escaine). Die Mikrofaser in Verbindung mit
dem Herstellungsverfahren von Alcantara ist fiir mich die
einzige groBe Innovation der letzten 20 Jahre in der Faser-
industrie. .

Man hat ein Produkt erzeugt. das eine wertvolle Optik,
namlich feinstes Wildlederaussehen mit einem Wildleder-
griff und mit hervorragenden Trage- und Pflegeeigen-
schaften hat. Alcantara ist knitterfrei und 148t sich in der
Waschmaschine waschen. Es hat fast alle guten Eigen-
schaften von Wildleder, ohne dessen Nachteile zu besit-
zen. Sie kénnen einen Alcantaramantel in der Waschma-
schine waschen, aufhidngen und am nichsten Tag ohne
Biigeln wieder tragen. Um Alcantara zu einem vollende-
ten Produkt zu machen, miifite es den Herstellern noch ge-
lingen, daBl die Ware wesentlich weicher im Fall ist. Das
Material ist, wie wir sagen, etwas bockig.

Alcantara ist es auch gelungen, wenn auch mit vielen An-
strengungen, dafl aus diesem Produkt kein Preiskampfar-
tikel wurde.

Alcantara ist auch der Beweis fiir meine Behauptung, daf,
wenn das Produkt fiir das Qualitatsgefiihl der Verbrau-
cherin richtig ist, der Preis eine viertrangige Rolle spielt.

Alcantara ist sehr, sehr teuer, und die Nachfrage ist, trotz
vieler Unkenrufe, ungebrochen hoch.

Ich hoffe, Sie fragen sich jetzt, warum ich ausgerechnet
zwel japanische Beispiele anfiihre. Ich will es Ihnen sagen,
weil mir europiische Beispiele nicht einfallen.

Ich bin davon iiberzeugt, dafl auf dem Wollsektor die euro-
paische Textilindustrie die beste auf der Welt ist, wenn sie
mir aus der Sicht der Konfektion auch noch nicht gut ge-
nug ist.

Was die européische Chemiefaser aus meiner Sicht be-
trifft, so hat sich sei dem Siegeszug von Polyesterfasern,
Lycra und Acryle nicht mehr viel getan. Als Laie verwun-
dert es mich, dal man iiber 20 Jahre brauchte, um auf die
Idee zu kommen, Polyester zu verspinnen. Dall man das
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nun tut, habe ich zuféllig in einer Anzeige in der , Textil-
Wirtschaft" gelesen. In dieser Zeitung habe ich auch gele-
sen, dafl Bayer eine neue Faser haben soll.

Beide Anzeigen zeichneten sich dadurch aus, daB sie ein
Konfektiondr nur durch Zufall zur Kenntnis nimmt. Ein
Einzelhandler tiberblittert sie ganz bestimmt.

Wenn ich da an die Aktionen von Diolen und Trevira in
den fiinfziger Jahren denke! Da wurde ein Markt so bear-
beitet, dafl jeder Konfektiondr und jeder Einzelhindler
davon iiberzeugt war, ohne diese Faser konne er kein Ge-
schaft mehr machen.

Wie die Werbung eines Unternehmens ist, so ist auch das
Unternehmen. Die Werbung ist das Spiegelbild. Wenn man
die Werbung der européischen Chemiefaserindustrie be-
trachtet, dann hat man den Eindruck von groB8er Resigna-
tion. Das schlagt sich auch auf die Marktpartner nieder:
Weber, Konfektion, Einzelhandel und schlieflich Ver-
braucher. Man hat das Gefiihl, von der européaischen Che-
miefaserindustrie ist nicht mehr viel zu erwarten. Ex
oriente lux.

Seit 31 Jahren bin ich in der Konfektion tétig. In all den
Jahren war es mir verhadltnismaf8ig selten vergonnt. mit
Technikern aus der Textilindustrie zu sprechen. Dabei
mublte ich feststellen, daf ich fiir meine Probleme bei den
Technikern immer mehr Verstindnis gefunden habe als
bei den Kaufleuten.

Nun habe ich ausnahmsweise einmal die Gelegenheit, vor
vielen Technikern sprechen zu kénnen, und diese seltene
Situation will ich natiirlich nutzen, um Ihnen die
Probleme der Bekleidungsindustrie zu schildern.

Da ich iiber diese Probleme schon des 6fteren gesprochen
habe, kann es sein, daf3 einige von IThnen mit meinem Vor-
trag schon konfrontiert wurden. Ich verstehe, wenn Sie
mich nun fiir einen Wanderprediger halten, aber wie
Jesus und seine Jiinger werde ich so lange predigen, bis ich
die Textilindustrie bekehrt habe. Ich bitte um Ihr Ver-
standnis, aber ich halte Ihre Bekehrung fiir meine Indu-
strie fiir iiberlebenswichtig.

Die Textilindustrie konnte und wird in Europa iiberleben
dank eines gewaltigen Kapitaleinsatzes und einer giganti-
schen Technisierung. Was hier in den letzten 30 Jahren an
maschineller Innovation geleistet wurde und noch gelei-
stet wird, ist fiir einen Laien wie mich marchenhaft.

Die Bekleidungsindustrie kann diese Entwicklung nur
mit neidvoller Bewunderung bestaunen. Es ist im Augen-
blick nicht zu erkennen, daff die Bekleidungsindustrie je-
mals diesen technischen Standard erreicht. In nichster
Zukunft wird die Konfektion eine lohnintensive Branche
bleiben. Der Mensch als produzierender Faktor wird auch
in Zukunft das Wesentliche in der Bekleidungsindustrie
sein.

Natiirlich wird die dritte industrielle Revolution auch an
uns nicht voriibergehen. Aber, um die Chancen, die in der
Mikroelektronik fiir uns bestehen, nutzbar zu machen,
brauchen wir eine Textilindustrie, die uns die dafiir rich-
tige Ware liefert. Die Textilindustrie muB3 uns helfen, Pro-
bleme zu losen und darf uns nicht unnétige Probleme
schaffen.

Ich werde Ihnen nun einige Beispiele aufzihlen, die der
Bekleidungsindustrie das Leben sauer machen. Die aufge-
zéhlten Fehler verhindern eine weitere Rationalisierung
in der Konfektion. Alle diese Fehler sind nach meiner Mei-
nung abstellbar.

Wir konnten 20% unserer Zuschnittkosten einsparen,
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wenn die bestétigte Breite einer Ware auch wirklich ein-
gehalten wiirde. Es ist nicht so schlimm, wenn die Ware
breiter geliefert wird, aber es ist eine Katastrophe, wenn
sie schmaler ist. Unterschiedliche Warenbreiten verhin-
dern den Einsatz von Schnittcomputern und zukiinftigem
automatischem Zuschnitt.

Uber 50% der uns gelieferten Ware hat nicht die verspro-
chene Breite. Immer wieder versichern mir Fachleute, daf3
die Einhaltung einer gleichmiBigen Warenbreite kein
Problem sei. Es gibt auch einige Firmen, die die Feststel-
lung der Fachleute bestétigen — leider sind es zu wenige.

Es gibt phantastische Maschinen in der Textilindustrie,
aber warum gibt es noch keinen Spannrahmen, der einen
Stoff so trocknet, daB er ohne SchuBschiefe zum Kunden
kommt? 60 % all der uns gelieferten Stiicke haben Schuf-
schiefe.

Schufischiefe erfordert von uns sehr viel zusitzliche Ar-
beit. Denken Sie nur an den Saum eines Rockes, Mantels
oder einer Jacke. Schufischiefe verhindert, daf3 ein Klei-
dungsstiick richtig in der Balance hingt. Ein Mantel ist
nur auf der Schulter aufgehingt, ein Rock nur auf der
Hufte oder Taille. Schufschiefe zwingt uns, einen Teil un-
serer Produktion als 2. Wahl zu verkaufen, fiir ein Drittel
des Preises.

Wenn Sie sich ein kariertes Kleidungsstiick kaufen, ver-
langen Sie, dal die Karos abgestimmt sind. Abgestimmte
Karos sind ein Qualitdtsmerkmal und zeigen die Kunst
des Schneiders. Diese Kunst wird zur altvaterlichen Sysi-
phus-Arbeit, wenn die Textilindustrie kein Stiick Ware
ohne Rapportdifferenzen liefern kann. Wir haben schon
Lieferungen gehabt, da betrugen die Rapportdifferenzen
auf 2 m bis zu 10 cm. Da gibt es keinen Trick mehr, um die-
se Webkunst verkéuflich zu machen.

Uber Lichtechtheit, Abendlichtbestindigkeit und Rest-
krumpf{ habe ich schon gesprochen.

Ein grofles Problem fiir die Bekleidungsindustrie sind die
Farbdifferenzen von Stiick zu Stick.

Wir miissen heute Stoffe mit vielen anderen Artikeln kom-
binieren: mit Leder, mit Strick, mit Alcantara und vielen
anderen mehr. Die Kombinationen miissen in den Farben
90%stimmig sein. Wie kénnen wir das, wenn wir 4 ver-
schiedene Griintone unter einer Nummer geliefert bekom-
men?

Dabei gibt es hervorragende Farbmefigerite mit Compu-
ter fiir die Rezeptur. Wer sich diese Anlage nicht leisten
kann, der sollte nicht mehr ausriisten. Zur Fairne wiirde
es gehoren, daBl ein Weber seinem Kunden sagt, daB er
noch wie im Mittelalter firben muBl. Dann wissen wir bei
der Erstellung der Kollektion, daf wir diese Ware nicht
fiir Kombimode einsetzen durfen.

Ehrlichkeit macht bestdndige Geschiaftsbeziehungen.

Im Jahre 1977 hat die Firma Enka im Heft 6 der ,Textil-
praxis International” in einem Artikel alle Fehler und ihre
Haufigkeit veroffentlicht. Ich wire sehr froh, wenn Sie
diesen Artikel zum Gebetbuch Ihrer tdglichen Arbeit ma-
chen wiirden.

Wenn es Thnen gelingt, die Haufigkeit der vermeidbaren
Fehler unter 50% zu senken, dann haben Sie viel fir die
Arbeitsplatzsicherung bei der Bekleidungsindustrie getan
und vielleicht auch etwas fiir Thren Arbeitsplatz.

Wir Modeleute haben so gut wie keine Ahnung vom Weben
und gar kein Wissen von der Ausriistung. Da Stoffe auch
heute noch nach der mittelalterlichen Methode der Fugger
in Venedig verkauft werden, wird beim Einkauf ge-
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feilscht. Ich bin ein groBer Gegner der Feilscherei. Ich
mochte eine klare Preisaussage haben.

Da kann es Vororderrabatte geben. Mengenrabatte.
Kleinmengenzuschlige usw. Klare Aussagen gibt es aber
ganz selten, also feilscht ein Einkdufer wie ein Armenier.
weil er sich nicht nachsagen lassen kann, dafl er untiichti-
ger ist als der Konkurrent.

Wenn nun der Auftrag unter Dach und Fach ist. dann
stellt man fest, daBl der Preis nicht gut ist. Nun wird ge-
spart. und die Lieferung ist entsprechend.

Eine schlechte Ware macht uns in der Produktion unheim-
lich viele Schwierigkeiten. Was unser Einkaufer am Preis
eingespart hat, stecken wir oft dreifach in die Produktion.
Nie sagt uns ein Weber, was bei seinen SparmafSinahmen
fiir uns dabei herauskommt.

Die Bekleidungsindustrie braucht einen verstindnisvol-
len, ehrlichen, gescheiten, zuverlassigen und phantasie-
vollen Partner.

Ich glaube nicht an den guten Kontakt von Chef zu Chef in
unserer Zeit, ich glaube nur an die ehrliche, zuverlissige
Lieferung.

Lassen Sie sich von Ihren Kaufleuten nicht erzéhlen, daf3
der Hauptgrund fiir den Erfolg am Markt der Preis wire.
Der Preis ist wichtig, aber er steht erst an 3.oder 4. Stelle.
Industriereife Ware, Piinktlichkeit der Lieferung, Waren-
bild und Warengriff kommen immer vor dem Preis.

Ich habe gerade einen neuen Begriff genannt: .Industrie-
reife Ware*. Damit meine ich die Ware. die alle diese
Fehler nicht hat. die ich schon aufgezdhlt habe. Damit
meine ich auch eine Ware. die dem Verbraucher das
Tragen angenehm und die Pflege leicht macht.

Die Bekleidungsindustrie hat sich in den letzten Jahren
gegen den Druck der Billigware aus den unterentwickel-
ten Liandern nur behaupten konnen, weil sie immer
kleinere Serien, kiirzere Lieferzeiten und vielfiltigere
Programme in Kauf genommen hat.

Wir haben uns vom Kilometer-Produzenten zum 100-m
Macher umentwickelt. Ich fiirchte, dafl Thnen eine
dhnliche Situation bevorsteht, ja ich méchte behaupten,
Sie sitzen mitten darin.

Unsere Forderungen an Sie sind doch Lieferwahrheit,
selbst bei kleinen Auftrigen. Was verstehe ich unter
Lieferwahrheit?

Eine von uns frihzeitig erteilte Order, die klein und
differenziert ist, bleibt bei Ihnen liegen, bis vielleicht ein
Kollege von mir auch dhnliches plaziert, und erst dann
beginnen Sie zu produzieren, wenn die ausreichende
Menge fiir die Maschinenausriistung, sprich Kettlange,
vorhanden ist.

Das bedeutet fiir uns, daB eine kleine, frithzeitig gegebene
Order lingere Lieferzeit hat, spitere Orders dagegen
kiirzere Lieferzeiten.

Sie konnen sich sicher vorstellen, dall dies genau das
Gegenteil von dem ist. was Thr Kunde, die Bekleidungs-
industrie. eigentlich braucht.

Unsere grofien Auftrdge werden heute in die Billiglohn-
lander vergeben. Die kleinen und manchmal deckungs-
trichtigen Auftridge miissen wir hochflexibel zu Hause
produzieren, um zu Uberleben. Ich glaube nicht, dafi Thnen
gedient ist mit Maschinenausristung, die immer noch
grofere Auftragsvolumen brauchen, um rationell arbeiten
zu konnen.

Uberlegen Sie, dafl wir von der Bekleidungsindustrie in
der Lage und willens sind, fiir einen rechtzeitig und

schnell erledigten kleinen Auftrag bessere Preise zu
bezahlen, als fiir eine spite Massenlieferung.

Bedenken Sie bitte, da in Amerika ganz selbstverstind-
lich fiinf Kollektionen im Jahr angeboten werden.
wéhrend wir noch bei zweieinhalb sind.

Ich will nun meinen Vortrag nicht als Beckmesser be-
schlieBen. deshalb zum Abschlufl noch einige Bemerkun-
gen zur Situation auf dem Markt.

Das Verhalten der Konfektion st63t bei der Textilindu-
strie oft auf Unversténdnis. Umgekehrt ist das genauso.
Wir wissen zu wenig voneinander.

Ein Firber sagte mir einmal, daB er fiir die vielen Sonder-
wiinsche bei den Farben, die sich oft nur um Nuancen un-
terschieden, kein Verstindnis habe. Ich gebe zu, daBl man
sich hier in der Bekleidungsindustrie iibertrieben kapri-
ziert. Die Farbe ist hier nur ein Beispiel. Woher kommt
dis?

Unsere Kunden. der Einzelhandel. stehen in einem unge-
heuren Verdriangungswettbewerb. Fiir ein gutes Fachge-
schéaft kann es todlich sein, wenn es die gleiche Ware wie
ein Kaufhaus oder ein Diskonter anbietet. Die Fachge-
schifte stehen aber untereinander wieder im harten Wett-
bewerb. So versucht jeder Anbieter auf dem Markt sich
von dem anderen zu unterscheiden. Am einfachsten geht
das durch ein feindifferenziertes Sortiment.

Der Wunsch der Frauen nach individueller Kleidung un-
terstiitzt noch diesen Trend. Fiir einen niichternen Tech-
niker sind die Unterschiede oft nicht erkennbar.

Aber denken Sie nur an die vielen Jeansmarken, die alle
blue Denim anbieten, und deren Produkte sich fiir den
Jeansfan doch gewaltig unterscheiden. Zwischen Jeans-
hose und Jeanshose kénnen sich Welten auftun.

Wir Lieferanten miissen, wenn wir im Markt bleiben
wollen (bei unseren hohen Preisen). den sehr individuellen
Bediirfnissen des Einzelhandels Rechnung tragen. So
sind und werden eben auch unsere Forderungen an unsere
Tieferanten immer differenzicerter sein und werden
Die Zeiten fiir -zig Kilometer in drei Farben sind grund-
sétzlich vorbei. Natiirlich wird es immer wieder Produkte
geben, die sich in vielen Kilometern und in wenigen Far-
ben verkaufen lassen. aber sie werden immer mehr die
Ausnahme und immer weniger die Regel sein. Massen-
produkte werden auf jedem Gebiet mehr und mehr in die
Dritte Welt gehen.

Computer und Mikroelektronik werden es moglich ma-
chen, dafl der immer starker werdende Wunsch der Ver-
braucher nach Individualitit in den Industrieldndern be-
friedigt werden kann. Hier liegen die Chancen der euro-
pdischen Industrie.

Zum Abschlufl habe ich noch eine ganz grofle Bitte: Halten
Sie Thre zugesagten Lieferzeiten unter allen Umstanden
ein. Keine Ware, nicht einmal Obst, ist heute so verderb-
lich wie die Konfektion. Wenn wir unsere Lieferzeiten nur
um einen Tag iiberziehen, bekommen wir die Ware zuriick
und konnen sie nur noch mit Verlust verkaufen.

Wenn Sie aufmerksam die Werbung des Handels studie-
ren und die vielen Sonderpreise zur Kenntnis nehmen, die
schon anfang der Saison beworben werden. dann miissen
Sie einen Eindruck von der Harte des Marktgeschehens
bekommen.

Die Hirte des Wettbewerbs im Handel schlagt voll auf die
Konfektion durch. Wenn die Textilindustrie nicht piinkt-
lich liefert, verlieren wir entweder Geld oder Marktan-
teile, beides konnen wir uns nicht leisten.
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Metallisierte textile Flachengebilde und
ihre Anwendung

Dr. Harold E bneth, Bayer AG, Leverkusen

Metallisierte textile Flachengebilde und Fasern werden jetzt nach
einem neuen, milden Verfahren hergestellt und verleihen den me-
tallisierten Geweben, Gestricken, Vliesen usw.interessante, neue
Anwendungsmoglichkeiten. Synthesefasern oder Mischungen mit
Naturfasern konnen vernickelt, verkupfert, verkobaltet oder ver-
goldet werden ohne entscheidende Anderung der Charakteristik
des textilen Flichengebildes.

Im Hinblick auf das leichte Gewicht, den textilen Charakter in

Kombination mit einer groBen Oberfliche und das metallische

Verhaiten haben metallisierte textile Flachengebilde folgende Ei-

genschaften:

— elektrische Heizbarkeit im Schutzkleinspannungsbereich, d. h.
< 42 Volt,

— permanent antistatischen Charakter, auch nach einer Imprig-
nierung,

— Absorption von elektromagnetischen Wellen in Transmission
in Abhédngigkeit von der Textilkonstruktion und der Metall-
menge bis zu 50 dB,

— Reflexion von elektromagnetischen Wellen bis zu 99% zwi-
schen 50 MHz und 36 GHz.

Metallized textile fabrics, produced by a new mild process, give
interesting new possibilities for application in different areas.
Wovens, knits and non-wovens of synthetic fibers or blends with
native fibers can be metallized with nickel, copper, cobalt or gold
without significant change in the character of the fabrics. Some
characteristics are:

— electrical heatability in the low voltage range
— permanent antistatic behavior

— the ability to absorb electromagnetic waves
~ high reflectivity for radar-waves

Einleitung

Organische Textilfasern zeigen im allgemeinen den Nach-
teil, daB sie sich durch Reiben, insbesondere bei niedriger
Luftfeuchtigkeit, elektrostatisch aufladen. Diese Neigung
ist nicht nur bei synthetischen Fasern, wie beispielsweise
Polyamid-, Polyester-, Acryl-, Polyolefinfasern, sondern
auch bei Naturfasern, wie z. B. Wolle und Baumwolle, be-
sonders im trockenen und warmen Klima, ausgeprigt und
bekannt.

Als Mittel zur Losung dieses Problemes wurde beispiels-
weise vorgeschlagen?, in Textilmaterialien einen geringen
Anteil von metallischen Fasern (Stahlfasern) einzuarbei-
ten. Da jedoch die iiblichen Textilfasern wesentlich von
Metallfasern, beispielsweise im Hinblick auf die Krause-
lung, Titer und Elastizitat, abweichen, stellten sich Pro-
bleme sowohl beim Mischen und Verarbeiten als auch in
bezug auf den textilen Griff der resultierenden textilen

Flachengebilde ein. Weiterhin ist die Herstellung von’

Metallfasern von feinem Titer nicht einfach, ganz abgese-
hen von einer betrichtlichen Erhohung der Kosten der
Endprodukte.

Seit einiger Zeit bemiiht man sich, mit Hilfe ruShaltiger
Chemiefasern den elektrischen Oberflichenwiderstand
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herabzusetzen2. Solche Fasern konnen hergestellt wer-
den, indem einer Spinnlésung oder -schmelze Rufl in be-
stimmten Mengen zugesetzt wird. Durch Einarbeitung
dieser Fasern in textile Flachengebilde, in Form eines Fa-
sergemisches oder von Mischgarn, wird der elektrische
Oberflachenwiderstand des Textiles herabgesetzt. Zur
Erzielung einer elektrischen Leitfahigkeit und damit
einer Ableitung der Ladungen muf} jedoch der iiber den
gesamten Querschnitt der Faser verteilte Rufl in derart
groBen Mengen zugesetzt werden, da3, ganz abgesehen
von der Farbveranderung nach Schwarz, die physikali--
schen Eigenschaften, wie z. B. Reiflfestigkeit und Bruch-
dehnung der erhaltenen Fasern, wesentlich herabgesetzt
werden. Zur Verhinderung der elektrostatischen Aufla-
dung auf der Oberfldche von textilen Flachengebilden hat
es sich jedoch erwiesen, dafl die elektrische Leitfahigkeit
an der Faseroberfldche vollauf geniigt, d.h., daB3 ein Ober-
flachenwiderstand Rpa von < 108 Ohm gemaf DIN 54345
ausreicht.

In einer Patentschrift® werden Textilfasern beschrieben,
die neben Antischmutz-, -pilling- und -glanzeigenschaf-
ten auch antistatische 'Eigenschaften aufweisen, die da-
durch erhalten werden, da3 die Fasern mit einer Grundbe-
schichtung aus kolloidalen Aluminiumoxidteilchen und
einem Uberzug aus einem organischen, Sulfonsiurerest
enthaltenden Polvmerem versehen werden.

Die antistatischen Eigenschaften solcher Fasern werden
nicht durch elektrische Leitfdhigkeit, sondern aufgrund
der hydrophilen Eigenschaften des Aluminiumoxids er-
zielt. Derartige Beschichtungen sind in der Regel nicht
sehr abriebbestandig. Durch den Gehalt an solchen
matten, den Strom nicht leitenden Fasern wird das Aus-
sehen von derartige Fasern enthaltenden textilen Fla-
chengebilden verdndert.

Weiterhin werden elektrisch leitende Gewebe aus Fasern -
beschrieben?, die durch Spinnen eines Polymeren mit

einem Gehalt an reduzierbarem Metallsalz, Reduktion

und anschlieBende chemische Metallisierung der erhalte-

nen Filamente bzw. Spinnfasern hergestellt werden. Bei

solcherart hergestetiten Fasern treten die textilen Eigen-

schaften weitgehend in den Hintergrund. Die daraus her-

gestellten Gewebe werden zur Herstellung von Heiz-

decken, Abschirmdecken fiir elektrische Ausriistung,

Elektroden usw. empfohlen.

In einer Patentschrift werden metallisierte Textilfasern

beschrieben?®, die aus Metallfolienbdndchen durch beid-

seitige Laminierung mit Polymerfolien hergestellt wer-

den. Die Verwendung derartiger Fasern zur Erzielung von

Effekten in Mischgeweben ist bekannt, jedoch sind solche

Fasern zur Verhinderung der elektrostatischen Aufladung

der Oberfliche von Textilmaterialien vollig ungeeignet,

da sie an der Oberflache nicht elektrisch leitend sind.

In Japan und USA sind bis in die Anfidnge der siebziger
Jahre weitere Patente erschienen, die sich alle mit der
Metallisierung von Chemiefasern beschiftigten. So wur-
den Fasern im Hochvakuum beispielsweise mit Alumi-
nium bedampft oder mit Nickel durch Zerfall des Nickel-
tetracarbonyls beschichtet. Weitere Moglichkeiten sind
gegeben durch Aufkleben von Silbermetallpulver auf die
Faseroberfliche oder Tauchen und Durchfahren durch
Metallbander, z. B. mit Aluminium beschichteten Glasfa-
sern$ 78,

Auch die Metallisierung mit ionogenen Systemen wurde
beschrieben, wobei in praktisch allen Fallen erh6hte Tem-
peraturen bei den Beiz-, Aktivierungs- und Metallisie-
rungsstufen (ca.55°C und dariiber) benotigt werden.
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Schon Mitte der sechziger Jahre wurde versucht, Gewebe,
Gestricke usw. zu metallisieren?, wobei man von den Er-
fahrungen der Kunststoffgalvanisierung ausging. Ein
erstes Gebrauchsmuster vom 8. Dezember 1966 beschrieb
die Verkupferung von Dralongeweben nach den damals
geldufigen Verfahren. Diese Entwicklung blieb aber in
den Anfingen stecken, weil sich ganz einfach eine An-
atzung von Textilien mit Chromschwefelsdure, wie sie bei
der Kunststoffgalvanisierung, vor allem bei ABS-Poly-
merisaten notwendig ist, von Haus aus verbietet. Poly-
amidgewebe werden nidmlich sofort zerstort, Baumwoll-
gewebe praktisch aufgelost unter sehr starker Erwér-
mung und stiirmischer Gasblasenentwicklung.

Aus diesem Grunde wurde diese Verfahrenstechnik bei
der Textilfasermetallisierung wieder aufgegeben.

Eine neue, schonende Verfahrenstechnik gestattet es jetzt,
z. B. auch hochschrumpfende Chemiefasern und native
(= natiirliche) Fasern zu metallisieren, ohne daf} diese
ihren Schrumpf, ihre Krauselung oder ihre physikali-
schen Eigenschaften, wie Reif3festigkeit, Dehnung usw.,
verlieren. Da es sich im Prinzip um Chemiefasern oder
native Fasern handelt, die mit einer Metallschicht umhiillt
sind, besitzen diese metallisierten Fasern im Gegensatz zu
Metallfasern im allgemeinen ihren textilen Charakter.

Die im Labor des Zentralbereichs Forschung und Ent-
wicklung der Bayer AG gefundene Verfahrenstechnik ge-
stattet es, metallisierte textile Flachengebilde, wie Web-
ware, Maschenware, Vliese und metallisierte Stapelfa-
sern, schonend herzustellen. Vorzugsweise wird mit
Nickel metallisiert, es kann aber auch Kupfer, Cobalt oder
Gold gewidhlt werden. Die aufgebrachte Metallschicht
kann von 0,05 um bis zu 1,0um und mehr betragen, wobei
der Anwendungszweck iiber Art und Dicke des Metalls
entscheidet. Wegen seines elektromagnetischen Verhal-
tens, seiner Passivierung und anderer Eigenschaften wird
derzeit meist Nickel verwendet°.

Zahlreiche Anwendungsmoglichkeiten

Bemerkenswert sind metallisierte Gewebe oder Gestricke
zur Herstellung textilelastischer Heizelemente im Schutz-
kleinspannungsbereich (< 42 Volt). Bereits mit geringen
Nickelschichtdicken lassen sich bei 6 V, 12 V oder 24 V be-
achtliche Heizleistungen erreichen. Auf der Hannover-
Messe 1978 wurde ein metallisiertes elastisches Gestrick
als Heizmatte fiir eine Hydrokultur von Orchideen im
Dauerbetrieb vorgefiihrt. Dieses Musterstiick in den Ab-
messungen 60 cm x 40 cm lauft jetzt seit tiber 22 Jahren
konstant bei 10 V/1 A, wobei eine Mattentemperatur von
26° C bei einer Raumtemperatur von 20° C erreicht wird.
Das Wasser der Hydrokultur bleibt praktisch konstant bei
25°C.

Die bisher grofite textilelastische Matte zum Beheizen
eines Gewichshauses besteht aus einem vernickelten
Polyester/Baumwoll-Gewebe in den Abmessungen von
12,0 m x 0,92 m. Die Anlage 13uft bei 34 V und 15 A mit
einer Oberflichentemperatur der Heizmatte von ca.26°C
bei einer Gewaichshaustemperatur von 19° C. Kleinere
Heizmatten lassen im Kleinspannungsbereich je nach
Faserqualitdt Temperaturen bis 200° C zu (z. B. bei Ara-
midfasern), ohne dal} ihre thermische Belastbarkeit be-
reits erreicht wire. Dauerversuche von statisch belasteten
Heizmatten zeigen seit mehr als 12 Monaten bisher keine
Verdanderung in ihrer Wattleistung. Dies spiegelt sich
auch in der konstanten Oberflachentemperatur wider.

Die Aquaristik benotigt eine gleichméBig erwarmbare Bo-

denmatte, die das Zerplatzen des Bodens von Glasaqua-
rien durch innere Spannungen vermeidet. Versuche in un-
seren Laboratorien haben gezeigt, daB bei Spannungen
bis 24 V und Oberflichentemperaturen der Heizmatte bis
zu 60°C Glasaquarien, die direkt auf die Heizmatte ge-
stellt werden, bisher keinen Schaden genommen haben.
Ein mit 200 1 Wasser gefiilltes Glasaquarium behielt
itber mehr als 12 Monate hinweg eine Temperatur von
25°C = *+ 1°C bei 24 V und 1,3 A auf einer Heizmatte der
Abmessung 160 cm x 50 cm bei einer Raumtemperatur von
20° C. Die Anlage wihrend der Wochenenden zu beauf-
sichtigen, war nicht notig. Sie lief konstant Tag und Nacht
bei gleicher Einstellung.

Da die aufzuheizende Masse an Metall bei metallisierten
textilen Flachengebilden sehr gering ist, kann praktisch
von einer trigheitslosen Heizung oder schnell reagieren-
den Zusatzheizung gesprochen werden.

Zur Zeit wird in Versuchen das dynamische Belastungs-
verhalten von metallisierten textilen Flachengebilden
studiert, um die Verwendbarkeit als heizbare Automobil-
sitze zu priifen. Bemerkenswert ist, daBl man solche Sitze —
im Gegensatz zu den bisherigen mit Kupferlitzen gefertig-
ten Heizsitzen — mit Ndhmaschinen durchnidhen kann,
was bisher wegen Schidigung der mehrlitzigen Kupfer-
drihte nicht moglich war.

Metallisierte Fasern und metallisierte textile Flichenge-
bilde besitzen von Haus aus keine mefBbare elektrostati-
sche Aufladung. Bisherige Untersuchungen zeigten, daf}
bereits mit geringen Metallschichten ein bemerkenswert
niedriges Niveau erreicht wird. Nach Auswahl des Textils
und der Schichtdicke und Qualitdt des Metalls ist ein
elektrischer Oberflachenwiderstand nach DIN 54345 zu
erreichen, der den meisten praktischen Anforderungen
geniigt, d. h., Werte von <108 Ohm konnen mihelos er-
reicht werden.

Seit der Olkrise im Jahre 1973 wird wieder vermehrt
Kohle in Kraftwerken und Zementfabriken zur Primér-
energieerzeugung verwendet. Dadurch ergibt sich die
Forderung, Kohle in Kohlemahlanlagen zu verarbeiten.
Die in diesen Mahlanlagen benutzten Druckluftfilter-Na-
delfilze dirfen zur Vermeidung einer elektrostatischen
Aufladung einen Oberflichenwiderstand von 1028 Ohm
nicht tibersteigen. Neuere Forderungen liegen sogar bei
108 Ohm und darunter. Untersuchungen in unserem La-
bor haben ergeben, daf die geforderten Werte durch Ein-
arbeiten vernickelter Stapelfasern in den Nadelfilz er-
reicht und zum Teil unterschritten werden konnen. Auch
ein Vernickeln des Druckluftfilter-Nadelfilzes mit Stiitz-

cewebe st mosheh. Die Tests auf Langzeitbelastung
werden fortgesetzt, um Aussagen wegen der geforderten
Betriebszeit machen zu kinnen.

In der Zeitschrift Microwaves, Juli 1978, wird iiber den
wenig bekannten EinfluBl von nichtionisierender Strah-
lung auf den menschlichen Korper berichtet und die Frage
gestellt, ob man liberhaupt iiber die langfristigen Auswir-
kungen von Mikrowellen auf den Menschen ausreichend
informiert ist. Es hat sich herausgestellt, da Mikrowel-
lenofen beim Kochvorgang zu strahlen beginnen, wenn sie
nicht dicht sind. '

Seit kurzem erlangt der Strahlenschutz von Personen
gegeniiber dem Einflul von Mikrowellen eine zunehmen-
de Bedeutung. Mikrowellen konnen namlich wegen ihrer
kurzen Wellenldnge gut gebiindelt werden, so dall hohe
Leistungsdichten, z. B. bis zu ca. 10 Watt/cm?, technisch
leicht erreicht werden, die zu korperlichen Schadigungen
fiihren konnen.

1"
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Es lag nahe, metallisierte textile Flachengebilde auf ihre
Eignung als Absorptionsmaterial oder Reflexionsmaterial
zu untersuchen, zumal besonders bei Radartechnikern in
der Vergangenheit gewisse gesundheitliche Veranderun-
gen beobachtet wurden, die u. a.dem Langzeiteinflufl von
Mikrowellen zugeschrieben werden. In Ruflland werden
fiir die Einwirkungen von Mikrowellen auf den Menschen
nur maximal 1 Milliwatt/cm? als unbedenklich zugelas-
sen.

Biologen berichten, da8 bei schlechtdurchbluteten Or-
ganen, wie den mannlichen Geschlechtsorganen, die schi-
digende Strahlungsdichte bereits bei maximal 5 Milli-
watt/cm? liegt. Auch eine nur kurzzeitige Bestrahlung
konnte eine voriibergehende Sterilitdt zur Folge haben.
Besonders gefihrdet sind auch die Augen, da die Tempe-
ratur beim Uberwérmen vom schwachen Adernetz nicht
schnell genug abgefiihrt werden kann. Man vermutet, daf3
sich ein sogenannter Katarakt bildet, d. h., das Eiweil} in
der Augenlinse beginnt zu gerinnen, die Augenlinse wird
triibe. Da es im Personenschutz gegen Mikrowellen, die
nicht zu sehen und zu spiiren sind, bisher offensichtlich
keine ausreichenden SchutzmafBnahmen gibt, abgesehen
von Metallfolien, werden metallisierte Gewebe und Ge-
stricke auf ihre Wirkung in der Absorption von Mikrowel-
len im Dezimeter- und Zentimeterbereich getestet.

Untersuchungen in unseren Laboratorien haben ergeben,
dafl in der Absorption von Mikrowellen in Transmission
leicht Werte von 30 Dezibel und mehr erreicht werden, d.
h., daB nur noch der tausendste Teil oder weniger der
auftreffenden Energie durch das vernickelte Textil hin-
durchtritt. Damit ist ein Schutz von Personen gegeben. die
langfristig der Bestrahlung durch Mikrowellen ausgesetzt
sind. Auch Geréite, z. B. Kleincomputer, konnen mit me-
tallisierten Geweben, Maschenware oder Vliesen entspre-
chend gegen vagabundierende elektromagnetische Wellen
geschiitzt werden. '

Neben der Absorption von Mikrowellen ist auch die Re-
flexion zur Ortung von Gegenstinden bedeutungsvoll. So
ist es im Seenotrettungsfall oder im Gebirge wiinschens-

wert, das Objekt in der Dunkelheit oder im Nebel, z. B. auf -

der Wasseroberflache oder im Geldnde, schnell zu finden,
um z.B. Menschen retten und vor Unterkiihlung bewahren
zu konnen. Bisher gibt es noch keine befriedigende Lo-
sung. Die Ortbarkeit wird erschwert oder gar unmoglich,
weil Wasser bei Seegang Radarwellen bis zu 75 % reflek-
tiert. Segelboote, Yachten oder Ruderboote auf stark fre-
quentierten Wasserwegen sollten besonders im Nebel oder
bei einbrechender Dunkelheit leicht fiir den Bordradar
der Motorschiffe sichtbar sein, um ein Uberrennen der
Boote zu vermeiden. Praktische Versuche auf dem Rhein
und in der Ostsee zeigten sehr bemerkenswert die leichte
Ortbarkeit von Schwimmwesten und Seenotrettungsin-
seln, die mit metallisierten textilen Fldchengebilde ausge-
riistet waren. Erstere konnten bis zu 2 Seemeile bei

Windstirke 5 eindeutig identifiziert werden. Eine grofle
Seenotrettungsinsel lief sich bis zu einer Entfernung von
5 Seemeilen orten. Die Frequenz der Radaranlage war bei
9,47 GHz. Im Frequenzbereich bis 12 GHz kénnen bis zu
99% der auftreffenden Strahlung reflektiert werden.
Selbst im Millimeterbereich konnten liberraschende Wer-
te gemessen werden. Entsprechende Kombinationen von
textilen Flachengebilden in Verbindung mit Nickelmetall,
Metallmenge, Metallqualitdt und duflerer Schutzschicht
haben gezeigt, daf} die Reflexion in der gewiinschten Héhe
moglich ist und eine Beeintrachtigung der Reflexionswir-
kung durch dufBleren Einfluf}, z. B. Wasser, bisher nicht zu
beobachten ist. Bei entsprechender Grofie des Objektes
(z. B. Reflektor auf dem Dach einer Seenotrettungsinsel)
ist mit Radargerdaten in der Dunkelheit oder im Nebel
leicht eine Ortung moglich. Die Mindestgrof3e des reflek-
tierenden Objektes sollte etwa /a m? betragen.

Zusammengefafit werden nochmals die 4 wichtigsten An-
wendungsmoglichkeiten von metallisierten textilen Fla-
chengebilden aufgezeigt.

Metallisierte textile Flichengebilde haben im Hinblick
auf dasleichte Gewicht, den textilen Charakter in Kombi-
nation mit einer groBen Oberfliche und das metallische
Verhalten folgende herausragende Eigenschaften:

1. permanent antistatischer Charakter (geht auch nach
einer Impragnierung nicht verloren; Oberflichenwi-
derstand kann < 108 Ohm betragen),

2. elektrische Heizbarkeit im Schutzkleinspannungsbe-
reich, d. h. < 42 Volt mit hoher Wattleistung bei kurzer
Aufheizzeit,

3. Absorption von elektromagnetischen Wellen in Trans-
mission, z. B.von Radarstrahlen bis zu 70 dB in Abhéin-
gigkeit von der textiltechnischen Konstruktion und
dem Metall,

4. Reflexion von elektromagnetischen Wellen bis zu 99 %
oder anders ausgedriickt: Reflexionsverlust von 0,1 dB
im Frequenzbereich zwischen 50 MHz und 36 GHz.
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Dyeing Efficiency — an Investigation on
Polyester-Containing Blend Fabrics

Dr.J. G. Roberts. Dr. H R. Cooper, Miss P. F.
Walton. Shirley Institute. Manchester

Amajor facior i efficient commercial dveing is the production of
fabrics =with consistency of shude both within the piece and be-
tween pieces.

This paper will describe investigations made at Shirley Institute
into the process variables which cause shade variation. Also the
steps necessary to control these variables within the required lim-
its will be outlined. In the course of investigations the dyeing of
fabrics made from polyester/cotton, polyester/modified viscose
and 100% polyester was examined. Permitted tolerances in pro-
cess variables and in material properties have been measured in
relation to commercially acceptable levels of tolerance in shade.

Ein bedeutendes Kennzeichen der leistungsfihigen. gewerbs-
maBigen Farberei ist die Herstellung von Waren mit egalem Farb-
ton sowohl in einem Stiick als auch zwischen verschiedenen
Stiicken.

Es werden in diesem Bericht die im Shirley-Institut durchgefiihr-
ten Untersuchungen der die Farbtonanderungen verursachenden
Verfahrensparameter beschrieben. Zudem werden die Stufen, die
man braucht. um diese Parameter innerhalb der vorgegebenen
Grenzen steuern zu konnen. in groben Zigen dargestellt. Im Laufe
der Arbeiten wird das Farben von PES/BW-Mischwaren, PES/
mod. Viskose-Mischwaren und reinen PES-Waren untersucht.
Man hat die zulédssigen Abweichungen der Verfahrensparameter
und der Wareneigenschaften im Hinblick auf die gewerbsmaéflig
tragbaren Farbtonanderungshohen gemessen.

1. Introduction

Uniformity of shade in dyed fabrics is of utmost impor-
tance both from the view-point of the dyer and the gar-
ment maker. Annual losses of £6 M have been estimated
through off-shade U.K. dyed fabric in garment making
and the cost to the dyer in correcting shade and re-dyeing
is probably in excess of £10 M.

Thus the importance of understanding the factors which
lead to variation in shade is clear. A major project of Shir-
ley Institute has covered the investigation of these factors
and this paper provides a summary of the findings and
makes specific recommendations. Major factors will be
discussed in detail and in the most critical areas involving
adjustment of machine settings or component concentra-
tions, estimates based upon laboratory dyeings are given
for control limits needed to maintain satisfactory unifor-
mity of colour in order to avoid shading faults in garments.

This project was the logical outcome of a programme that
" began with an investigation of equipment and techniques
for measurement of colour differences in textiles and led
to the development of the Harrison-Shirley Digital Colori-
meter (J.S.D.C., 1971, Vol. 87, p. 45) and the Shirley Colour
Monitor. These and other instruments have been used in-
creasingly by the textile industry for colour control; they
have also been applied extensively at the Institute in the
study of the causes of shade variation.
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Our work has concentrated upon fabries constructed from
cellulosic and polyester fibres, either alone or in blends.
The most commonly used processing routes for cotton.
polyester, and polyester/cellulosic blends were selected.
Comprehensive lists of factors causing shade variation
were drawn up for each stage of processing from fibre pro-
duction to finishing. From the complete list of several
hundred separate factors, a selection was made of those
most likely to cause trouble in current methods of produc-
tion. It is clear that many of the critical factors controlling
the final shade are outside the immediate control of the
dyehouse.

The aims of the project were to determine (i) whether by
laboratory dyeing and measurement of fabric colour it
was possible to identify the most significant sources of
shade variation and (ii) whether techniques could be de-
veloped to quantify the necessary limits of process control
for maintenance of shade variations at an acceptable level.

2. Experimental Methods

Work was done in collaboration with garment makers and
their suppliers on fabric samples dyed commercially; some
of the fabrics dyed in the laboratory were commercially
scoured and bleached. However, investigation of the rela-
tive importance of individual factors causing shade varia-
tion has usually involved yarn or fabric samples treated in
lab-scale equipment. As far as possible, processing condi-
tions were chosen to correspond with those of normal dye-
house practice.

In some cases the effect of a single variable on the dyed
shade was examined in isolation but, where possible, the
skeleton factorial technique described by Bell, Gailey,
and Oglesby (J.S.D.C. 1971, Vol. 87, p. 432) has been em-
ployed. This statistical technique has the advantage of
greatly reducing the number of dyeings needed to assess
the effect of several independent factors. The results,
however, are only available by mathematical analysis and
there is no possibility of checking them by direct visual
examination of dyed pattern. It can be applied only where
there is no interaction between separate factors.

Quantitative colour differences were calculated from
measurements of fabric colour by internationally agreed
procedures (J.S.D.C. 1976, Vol. 92, p. 336). In this way each
colour can be characterized as a point in a three-dimensio-
nal system (Fig. 1). The distance between two points is a
measure of the colour difference (A E) between them; it
can be subdivided into components in three mutually per-
pendicular directions, such as A L (change of lightness),
A C (change of chroma), and A H (change of hue), where:

AE=[ALZ+ AC2+ AHYR

All quantities are expressed in CIELAB units of colour
difference. A just-perceptible difference between two
near-neutral colours corresponds to approximately a
quarter of a CIELAB unit. Expression of colour differ-
ences in numerical terms describing both their magnitude
and their direction is possible only by instrumental meth-
ods. This information has been essential for the purpose
of comparing the significance of different factors as
causes of variation in the colour of dyed textiles. It is also
essential for the purpose of defining the required limits in
process control.

Where additional evidence was required, dye-on-fibre de-
terminations have been made by extraction of the dyed
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Fig. 1: The CIELAB system of colour specification

fabric with a suitable solvent, followed by spectrophoto-
metric determination of the dye concentration in the re-
sulting solution.

3. Tolerance Limits

At the outset of the project it was necessary to estimate in .

terms of CIELAB units the colour differences that are
commercially acceptable. Excessive variation in colour (1)
between successive dyelots, (2) between pieces within a
dyelot, (3) within an individual piece, can all cause diffi-
culty to a garment maker. The most troublesome feature is
shade variation within a piece.

Patterns taken from each piece in a dyelot are usually
graded according to shade by a garment maker prior to
cutting. By measurement of the colour of graded sets of
patterns obtained from garment makers and calculation
of colour differences it was possible to determine that
with polyester/cotton and cotton fabrics in near neutral
shades, the upper limit of acceptable vir.* <+ olour
within a garment corresponded to approximately three-
quarters of a CIELAB unit. To achieve Uis i practice
would impose a limit of half of a CIELAI unit for the vari-
ation within idividual pieces. An overall spread of col-
our between pieces in a dyelot of 2.5 CIELAB units
would not usually cause difficulty to a garment maker
provided that individual pieces were dyed level and were
sorted into closely matching groups.

The above values refer to near-neutral, medium to dark
colours. Because of non-uniformities in the CIELAB sys-
tem, the appropriate limits vary from one colour to
another, and also tend to be tighter for hue change than for
change of depth. In the present work, dyeings have often
been made to a medium blue shade. For this colour the
limit of variation within a garment involving a change in
depth of dyeing would be 1 CIELAB unit, but only 0.5
CIELAB unit for a change of hue.

4. Major Sources of Shade Variation

In the following summary of results, attention has been
concentrated upon factors causing substantial changes of
colour over ranges of conditions likely to be encountered
in commercial practice:

4.1 Cotton

Fibre type: Cottons of different origin scoured and bleach-
ed, then dyed with direct dyes as loose stock or as yarn,
exhibited a spread of colour of 4 CIELAB units. Differ-
ences in base colour were noticeable after bleaching but
did not always correlate with the colour after dyeing.
Variation in fibre dyeability often persisted after prepa-
ration. Colour differences were more noticeable when
yarns from different cottons were dyed together than when
dyed separately.

Effect of starch-based size: The thermal history of yarns
treated with starch-based size can have a significant in-
fluence upon the final dyed shade. Excessive heating dur-
ing, drying of sized yarns resulted in variations of 1.5
CIELAB units in dyeings with direct dyes. The time and
temperature of singeing of fabrics prior to desizing, scour-
ing, bleaching, and dyeing could also influence the final
shade; the effect was greater in dyeings with reactive dyes
than with direct dyes. Good control of temperature and
exposure time was important when starch-sized cottons
were heated at any stage of processing before removal of
size. Non-uniformity in distribution of residual size could
cause significant variation in dyed shade.

Preparation: Skeleton factorial techniques were used to
study the effect of preparation variables on dyeing with
reactive dyes by the pad/cold batch technique. The result-
ing colour differences were relatively small and none of
the variables emerged as a critical factor. Hypochlorite
bleach gave the best uniformity in final dyed shade when
used in preparation of cottons treated with different sizes.

4. 2 Polyester

Fibre type: Shade variations of up to 5 CIELAB units have
been obtained between polyester fabrics constructed of
yarns with similar characteristics but different origin
dyed at 130° C with disperse dyes.

Heat-setting: As the temperature of heat-setting of poly-
ester yarn or fabric wasincreased from 160° to over 200° C,
the depth of dyeing at 130°C with a blue disperse dye first
of all decreased then increased to a level above that of the
unheated fabric. This effect is believed to be a conse-
quence of structural changes in the polyester fibres caused
by heatsetting. The time of heating and the applied ten-
sion were of lesser importance. It was necessary to control
the heating temperature above 200°C to within *+ 2.5°C to
limit shade variation to 1 CIELAB unit with one type of
polyester fabric and to within + 6°C with a polyester spun
yarn. The sensitivity to temperature of pre-heating was
greater in competitive than in non-competitive dyeing.
The temperature of steamsetting of polyester yarn within
the range 120° — 160°C, on the other hand, had little effect
upon the final dyed shade.

Dyebath variables: When dyeing polyester at 130°C with a
blue disperse dye in the presence of low concentrations of
dispersing and levelling agents, the most critical factors
were the maximum dyeing temperature, the time of
heating at this temperature, the dyebath pH, and the con-
tent of metal ions. Addition of ethylene diamine tetra-ace-
tate sequestering agent greatly reduced the sensitivity of
all of these factors and improved the colour yield yet did
not retard dye absorption. Traces of metal ion absorbed
when dyebath water remained in contact with copper
pipes could have a significant effect upon the dyed shade
if sequestering agent was not present. The sensitivity of 18
disperse dyes representing six structural classes to change
of pH, to addition of copper salts, and to addition of ethyl-
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ene diamine tetra-acetate sequestering agent has been
tested. There were wide differences in behaviour not only
between classes but also within classes. With some dyes
0.1 p.p.m. copper or 2 p.p.m. chromium were sufficient to
cause a colour change of 1 CIELAB unit. Sensitivity to pH
was increased by the presence of metal ions; iron salts
were, however, without effect when the pH of dyebath was
controlled with acetate buffers.

Dyeings at 100° C were less sensitive to these factors but
more sensitive to the addition of a carrier of the aroma-
tic-ester type. It was noted that this type of auxiliary
could cause a significant increase in acidity of the dye-
bath, especially at 130°C, unless the pH was controlled by
addition of buffer. The presence of carrier reduced the
sensitivity to the temperature of heat-setting, and also to
the temperature of the dyebath.

4. 3 Polyester/cellulosic blends

Thermosol dyeing: Among the most critical factors
influencing the shade of Thermosol dyed polyester/cotton
fabric were:

— concentration of caustic soda used in pretreatment be-

fore padding with dye, if between 8% and 20% w/v (Fig.

2 and 3),

L Vat Blue

Table 1: Effect of addition of wetting agent to pad-baths in Ther-
mosol dyeing of polyester-cotton with disperse dyes

Wetting agent Dye Colour difference (CIELAB units)
0.5g/I 1 g/l wetting agent

Synpronic BDH  CI Disperse 1.6 24
(anionic) Blue 148
Synpronic NXH  Ci Disperse 1.3 22
(non-ionic) Blue 148
Cetyl pyridinium  Cl Disperse 0.45 0.65
chloride (cationic) Blue 148
Synpronic BDH  Cl Disperse 0.4 0.7

Red 94
Synpronic NXH  ClI Disperse 0.5 0.95

Red 94
Cetyl pyridinium  Cl Disperse 0.35 1.35
chloride Red 94

— wettability and whiteness before padding,
— concentration of wetting agent in the padbath (Table 1),
— concentration of dye in the pad-bath,

— moisture content of fabric after padding and drying if
above 20% of dry fabric weight,

— time and temperature of Thermosol treatment (Table 2).

Table 2: Fixation of dye on fabric with variation of time and tempe-
rature of Thermosol treatment

[} L
P
/ Cottestren Blue

Disperse Blue
A A A

I i l I
10 15 20 25 30

Caustic soda concentration (% wv)

Fig. 2: Change of final colour (A E) with increase in the concentra-
tion of caustic used in pretreatment before dyeing with dis-
perse and vat dyes

Dispersol Blue T

o

Mixture

\

Procion Blue T
A

o
-

i L L
20 25 30

Caustic soda concentration (o w/v)

3
&

Fig. 3: Change of final colour (A E) with increase in the concentra-
tion of caustic used in pretreatment before dyeing with dis-
perse and Procion T dyes
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Time of Thermosol temperature (°C)

Thermosol 180 200 210 220 230
(sec) Dye uptake (X 102 g/g fibre)

20 5.6 10.0 16.0 156 187
30 6.6 9.8 15.2 16.5 184
45 11.6 13.0 171 165 198
60 10.5 141 209 181 211

Dye concentrations in the pad-bath, (£ 5%) and time
(* 7 sec) and temperature (+ 3.5°) of thermofixation had
to be controlled between upper and lower limits to achieve
satisfactory shade consistency. With other variables, it
was sufficient to choose operating conditions beyond
single limit values, e.g. at caustic concentrations above
20% w/v in pretreatment, at residual moisture contents
below 20% after predrying.

High temperature dyeing: Potential causes of shade varia-
tion in the high-temperature dyeing of polyester/cellulo-
sic blend fabrics were:

— dyeing behaviour of the fibres,

— efficiency of removal of size,

— heat treatment during preparation and setting,

— efficiency of preparation,

— time and temperature of dyeing,

— type and amount of dyebath auxiliaries,

- concentration of dyes,

— dyebath pH and metal ion content,

— liquor ratio,

— formation of reducing decomposition products from

the cellulosic components.
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Change in polyester fibre diameter did not change the
dye-uptake at exhaustion or at saturation but there was
nevertheless a significant alteration in dyed shade that
could only be corrected by a modification in dye recipe.
The effects of change in yarn brightness or tenacity could
however be reduced when dyeing to exhaustion by appro-
priate selection of dyes. A fast-diffusing dye gave better
cover of differences in tenacity than a slow-diffusing dye;
the converse was true for differences in yarn brightness.
The colour differences associated with change in tenacity
were increased by competitive dyeings. Increase in dyeing
temperature from 100° to 130° C did not significantly
reduce the effects of changes in physical properties of
polvester varn.

When dyeing polyester/cellulosic blends at high tempera-
ture with disperse dyes of the azo class, the presence of the
cellulosic component could influence the course of dye
absorption by the polyester component. There could be
large differences between blend fabrics in

Table 3: Critical factors in processing of cotton

— the ability of the cellulosic component to trap trace met-
als, and

— the rate of formation of hydrolysis products from the
cellulosic component that cause dye reduction at 130°C.

Addition of sequestering agent effectively controlled the
first potential cause of shade variation; addition also of
dichromate controlled the second.

The effects of trace metals and reducing sugars were great-
er with dyes of the azo class than with anthraquinone
dyes. Since dyebath temperature, time of dyeing, dyebath
pH, and auxiliary concentrations could all influence the
extent to which trace metals and cellulose decomposition
products caused variation of dyed shade, addition of small
quantities of appropriate chemicals could substantially
relax the limits of control needed in these dyebath vari-
ables and reduce operating costs. These additives were of
greater benefit in hightemperature dyeing of polyester/
cellulosic blends (especially polyester/Vincel) than in
dyeing of 100% polyester.

Stage of processing Recommendations Control limits
Fibre blending Keep fibre types constant + 3% of blend
Yam production Avoid contamination with metals composition
Sizing Choose easily removable size
Avoid overdrying after sizing with + 10% of yarn speed
starch containing size in drying
Weaving Avoid contamination with oils
Singeing Avoid excessive heating
Desizing Ensure efficient removal of size
Soouripg and Ensure efficient removal of
bleaching lubricants, products of singeing,
metal and metal ion impurities,
to obtain good uniform
whiteness of fabric at neutral pH.
Dyeing Maintain good control of dyebath
component concentrations, of pH,
and of the temperature programme.
Finishing Ensure good control of liquor pH
and select catalyst carefully. -
Table 4: Critical factors in processing of polyester
Stage of processing Recommendations Control limits
Fibre selection Keep supply uniform
Heat setting Keep good control of temperature +25C
Scouring Ensure removal of spin finish and
other contaminants to obtain good
uniform whiteness
Dyeing In disperse dyeing at 130° C + 7 min
without sequestering agent +1.5°C
keep good control of time + 0.1 pH unit

dye concentration

Reduction clearing

programme.

and temperature, also of pH and

Except when using metal- +
containing dyes, addition of +3°C
sequestering agent can +0
widen the limits of control.

Keep good control of reagent
concentrations and of temperature

+ 2% of total dye concentration
20 min
.25 pH unit

17



Heft 50 LENZINGER BERICHTE Dezember 1980
Table 5: Critical factors in processing of polyester/cellulosic blends
Stage of processing Recommendations Control limits
Yarn
production Ensure uniformity of sources of
Fabric supply and of blending
production Proceed as for cotton but take
greater care at stages
involving heat-treatment
Heat setting Keep good control of temperature +77C
Preparation Proceed as for cotton. Test for
advantage of addition of
sequestering agent during
scouring.
Ensure uniform wettability.
Dyeing In disperse dyeing at 130° C
apply the same precautions as
with polyester. In Thermosol + 7 sec
dyeing keep good control of +35°C

Reduction clearing

time and of temperature.
Proceed as for polyester.

5. Conclusions

Summaries are given in Tables 3-5 of the factors causing
shade variation in dyed cotton, polyester, and polyester/
cellulosic fabrics that were examined during the prosecu-
tion of the project. In the most critical areas involving
adjustment of machine settings or component concentra-
tions, estimates based upon laboratory dyeings are given
for control limits needed to maintain satisfactory unifor-
mity of colour and avoid shading faults in garments.

It has been concluded that the experimental methods
adopted in the project can quantify the effects of causes of
shade variation in dyed fabrics. The information in Tables
3-5 shows that the following are all of special importance
with regard to control of the colour of polyester and
polyester/cellulosic fabrics dyed at high temperatures:

— inherent fibre-dyeing properties,

— heat treatment at temperatures above 150° C before
dyeing,

— preparation,

— dyebath pH and metal ion content,

— dye concentration.

The values quoted in Tables 3-5 are appropriate when
each factor is taken in isolation. If other factors are simul-
taneously in operation, then tighter limits require to be set
to maintain the same level of shade uniformity. Quantita-
tive assessment of critical factors in terms of colour differ-
ence values permits the choice of realistic limits of accu-
racy in process control, taking into account the economic
advantages of keeping tight control over one factor but re-
laxing control over another. The appropriate limits of
accuracy will depend upon individual circumstances.

6. Limits of Accuracy

To quantify the effect of individual factors (such as
temperature of heat-setting, concentration of a dyebath
component, time of dyeing at maximum temperature),
samples at arange of levels near the standard value of each
factor were dyed and the colour differences between them
calculated. Alternatively, similar information could be
derived from skeleton factorial experiments simulta-
neously involving several independent factors. By these
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procedures it was possible to determine the change in each
factor that corresponded to a colour difference of 1
CIELAB unit in the final dyed shade.

Variations in processing temperatures and times, or in
dyebath component concentrations, can in this way be
transformed into their equivalent A E values and their
effects can be judged separately or in combination on a
single numerical scale. Conversely, if colour tolerances are
known, it is possible to decide upon the practical limits in
process control that require to be imposed; a ’limit of
accuracy’ in control of each factor can be determined.
Such information is useful not only to textile processors
but also to machinery manufacturers when choosing con-
trol equipment, and to users of dyed textiles when placing
orders with firms using the processing route with the best
chance of maintaining good uniformity of colour.

The procedure for estimating the combed effect of mul-
tiple variables can be illustrated by considering the effect
of specified changes in three independent factors. It
follows that, if there was a change of + 2% in dye concen-
tration, an increase of 0.1 unit in pH, an increase of 0.5°C
in dyebath temperature, the contributions of the three
factors to the overall shade change would be as shown in
Table 6. Summation separately of the components A L,
A C,and A H, taking account of signs, and computation of
the total colour difference, gave values of 0.55 CIELAB
unit when the dye concentration was increased and 1.1
CIELAB unit when it was decreased. The latter corre-
sponded to a significant change of colour although the
contributions made by the separate factors were all small
and might individually be regarded as unimportant. It is
interesting to note that process control sufficient to ensure
that each critical factor contributed only about one-third
to a half of a CIELAB unit of colour difference, could
under unfavourable circumstances produce large
aggregate shade changes. An off-shade dyeing could have
no specific cause but be a chance combination of multiple
small effects operating in the same direction.

7. Process Control Instruments

A survey has been made of the instruments and techniques
for controlling the physical and chemical conditions pre-
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Table 6: Estimation of total shade variation in high-temperature 'dyeing of polyester/cotton with C.I. Disperse Blue 128 in presence

of sequestering agent
Variable Change in Colour difference (CIELAB units)
factor variable AL AC AH AE
Dye concentration +2 % -0.25 +0.15 +0.05
Dyebath temperature +05°C +0.35 -02 +0.05
pH +0.1 unit +0.35 -025 -0.05
Total +0.45 -03 +0.05 0.55
Dye concentration 2% +0.25 -0.15 -0.05
Dyebath temperature +05°C +0.35 -0.2 +0.05
pH +0.1 unit +0.35 -0.25 -0.05
Total +0.95 -06 -0.05 141

vailing in preparation, dyeing, and finishing machines. In
Table 7 a summary is given of equipment currently avail-
able for monitoring and controlling the most critical pro-
cessing variables. From information supplied by the
manufacturers, estimates have been made of the expected
degree of control. It was not possible during the period of
the project to verify these claims by direct observation on
industrial processing equipment.

Where it is necessary to transmit information about tem-
perature, pH, pressure etc., over a distance exceeding a
few metres, a transmitter is required, located near the sen-
sor, to amplify the signal for transmission along inter-
connecting cable to the measuring unit. The accuracy of
transmitters is normally better than + 1% of their full
signal range. This error is superimposed upon intrinsic
errors in the sensing and control equipment.

The levels of control given in Table 7 are normallv ade-

Table 7: Process control equipment

quate in practical processing. However, the quoted levels
of control of dyebath temperature and pH would not be
sufficient, when high-temperature dyeing polyester/cellu-
losic blends with dyes sensitive to these factors, unless
suitable chemical additions were made to the dvebath.

8. Further Work

The work of this project has demonstrated the many ad-
vantages of determining the limits of control needed in
each variable to maintain shade consistency within 1
CIELAB unit. The colorimetric procedures evolved allow
the user to:

— identify the variable factors requiring critical control,

— quantify the magnitude and direction of the effects of
separate variables,

—estimate the combined effects of the many variables

Variable factor

Technique of measurement

Degree of control

Dyebath temperature
Dyebath temperature
Baker or stenter temperature

pH
Caustic concentration

Reducing and oxidizing
agent concentration
High cloth moisture

Low cloth moisture
Cloth temperature
Stenter water vapour
Web tension

Cloth yield

Mercury in steel thermometer
controller

Resistance thermometer or
thermocouple controller

Resistance thermometer or
thermocouple controller

pH monitor

Conductivity meter
Continuous titration

Redox meter
Continuous titration

Microwave absorption
B-ray gauge

Electrical resistance
Infrared emission
Sound velocity
Load cells

B-ray absorption

C (on-off)

C (proportional)
C (on-off)

5° C (proportional)

°C

©
o
o

3
5
5
1

+

1
0
0
0
1

+ 0.05 pH unit

+ 10 % approx.
+ 2 % approx.

+25%
+ 2 % approx.

+ 2 g/m2 approx.

+ 0.5 % ow.f.(*)
+1%C

+ 2% owlf.

+ 0.7 % max. load
+0.75 %

*) o.w.f. = on weight of fabric
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operating simultaneously in a dyeing process,

—estimate possible savings in dyes and chemicals by
choice of optimum processing conditions.

The techniques evolved can be applied to assessment of
any dyeing process and are not restricted to dyebath
variables. The methods adopted in the project demon-
strate that quantitative links can be established between
changes in processing varables and the consequent

changes in dyed shade. This information can be collected
from bulk dyeing operations and can be used 1in
assessment of performance efficiency. Currently at
Shirley Institute works is in hand on a further project on
“Technical Audits of Dyeing Process Control® which
includes fieldwork of this type. Formation of a quanti-
tative link between processing variables and final shade s
also an essential preliminarv to the introduction of
microprocessor-based systems of monitoring and even-
tually of process control in fabric dyeing.
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Vliesstoffe in der Bekleidungsindustrie

Ing. Helmer Schweizer, Fa. Carl Freudenberg, Wein-
heim, BRD

Das Anforderungsprofil fiir Einlagevliesstoffe aus der Sicht der
Konfektion 148t sich in vier Bestimmungsfaktoren gliedern. Die
Breite des Bekleidungsbedarfs umfaft alle Arten von Bekleidung
fir verschiedene Personengruppen bzw.fiir verschiedene Bediirf-
nisse. Je nach Ursprung unterscheidet man zwischen natiirlichen
Flachengebilden und produzierten Flichengebilden. Der Quali-
tatsanspruch wird durch Erscheinungsbild, Formgebung, beklei-
dungsphysiologische Aspekte und das Pflegeverhalten bestimmt.
Der vierte Bestimmungsfaktor beschreibt Produktions- und Ver-
arbeitungsmerkmale.

Ob Vliesstoffe als Einlagematerial fir die Bekleidungsindustrie
geeignet sind, wird einerseits durch die Herstellungstechnik be-
einfluflt, die bestimmte Qualitéatskriterien bedingt, und anderer-
seits durch die Funktionen, die das Einlagematerial erfiillen muB.

Abschlieflend werden die Zukunftsaussichten erortert.

The requirements for non-woven interlinings from the apparel
point of view can be divided into four determination factors. This
demand includes all sorts of apparel for different groups of people
and for different end uses. According to their origin, one
distinguishes between natural textiles and manufactured tex-
tiles. The quality is determined by appearance, shape, physiologi-
cal aspects and by the care label. The fourth determination factor
describes production and processing features. Whether non-wo-
vens are suitable for the clothing industry or not, will depend on
the production technique, which requires certain quality criteria,
and the purpose, that the interlining material must fulfill.

Finally, prospects for the future are discussed.

Vor mehr als 30 Jahren machten Vliesstoffe als Einlage-
material fiir Bekleidung die ersten Gehversuche. Heute
sind sie zur Selbstverstidndlichkeit geworden und ein
nicht mehr wegzudenkendes Zubehor fiir die Beklei-
dungsindustrie der ganzen Welt,

Wenn sich ein Marketing-Mann ein derart umfassendes
Thema vornimmt, dann liegt es nahe, die aktuelle Stand-
ortbestimmung dieses Produktes aus der Sicht des Mark-
tes, in unserem Fall aus der Sicht der Konfektion, zu tun.

Die systematische Analyse aller Einfluifaktoren. die das
Anforderungsprofil an einen Einlagevliesstoff bestimmen
oder mitbestimmen kénnen, war, ich bekenne dies freimii-
tig, auch fiir einen, der stindig mit dieser Materie zu tun
hat, eine sehr lehrreiche und niitzliche Ubung. Sie macht
nédmlich verstiandlich, daB trotz der schon sehr grofien
Angebotsvielfalt die Bekleidungsindustrie doch immer
wieder Einlagetypen mit ganz spezifischen Eigenschaften
wiinscht und auch wirklich benétigt.

Zundachst mochte ich, ohne damit den Anspruch auf Voll-
standigkeit zu erheben, an einigen extremen Beispielen
die hauptsachlichen Faktoren, die das Anforderungspro-
fil eines Einlagestoffes bestimmen, aufzeigen. Danach
gehe ich dann, ebenfalls anhand einiger Beispiele. auf die
verschiedenen Herstellungstechniken und Qualitéts-
merkmale ein, die veranschaulichen, warum gerade Vlies-
stoffe den Anforderungen unterschiedlicher Art in idealer
Weise gerecht werden konnen.
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1. Bestimmungsfaktoren

Bestimmungsfaktor 1

ist durch die Breite des Bekleidungsbedarfs in einer
modernen Konsumgesellschaft gegeben. Dieser reicht
von. z. B.

— Damenoberbekleidung.

— Herrenoberbekleidung.

— Kinderbekleidung,

— Hemden/Wische,

— Mieder/Badebekleidung.

— Berufsbekleidung/Uniformen.
— Sportbekleidung/Anoraks.

— Leder/Pelzbekleidung.

— Hiite/Mitzen,

— Glirtel.

und es ist einleuchtend. daBl beispielsweise zur Herstel-
lung eines Herrensakkos oder einer reinseidenen Damen-
bluse Einlagematerialien ebenso unterschiedlicher Art
und Eigenschaften benotigt werden wie etwa fiir einen
Ledermantel und ein Herrenoberhemd oder fiir haufig zu
waschende Berufsbekleidung und eine Miitze.

Bestimmungsfaktor 2

ergibt sich aus der immensen Vielfalt der fiir unsere Be-
kleidung verwendeten Obermaterialien. Auch hier nur ei-
nige wenige Beispiele:

Fiir die Verarbeitung des einzigen in der Natur vorkom-
menden zusammenhidngenden Flichengebildes, nédmlich
Leder oder Pelze, werden je nach ihrer Beschaffenheit
Einlagen mit unterschiedlichén Eigenschaften bendtigt.
Bei produzierten textilen Flachengebilden, d.h. Gewebe,
Wirk- oder Strickwaren, ist es eher selbstversjéndlich,
daB3 beispielsweise fiir einen Mantel aus einem 600 g
schweren Wollstoff die Einlage anders beschaffen sein
mul als fiir einen Mantel aus einem leichten Popeline, der,
wie es heute sehr modisch ist, noch irgendeine Beschich-
tung als besonderen Oberflacheneffekt hat.

Eine andere besondere Anforderung ist dort gegeben, wo
Gewirke oder Strickstoffe ihre konstruktionsbedingte
Elastizitdt im verarbeiteten Bekleidungsteil behalten sol-
len und dieser Tragekomfort, der z. B. auch mit Stretch-
Geweben erreicht wird, durch die verwendete Einlage
nicht aufgehoben oder gestort werden darf.

Man kann ohne Einschriankung sagen, daB die Mode
schlechthin, sei es durch Art und Gewicht des Oberstoffes
und dessen Dessinierung und Colorierung, standig wech-
selnde Anforderungen, auch an die Einlage stellt. Vlies-
stoffe zeigen sich gerade in bezug auf die oft sehr subjek-
tive Beurteilung des Griffes, ganz besonders nach einer
erfolgten Fixierung, bis heute jedenfalls, diesen An-
forderungen voll gewachsen.

Bestimmungsfaktor 3

ist durch den Qualititsanspruch, den wir fiir Bekleidung
erheben, gegeben. Wir alle erwarten normalerweise, las-
sen Sie mich die hoffentlich auch in Zukunft kurzlebigen
modebedingten Irrungen vom Pfad dieses Wertgefiihls
einmal vergessen, dafl unsere Bekleidung korrekt durch-
gefiihrte Pflegebehandlungen, d.h. Wasche oder CR, unbe-
schadet iibersteht.

Daraus resultieren auch fir die Einlagestoffe die unter-
schiedlichsten Anforderungen. So sind die Anforderun-
gen an die Einlage fir einen normalen Kammgarn-Her-
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rensakko, der ausschlieBlich gereimgt wird, sicher unter-
schiedlich zu denen eines Wasch-und-wear-Sakkos, wie
er schon haufig in den USA und zunehmend auch bei uns
anzutreffen ist.

Oder ein anders gelagertes Beispiel: Das Anforderungs-
profil einer Einlage, die als Ganzeinlage, also Frontein-
lage oder als Plackeinlage, eingesetzt wird, ist sicher ver-
schieden von der Einlage, die in einen Miitzenschirm ein-
gearbeitet wird. In beiden Fillen aber sprechen wir von
Formgebung und Formhaltung.

Neben diesen sichtbaren Faktoren sind aber auch unsicht-
bare bekleidungsphysiologische Merkmale von Bedeu-
tung. So sind beispielsweise bei bestimmten Bekleidungs-
typen, wie Sportbekleidung, Wirmeriickhaltevermégen
oder SchweiBitransport von immenser Bedeutung. Bei
einer Einlage, die fiir eine Damenbluse aus einem transpa-
renten Georgette verwendet wird, spielen dagegen diese
Faktoren keine oder nur eine untergeordnete Bedeutung.

Bestimmungsfaktor 4

behandelt die Merkmale, die aus den berechtigten pro-
duktions/verarbeitungstechnischen Wiinschen der Beklei-
dungsindustrie resultieren.

Ich spreche dabei die besonderen Eigenschaften an, die
Einlagematerialien aufweisen miissen, welche in der Be-
kleidungsindustrie als Rationalisierungs- und Verarbei-
tungshilfe eingesetzt werden und dort bestimmte Nahpro-
zesse, wie Blnde, Sdume, Schlitze, vereinfachen, ver-
gleichméaBigen und beschleunigen sollen.

Mehr der Vollstandigkeit halber sei hier ein gleichblei-
bend hoher Qualitidtsstandard erwidhnt, den die Beklei-
dungsindustrie fordern mu8. Sich im harten internationa-
len Wettbewerb zu behaupten, 148t fiir Qualitdtsprobleme
mit der Einlage eigentlich keine Zeit mehr, und das ist ver-
standlich.

Dieser kurze Einblick in die verwirrende Vielfalt von Ein-
flissen auf das Anforderungsprofil eines Einlagestoffes
zeigt die Komplexitit dieses Zusammenlebens von Ober-
stoff und Einlage in einem Bekleidungsteil, in unserer Be-
kleidung schlechthin.

Man kann es schon als eine Herausforderung bezeichnen,
der sich dieses vergleichsweise noch junge Produkt Vlies-
stoff gestellt hat und der es auch, wie ich meine, gerecht
wird. Es gibt meines Wissens keinen Bereich der sehr
diversifizierten Bekleidungsindustrie, der nicht in irgend-
einer Form Vliesstoffe einsetzt.

Doch nun zum Vliesstoff als Einlagenmaterial, den we-
sentlichen Herstellungstechniken, den Qualitdtseigen-
schaften und der Zukunft dieses textilen Flachengebildes.

Um es'von vornherein klar zu machen, der Vielfalt von An-
forderungen, wie ich sie eben an diesen extremen Beispie-
len veranschaulichte, kann heute nur mit einer Vielfalt
von Techniken, nach denen Einlagevliesstoffe herzustel-
len sind, entsprochen werden. Spezifische, qualitative
und funktionelle, d. h. anwendungstechnische und auch
kommerzielle, Merkmale sind eben nur mit ebenso spezi-
fischen Faserkompositionen. Methoden der Vlieslegung,
Vliesverfestigung.und bei Fixiereinlagen mit zweckent-
sprechender Wahl des Haftmassensystems zu erreichen.

Bitte erwarten Sie von mir keine technisch detaillierten
Beschreibungen aller Vliesstoff-Herstellungstechniken.
Dies wiirde zu weit fiihren. Ich konzentriere mich auf die
fiir Einlagevliesstoffe heute gebrauchlichsten und anwen-
dungstechnisch relevanten Verfahren.

2. Vliesstoff-Herstellungstechniken

Nach der Art ihrer Herstellung sind besonders folgende
Verfahren verbreitet:

— mechanisch gebildete Faservliese: dabei handelt es sich
um textile Flichengebilde aus Faserfloren, die vorzugs-
weise mit Hilfe von Krempeln und Karden hergestellt und
im allgemeinen zu mehreren Lagen ibereinander ge-
schichtet sind;

— aerodynamisch gebildete Faservliese: diese werden
durch Lufttransport und Ablegen von Fasern auf einem
Siebband oder einer Lochtrommel gebildet;

— hydrodynamisch gebildete Faservliese: diese Vliese

werden durch w::ceorfrancpgrt und Ablegen von Fasern

erden durch Wassertrans und Ablegen von Fasern
auf einer wasserdurchliassigen Unterlage, wie z. B. Sieb-
band oder Siebtrommel, hergestellt;

— Spinnvliese: sie werden durch Spinnen von Fiaden im
Schmelz- oder Losungsspinnverfahren und anschlieBen-
dem Ablegen oder Aufblasen der Fasern auf ein Trans-
portband gebildet.

Eine erhebliche Bedeutung auf die anwendungstechni-
schen Eigenschaften von Einlagevliesstoffen hat sowohl
die Lage der Fasern im Vlies als auch die Methode der Ver-
festigung des Vlieses. Erst mit der Verfestigung erhalt das
textile Flichengebilde Viies die notwendige Stabilitit

und wird von da an als Vliesstoff bezeichnet.
Zunichst jedoch zur Einteilung nach Faserlage:

— Wirrfaservliese: die Fasern haben bei Wirrfaservliesen
keine bevorzugte Richtung;

— orientierte Vliese: dies sind Vliese, bei denen die Fasern
vorzugsweise in einer Richtung liegen. Zu dieser Kate-
gorie zdhlt man sowohl die reinen Lingsvliese als auch
alle diejenigen, welche durch Produktionsgegebenheiten
eine mehr oder weniger starke Orientierung erfahren ha-
ben, oder die Kombination aus beiden.

Aus der Vielzahl von Verfestigungsverfahren sind fiir Ein-
lagevliesstoffe hauptsédchlich zwei Kategorien von Bedeu-
tung:

— adhdsiv verfestigte Vliesstoffe: dies sind textile Fla-
chengebilde aus Faservliesen, die mit Hilfe eines Binde-
mittels oder durch Anlosen oder Verschweillen der Fasern
verfestigt sind;

— mechanisch verfestigte Vliesstoffe: dabei handelt es
sich um textile Flachengebilde, deren Verfestigung durch
einen mechanischen Vorgang, z. B. durch Nadeln. erfolgt.

2. 1. Haftmassen

Wihrend die Konfektion frither ausschlieflich Niheinla-
gen verarbeitete, d.h. Einlagen, die mittels eines Nahpro-
zesses am Oberstoff bzw. gelegentlich auch am Futter be-
festigt wurden, hat bei uns etwa Mitte der sechziger Jahre
der Siegeszug der sogenannten Fixiereinlagen begonnen
Es handelt sich dabei um Vliesstoffe, die mit einem ther-
moplastischen Kleber versehen sind und nicht mehr ver-
naht, sondern mit dem Oberstoff flichig verklebt werden.
Fir diesen sogenannten FixierprozeB setzt die Beklei-
dungsindustrie Fixiermaschinen unterschiedlichster
Bauart ein, wo unter bestimmten, richtig angewandten
Konditionen (Zeit, Druck und Temperatur) eine perma-
nente Verbindung zwischen Oberstoff und Einlagevlies-
stoff erreicht wird. Neuerdings wurde auch ein auBleror-
dentlich interessantes Verfahren entwickelt, bei dem die
Aktivierung der Haftmasse durch Hochfrequenz erfolgt.

Die fiir Bekleidungseinlagen hauptsichlich verwendeten
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Haftmassen sind Polyéathylene bzw. Polyamide. die in un-
terschiedlichster Form. wie z. B. Puder, Puderpunkt oder
Pastenpunkt, auf das Vliesstoff-Basismaterial aufge-
bracht werden. Die Wahl und die genaue chemische Zu-
sammensetzung der Haftmassen erfolgt im wesentlichen
unter anwendungstechnischen und Pflegegesichtspunk-
ten. d. h.. je nachdem. ob eine versteifende oder sehr
weiche fliefende Verbindung zwischen Oberstoff und
Einlage gewlinscht ist bzw. welche Pflegebehandlung fiir
das zu fixierende Bekleidungsteil bestimmt wird.

Eine besondere Bedeutung hat bei punktbeschichteten
Einlagen die Anordnung der Haftmassenpunkte auf dem
Vliesstoff-Basismaterial. Die Vermeidung des gefiirchte-
ten Moiré-Effektes auf dem Oberstoff wird durch eine
wirre Punkteverteilung erreicht, eine Problemlosung. die
unter der Bezeichnung Computer-Punkt Anfang der sieb-
ziger Jahre erstmals auf einem Vliesstoff vorgestellt
wurde.

Einem Durchscheineffekt der Haftmassenpunkte bei
transparenten Oberstoffen wird wirkungsvoll mit einem
sehr feinen Haftmassendruckbild begegnet. Demgegen-
liber sichert nur ein eher grobes Druckbild eine ausrei-
chende Haftung zwischen einem Einlagevliesstoff und
einem Gewebe mit einer sehr haarigen Oberflache.

2. 2. Qualitatskriterien der Einlagevliesstoffe

Um mein Thema nicht unvollkommen zu behandeln.
mochte ich auf meine Bemerkung vom gleichbleibend ho-
hen Qualitiatsstand zurlickkommen. Eigentlich ist dies
eine scheinbar selbstverstindliche Forderung. und bald
jede Branche und jedes Produkt nimmt fir sich in An-
spruch. dieser Forderung voll gerecht zu werden.

Die besondere Bedeutung. welche dieser Forderung je-
doch in unserem Fall zukommt, veranschauliche ich
immer gerne an einem extremen Beispiel. So betrédgt der
Anteil des Einlagematerials in einem Damenmantel aus
einem feinen Wollgabardine. der im Fachhandel um DM
400.— bis DM 500,—. wenn Sie ein ganz besonders an-
spruchvolles Modell wollen. eher noch mehr kostet. maxi-
mal DM 2.50. Ungeniigende Qualitidtseigenschaften. z. B.
hinsichtlich des MaBinderungsverhaltens. kdnnen bei
Threm guten Stiick schon nach einer Chemischreinigung
eine so unruhige. d. h. wellige Oberfldche. bewirken, daf
Sie keine Freude mehr daran haben. Dieses Zahlenver-
‘haltnis spricht fir sich.

Fir Einlagevliesstoffe wurden deshalb eine ganze Reihe
heute teilweise genormter Priifmethoden entwickelt, zu
denen beispielsweise in unserem Haus noch zusatzlich
eine Vielzahl interner Priifvorschriften kommen.

Der begrenzten Zeit wegen kann ich nur auf die wichtig-
sten Qualitatskriterien bei Einlagevliesstoffen und deren
Prifmethoden eingehen.

2. 2. 1. Gruppe der physikalischen Qualitdtseigenschaf-
ten:

— das Wolb- und Berstverhalten,
— die Luftdurchlassigkeit,

— die Festigkeit,

— die WeiterreiBfestigkeit.

2.2.2. Gruppe der anwendungstechnischen Qualitdts-
merkmale:

— die Erholungsfdhigkeit,
— die Knittererholung,
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— das MaBédnderungsverhalten,

— die Bugelgleitfahigkeit,

— der WeiBgrad,

— das Fallvermogen bzw. die Drapierfihigkeit,

— die NadelausreiBfestigkeit,

— die Trennfestigkeit bei Fixiereinlagen,

— das Verhalten hinsichtlich Haftmassenriickvernietung.

— die Reaktion der Haftmasse auf Dampf{, d.h.die Dampf-
empfindlichkeit.

2. 2. 3. Gruppe der pflegespezifischen Qualitdtsmerkmale
Hierunter verstehen wir in erster Linie das Verhalten bei
— Wische und

— Chemischreinigung.

Fiir beide Pflegebehandlungen gibt es spezifische Vlies-
stoffnormen, die besonders folgende Kriterien erfassen:

— das mechanische Verhalten, d. h. die Oberflachenverian-
derung,

— das extrem wichtige MaBanderungsverhalten: in diesem
Zusammenhang mochte ich nur an das Beispiel vom Ga-
bardinemantel erinnern;

— Farbveridnderung. Vergrauung.

2. 3. Welche Funktionen erfiillen Viiesstoffe als Einlage-
material in unserer Bekleidung?

Schon bei der Analyse der Bestimmungsfaktoren fiir das
Qualitatsanforderungsprofil habe ich die sehr verschie-
denartigen Funktionen erwéhnt, die Einlagevliesstoffe in
unserer Bekleidung iibernehmen.

Als wichtigste Funktionen sind anzusprechen:

2. 3. 1. Die Funktion der Formgebung und Formunter-
stiitzung

Dabei handelt es sich um eine der klassischen Aufgaben
eines Einlagematerials. Formunterstiitzung und Tragfa-
higkeit im Sinne eines ,inneren Geriistes" sind bei Ganz-
und Plackeinlagen in Sakkos, Ménteln und Jacken von be-
sonderer Bedeutung. Hohes Riickformvermogen bzw.
Knittererholungsfahigkeit sind Grundvoraussetzung und
werden von bestimmten Vliesstoffen in hervorragender
Weise erreicht.

2. 3. 2. Die Funktion der Stabilisierung

Die stabilisierende Funktion eines Einlagevliesstoffes be-
steht darin, den Schrigzug, beispielsweise eines Gewebes,
aufzufangen. Dieser Schriagzug, d. h. die mehr oder weni-
ger stark ausgeprdgte Dehnung in Diagonalrichtung,
kann sich beim Tragen eines Kleidungsstiickes an stark
beanspruchten Stellen nachteilig auswirken. Durch einen
Vliesstoff, der nicht nur in Langs- und Querrichtung. son-
dern auch in den Diagonalen hohe Festigkeitswerte hat,
kann dieser Effekt eliminiert oder in tolerierbaren Gren-
zen gehalten werden.

2. 3. 3. Die Funktion als Fiillmaterial

Eine modisch sehr aktuelle Funktion ist diejenige als Fiill-
material; denken Sie nur an die Steppwelle, welche die
Mantel- und Blouson-Mode derzeit kennzeichnet. Wei-
ches voluminoses Fiillmaterial wird aber auch im oberen
Plackbereich als Schulter- und Armlochstiitze eingesetzt.
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2. 3. 4. Die Funktion als Versteifung

Versteifende Funktion wird vom Einlagevliesstoff beson-
ders in Biinden, Giirteln oder bei speziellen Kragenverar-
beitungen, z. B. Stehkragen, gefordert.

2. 3. 5. Die Funktion als Rationalisierungshilfe

Einlagevliesstoffe werden heute in einer Vielfalt unter-
schiedlichster Griffvarianten als vorgefertigte Stanzlinge
und besonders als Binder mit einer oder mehreren Stanz-
touren, die als Markierungs- oder Umbughilfen dienen.
verwendet. Mit ihrer Hilfe wird beispielsweise die Verar-
beitung von Biinden, Manschetten. Knopfleisten, Schlit-
zen und 'I‘acohenpmomffpn erleichtert ctandardiciert 1md

1A 2RI e CIele, stanGargisiert unag

rationalisiert.
2. 3. 6. Die Funktion als Verarbeitungshilfe

Unter den Vliesstoffen. die als Verarbeitungshilfen Ver-
. wendung finden, spielen Fixier-Spinnvliese eine dominie-
rende Rolle. Sie bestehen aus versponnener Haftmasse
und verbinden textile Flichengebilde unter Fixierpressen
oder Biigeleisen durch Hitze und Druck.

3. Die Zukunft von Einlagevliesstoffen

In einer freien marktwirtschaftlichen Ordnung gibt es
kein Produkt, das in einem Naturschutzpark leben kann
oder leben soll, d. h., wofiir es nicht eine irgendwie gear-
tete Konkurrenz gibt. Es muBl die Konkurrenz geben, da
sie zur Kreativitit zwingt. So ist-es auch beim Einlage-
vliesstoff, der im Vergleich zum Einlagegewebe das jiin-
gere Produkt ist. Einlagevliesstoffe werden heute jedoch
in allen Sparten der Bekleidungsindustrie verarbeitet und
erreichten inzwischen einen Anteil von sicher mehr als
50% am gesamten Einlagenpotential.

Die Vorteile von Vliesstoffen als Einlagenmaterial fiir die
Bekleidungsindustrie sind offensichtlich. Die Herstel-
lungstechniken sind mannigfaltig. Vliesstoffe sind in
ihren Eigenschaften viel eher programmierbar als andere
Flachengebilde.

Diese Feststellungen miiften dem Produkt Einlagevlies-

stoff eigentlich eine rosige Zukunft sichern. Aber dazu
sind zweifelsohne wichtige Voraussetzungen, besonders
auch aus der Sicht der Bekleidungsindustrie, dauerhaft zu

erfiillen, ndmlich

— der absolute Entwicklungsgleichakt mit der Oberstoff-
Innovation;

— ein gleichbleibend hoher Qualitatsstand, um einerseits
das Image dieses vergleichsweise jungen Produktes zu
sichern und andererseits einlagenbedingte Produktions-
storungen oder Qualitdtsprobleme beim Konfektionir
zu vermeiden;

—im Vergleich zu konventionellen Einlagen gibt es bei
Einlagenviiesstoffen bedeutend mehr Moglichkeiten,.
unterschiedlichste Produkte herzustellen. Dies erfordert
aber genaue anwendungstechnische Kenntnisse, die
durch eine eingehende fachliche Beratung bei der Ver-
arbeitung vermittelt und stidndig aktualisiert werden
muiissen. Ist dies nicht der Fall, so ist die Gefahr anwen-
dungstechnischer Fehler unvermeidlich und damit das
Risiko gegeben, dafl durch falsche Anwendung entste-
hende Reklamationen nicht der fehlenden Beratung,
sondern den Vliesstoffen im allgemeinen angelastet
werden;

noprnmnp moderne An-

— der Bekleidungsindustrie das
gebot an Einlagevliesstoffen mit entsprechendem Ser-
vice zu Dbieten heifit, iiber hochleistungsfihige
Vliesstoff-Produktionsanlagen unterschiedlichster
Technik zu verfiigen. Die volle Auslastung dieser sehr
kapitalintensiven Investitionen ist deshalb ein unab-

dingbarer betriebswirtschaftlicher Zwang.

Zusammenfassend mochte ich feststellen, daff der Erfolg
von Vliesstoffen als Einlagenmaterial in der Bekleidungs-
industrie weder Zufall noch Erfolg einer geschickten Wer-
bung ist. Er ist eher zwangsldufig eingetreten als folge-
richtige Entwicklung aus den Anforderungen unseres mo-
dernen Lebensstils und den Forderungen nach wirtschaft-
lichen Fertigungs- und Verarbeitungstechniken.

Ich bin fest davon liberzeugt, daf3 diese Feststellung nicht
nur fir die Gegenwart, sondern auch fiir die ferne Zu-
kunft gelten wird.
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Herstellung von Fasermischungen mit au-
tomatisierten Vorwerksmaschinen

Dipl.-Ing. Rolf Binder; Maschinenfabrik Rieter AG
Winterthur, Schweiz

Die Automatiklinie, bestehend aus Ballenabtragmaschine, Off
nungs- und Reinigungsmaschinen, Kardenspeisung und Regu-
lierstrecke hat sich bei der Herstellung von Baumwollgarnen in
der Praxis bewihrt und durchgesetzt. Bei der Herstellung von
Mischgarnen ist der Automatisierungsgrad jedoch geringer. Dies
ist durch den Einsatz von Wiegekastenspeisern aufgrund der klei-
neren Sortimente und durch den Wunsch nach grofitméglichster
Flexibilitat bedingt. Mit der 2. Generation der automatisierten
Vorwerksmaschinen kann nun auch in diesem Bereich automati-
siert werden.

Nach Abklarung des Mischverfahrens — Flocken oder Strecken-
mischyng oder sogar beide Verfahren nebeneinander — gilt es, die
Anforderungen an die Mischanlage in bezug auf Produktion,
Anzahl und GréfBe der Sortimente, Anzahl und Komponenten und
deren prozentuale Anteile zu erarbeiten und die hierfiir notwen-
digen Maschinen festzulegen. Die fiir solche Anlagen zur Ver-
fiigung stehenden Maschinen, wie Ballenabtragmaschine, Misch-
maschine, Dosiervorrichtung und Kardenspeisung inklusive
Kontrollvorrichtung, werden erlautert. Anschliefend werden aus
der Vielzahl von Moglichkeiten 3 Anlagen, und zwar eine Misch-
anlage fiir Chemiefasern/Chemiefasern, eine fiir Baumwolle/Che-
miefasern und eine fiir Kleinsortimente beschrieben.

Mit diesen Anlagen erhalten auch kleinere und mittlere Betriebe
die Moglichkeit, die Flockenmischung zu automatisieren ohne
Einschriankung der Flexibilitat, die zur Anpassung der Produk-
tion an die sich verandernden Marktverhiltnisse notwendig ist.

Staple blending lines for blends of man-made fibres/man-made
fibres and cotton/man-made fibers on the basis of automatic
preparation machines are described. These lines permit an auto-
matic processing from bale to card sliver.

Preceeding this, the technology of gtaple blending and the
requirements of a blending line are briefly discussed. Following
this, the most important machines of such a line are discussed,
such as the automatic bale opening machine, the blending
machine, the fibre metering device as well as the card.

Three examples of blending lines out of a multitude of possible
combinations are then shown, i. e.

— a line for blending man-made fibers with man-made fibers,

— a line for the blending of cotton with man-made fibers and

— a line for producing small lots.

A recently developed control unit for monitoring and checking ot
the blend proportions is also presented.

Finally, two specific problems, i. e.

— bale dimensions and
— faults caused by foreign fibres
are discussed.

Furthermore, economic aspects of such lines are outlined. The
economics of such a line are not only determined by the amount of
capital invested, but also by the characteristics of the blended
end-product, the long-term consistency of the quality as well as
labour aspects. which are not easv to quantify in terms of money

1. Einleitung

Sollen Fasermischungen hergestellt werden, so miissen
vorgangig verschiedene Abklirungen <tattgefunden

haben und Entscheidungen getroffen worden sein, vor
allem in bezug auf das anzuwendende Mischverfahren:
Flocken- oder Streckenmischung. Ist die Entscheidung
zugunsten der Flockenmischung gefallen, so gilt es, aus der
Vielzahl von Herstellungsmoglichkeiten dasjenige. Ver-
fahren auszuwihlen, das die Herstellung von Stapelfaser-
mischungen in bestimmten vorgegebenen Mengenverhalt-
nissen erlaubt und die verlangte Mischung innerhalb ge-
wisser Grenzen sicherstellt.

Im folgenden wird ein Verfahren zur Herstellung von Mi-
schungen aus Chemiefasern und Baumwolle bzw. Che-
miefasern verschiedener Art im automatisierten Durch-
laufprozefl vom Ballen bis zum Kardenband beschrieben
(Abb. 1).

Auf die Vor- und Nachteile der Flocken- bzw. Strecken-
mischung, die Vielfalt von Mischungen und Mischverfah-
ren wird nicht eingegangen. Dariiber gibt es eine reich
haltige Literatur.

Baumwolle Chemiefasern

Ballenabtragen

Vormischen Vormischen

l Dosieren l

Oeffnen u. Reinigen

Dosieren

Mischen und
Durchmischen

Verteilen

Kar [ -| die |- [ ren

E ;Kcrder‘\bcnd E ;

Spinnerei

Abb. 1: Schema des Mischprozesses vom Ballen bis =uwn Karden-
band

.

2. Technologie

Vergleichsuntersuchungen zwischen den verschiedenen
Mischverfahren haben immer wieder gezeigt, daB mit
einer Flockenmischung die groftmogliche GleichmaBig-
keit erreicht wird und somit ein einwandfreies Garn fiir
ein fehlerfreies Endprodukt erzeugt werden kann. Um
aber bei der Flockenmischung gute Resultate zu errei-
chen, miissen die Prozesse: Dosieren, Mischen und
Durchmischen. aufeinander abgestimmt sein.
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Die diskontinuierliche Dosierung, wie sie mit dem Wiege-
kastenspeiser realisiert ist, liefert die einzelnen Kompo-
nenten chargenweise. Das Mischen und Durchmischen
dieser Materialpakete erfordert zusétzlichen Aufwand.
Abbildung 2 zeigt die Herstellung der Mischung mit
Wiegekastenspeiser. Die einzelnen Chargen kommen Uber-
einander bzw. nebeneinander auf einem Transportband
zu liegen. Die Durchmischung erfolgt anschliefend durch
vertikales Abbauen der ,Sandwich-Lagen mit einer
Mischwalze und im nachfolgenden Mischkasten.

Diskontinuierliche Dosiervorrichtung
z.B. Wiegekastenspeiser

e

Vormischer vorgemischte
1 lr } (Misch - Flogken
S S E ENS W — walze)
Transportband
Kontinuierlich arbeitende Dosiervorrichtung
z.B. Contimeter
| 1 [}
%7 a"‘ - homogenes
~——= Flocken -
gemisch

Durchmischung

Abb. 2: Diskontinuierliche und kontinuierliche Dosierung

Untersuchungen haben jedoch gezeigt, daB3 es vorteil-
hafter ist, wenn die Paketbildung beim Dosieren vermie-
den wird. Dies ist bei einer kontinuierlichen Dosierung
moglich, wo unmittelbar nach dem Dosieren das Material
in kleine Flocken aufgelost wird, die zu mischenden
Flockenstrome zusammengefiihrt und in einem turbu-
lenten Luftstrom durchmischt werden. Die damit erzielte
gute Durchmischung ergibt bei der Weiterverarbeitung
optimale Werte. Die im Gewebe gefiirchteten Fehler, wie
Schipprigkeit, Streifen und Banden, treten nicht mehr
auf.

3. Anforderungen

Bevor die Wahl der Maschinen getroffen wird, miissen die
Anforderungen fiir die Mischanlage(n) unter Beriick-
sichtigung des Gesamtkonzeptes des Betriebes und der
baulichen Verhiltnisse erarbeitet werden. Vor allem bei
der Reorganisation einer bestehenden Spinnerei in einem
mehrstockigen Gebdude mufl den Transportwegen Auf-
merksamkeit geschenkt werden. Es wird immer wieder
vergessen, daf} der pneumatische Transport von Flocken
in einer Rohrleitung am billigsten ist, auch wenn bei
dieser Lésung evtl. ein Zwischensilo bendtigt wird.

Des weiteren muf bei der Herstellung von Mischungen auf
exakte Trennung der Sortimente geachtet werden, um
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Verwechslungen und die Verunreinigung durch Fremd-
fasern auszuschlieBen. Die heute iibliche Trennung mit
Plastikvorhingen ist eine Notlosung. Die Klimatisierung
der so geschaffenen Abteile ist problematisch. Hier zeigt
sich, daB die alten mehrstockigen Gebaude Vorteile
bieten, indem sie die Zusammenfassung von Karden,
Strecken, Flyer und Spinnmaschinen zu einer Einheit auf
einem Stock erlauben. Dies bedingt aber die Auflosung
des heute iiblichen Maschinenaufstellungskonzeptes, das
fir die Spinnerei zentrale Abteilungen, wie Karderie,
Vorwerk und Spinnerei, vorsieht.

Die Anforderungen konnen in 3 Gruppen eingeteilt
werden. Die Aufstellung erhebt keinen Anspruch auf
Vollstandigkeit.

Gruppe 1

Anforderungen, die sich mit dem Produkt unter Bertick-

sichtigung der zukiinftigen Marktentwicklung befassen,

wie:

— Gesamtproduktion, .

— Anzahl und Grofe der Sortimente,

— Verarbeitung der Sortimente: nebeneinander/nachein-
ander,

— Anzahl der Komponenten pro ! ment un 1 pro-

— zentuale Anteile,

— Art des Garnes: Ringgarn/OE-Rotorgarn oder beides,

— Garnnummernbereich,

— Verarbeitung des Garnes im eigenen Betrieb/Verkauf
oder beides,

— Endartikel.

Gruppe 2
Anforderungen, die sich mit dem Arbeitsplatz befassen,
wie:
— Arbeitsplatzgestaltung,
_ Arbeiterbedarf (1, 2 oder 3 Schichten),
— Bedienung,
— Wartung,
— Reinigungsarbeiten:
a) bei Sortimentswechsel,

b) in bestimmten Intervallen zur Aufrechterhaltung des
storungsfreien Laufes einer Maschine bzw.Anlage,
— Umweltschutz:
a) Larm (Bei Putzereimaschinen und Karden sind im
allgemeinen keine Larmprobleme vorhanden.),
b) Staub (Bei Verarbeitung von Chemiefasern sollten
keine Staubprobleme auftreten.),

— Klima.

Gruppe 3: Hilfseinrichtungen

Bei Automatiklinien kommen zusatzliche Hilfseinrich-

tungen hinzu, wie z.B.

— Gerite fiir die Branderkennung, kombiniert mit Brand-
bekdmpfungsanlagen, dadurch bedingt, daf3 speziell in
der Nachtschicht, auler in der Karderie, nur noch Kon-
trollpersonal erforderlich ist,

— Metalldetektoren,

— Abgangtransport (Abb.3) incl. Aufbereitung (Recycling)
bei den Maschinen zur Verarbeitung von Baumwolle,

— zentrale Abluftaufbereitung (Abb. 3), kombiniert mit
der Klimaanlage.
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Klima -
ruckluft

Ballenabtragen

Yormischen

Ballenabtragen

Oeftnen u. Reinigen

x | Mischen u.

2 Durchmischen Legende:
s

>

- Materialtransport

—« Abluft {Transport u.
Absaugaggregate )

——« Abgangtransport

"—‘l Verteilen }——'

T - o _

Spinnerei

AS  Abgang Sammelstelte
VA Vorabscheider

FA  Filteranlage

KA  Klimaanlage

Abb. 3: Schema der zentralen Abgang- und Abluftentsorgung
und Aufbereitung

Speziell die beiden letzten Punkte der Gruppe 3 sind zu
beachten. Es ist wenig sinnvoll, automatisierte Maschinen
anzuschaffen und dabei Abginge von Putzereimaschinen
und Karden- sowie Filterabgang von Maschinenabsau-
gungen von Hand zu entfernen und einzusammeln.

Bei der Wahl der Maschinen kommen natiirlich noch wei-
tere Gesichtspunkte hinzu, wie Maschinenpreis, Liefer-
termin und After-Sales-Service. Wichtig ist auch die Be-
ratung durch den Maschinenhersteller und die Bereit-
schaft zur Mithilfe bei evtl. spéater auftretenden Proble-
men, fiir die der Maschinenhersteller nur zum Teil verant-
wortlich gemacht werden kann.

4. Maschinen fiir automatische Mischanlagen
-4, 1. Ballenabtragmaschine Unifloc

Die Ballenabtragmaschine Unifloc (Abb. 4) fihrt den
langs oder quer, direkt auf dem Boden aufgestellten Bal-
len entlang. Das Material wird dabei von oben durch eine
Abtragwalze abgetragen und pneumatisch durch den Ab-
saugkanal zur Folgemaschine transportiert. Das Abtrag-
organ mit der Abtragwalze fihrt dabei nicht den einzel-
nen Ballenkonturen nach (Abb.5), sondern bleibt auf der
zu Beginn einer Ballengruppe angefahrenen Hohe. Dies
bedingt, dafi die neuen Ballen einer Gruppe in ihrer Héhe
auf ca.5 cm genau egalisiert werden miissen. Pro Seite
koénnen je nach Maschinenlénge bis zu vier Ballengruppen
unterschiedlicher Hohen ausgelegt werden.

Mit einem Mikrocomputer wird das Abtasten der Hoéhe
der vorgelegten Ballen, das Speichern dieser Werte und das
automatische Zustellen der vorgegebenen Abtragtiefe in-

Abb. 4: Ballenabtragmaschine UNIFLOC

dividuell pro Ballengruppe bei jedem Durchgang ge-
steuert. Die Produktion ergibt sich durch Fahrgeschwin-
digkeit, Abtragtiefe und Materialdichte. Durch die Auf-
stellung der Ballen in bis zu 4 Ballengruppen und die
Steuerung mit Mikrocomputer ist es bei einer 2-Kompo-
nenten-Mischanlage moglich, die beiden Komponenten
mit einer Maschine abzutragen. Jeweils beim Uberfahren
eines Nockens zwischen den 2 Komponenten wird der
Flockenstrom von der Dosiereinheit 1 auf die Dosierein-
heit 2 bzw.umgekehrt mittels einer Umstellklappe geleitet
(Abb. 6).

Der obere Teil der Maschine (Drehturm) kann von Hand
um 180° gedreht werden. Dies erlaubt ein Abtragen auf
beiden Seiten der Fahrstrecke. Es kann also eine Vorlage

§
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Abb. 5: Ballenabtragmaschine UNIFLOC: Ballenauslage
1) Ballen in Langsaufstellung
2) Ballen in Queraufstellung
3) Abtragseite
4) Vorbereitungsseite
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vorbereitet werden, wihrend die Maschine auf der ande-
ren Seite arbeitet. Dadurch kann innert kurzer Zeit ab der
neuen Vorlage produziert werden, was einen kontinuier-
lichen Betrieb und rasche Sortimentswechsel erlaubt. Die
vorhandenen Ballenreste werden auf der neuen Vorlage
zum Egalisieren verwendet.

j
I

T

>

]
[

I

‘ .

r———/ /==

_ 2
m —
B B
|
—d
3
== oo L
2
‘ +—s5
A B
_
6

Abb. 6: Ballenabtragung von 2 Mischkomponenten A u. B
1} UNIFLOC 2) Trennocken
3) Umstellklappe 4) Ventilator
5) Vormischer (gleichzeitig Puffer)
6) Zu den Dosiereinheiten

Die Maschinenldnge ist von 11,5 m bis 26,5 m in Teil-
stiicken von 2,5 m variabel. Der in der Mitte zwischen den
Fahrschienen liegende Absaugkanal ist mit einem Trans-
portband abgedeckt, das bei stehender Maschine und aus-
geschaltetem Absaugventilator angehoben werden kann.
Dies erlaubt bei Sortimentswechsel eine rasche Kontrolle
des Absaugkanales auf anhiéngende Flocken.

4. 2. Mischmaschine Unimix

Die Mischmaschine Unimix ist eine Weiterentwicklung
des Aeromix. Der Aufbau ist aus Abbildung 7 ersicht-
lich. Die Maschine besteht aus drei Baugruppen: Spei-
cher, Zwischenkasten und Austragvorrichtung. Der Uni-
mix wird vorwiegend bei der Verarbeitung von Baum-
wolle eingesetzt.

Die vorgeschalteten Putzereimaschinen liefern das Mate-
rial pneumatisch in die sechs Kammern des Speichers. Die
Transportluft stromt durch Lochbleche in seitlich ange-
ordnete Kammern und wird durch eine Abluftleitung der
Filteranlage zugefiihrt. Ein Druckschalter iiberwacht die
Fillung des Speichers.

Ein Transportband fiihrt das Material horizontal durch
den Zwischenkasten zum Nadellattentuch der Austrag-
vorrichtung, wo das im Speicher verdichtete Material
wieder in Einzelflocken aufgelost wird. Eine einstellbare
Riickstreifwalze wirft das liberschiissige Material in den
Ausgleichsschacht zuriick. Es gelangt wieder in den Be-
reich des Nadellattentuches und wird erneut mitgenom-
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Abb. 7: Mischmaschine UNIMIX mit Offnungs- und Reinigungs-
stelle
1) Materialeintritt
2) Speicherkammern
3) Zufiihrband
4) Transportwalze
5) Nadellattentuch
6) Ausgleichsschacht
7) Riickstreifwalze
8) Abnahmewalze

9) Fiillschacht
10) Offnungswalze mit Spei-
sewalzen und Rost
11) Abgangraum
12) Materialaustritt
13) Abluft nach oben
14) Abluft nach unten

men. Nach der Abnahmewalze fallen die Flocken bei der
Austithrung ohne Offnungs- und Reinigungsstelle (Abb.8)
in einen konischen Trichter. Sie werden mit einem Venti-
lator abgesaugt und zur nachfolgenden Maschine trans-
portiert.

Bei der Ausfiihrung mit Offnungs- und Reinigungsstelle
(Abb. 7) fallen die Flocken nach der Abnahmewalze in

Abb. 8: Mischmaschine UNIMIX, Auslaufgruppe ohne Off-
nungs- und Reinigungsstelle
5) Nadellattentuch 6) Ausgleichsschacht
7) Rickstreifwalze 8) Abnahmewalze
9) Auslauftrichter 12) Materialaustritt
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einen Fiillschacht mit zwei Speisewalzen, die das Material
einer Offnungswalze mit einstellbarem Messerrost zufiih-
ren. Das ge6ffnete und gereinigte Material wird nach oben
abgesaugt. Bei Verarbeitung von Chemiefasern kann der
Messerrost durch ein geschlossenes Blech ersetzt werden;
auflerdem ist eine Umgehung der Offnungs- und Reini-
gungsstelle moglich (Abb. 9). Die Offnungswalze ist als
Normwalze ausgefiihrt, deren Garnierung den zu verar-
beitenden Rohstoffen angepafit werden kann. Die Mi-
schung und Durchmischung des Materials erfolgt an drei
Stellen:

— gleichzeitiges Speisen aller Speicherkammern mit tur-
bulentem Luftstrom (Momentanmischung),

~ Umlenkung der Materialschichten um 90°und zeitliche
Verschiebung durch verschieden lange Wege (Dou-
bliermischung) und

— zuriickwerfen der iiberschiissigen Faserflocken beim
Abtragen des Materialstockes in den Ausgleichsschacht
und wiederzufithren zum Nadellattentuch (intensive
Durchmischung).

1

Abb. 9: Mischmaschine UNIMIX, Umgehung der Offnungs- und
Reinigungsstelle

9) Fiillschacht
10) Offnungswalze mit Speisewalzen und Rost
11) Abgangraum 12) Materialaustritt
15) Umgehung mit Klappe

4. 3. Mischéffner Typ B 3/3

Bei der Verarbeitung von Chemiefasern ist zur Durchmi-
schung der vorgelegten Ballen (bis 20) in der Regel keine
Mischmaschine notwendig. In den meisten Fillen gentigt
ein GroBraumkastenspeiser mit einem Fassungsvermégen
von 30 — 40 kg. So wurde aus dem Konzept und den Bau-
elementen des Unimix der Mischoffner Typ B 3/3 (Abb.
10 u. 11) entwickelt. Der Mischéffner hat die Aufgabe, die
von der Ballenabtragmaschine gelieferten Flocken vom
Ballen 1 bis Ballen X zu durchmischen und kleinere Pro-

Abb. 10: Mischéffner B3/3S mit Offnungswalze ohne Reini-
gungsstelle zur Verarbeitung von Chemiefasern

1) Materialeintritt 2) Ansaugkasten

3) Mischraum 4) Zufithrband

5) Nadellattentuch 6) Riickstreifwalze

7) Putzwalze 8) Abnahmewalze

9) Fiillschacht 10) Offnungswalze mit
11) Materialaustritt Speisewalze

Abb. 11: Mischoffner B 3/3

duktionsschwankungen auszugleichen. Die Maschine be-
steht aus zwei Baugruppen: Mischkasten und Austragvor-
richtung.

Mit einem Ansaugkasten, montiert auf dem Mischkasten,
wird das Material von der vorgeschalteten Maschine ab-
gesaugt und in den Mischraum abgeworfen. Das Zufiihr-
band bringt das Material zum schrig angeordneten Nadel--
lattentuch. Das Nadellattentuch triagt den langsam vor-
laufenden Materialstock ab. Ein Teil des Materials wird
durch die Riickstreifwalze in Verbindung mit der Putz-
walze in den Mischraum zuriickgeworfen, mit dem vor-
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handenen Material durchmischt und erneut dem Nadel-
lattentuch zugefiihrt. Das von der Riickstreifwalze nicht
erfaBte Material wird durch die Abnahmewalze aus dem
Nadellattentuch abgenommen. Nach der Abnahmewalze
sind die gleichen Ausfithrungen der Materialabgabe wie
beim Unimix vorhanden, d. h. mit bzw. ohne Offnungs-
und Reinigungsstelle. Sokann der Mischoffner jedem An-
wendungsfall angepalt werden.

4.4, Faserdosieranlage Contimeter

Mit feinaufgelostenFlocken kann ineinem Luftstrom,wie
bereits erwihnt, eine gute Durchmischung ohne nachfol-
gende Mischmaschine erreicht werden. Dieses Prinzip
wurde bei der Faserdosieranlage Contimeter verwirk-
licht, indem kontinuierlich arbeitende Dosiereinheiten
die gewogene Watte wieder in Flocken auflésen und diese
Flocken in einen Luftstrom abgeben,der quer andenein-
zelnen Dosiereinheiten vorbeigefiihrt wird.

Die Dosiereinheit (Abb.12) besteht aus der Speise-, Da-
sier- und Auflosegruppe. Die Zufuhr der Flocken erfolgt
iiber einen Lamellenschacht, in welchem die Fasern von
der Transportluft getrennt werden. Zwischen zwei Wal-
zenpaaren wird die im Lamellenschacht gebildete Watte
etwas verzogen und gelangt dadurch spannungsfrei auf
die Wiegestrecke. Zwei Speisewalzen fiihren die Watte
der Auflosewalze zu. Das in Flocken aufgeloste Material
wird an den Mischkanal abgegeben und mit den Flocken
der parallelgeschalteten weiteren Einheiten vermischt.
Die Reguliereinrichtung sorgt dafiir, daf3 das Produkt aus
Gewicht der Watte und Umfangsgeschwindigkeit der
Walzen und des Transportbandes der Wiegestrecke kon-
stant ist; je leichter die Watte, um so schneller die Um-
fangsgeschwindigkeit und je schwerer die Watte, um so
langsamer die Umfangsgeschwindigkeit. Dadurch wird
eine konstante Produktion erzeugt. Die Mischprozente
konnen stufenlos von 1:89 bis 99:1 an Dekadenschaltern
eingestelit werden.

3 6 5 7 8
2—f] 5 |L |
4— =] %
A B c —9

Abb. 12: Faserdosiereinbeit: Contimeter
A) Speisegruppe 4) Entspannungszone

B) Dosiergruppe 5) Transportband
C) Auflésegruppe 6) Medose

7) Speisewalzen
1) Lamellenschacht 8) Auflésewalze
2; Abzugswalzen 9) Mischkanal
3) Verzugswalzen
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Abb. 13: Dosieranlage mit Contimeter

4.5. Kardenspeisung Aerofeed-F

Durch den Wunsch nach grater Flexibilitat muBte auch
bei den Kardenspeisungennach neuen Lésungen gesucht
werden sowohl in bezug auf Aufstellung der Karden als
auch in der Zuteilung der Karden zu den Sortimenten
innerhalb einer Kardengruppe. Mit der neuentwickelten
Kardenspeisung Aerofeed-Fwurde dieses Ziel erreicht.

o

1

Abb. 14: Karden mit Kardenspeisung Aerofeed-F
Kardenzuteilungs : 3

1)Speisemaschine  2) Ventilator
3) Speisekanal 4) Schacht
5) Karden 6) Sortimentstrennschieber

Kardenzuteilung variabel 17 bzw. 7-1
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Abb. 15: Kardenspeisung Aerofeed-F

1) Speisekanal 6) Schacht

2) Ausscheidekopf  7) Lochblech

3) Querkanal 8) Abluft

4) Verteilerkopf 9) Abzugswalze

5) Lichtschranke 10) Speisewalzenkarde

Die Kardenspeisung Aerofeed-F (Abb. 14 u. 15) setzt sich

aus folgenden Bausteinen zusammen:
— Speisemaschine mit Feinauflésung (im Normalfall letzte

Putzereimaschine; eine spezielle Speisemaschine ist
nicht mehr notwendig),

— Transportventilator,

— Speisekanal mit Sortimentstrennschieber und Aus-
scheidestelle,

— Querkanal mit Verteilerkopf,
— Siebschacht mit Abzugswalze,
— Abluftleitung mit Ventilator.

1 1
T o T 5T 51
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Abb. 16: Mischanlage Chemiefasern/Chemiefasern
Gesamtproduktion bis 300 kg/h
1) Unifloc fiir 2 Mischungskomponenten
2) Magnetbogen 3) Ventilator
4) Umstellklappe 5) Mischoéffner ohne
6) Contimeter Offnungsstelle
7) Mischkanal
8) Abgangoffner fiir gemischten Abgang
9) Flockenspeiser
10) Karden mit Kardenspeisung Aerofeed-F
11) Kontrollvorrichtung Mix-Control

Ein Transportventilator saugt Faserflocken von der
letzten Putzereimaschine an und férdert diese in einen
Speisekanal. Der iiber alle Karden einer Kardengruppe
filhrende Speisekanal kann von beiden Seiten mit je
einem Sortiment angespiesen werden. Die Zuteilung der
Karden an die zwei verschiedenen Sortimente erfolgt mit
einem Sortimentstrennschieber. Es besteht ferner die
Moglichkeit, iiber einer Kardengruppe zwei Speisekanile
zu verlegen (Abb.17), wodurch gleichzeitig Material von 4
Sortimenten eingespiesen werden kann. Dies bedingt na-
tiirlich auch 4 Speisemaschinen.

2 P
" 1 BW
3
uﬁ?dW_—rgj %
: | I |

1 Cf
3

d |
ir®
3

Legende :
Ventilator
A Umstellklappe
1 UNIFLOC
2 Staubabscheider
3 Abgangéffner
4 Monowalzenreiniger
5 Mischmaschine
6 ERM
7 Contimeter
8 Mischkanal
9 Mischoffner
10 Karden mit Aerofeed F
6 11 Kontrollvorrichtung
12 Zweiwegverteiler

Ut

A\ /

N
Variable Kardenzuteilung Cf/Bw, BW,Cf

Abb. 17: Anlage fiir Baumwolle (Bw)/Chemiefasern (Cf) ge-
mischt und rein
Gesamtproduktion bis 600 kg/h

Uber jeder Karde ist im Speisekanal eine Ausscheide-
stelle angeordnet. Durch eine am Siebschacht angebrach-
te Fotozelle, die das Materialniveau abtastet, wird der
Schieber in der Ausscheidestelle entsprechend dem Ma-
terialbedarf gedffnet oder geschlossen. Das ausgeschiede-
ne Material gelangt in den Querkanal, wo es von der vom
Speisekanal unabhingigen Luftstromung iibernommen
und iliber den Verteilkopf dem Siebschacht zugefiihrt
wird. Im Siebschacht werden die Flocken durch die Sieb-
flache von der Luft getrennt. Das Abstrémen der Luft ver-
dichtet die Flocken zu einer gleichmiBigen Watte, welche
von der Abzugswalze ausgetragen und dem Speisezylin-
der der Karde zugefiihrt wird. Das Einlaufen der Watte
am Speisezylinder geschieht selbsttitig ohne manuellen
Eingriff.

Die konstante Luftstromung durch Querkanal und Sieb-
schacht wird wahlweise von Einzelventilatoren oder
einem Zentralventilator erzeugt.
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Die Siebschichte arbeiten im Unterdruck. Dadurch kén-
nen die gesetzlichen Vorschriften in bezug auf Staubge-
halt der Luft erfiillt werden. Dies gilt aber nicht nur fir
die Kardenspeisung. Auch bei den bereits beschriebenen
Maschinen wurde diesem Punkt volle Aufmerksamkeit
geschenkt. Bei Einhaltung der Wartungsvorschriften und
bei geschlossenen Verdecken kénnen die in den USA ver-
langten Werte von 0,2 mg/m? erreicht werden.

5. Mischanlagen

Aus der Vielzahl von moglichen Mischanlagen sind nach-
folgend drei Beispiele aufgezeigt. Sie lassen sich variieren
und konnen jederzeit an die von der Praxis gestellten An-
forderungen angepafit werden.

5. 1. Mischanlage Chemiefasern/Chemiefasern (Abb. 16)

Bei Mischanlagen fiir eine Gesamtproduktion bis
300 kg/h kann zum Abtragen der 2 Komponenten eine
Ballenabtragmaschine Unifloc eingesetzt werden. Zum
Vormischen der Chemiefaserballen und Puffer zwischen
Unifloc und Dosiereinheit wird je ein Mischéffner ohne
Offnungsstelle benstigt. Nach den Dosiereinheiten wird
das Material direkt an einen Flockenspeiser fiir die Kar-
denspeisung Aerofeed abgegeben. Der gemischte Abgang
wird mit einem Abgangoffner aufgelést und vor dem Flok-
kenspeiser zugefiihrt. Mit dieser Anlage kann eine Mi-
schung 50 : 50 bis 95 : 5 hergestellt werden. Fiir die Ei-
chung der Dosiereinheiten und die laufende Mischungs-
kontrolle ist die Kontrollvorrichtung Mix-Control vorge-
sehen (siehe Pkt. 6).

5. 2. Mischanlage Chemiefasern/Baumwolle (Abb. 17)

Bei dieser Anlage kann sowohl eine Mischung hergestellt
als auch die zwei Komponenten rein verarbeitet werden.
Fur die Ballenabtragung werden wieder Ballenabtrag-
maschinen eingesetzt. Fiir den wiederverwertbaren Ab-
gang sind 3 Abgangoffner vorgesehen, und zwar fiir
Baumwolle rein, Chemiefasern rein und fiir die Mischung
Chemiefasern/Baumwolle. Entsprechend der héheren
Produktion — Gesamtproduktion bis 600 kg/h — sind nach
den Ballenabtragmaschinen Mischmaschinen Unimix mit
einem Speichervolumen von ca. 300 kg eingesetzt, wobei
die Maschine fiir Baumwolle eine Offnungs- und Reini-
gungsstelle aufweist. Bei der Chemiefaserlinie ist dies
nicht notwendig, da die Auflésung von der Ballenabtrag-
maschine und dem Nadellattentuch der Mischmaschine
geniigt. Auf die Mischmaschinen folgt jeweils ein Zwei-
wegverteiler, der das Material auf die Dosiereinheit bzw.
auf die Speisemaschine der Kardenspeisung Aerofeed-F
verteilt. Bei der Verarbeitung von Baumwolle ist dies
gleichzeitig die letzte Offnungs- und Reinigungsmaschi-
ne. Bei der Mischung ist fiir die Kardenspeisung ein
Mischoffner mit Offnungsstelle vorgesehen, um dessen
Pufferkapazitit fiir die notwendigen Kontrollwigungen
auszuniitzen, d. h., um die Kontrollwdgungen durch-
fiihren zu kénnen, ohne die Anlage stillzulegen. Beim Ein-
satz der Kontrollvorrichtung Mix-Control geniigt eine
Speisemaschine mit Schachtvorlage, wiez. B. der ERM.

Bei der Kardenspeisung Aerofeed-F weisen die mittleren
zwei Kardenreihen zwei Speisekanile auf. Dadurch
konnen diese 8 Karden den 3 Sortimenten beliebig
zugeteilt werden. Es ergibt sich folgende Kardenzu-

teilung:

Chemiefaser rein: 4-7 Karden
Mischung Cf/Bw: 2-8 Karden
Baumwolle rein: 4-7 Karden
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Fiir die Mischung kann der prozentuale Anteil von 50 : 50
bis 95 : 5 bzw. 5 : 95 variiert werden. Es ist nur darauf zu
achten, dafl die max. Produktion einer Ballenabtragma-
schine von ca. 400 kg/h nicht iiberschritten wird, d. h., daB
der Anteil rein und der Anteil Mischung diese Menge nicht
tiberschreitet. Noch grofere Flexibilitit kann erreicht
werden, indem die Abgangséffner rein unter Verzicht auf
Abgangsbeimischung die Baumwoll-Dosiereinheit bzw.
die Speisemaschine fiir Chemiefaser rein direkt anspei-
sen. In diesem Fall kann eine Mischung aus 2 Chemiefa-
sern hergestellt und eine dritte Chemiefaser rein verar-
beitet werden.

5. 3. Mischanlage fiir Kieinsortimente (Abb. 18)

Speziell bei Spinnereien, die sich auf Mischungen spezia-
lisiert haben, sind die zu verarbeitenden Sortimente so
klein und die Anzahl der Komponenten meistens groBer
als zwei, daf3 sich Mischanlagen fiir jedes Sortiment nicht
rentieren. Umgekehrt liegt aber ein Teil der Sortimente in
einer Groflenordnung, die durchaus einen kontinuier-
lichen Betrieb mit bis zu 3 Karden erlauben wiirden. Fiir
diese Fille eignet sich eine zentrale Mischanlage. Das
gemischte Material wird nach dem Dosieren und Mischen
zu Ballen geprefit und anschlieBend einem Mischballen-
offner vorgelegt, der gleichzeitig Speisemaschine fiir die
Kardenspeisung Aerofeed-F ist. Die Dosiereinheiten
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Zuteilung A: 1-5 Karden C: 1-3Karden

B: 5-1 Karden D: 3 -1 Karden

Abb. 18: Mischanlage fiir Kleinsortimente fiir 4 Komponenten
Gesamtproduktion bis zu 900 kg/h
1) Anspeisung Baumwolle (Bw) ab Putzerei
2) Mischballenoffner
3) Ventilator
4) Contimeter
5) Mischkanal
6) Abgangoffner
7) Mischoffner = Puffer
8) Ballenpresse
9) Kontrollvorrichtung
10) Mischballenéffner = Speisemaschine
11) Karden mit Aerofeed-F
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kénnen sowohl mit Ballenabtragmaschinen als auch mit
Mischballenoffnern angespiesen werden. Bei dieser An-
lage werden aber vorteilhafter Mischballensffner einge-
setzt, da sowieso ein Mann zum Bedienen der Ballen-
presse notwendig ist. Um die Anlage beim Preflvorgang
und Abbinden der Ballen nicht ausschalten zu miissen,
wird zwischen den Dosiereinheiten und der Ballenpresse
als Puffer ein Mischoffner ohne Offnungsstelle einge-
schaltet.

Die Mischballentffner fiir die Kardenspeisung sind mit
extra langen Auflegetischen, z. B. 7,5 m, auszuristen.
Dadurch vergroBert sich das Auflegeintervall. Zusatzlick
ist der Auflegetisch mit einer Lichtschranke versehen, die
einen Alarm auslost, wenn kein Material mehr vorhanden
ist.

Mit der Kardenspeisung Aerofeed-F kann auch hier die
Zuteilung variiert und somit den SortimentsgroBen an-
gepalit werden. Es ist zudem moglich, den Mischballen-
offnern auch Chemiefasern rein vorzulegen, d. h. keine
gemischte Ballen. Die Kombination Nadellattentuch und
Offnungswalze reicht fur die Offnung der Chemiefasern
bei diesen kleinen Produktionen aus.

6. Mischungskontrolle

Storungen konnen bei jeder Maschine auftreten. Dies gilt
nicht nur fiir Textilmaschinen, sondern fiir jede Art von
Maschinen, Apparate und Gerite. Die Durchsatzmengen
bei Textilmaschinen sind heute jedoch so grof}, daB ein
auftretender Fehler, der nicht innert niitzlicher Frist
erkannt, angezeigt und behoben wird, beachtlichen
Schaden anrichten und Produktionsausfall verursachen
kann.

Zur Gewahrleistung eines storungsfreien Produktionsab-
laufes und der geforderten Produktivitit sind in zu-
nehmendem Mafle umfassende und kontinuierliche Kon-
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Abb. 19: Kontrollvorrichtung Mix-Control
1) Kontrollwaage 2) Auffangvorrichtung
3) Umstellklappe 4) MefB3dose
5) Auswertegerat mit Drucker

trollen sowie ein ausgebautes Informationssystem auf den
verschiedenen Betriebsstufen notwendig. Der Trend geht
dabei vermehrt zu automatischen ProzeBkontroll- und
Datenerfassungssystemen.

Unter diesen Gesichtspunkten wurde neben einer ein-
fachen Eich- und Kontrollvorrichtung, die zu jeder Anlage
gehort, die Kontrollvorrichtung Mix-Control entwickelt
(Abb. 19).

Bei einer Dosieranlage, ausgeriistet mit einer Kontroll-
vorrichtung Mix-Control, werden wihrend einstellbaren
Zeiten laufend Flockenstrome der einzelnen Dosierein-
heiten auf eine Kontrollwaage umgeleitet, abgewogen und
mit einem Sollwert verglichen. Die prozentuale Ab-
weichung des Istwertes vom Sollwert wird mit einem
Drucker protokolliert (Abb. 20). Das Bedienungsper-
sonal ist somit laufend iiber die Mischungszusammen-
setzung unterrichtet und kann bei Abweichungen ein-
schreiten, die Produktion unterbrechen und, wenn nétig,
das seit der letzten richtigen Messung produzierte
Kardenband aus der Produktion herausnehmen.

(_/—m
RIETER-MIX - CONTROL
21. MAY 1980
NOMINAL RATIO
A= 340 %
B = 66,0 %
MEASURED VALUES
TIME 10,00 H
A: 345G OR 1015 %
B: 664 G OR 100.6 %
TIME 1,00 H
A: 337G OR 991 %
B: 652G OR 98,8 %
TIME 1200 H
A: 338G OR 99.L%
B: 657G OR 99,5%
TIME 13.00H
A: 335G OR 98,5%
B: 668G OR 101,2%
TIME 14,00H
A: 343G OR 100.9 %
B: 672G OR 1018 %
TOTAL 501 G
A= 998 %
B = 1004 %
v,f\/

Abb. 20: Kontrollvorrichtung Mix-Control: Kontrollstreifen fiir
2 Komponenten mit total 10 Proben; Intervall 60 Minu-
ten

Die Entnahme der Flockenstrome erfolgt jeweils bei
Stillstand der Contimeteranlage, d. h., wenn die nach-
folgende Maschine kein Material verlangt. Die Kontroll-
vorrichtung Mix-Control kann auch zum Eichen der
Dosiereinheiten eingesetzt werden. Nach abgelaufener
Messung miissen die Materialbehilter von Hand entleert
werden.

7. Spezifische Probleme

Unter diesem Punkt soll speziell auf 2 Probleme hinge-
wiesen werden, die den Maschinenhersteller und Garn-
produzenten betreffen.
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7. 1. Ballenabmessungen

Es ist schon viel iber Ballenabmessungen geschrieben
worden. Erschwerend ist die Vielfalt der vorhandenen
MafBe, die Art der Pressung und, davon abhingig, die
Ballendichte. Es ist verstindlich, daBl der Weg zu einem
,Normballen* bei Baumwolle aufgrund der grofien Zahl
von Anbauldndern, Provenienzen und Egrenierstationen
wesentlich langer und dornenvoller sein wird und unter
Umstédnden nie erreicht werden kann.

Bei den Chemiefaserballen sollte dies jedoch wegen der
relativ kleinen Zahl von Chemiefaserherstellern durchaus
im Bereich des Moglichen liegen.

Drei Anforderungen sollten, unabhingig von der Art der
Faser, fiir den Einsatz von Ballenabtragmaschinen erfiillt
werden:

— Der Ballen sollte nach dem Entfernen der Verpackung
nicht iiber die Hohe von 1500 mm aufgehen.

— Die Abmessungen Linge/Breite und die Art der
Pressung sollten so gewihlt sein, da die Ballen im
geoffneten Zustand nicht umfallen.

— Die Ballen sollten nach Entfernen der Verpackung
nicht zerfallen.

Diese drei Anforderungen werden bereits von verschie-
denen Chemiefaserherstellern erfiillt.

7. 2. Fehler durch Fremdfasern

Bei Verarbeitung von Chemiefasern und Herstellung von
Mischungen ist eine exakte Trennung der Sortimente und
die Verhinderung von Verunreinigungen durch Fremd-
fasern, wie bereits erwidhnt, oberstes Gebot.

Die Trennung bzw. das Getrennthalten der einzelnen
Sortimente ist ein organisatorisches Problem und mufi
durch die Spinnerei selbst gelost werden.

Bei der Reduktion der Verunreinigungen im Produkt kann
jedoch der Maschinenhersteller mithelfen. Aufgabe der
Konstrukteure ist es, die Maschinen so zu konzipieren, daf}
sie unter minimalem Zeitaufwand sowohl innen als auch
unter den Verdecken leicht gereinigt werden konnen.
Dieses Ziel wurde mit der neuen Generation von Putze-
reimaschinen angestrebt. :

8. Wirtschaftlichkeit

Bei Anschaffung von neuen Maschinen zur Rationali-
sierung der Fertigung als Ersatz von veralteten Maschinen
oder zur Erweiterung der Kapazitit steht die Wirtschaft-
lichkeit des geplanten Vorhabens an erster Stelle. Diese
Wirtschaftlichkeit ergibt sich einerseits aus den Kosten
einer Anlage inkl. zusédtzlicher Installationen und bau-
licher Anpassungen und andererseits aus dem Erlos des
Produktes auf dem Markt, der von der allgemeinen wirt-
schaftlichen Lage, der Nachfrage nach dem Endprodukt
und der Mode abhéngig und somit gewissen Schwankun-
gen ausgesetzt ist.

Die Kosten einer Anlage lassen sich ermitteln und
berechnen. Die mischungsbedingten Eigenschaften des
Fertigproduktes sind jedoch nur in grober Naherung oder
gar nicht in Geldwert anzugeben. Eine weitere Kosten-
reduktion ist sicher dank der Erhéhung und Konstanz der

Qualitat zu erwarten, indem die Wirkungsgrade bei den
Folgemaschinen ansteigen und die Fehler bei der Weiter-
verarbeitung zuriickgehen.

Bei der Wirtschaftlichkeit miissen auch die arbeitstech-
nischen Aspekte beachtet werden, wie

— Befreiung des Arbeiters von der anstrengenden Arbeit
der Materialvorlage bei den Ballenéffnern,

— Ausschaltung von subjektiven Einflissen und Bedie-
nungsfehlern auf die Mischung,

— Einhaltung der Umweltvorschriften in bezug auf Re-
duktion von Staub und Lirm,

— Méglichkeit der automatischen Kontrolle und Uber-
wachung der Mischungsanteile,

— vorhandener Bedienungskomfort, wie stindige An-
wesenheit der Bedienung oder nur in Intervallen, Zeit-
aufwand fiir die Umstellung auf neue Sortimente und
Reinigung der Maschinen,

— Moglichkeit zum stufenlosen Einstellen der Mischungs-
anteile,

— Grad der Flexibilitdt einer Anlage.

Somit kann der Entscheid, welche Mischanlage gekauft
werden soll, nicht allein aufgrund der Kosten einer Anlage
gefédllt werden, sondern es miissen, wie angefiihrt, noch
weitere Aspekte, die nicht immer in einem Geldwert ange-
geben werden konnen, beriicksichtigt werden.

9. Zusammenfassung

Die Flockenmischung ist aus technologischen und wirt-
schaftlichen Griinden interessant, wobei der Einsatz und
die Anwendung der Mischgarne ganz allgemein und
unabhéngig vom Verfahren steigend ist. Mit der 2. Gene-
ration der automatisierten Vorwerksmaschinen wird auch
die Flockenmischung erfaft, und es lassen sich Mischan-
lagen nach Mal fiir alle Betriebsgroflen zusammen-
stellen. Dies ermoglicht somit auch den kleineren und
mittleren Betrieben die Automatisierung ohne Ein-
schriankung der erforderlichen Flexibilitdt zur Anpassung
der Produktion und Produkte an die sich verédndernden
Marktverhiltnisse. Wesentlich fiir den erfolgreichen
Einsatz von Mischanlagen ist aber ein Konzept, das den
ganzen Betrieb miteinschlie8t, auf einer realistischen
Betrachtung des Marktes beruht und die Zukunft nicht
ausschliefit. Die Entwicklung steht nicht still. Verfahren
bzw. Anlagen, die heute noch als zu aufwendig er-
scheinen, sind morgen schon wirtschaftlich.

Literatur:

1) W. Wanner: ,Mischverfahren in der Stapelfaserspinnerei;
Lenzinger Ber., Heft 45, S. 86-96, Mai 1978

2) R. Binder: ,Rationelle Ballenabtragung fordert Automati-
sierung in der Stapelfaserspinnerei’; Melliand Textilber.
8/1979, S. 627 — 632

3) Zellweger Uster AG: ,,Die Erfassung der Fadenbriiche in der
Ringspinnerei‘‘; USTER®, N. Bull. Nr. 27/August 1979

36



Heft 50

LENZINGER BERICHTE

Dezember 1980

Griffvariationen durch feinstfidige Fila-
mentgarne

Dr.E. Kratzsch. Enka AG. Wuppertal, BRD

Ausgehend von den bekannten Titern dtex 50 f 24 und 76 f 36, lei-
tet der Autor Uber zu den Filamenten mit einem Einzeltiter von
1,3 dtex und den bis zu 0,8 dtex per Filament ausgedehnten neuen
Artikeln. Er geht auf die mit diesem Garn erzielbaren Effekte ein
und widmet sich den Problemen der Farbtiefe, des Knitterns, des
Alkalisierens und anderer Griffvarianten. Zum Schluf} soll ver-
sucht werden. einen Ausblick auf mogliche Entwicklungen zu ge-
ben. die Einzelfilamente von 0.8 - 0.5 dtex erwarten lassen

Starting with the conventional yarn deniers of 50 dtex f 24 and 76
dtex f 36 the author turns to 1,3 dtex sfd yarns and filament yarns
made of 0,8 dtex filaments and fabrics made therewith. He descri-
bes the fabric properties obtained with such yarns and discusses
such aspects as colour-depth, crease recovery, alcalisation and
modified fabric hand. In conclusion he ventures an outlook on
possible developments with 0,8 — 0,5 dtex filaments.

Dem Titel des Vortrages hingt eigentlich der Hauch eines
gewissen Anachronismusses an. Fir diejenigen unter
Thnen, die uiber diese Praambel erstaunt sein sollten, sei
kurz eine Erlduterung vorgeschaltet.

Als ich im vorigen Jahr aufgefordert wurde, iiber ein
hochaktuelles Polvester-Thema zu referieren, waren wir
der Uberzeugung, da3 Polyester-Garne mit feinen Fila-
menten einem Boom zusteuerten und daf dadurch auto-
matisch eine Welle von Neuentwicklungen zu erwarten
sei. Offizielle und offizidse Informationen tber intensive
japanische Entwicklungstédtigkeiten auf diesem Gebiet
schienen die Richtigkeit unserer Meinung zu unterstrei-
chen.

Leider hat aber im Laufe dieses Jahres das Geschéft mit
texturierten Polyester-Filamentgarnen nicht nur in einem
Gleitflug an Hohe und damit an Interesse verloren, son-
dern man kann fast schon von einem Sturzflug sprechen.

Trostlich blieb fiir unser Thema lediglich, dal im
Webereisektor die Relation innerhalb der abgesetzten
Mengen zwischen Filamentgarnen mit feinem und norma-
lem Einzelfilamenttiter mit 3 : 1 zugunsten des feinen
erhalten blieb. Im Strickereisektor stand es dagegen sehr
schlecht um die feinen Filamente: lediglich 5 — 10% der
umgesetzten Tonnage konnten sie fiir sich verbuchen.

Damit wir in der Folge Bescheid wissen. was wir unter
welchem Begriff verstehen sollten, sei in Abbildung 1 der
Versuch gemacht, Definitionen zu erstellen.

Prazise mulBl man folglich sagen: Griffvariationen durch
fein- und feinstfadige Polyester-Filamentgarne kann man
fiir die feinsten nur dann beschreiben, wenn man sie an
den feinen mifit. Quasi um die Daseinsberechtigung dieses
Referates noch einmal zu unterstreichen, sei hier die
Frage gestellt: Welche Ursache hatte eigentlich der Trend
zu den Fein- und Feinstfilamenten?

Ich glaube, da es von jeher Techniker und Scharlatane
gereizt hat, die Natur, beispielsweise als Gold. als Seide
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oder als Purpur, moglichst gut zu imitieren. Der Unter-
schied zwischen diesen beiden Menschentypen bestand
bisher darin, daf} die Techniker das erste Thema nie an-
faBten, fiir das zweite, die Seide, immer neue, bessere Lo-
sungen versuchten und beim letzteren, dem Purpur. die
Natur sicherlich oftmals tibertrafen. Die Scharlatane ver-
sprachen Gold, erfanden dann immerhin Porzellan, mit
dem dann andere Gold machten.

Feinheitsbereich  gebriuchliche Bezeichnung
> 70 dtex Grobe Fasern
2,4-7,0 dtex Mittelteine Fasern
1,0-24 diex Feinfasern
0,1-1,0 chex Feinstfasern
< 0 Superfeine Fasern

Abb. 1: Einteilung der Chemiefasern nach Feinheit

Bleiben wir bei den Technikern und der Seide. Seide war
und ist fur uns immer noch ein faszinierendes Material.
Solange man sie kennt, stellt sie ein Kennzeichen und
einen Ausweis des Edlen, des Besonderen dar. Wie bel
Gold kumulieren hier Seltenheit, Schonheit und Eleganz
miteinander. Daher nimmt es nicht wunder, dafl die Imita-
tion der Seide das Ziel bei der Herstellung der ersten
kiinstlichen Faden durch den Grafen Chardonnet war.
Daf diese Nitratseide leicht in Flammen aufging, hat die
Techniker angespornt, neue Wege zu suchen.

Seide Viscose |Polyamid |Polyester
Feinheit [dtex] 08-3,0
Festigkeit [cN/dtex] 4,0 2,0 5,0 5,2
Dehnung [*%] 20 20 45 25
Modul (£=10%)[cN/dtex] 30 15 1,3 16
Feuchtigkeitsaufnahme [%] ] 12 25 04
spez. Gewicht [g /cm'] 1,25 1,52 1,14 1,38

Abb. 2: Technologische Daten verschiedener Faserarten

Die Abbildung 2 zeigt die wichtigsten technoligischen
Daten der Seide. Ergénzt man die Aufstellung durch die
Daten der Viskose, so fallen einem sofort einige Punkte ins
Auge, bei denen noch Wiinsche offen bleiben. Dennoch
war Bemberg-Lavabel fiir die Generation der zwanziger
und dreiBliger Jahre der Inbegriff von Seide fiir den Nor-
malsterblichen.

Polyamid, Nylon oder Perlon, Zauberworte der fiinfzi-
ger Jahre, brachte uns dem Ziel schon ein deutliches
Stiickchen néher. Aber jeder Vorteil mufl immer wieder
mit einem Obolus an die Nachteile bezahlt werden.
UnmeBbare und teilweise bis dahin relativ unbekannte
Begriffe erschwerten das Erreichen des begehrten Zieles:

- Jriff,
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— statische Aufladung,

— Bekleidungsphysiologie (Feuchtigkeitshaushalt einer
Faser).

Polyester, der Hit der sechziger Jahre, brachte auch keine
durchgreifende Losung.

In den siebziger Jahren fafite man eines der Hauptpro-
bleme systematisch an: das Problem des Spinnens von Fi-
lamentgarnen mit Titern zwischen 1 und 2 dtex pro Fila-
ment.

Mitte der siebziger Jahre erkannte man, dafl klassisches
Spinnen mit der iiblichen Diisenplatte und Diisenlochver-
teilung sowie der normalen Luftfithrung im Luftschacht
bei etwa 1,5 dtex pro Filament an eine gewisse Grenze
stoBt. Das Unterschreiten dieser Grenze kann man auf
drei verschiedene Arten versuchen:

a) Chemische Nachbehandlung, z. B. Alkalisierung =
oberflachliche Verseifung des Polyesters im Flachenge-
bilde (d. h. Schéilen)

b} Anderung der Anordnung der Dusenlécher in der Dii-
senplatte, Variation der Anblasverhaltnisse im Schacht
(Gassendiisen)

¢) Spinnen von Matrix-Filamenten, die irgendwann im
textilen Weiterverarbeitungsprozel3 in ihre Bestand-
teile aufgesplittet werden

Chemische Nachbehandlung

Alkalisierung, d.h.oberflachiges Abschélen der Polyester-
Filamente, stellt wahrhaftig keine neue Technologie dar.
Bereits Ende der fiinfziger Jahre wurden solche Behand-
lungen an Polyester/Baumwollgeweben durchgefiihrt.
Der Prozef3 geriet in Vergessenheit. Es nimmt eigentlich
wunder, daf3 es fast zwanzig Jahre dauerte, bis diese Be-
handlungsart wieder aus der Versenkung geholt wurde.

_207210°K 4,40

=-S5

R = Restgewicht nach t sec.
t = Behandlungszeit

D = denier
K = Konstante der Losungsgeschwin-
digkeit (cm /sec.)

Abb. 3: Zusammenhang zwischen Restgewicht und Behandlungs-
dauer beim Alkalisieren

Daf3 dies in Japan geschah, liberrascht dagegen kaum.
Niemand war mehr berufen, den Alkalisierungsprozef3
wiederzuentdecken, als das Seidenland Japan. Folglich
iiberrascht es auch nicht, wenn dieser Prozef dort syste-
matischer untersucht wurde, um die Risiken einer solchen
Behandlung zu minimieren. Die Abbildung 3 zeigt eine
empirisch ermittelte Formel fiir die Parameter der Alkali-
sierung. Eine raster-elektronen-mikroskopische Aufnah-
me von Polyesterfilamenten vor und nach einer Alkalibe-
handlung ist in Abbildung 4 wiedergegeben.

Die Erfahrung hat gelehrt, daBl man mindestens 8 %, hoch-
stens aber 18% Gewichtsverlust anstreben sollte. Der
kontinuierliche AlkalisierungsprozeB liefert die reprodu-

Abb. 4: Alkalisierung: Diolen text. 50 dtex f 36 mt.pr.

zierbarsten Werte. Man kann davon ausgehen, dals 1n Ja-
pan weit mehr als 50 % aller Filamentgarngewebe mit fei-
nen Filamenten alkalisiert werden. Ich glaube, daf wir in
Europa bei weitem unter dieser japanischen Marke liegen.
Ob Bedenken gegen diesen Prozef als solchen (immerhin
wird selbst in Japan die Ausfallquote wegen zu hohen Ab-
schalgrades mit ca. 15% angegeben) oder mangelnde
Nachfrage oder ein nicht optimaler Maschinenpark die
Ursache hierfiir sind, méchten wir in den Raum gestellt
lassen.

Was erzielt man eigentlich mit dieser Alkalisierung?

Es mufi noch andere Kriterien geben, als nur die Reduzie-
rung des Titers um 15 %, d.h.von 1,4 dtex pro Filament auf
1,2 dtex pro Filament. Diese Verfeinerung kann man unter
Umstianden auch erreichen, indem man von Hause aus
einen feineren Titer spinnt. Ich glaube, daB fiir diese Be-
handlung nicht die mefibaren Grofen, sondern die nicht-
mefBbaren (besonders der Griff) ausschlaggebend sind. Die
Risse in der Faseroberflache, die groere Beweglichkeit
der Filamente im Gewebeverband, gekoppelt mit einem
etwas stumpferen Glanz, diirften die entscheidenden Fak-
toren fiir die Anwendung dieses risikoreichen Verfahrens
sein. Diese Annahme wird dadurch bestéatigt, daf3 ein
namhafter japanischer Chemiefaserhersteller spezielle
Polyester (PES)-Filamentgarne in seinem Programm hat,
die nach einer Alkalisierung einen wesentlich gesteigerten
oberflachigen Kerbeffekt aufweisen.

Wenn wir in diesem Zusammenhang noch einen Blick auf
die PES-Filamente mit einer Feinheit von 1,2 dtex werfen,
so miuissen wir registrieren, daf die japanischen Chemiefa-
serhersteller ihren Markt viel stiarker als wir fiir Titer um
1 dtex pro Filament interessieren konnten. Dennoch sind
uns aber auch dort alkalisierte Titer dieser Feinheit nur
sehr selten begegnet.

Anderung der Anordnung der Diisenlécher

Mit Hilfe sogenannter Gassendiisen (Abb. 5) lassen sich
bei geiinderten Anblasverhéltnissen im Luftschacht Ein-
zeltiter bis etwa 0,5 dtex pro Filament spinnen. Die Auf-
wickelgeschwindigkeiten miissen der spateren Weiterver-
arbeitung (z. B. Strecktexturierung) angepafit werden.
Wihrend bei mittelfeinen und feinen Titern die Mindest-
geschwindigkeit fiir eine simultane Strecktexturierung

Abb. 5: Spinndiisen mit Gassen
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bei etwa 2000 m liegen diirfte, sollte diese fur feineund
feinereTiter deutlich hoher liegen. Wahrendman in Japan
Filamentgamemit 50 dtex £ 72 oder sogar 50 dtex { 96—im
gewissen Umfange auch texturiert —durchaus in der Pra-
xis antreffen kann, kommen derartige Game in Europa
iiber das Experimentierstadium nicht hinaus. Der Einfluf}
des feineren Titers auf die Anfarbung und den Knitter-
winkel diirfte in diesem Zusammenhang von groBer Be-
deutung sein.

Spinnen von Matrix-Filanenten

Die wohl eleganteste, aber doch teuerste Methode, feine
und feinste. ja sogar superfeine Einzeltiter zu extrudieren,
stellt die Matrix-Technologie dar.

An einem Biko-Extruder werden zu diesem Zwecke Fila-
mente gesponnen, deren Querschnitt ihrer Ahnlichkeit
wegen auch,als Orangen- oder Zahnradprofil bezeichnet
werden konnte (Abb.6u. 7); im unteren Teil von Abbil-
dung 7 erkennen wir den bekannten Querschnitt von
Seide.

Orangen -Profil Zahnrad - Profil
AUSGANGSZUSTAND AUSGANGSZUSTAND
PA - Mairix PA - Matrix
PES - Segment PES-Segment

ENDZUSTAND ENDZUSTAND

Abb. 9: Abhéngigieit des Farbeindruckes vom Einzeltitar

Abb. 7: Querschnitt von. Matrix-Filamenten (oben); Querschnitt
VON Seide (unten)
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Abb. 8: Diolen Uitra-Knitterverhalten in Anhéngigkeit vom Ein-
zeltiter

Hierbei sind 3 — 20 Polyestersegmente in eine extrem
dunne, schmelzspinnbare Matrix eingebettet. Je nach
Verwendungszweck kann man die Polyesterkomponente
withrend des Verstreckens, Texturierens oder des Ausrii-
stens des Fldchengebildes aus der Matrix heraussprengen.
Esist wiederum vom Matrix-Polymerenabhangig,oh man
diese Matrix letztlich herauslost oder aus irgend einem
anderen Grund im Faden bzw. Flachenverhand beldBt.
Wir haben inden letzten Jahren mit einer Polyamid-6-
Matrix eine groBe Anzahl von Versuchen untemommen.

Alkalisierte Gewebe unterscheiden sich grifflich von
nichtalkalisierten Geweben gleichen Titers recht deut-
lich. Bei den Gewehen aus Matrix-Filamenten mu5 man
aber feststellen, da nicht einfach eine Steigerung der
Alkalisierungseffekte erfolgt, sondem daB ein neuartiger
Griff entsteht.

Bevor auf einige neue Variationenmit solchen Matrix-Fi-
lamenten eingegangenwird, soll zu dem bereits oben er-
wihnten Thema Knitteranfalligkeit und scheinbare An-
farbeminderung der feinen und feinsten Filamente Stel-
lung genommen werden. Die nachsten Abbildungen zei-
gen, daB Knitterwinkel (Abb.8) und scheinbare Anfirk-
barkeit (Abh.9) fiiralte Einzelfilamentfeinheitenahnlich
verlaufen.d.h., je feiner der Titer, desto schlechterist der
Knitterwinkel und desto mehr Farbstoff benotigtman zur
Erzielung des gleichen Farbtones.

Wahrend man die Kurve der Farbtiefenabhangigkeitvor-
ausberechnen konnte, war fiir den Knitterwinkel nicht
mit der gleichenVerschlechterungzu rechnen.

Fiir die Bekleidungsphysiologie bedeutet aber die erheh-
liche, einer quadratischen Funktion folgende Steigerung
der Oherflache pro GewichtseinheitGewebe einen deut-

OPTISCHE FARBTIEFE
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ADbb. 6: Autbau von Matrx-Flamenten
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lichen Schritt in die , richtige Richtung“. Mehr Oberfliche
heifit quantitative Steigerung der Absorption von Wasser
und damit Abtransport von Wasser an die GewebeauBen-
seite. Inwieweit der Umfang eines Filamentes und damit
auch seine Oberfliche bei gleicher Feinheit von seinem
Querschnitt abhéngt, ist in der Abbildung 10 dargestellt.

M0 —

-V Tt (dtex] . 4 -100
dlpm] = —f To Jen?1
150 | -B

=" Dioten Ultra
/‘/’

-//
=" Usd(6+%)

T T T
0 06 10 15 20 30 dtex

Abb. 10: Umtfang verschiedener Filamentquerschnitte in Abhin-
gigkeit von der Feinheit

Wenn wir uns an die technologischen Eigenschatten aer
Seide noch einmal erinnern, und diese zu den mef3baren
Merkmalen der unter a) bis ¢) geschilderten Filament-
garne mit feinen und feinsten Filamenten auf Polyvester-
basis in Beziehung setzen, so sollten wir mit den Matrix-
Filamenten eigentlich am Ziel sein.

Resignierend mufl man aber erkennen, daf§ die nichtmeQ-
baren Parameter, wie Glanz, Griff und Komfortgefiihl,
doch noch einen deutlichen Abstand zum Konig der Fa-
den, der Seide, erkennen lassen. Es stellt sich folglich die
Frage, ob es ein prinzipieller Fehler ist, stets nur meflbare
GroBen anzustreben.

Den Glanz der Naturseide zu imitieren, ist im Prinzip ein
dhnlich schweres Unterfangen wie den Perlmutterglanz
der Natur mit den Mitteln der Technik optimal zu kopie-
ren.

Um den Griff und das Komfortgefithl nachzuahmen,
bestehen unserer Meinung nach schon weit gréfere Chan-
cen. Dazu mufl man sich aber noch einmal den Herstel-
lungsprozeB von naturseidenen Geweben Schritt fiir
Schritt vorstellen.

Die noch mit dem Serizin ummantelten Seidenfibroin-Fi-
lamente werden verwebt. Danach wird das Serizin durch
Abkochen entfernt, wodurch einerseits kleinste Luftein-
schliisse an den Stellen entstehen, an denen sich einst das
Serizin befand. Andererseits werden durch kleine
Schrumpfdifferenzen der einzelnen Filamente geringfii-
gige Aufwerfungen hervorgerufen, die ebenfalls kleine
Lufteinschliisse ergeben konnten. Dies bedeutet eine
Steigerung des Volumens.

Wie kann man diesen Prozefl mit Chemiefasern nach-
empfinden? Hierzu stehen dem Faserentwickler zwei
grundsatzlich differente Verfahrenselemente zur Ver-
fiigung.

Das eine baut auf der klassischen Spinntechnologie auf,
normale Polyesterfeinfilamente zu extrudieren. Im weite-
ren HerstellungsprozeB werden die Verstreckungspara-
meter mehr oder minder deutlich variiert, und auf diese

Weise wird der Schrumpf beeinfluit. Da man mit Hilfe
dieser Technologie zwei unterschiedlich schrumpfende
Filamentbilindel im Gewebeverband erhilt, werden diese
Garntypen Bi-shrink-Typen genannt.

Die Verarbeitung dieser Bi-shrink-Typen erfolgt vollig
normal. In der Ausriistung wird dann die Schrumpf-
differenz ausgelost, und es entsteht ein Flachengebilde,
das etwas mehr Volumen als das aus iiblichem Filament-
material hergestellte aufweist. Dieses sollte nach unseren
obigen Uberlegungen etwas mehr der Seide entsprechen.

Fachleute werden ldngst registriert haben, daf3 dies eben-
so wie die Alkalisierung der Polyesteroberfliche ein alter
Hut ist.

Japanische, europdische und amerikanische Chemiefaser-
hersteller fiithren seit geraumer Zeit in ihrer speziellen
Typenpalette solche Bi-shrink-Garne. Erwihnt seien hier
etwa Soluna BCY, Silmie, Tergal X 503 und DIOLEN BC.

Auch Qiana muf} hier als Bi-shrink-Garn erwiahnt wer-
den, wenn es auch durch eine véllig andere chemische
Basis beziiglich Griff, Anfarbung u.a.m.von den oben ge-
schilderten Typen deutlich abweicht. Gemeinsam bleibt
all diesen Garnen, daB sie die gleiche Starke aller Einzelfi-
lamente aufweisen und daf} zwischen verschiedenen Fila-
menten Schrumpfdifferenzen von etwa 7 —25% bestehen.

Auffallend ist, daBl in der Vergangenheit jahrlich Tau-
sende von Tonnen dieser Spezialgarne in Japan verkauft
werden konnten, wahrend das Interesse in Europa um
Grofenordnungen niedriger lag. Vielleicht bestitigt die
Tatsache, dafi ein solcher Garntyp bereits seit 10 Jahren in
Europa verfiigbar war, das alte Sprichwort vom Prophe-
ten, der im eigenen Lande nichts gilt. Wir konnen dies des-
halb so klar sagen, weil wir festgestellt haben, daf} hier
noch die Européer die Prioritat haben (Abb. 11).

AW 11 BLisHrink-Garne

Der nichste logische Schritt ist eine Kombination des
Feinfilamentes mit den Schrumpfdifferenzen. Die Versu-
che bestitigen diese Logik. Die Experimente mit dem Ti-
ter 66 dtex f 48 Typ Diolen BC waren nach unserer Mei-
nung das bisherige Optimum grifflicher Nachempfindung
der Naturseide. Alkalisierungen mogen eventuell noch
eine weitere Steigerung des Effektes bringen, bewegen
sich bei einem Titer von 66 dtex f 48 aber bereits im ris-
kanten Bereich.

Einen weiteren Weg stellt die Matrix-Spinntechnologie
dar. Hier wire es einerseits moglich, Polymere als Matrix-
Material zu verwenden, die im weiteren Verarbeitungs-
prozeB aus dem Faden bzw. Gewebeverband herausgelost
werden kénnten. Andererseits wiirde dies aber einen nicht
unerheblichen Gewichtsverlust von 5—-20% bedeuten und
damit die Abwisser erheblich belasten oder aber zu einer
Installation einer entsprechenden Regenerierungsanlage
zwingen.

Dem , Faserengineering* steht aber noch eine andere Mog-
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lichkeit zur Verfiigung, indem man die verwendeten Ein-
zeltiter, so wie es die Natur auch tut, etwas differenziert

Wie in Abbildung 7 gezeigt, ist der Querschnitt, d. h. dic
Feinheit der Seide. auch nicht konstant, sondern, wie es
nun einmal das Vorrecht der Natur bei Wolle, Baumwolle
und auch bei der Seide ist, sind Feinheitsdifferenzen
durchaus an der Tagesordnung. Warum soll also der Che-
miefaserhersteller, von dem stets gewiinscht wird, dafl am
Anfang und am Ende exakt der gleiche Titer vorliege.
nicht einmal die Natur nachempfinden und Differenzie-
rungen versuchen. Zwar ist die Variation des Titers wah-
rend des Spinnprozesses der Geschwindigkeit wegen nur
schwer realisierbar, aber das Spinnen verschiedener Titer
aus einer Diise ist heute doch machbar.

Wir stellen uns also vor, aus einer Diisenplatte mit 15 Dii-
senlochern etwa die Halfte der Filamente mit einer 6er-
Orange und die andere Halfte mit einer 3er-Orange auszu-
spinnen. Dies wird zwangslaufig nach dem Splitten zu
Einzeltitern fithren, die um 100% und auch im Profil er-
heblich differieren. Diese Unterschiede werden weiterhin
zwangslaufig zu kleinen Schrumpfdifferenzen fiihren, die
optische und letztlich auch Griffvarianten zur Folge ha-
ben. Ein Gewebe solchen Typs stellt nicht nur in bezug auf
die Farbe und den Knitterwinkel einen sehr guten Kom-
promif} dar, sondern enthalt gleichzeitig das, was die Sei-
denidhnlichkeit oder besser die Fremdartigkeit dieses Ma-
trix-Materials ausmacht, namlich sehr feine Einzelfila-
mente von ca. 0,5 dtex.

Ein noch groBerer Fortschritt ist dadurch zu erzielen, daf3
man wiahrend der Verstreckung und wihrend der Textu-
rierung versucht, punktuell die Polyamid-Matrix mit den
Polyestersegmenten zu verkleben oder zu verknlipfen.

\

[

Gewebie

a) Gewebe aus herkémmlichem Filamentgarn Haut

Gewehe

M- Abstandshalter
Haut -

Glasp.atre

b} Gewebe aus DIOLEN ULTRA

Abb. 12: Schematische Darstellung des Glasplatteneffektes zwi-
schen Gewebe und Haut

Wie wir in unseren Veroffentlichungen im Laufe des
Jahres schon mehrfach ausgefithrt haben, entwickelten
wir diese Verkniipfung aus zwei Griinden. Zum einen
kann dadurch dieses Matrix-Garn schlichtefrei als Kett-
material auf allen Webstiihlen verarbeitet werden — ein
nicht unwesentlicher Beitrag zum Umweltschutz -, zum
anderen wissen wir nunmehr, daB es fiir die Griffgestal-
tung des Gewebes sehr wichtig ist, da3 beim Schufeintrag
oder durch die Kettspannung die ehemals eintexturierte
Krauselung nicht glattgezogen wird, sondern durch die
Verkniipfungspunkte im wesentlichen erhalten bleibt. Bei
einer normal texturierten Ware ist es praktisch unmog-
lich, einen beachtlichen Teil der Kriauselung in der Ausrii-
stung wiederzubeleben. Im Falle verkniipften Matrix-Ma-
terials bleibt die Krduselung wiahrend des SchuBeintrages

42

voll erhalten, so daf}, durch die Ausriistung gesteigert, ein
ausgezeichnetes Volumen erzielt wird. Die vorhandenen
sehr feinen, an die Garnoberfldche geschobenen Filamen-
te lassen die beurteilenden Finger einen leichten Flaum
fithlen. Dieser leichte Flaum ist entscheidend wichtig fiir
die Trageeigenschaften. Es ist hiermit gelungen, einem
Filamentgarn gewisse ,Abstandshalter zwischen dem
Gewebe und der Haut zu verleihen. Diese ,Abstandshal-
ter” erhalten das Mikro-Klima und dienen als Saugele-
mente zur Aufnahme eventueller Feuchtigkeit von der
Haut und vermeiden den sogenannten Glasplatteneffekt
(Abb. 12).

Was kann man nun auf dem Gebiete der Feinstfilament-
garne in der Zukunft noch erwarten?

Wir glauben, dafl der Einsatz von untexturierten oder tex-
turierten klassisch hergestellten Feinstfilamentgarnen
begrenzt sein wird.

Im Gegensatz dazu werden Kombinationsfilamente, wie
sie sowohl durch die klassische als auch durch die Matrix-
Technologie ermdglicht werden, interessante Griffvarian-
ten gestatten, ohne die oben geschilderten Nachteile
(Knitterwinkel und Farbeindriicke) durchschlagen zu
lassen. In diesem Sinne haben wir unsere Versuche mit
sogenannten Zahnradprofilen (Abb. 6) fortgesetzt und in-
tensiviert, um auf diese Weise Garne mit feinen und mit
normalen Filamenten kombinieren zu kénnen.

Zusammenfassend kann man zum Thema Polyestergarne
mit feinsten Filamenten folgendes festhalten:

® Gewebe oder Gestricke, in denen feinere Einzeltiter als
1 dtex eingesetzt sind, weisen zwar den Vorteil der bes-
seren Deckkraft und des besseren bekleidungsphysiolo-
gischen Verhaltens (deutlich mehr Oberflache pro Fa-
den) auf, verlangen aber merklich mehr Farbstoffeinsatz
zur Erzielung der gleichen Farbtiefe und lassen teilweise
Wiinsche im Hinblick auf die Knitterresistenz offen. Will
man solche Fliachengebilde forcieren, muB3 man zu Kon-
zessionen bereit sein.

@ Will man aber unbedingt die Neuartigkeit, vielleicht so-
gar das Fremdartige des Griffes eines sehr feinen Ein-
zeltiters, so sollte man die Moglichkeit und Flexibilitat
der chemischen Spinnerei nutzen und Titermischungen
produzieren. Auf diese Weise konnen neuartiger Griff
und gewohnte Pflegeeigenschaften sinnvoll miteinan-
der kombiniert werden.

® Matrix-Technologien bieten sowohl im untexturierten
als auch insbesondere im texturierten Zustand fir sol-
che Kombinationseffekte die optimalen Voraussetzun-
gen, da sie sowohl Volumen als auch ,, Abstandshalter*
erzeugen. Damit gehért die immer wiederholte Behaup-
tung: Polyesterfilamentgewebe triigen sich nicht kom-
fortabel genug, der Vergangenheit an.

Literatur:

Dr.E.Kratsch; Diolen ultra —ein producer protected yarn mit neu-
artigem Griff und hohem Tragekomfort; Chemiefasern/Text. Ind.
30/82, 7, S. 514 — 516 (1980)
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Das Waschen von Synthesefasern im Hin-
blick auf die Phosphat-Hoéchstmengen-Ver-
ordnung des Waschmittelgesetzes

Dr. Helmut KriBmann,Dipl-Ing.R. Bercovici,
DTNW-Wischereiforschung, Krefeld, BRD

Das neue Waschmittelgesetz schrinkt in der Phosphathochst-
mengenverordnung den Einsatz der Phosphate in Waschflotten
ein. Die hier zugrundeliegenden Daten wurden anhand von Ver-
suchen an Baumwolle oder baumwollhaltigen Textilien ermittelt.
Untersuchungen an reinen Synthesefasern lagen hierzu nicht vor.
Versuche an Polyesterfasern zeigen jedoch, dafl die Wirkungs-
weise der Builder nach einem anderen Mechanismus ablauft als
an Baumwolle.

Nach einem Uberblick iiber die Folgen der Phosphathochst-
mengenverordnung fir die Verwendung von Waschmitteln, die
fiir Synthesefasern eingesetzt werden, und einem kritischen Ver-
gleich mit dem derzeitigen Stand der Praxis wird tiber Versuche
zum Waschen von Synthesefasern in Waschmitteln mit reduzier-
tem Phosphatgehalt, zum Teil unter Zusatz weiterer Builder,
berichtet.

Es wird auch der Einsatz von phosphatfreier Formulierung er-
ortert, und mogliche Konsequenzen, sofern sie sich aus den Er-
gebnissen ergeben, werden diskutiert.

The new Detergent Act restricts the use of phosphates in washing
liquor to a maximum permissible phosphate level. The data, on
which this is based, have been obtained in tests with cotton and
cotton-blend textiles. Results from tests with pure synthetic fibres
were not used. Tests made with polyester fibres show, however,
that compared to cotton the effect of builders occurs according to
a different mechanism.

After a survey of the consequences of the maximum permissible
phosphate level in detergents used for synthetic fibres, and after a
critical comparison with the present state tests are reported, in
which synthetic fibres were washed with detergents having a re-
duced phosphate content to which in some instances further buil-
ders had been added.

The use of phosphate-free recipes is also discussed as well as any
consequences evolving from the results.

1. Einleitung

Mit dem 1. 10. 1981 tritt in der Bundesrepublik Deutsch-
land die erste Stufe der Phosphathéchstmengenverord-
nung in Kraft. Ab 1. 1. 1984 wird eine weitere Reduktion in
einer zweiten Stufe vorgeschrieben, die dann — fiir die ver-
schiedenen Waschmittel zwar unterschiedlich -- eine Min-
derung des Phosphatgehalts der Waschflotten zwischen
30 und 50% gegeniiber dem heute iiblichen Stand ver-
langt'. Basis fiir diese Mafinahme sind die Absétze 2 und 3
des § 4 des Waschmittelgesetzes vom 20.8.19752,

Um die Bedeutung bzw. die moglichen Konsequenzen
einer derartigen Malnahme zu vergegenwartigen, mochte
ich an einem Beispiel die Formulierung der drei haupt-
sdchlichen Waschmitteltypen (Abb. 1):

— Vollwaschmittel fir alle Temperaturen,
— Waschmittel bis zu 60° C und
— Feinwaschmittel

Waschmittal Fir alle Tempe-

raturen

Fir Tempera -
turen bis 60°C

Feinwaschmittet

Marktanteil * -70 -20 ~10

Zusammen-

setzung_%,
Tenside 8-16 8-16 12- 29
TPP 30- 48 42 - 64 20- 44
Silikate 4-9 05-5 0-9
Bleichmittel 3-3 0-13 -
Sonstiges 8-34 6-37 20- 41

Abb. 1: Basisformulierung von Voll-, Haupt- und Feinwaschmit-
teln

darstellen. Die qualitativ hochwertigen Produkte liegen
generell im oberen Bereich der Phosphatangabe.

Sie sehen, dafB der Builder Pentanatriumtriphosphat, oder
kurz TPP bezeichnet, den Hauptbestandteil dieser Pro-
dukte darstellt.

Am Beispiel der Waschmittel bis 60° C mochte ich ihnen
kurz die Konsequenzen dieser gesetzlichen MaBlnahme vor
Augen fiihren. Diese Waschmittel werden in starkem
Ma@e auch fiir Artikel aus Synthesefasern eingesetzt, die
ja generell bei Temperaturen von 60° C und darunter ge-
waschen werden miissen.

Die unter , Praxis heute* dargestellten Werte entstammen
einer Ermittlung der BAM3 {iber den gesamten Markt
(Abb.2). Hierbei ist davon auszugehen, daf fithrende Qua-
litatswaschmittel an der oberen Grenze liegen. Die einge-
rahmten Werte entsprechen den Hochstmengen nach der
Verordnung, die rechts daneben den angegebenen hieraus
folgenden realen Bereichen, die unter Beriicksichtigung
uiblicher Produktionsschwankungen angesetzt wurden.

Hdértebereich Praxis L. Stufe I1. Stufe
heute max. real max. real
I 06 -10 0.85 07 - 085 0,75 06 - 075
It 07-12 10 08 - 10 0,85 07 -085
1 08-135 | 12 10-12 105 085-105
v 105-15 14 W5 -14 125 10 -125

Mauptwaschmittel

Abb. 2: Heutiger P-Gehalt der Waschflotten im Vergleich zur 1.
und 2. Reduktionsstufe nach Phosphathdchstmengenver-
ordnung (Hauptwaschmittel)

Hierdurch ergeben sich im unglinstigsten Fall Minderun-
gen bis zu 40% gegeniiber dem heute auf dem Markt be-
findlichen Produkt mit hochstem TPP-Gehalt. Beim Voll-
waschmittel geht die reale Reduktionsrate bis iiber 50 %,
bei Fein- und Spezialwaschmitteln ist es etwas schwieri-
ger, einen Uberblick zu geben.

Eine Reduktion des Phosphatgehalts wird daher nicht
ohne technische Konsequenzen sein. Dies zeigt sich auch
in der Tatsache, dafl zwar bereits zu Beginn der sechziger
Jahre die 6kologischen Probleme durch Phosphate aufge-
zeigt und Losungen hierzu angegangen wurden, eine trag-
bare Realisierung ohne erhebliche Nachteile fiir den Ver-
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braucher bzw. fiir die Umwelt aber erst in den letzten
Jahren gefunden werden konnte. Aber auch dieser derzeit
vorgeschlagene Losungsweg einer partiellen Substitution
ist noch umstritten.

2. Wirkungsweise der Phosphate im Waschsystem

Die heutigen Waschmittel haben als Folge langjahriger
Entwicklungen eine hohe Qualitit erreicht. Sie stellen da-
her eine ausgewogene Kombination von waschaktiven
Substanzen mit Geriist- und Hilfsstoffen dar. Erst ihr ab-
gestimmtes Zusammenwirken sichert den heutigen hohen
Standard der waschtechnischen Eigenschaften.

Neben den Tensiden, die durch ihre grenzflichenaktiven
Eigenschaften Pigment- und Fettverschmutzungen durch
Dispergieren, Emulgieren, Umnetzen oder dhnliche Me-
chanismen von der Faser ablésen und in der Flotte halten,
kommt den sogenannten Buildern eine bedeutsame Funk-
tion zu. Unter dem Begriff Builder sind Substanzen zu
verstehen, die iiber einen allgemeinen Elektrolyteffekt
bzw.ber ihre Alkalitat hinaus spezifische Einwirkungen
auf das Waschsystem ausiiben und hierdurch die Wasch-
wirkung verstirken.

Builder - und hierzu gehort vor allem das Pentanatrium-
triphosphat — stellen somit nicht nur von der Menge, son-
dern auch vom Wirkungsmechanismus her einen wesent-
lichen Bestandteil der Waschmittel dar.

Zu den wesentlichen physikalisch-chemischen Grundvor-
giangen fir die Wirkung der Builder gehoren:

1. Komplexierung von Metallionen, vorwiegend der Cal-
cium- und Magnesiumionen der Wasserhirte: Diese
Funktion koénnte prinzipiell auch durch eine der
Waschmaschine vorgeschaltete Enthartungsanlage er-
fiillt werden. Mehrwertige Kationen stéren den Wasch-
vorgang entscheidend:

1. 1 Durch Adsorption mehrwertiger Kationen an den
normalerweise unter Waschbedingungen negativ ge-
ladenen Oberflichen von Fasersubstrat und
Schmutz wird einmal das Oberflachenpotential ver-
mindert. Die Schmutzablésung wird erschwert, die
Redeposition begiinstigt.

1. 2 Polyvalente Kationen konnen Briickenfunktionen
zwischen Faser und Schmutz, aber auch zwischen Fa-
ser bzw. Schmutz und Tensid ausiiben und hierdurch
die Adhésionsenergie erhohen. Netzen und Umnetzen
werden erschwert.

1. 3 Es konnen sich die entsprechenden Salze der anioni-
schen Tenside (die nicht oder kaum noch waschaktiv
sind) oder anderer Anionen bilden, die sich zum Teil
auf den Fasern niederschlagen;

2. Herauslosen von Metallionen aus dem Schmutzverband
— Aufbrechen des Schmutzfilms:

3. Beeinflussungen von Ad- und Desorptionsvorgéingen
an Schmutz und Fasern mit ihren Folgeerscheinungen:

3.1 Anderung:
des Zeta-Potentials und
der Oberfldachenenergie

von Schmutz und Fasern;
3. 2 Beeinflussung:

der Dispersionsstabilitat und
der Redeposition.

Phosphate beeinflussen hierdurch die Schmutzablosung
und die sogenannte Riickvergrauung der Fasern. Die
Waschintensitit der Mischung von Phosphaten und Ten-
siden ist hierbei groBer als sie sich aus einer Addition der
Einzeleffekte ergidbe. Aus der Tatsache, dal3 diese Wir-
kung auch in Weichwasser erhalten bleibt, ist ein wesent-
licher Anteil der unter Punkt 2 und 3 angegebenen Grund-
schritte zu folgern.

Auf ihre Sequestrierwirkung allein ist dagegen ihr Ver-
mogen zuriickzufiihren, Inkrustationen im Faserverband
zu verhindern. Hier werden negative Beeinflussungen des
Griffs, der Luftdurchlissigkeit und anderer u. a. fiir das
bekleidungsphysiologische Verhalten relevante Eigen-
schaften reduziert. Dieses letztere Phédnomen spielt aller-
dings bei Synthesefasern eine untergeordnete Rolle.

Bei niedrigen Temperaturen wird zudem eine direkte Ver-
besserung der Entfernung von Verfleckungen beobachtet.
Gerade dieser Aspekt hat zu speziellen hochphosphathal-
tigen Hauptwaschmitteln gefiihrt.

3. Losungswege zur Phosphatreduktion

“Mit Beginn der Diskussion um mégliche Gefahren der

Oberflichengewisser durch eine Uberdiingung (Eutro-
phierung) durch Phosphate als vermutlichen Initialfak-
tor, begann die Suche nach brauchbaren Ersatzstoffen.
Alle Losungsvorschlige zur volligen Substitution schei-
terten allerdings bisher. Die Hauptursachen stellten man-
gelnde Effizienz, zu hohe Produktionskosten, vor allem je-
doch eine 6kologische oder toxikologische Bedenklichkeit
der entwickelten Produkte dar.

Eine Teillésung zur partiellen Substitution, die die Vor-
aussetzung zur Einfiihrung einer Phosphatlimitierung
darstellte, ergabsichmitder Entwicklungeinesunbedenk-
lichen heterogenen Builders, des Natriumaluminiumsili-
kats. Einmal ist diese Verbindung in der Lage, Harteionen
zu binden, zum anderen kann sie ausreichend billig pro-
duziert werden, um in Massenprodukte wie Waschmittel
eingebaut zu werden.

Nach den bisherigen Untersuchungen sind die Effektein-
buflen verhiltnismaBig gering. Produkte auf dieser Basis
sind bereits auf dem Markt.

Zeolithe sind unlgslich in Wasser. Sie konnen daher die
volle Funktionsbreite der Phosphate nicht erfiillen. Hier-
zu gehoren vor allem solche Teilschritte, bei denen die
Builder durch Adsorption etc. die Oberflicheneigen-
schaften von Faser oder Schmutz direkt beeinflussen.
Dies ist u.a.der Grund, warum sie nur zur partiellen Sub-
stitution geeignet sind. Frithere Untersuchungen und Pra-
xistests ergaben Hinweise, da3 vor allem

— niedrige Waschtemperaturen,
wie etwa fiir Synthesefasern, bevorzugt angewandt
werden und/oder eine

— hohe Wasserhdrte

kritische Randbedingungen fiir einen Einsatz der Zeolithe
darstellten. Die Ursachen sind in einer gegeniiber den
Phosphaten abweichenden Temperaturabhéngigkeit des
Komplexiervermogens (Abnahme mit sinkender Tempe-
ratur) und der Bedeutung kinetischer Vorginge des
Ionenaustausches im heterogenen System zu sehen.

Im Rahmen unserer Untersuchungen zur Festlegung der
Grenzwerte der Phosphathéchstmengenverordnung4-€
konnte allerdings gezeigt werden, daf auch bei niedrigen
Waschtemperaturen zwischen den derzeit iiblichen von
der Stiftung Warentest mit gut beurteilten Hauptwasch-
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mitteln und den teilsubstituierten Produkten kein signifi-
kanter Qualitdtsunterschied besteht. Dies gilt sowohl fiir

visuelle Abmusterung von Gebrauchswiische (Abb. 3) als
auch fiir die Fleckentfernung (Abb. 4).

Die eingesetzte Wische bestand jedoch lediglich aus
Baumwolle (Fleckgewebe und Socken) bzw. hochveredel-
ter Polyester/Baumwolle (Oberhemden).

Diese Ergebnisse scheinen die Fragestellung des Referates
in dem Sinne zu beantworten, daB3 keine Probleme durch
die Phosphathéchstmengenverordnung zu befiirchten
sind. Diese Aussage ist jedoch zu relativieren.

Wascheteile Rangfolge

Hemd Kragen H0 E F G H20 H25
Manschetten E HX H20 HIO F G
Gesamt F___HX H20 E G H25

Socken E_HX0 6 F H20 H2S

Summe (€ o F Hwo HE (B

Abb. 3: Abmusterung von Gebrauchswische, Vergleich phos-
phatreicher und teilsubstituierter Hauptwaschmittel

Fleckart Rangfoige
Spinat HI0 6 H20 E HZS F
Kakao H30 G F H20 H2 E
Milchkaffee F G E H30 H20 H2S
Tee H25 G H20 E HQ F
Eigelb E 6 _H20 H0 F _ HIS
Heidelbeer G H30 E F H20 H25
Summe ©® Ho M0 E) F  Ws

Abb. 4: Fleckentfernung, Vergleich phosphatreicher und teilsub-
stituierter Hauptwaschmittel

4. Waschen von Synthesefasern

Die meisten, ja fast alle der bisher vorliegenden Untersu-
chungen zur Reduktion bzw.Substitution von Phosphaten
befassen sich mit dem Waschen von Baumwolle oder
baumwollhaltigen Textilien. Arbeiten an reinen Synthe-
sefasern existieren kaum. Betrachtet man jedoch den An-
teil der Synthesefasern am Bestand waschbarer Textilien
in den Haushalten, so diirfte diese Tatsache ein erhebli-
ches Manko fiir die Durchfithrung der Phosphathochst-
mengenverordnung darstellen. Es wird zunéchst einfach
davon ausgegangen, dafl grundsitzliche Zusammenhéinge
des Systems Baumwolle/Phosphat auch fiir Synthesefa-
sern gelten. Diese a priori-Annahme ist nicht plausibel,
wie leicht gezeigt werden kann. Hierzu einige Literaturer-
gebnisse bzw. Resultate eigener Arbeiten”-12 Untersu-
chungen von Matzner!3 4 Kempersund zahlrei-
chen anderen Autoren'? an einigen Hundert Sequestrier-
mitteln konnten aufzeigen, daB zwischen der Waschwir-
kung an Baumwolle und dem Calciumkomplexierverma-
gen ein direkter Zusammenhang besteht (Abb. 5). Eine
derartige strenge Abhéngigkeit konnte dagegen fiir Poly-
ester bei unseren Arbeiten’2 bisher nicht beobachtet wer-
den. Dies bedeutet, dal dem Sequestriervermogen der
Builder, zumindest bei Polyester, eine geringere Bedeutung

100%

Waschwirkung bezogen auf TPP

40%
Komplexiervermégen

Abb. 5: Korrelation zwischen Komplexiervermégen und Wasch-
wirkung an Baumwolle (Matzner 1975)

zukommt als bei Baumwolle. Eine Phosphatreduktion
miilte sich unter alleiniger Beriicksichtigung dieses
Aspekts weniger deutlich im Wascheffekt bemerkbar
machen.

Jacobi und Schwuger bestitigen diese Annah-
me fiir Polyester und Polyolefinfasern, nicht dagegen je-
doch fiir Polyamid und Polyacrylfasern (Abb. 6). Im Sy-
stem TPP/ABS nimmt mit abnehmender Hydrophilie des
Fasersubstrats auch die Wirkung des TPP ab, die des Ten-
sids dagegen zu. Ergebnisse von G a f a'7 deuten darauf
hin, da3 dhnliches auch fiir die Redeposition gilt.

BW PA PAC PES PP PES/BW
100-
5(%}
PP o _
0 H H
100 W
(%)
ABS g

Abb. 6: Einflul von TPP und ABS auf Schmutzentfernung; Ab-
héngigkeit vom Fasersubstrat (Jacobi 1975)

Als weitere Wirkung der Phosphate wurde die Beeinflus-~
sung der Oberflicheneigenschaften der Fasern bzw. der
Adhaésionsenergie Faser/Flotte diskutiert. Ein MaB hier-
fiir stellt nach Washburn die Netzgeschwindigkeit
dar (Abb. 7). Anhand eigener Untersuchungen'? konnte
auch hier ein unterschiedliches Verhalten von Baumwolle
und Polyester nachgewiesen werden. Bei Baumwolle zei-

W.s  Adhdsionsenergie Faser/ Flotte

X Oberfldchenspannung der Flotte
v, Netzgeschwindigkeit
k Konstante

Abb. 7: Beziehung zwischen Adhisionsenergie und Netzge-
schwindigkeit
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gen sich keine direkten Zusammenhénge zwischen Netz-
geschwindigkeit und Waschwirkung (Abb. 8). Im Gegen-
satz hierzu stehen die an Polyester erhaltenen Ergebnisse
(Abb.9). Untersuchungen an anderen Fasern liegen bisher
noch nicht vor.

Zusammenfassend kann hieraus gefolgert werden, daf3
hinsichtlich der Wirkung von Buildern fiir Baumwolle und
Polyester unterschiedliche Mechanismen eine Rolle spie-
len.

>

=3

= ohne Builder
o STP

& NTA

o CPTA

+ CITR

& SULF

n
/
;
——w
-
* o

Netzgeschwindigkeit in cmis -10 2

40 45 50 55 60
Remission in %

Abb. 8: Korrelation zwischen Benetzungsgeschwindigkeit und
Waschwirkung bei Baumwolle

<

@

Netzgeschwindigkeit in cm/s- 102
[+2]

30 35 0 45 50 55
Remissionswert in °

Abb. 9: Korrelation zwischen Benetzungsgeschwindigkeit und
Waschwirkung bei Polyester

Als Ursachen fiir dieses unterschiedliche Verhalten kom-
men in Frage:

— unterschiedliche Zugdnglichkeit der groflenordnungs-
maBig etwa gleichen Anzahl von Carboxyendgruppen
(~ 0,05 — 0,2 mmol/kg), bedingt durch die stark unter-
schiedliche geometrische Oberflache,

— unterschiedliche Gleichgewichtskonstanten der Harte-
salze dieser Endgruppen (bei Bw sind Chelatbindungen
mit vicinalen OH-Gruppen moglich), aber auch

— unterschiedliche Orientierung von Tensidmolekiilen
an der Faseroberfliche und deren Beeinflussung durch
Builder.

Ionogene Tenside werden nach S ch w ar z'® iiber Cal-
ciumbriicken an Baumwolle gebunden, d. h., Baumwolle
wird hydrophobiert. Dieser Vorgang setzt die Waschwir-
kung der Tenside herab. Rutk o wski'® beobachtete
bei TPP einen dhnlichen Vorgang, der dann zu einer De-
sorption der Tenside fiihrt. Versuche an Synthesefasern
liegen hierzu bisher noch nicht vor.
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Nach diesen Daten steht bei Baumwolle offensicht-
lich fiir die Effizienz eines Builders seine Fahigkeit im
Vordergrund, mehrwertige Kationen zu sequestrieren.
Der eindeutige Zusammenhang zwischen Netzverhalten
und Waschwirkung bei Polyester deutet dagegen auf eine
direkte Beeinflussung der Adhésionsenergie zwischen
Flotte und Faser als den entscheidenden Schritt der Buil-
derwirkung hin. Hieraus ist zu folgern, daB Ergebnisse
iiber Méglichkeiten einer Phosphatreduktion bzw. -sub-
stitution, die an Baumwolle erzielt wurden, keine direkten
Aussagen fiir das Waschverhalten von Synthesefasern,
zumindest jedoch von Polyester, zulassen. Der zu erhebli-
chen Anteilen eingesetzte heterogene Ersatzstoff Zeolith
ist aus verstandlichen Griinden beispielsweise nicht in der
Lage, die Benetzungseigenschaften der Faser zu beein-
flussen.

Die Folgen der Phosphathéchstmengenverordnung fiir
das Waschen von Synthesefasern sind demnach aus den
bisher publizierten Versuchen nicht abzusehen. Zumin-
dest vor dem Eintritt in die zweite Reduktionsstufe sollten
daher noch erginzende Untersuchungen vorgenommen
werden, um negative Konsequenzen fiir den Verbraucher
sicher auszuschlieBen. Uber erste orientierende Versuche
mochte ich nun zum AbschluBl noch berichten.

5. Waschtechnische Untersuchungen 2% 2!

Zuverlidssige Aussagen iiber die Qualitit eines Waschmit-
tels und damit iiber die mégliche Markteinfiihrung frei-
williger oder gezwungener Umformulierungen lassen sich
nur durch gezielte Feldversuche beim Verbraucher selbst
erhalten. Die Vielzahl der méglichen Handhabungen,
Waschbedingungen, Verschmutzungsarten, Gebrauchs-
beanspruchungen etc.kann im Labor nicht annihernd be-
handelt werden. Diese Variationsbreite verlangt jedoch
gleichzeitig einen sehr hohen Versuchs- und Kontrollauf-
wand, um Zufilligkeiten in den Ergebnissen und damit
hinsichtlich der Aussagen auszuschlieflen.

Eine Labormethode, die diesem langwierigen und kost-
spieligen Feldversuch nahekommt, ist der sogenannte Ge-
brauchswaschtest?2. Hier wird neue Wasche nach einem
statistischen Versuchsplan unter kontrollierten Bedin-
gungen an Haushalte ausgegeben, dort benutzt und an-
schlieBend im Labor mit den zu testenden Produkten ge-
waschen. Der Versuchsaufwand ist geringer, jedoch ins-
gesamt noch erheblich. Die eingeschrénkte Textilaus-
wahl, die begrenzte Zahl der Versuchshaushalte, die Stor-
anfilligkeit der Versuchsdurchfithrung usw. schrianken
den Wert der Ergebnisse schon deutlich ein. Verallgemei-
nerungen hinsichtlich der Produktqualitat sind daher mit
einigem Risiko behaftet. Die Versuchsdauer betragt auch
hier noch einige Monate.

Zur raschen Produktbeurteilung werden in starkem MaBe
kiinstliche Anschmutzungen eingesetzt. Die hiermit er-
haltenen Aussagen sind hinsichtlich ihrer Relevanz zur
Praxis allerdings noch umstritten. Die Ursachen hierfiir
sind darin zu sehen, daB zwar besser kontrollierte Ver-
suchsbedingungen eingehalten werden konnen, aber
Schmutzauswahl und -aufbringung nicht die ganze Viel-
falt der Praxisbedingungen wiedergeben konnen. Spezi-
fische Wechselwirkungen zwischen den gewidhlten An-
schmutzungen und einzelnen Komponenten der Wasch-

- mittel kénnen generelle Tendenzen vortduschen, die in
- praxi jedoch nicht beobachtet werden. Dies gilt insbeson-

dere dann, wenn es sich nicht nur um kleinere Umformu-
lierungen von Waschmitteln, sondern um deutlich verén-
derte Rezepturen handelt, wie sie durch die Phosphat-
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hoéchstmengenverordnung teilweise erforderlich sind. Die
erhaltenen Ergebnisse konnen jedoch hinsichtlich der
beobachteten Tendenzen als Hinweis fiir das Praxisver-
halten angesehen werden, bediirfen jedoch hierzu einer
sorgfiltigen Interpretation durch den Fachmann.

Wegen der begrenzt zur Verfiigung stehenden Zeit mufiten
wir fiir unsere waschtechnischen Untersuchungen auf die
letztere Versuchstechnik zuriickgreifen. Die erhaltenen
Ergebnisse mdchte ich kurz darstellen.

6. Ergebnisse der Waschversuche an Synthesefasern

Die Versuche wurden an Testgeweben aus Polyester, Poly-
amid, Polyacrylnitril, einem physikalisch modifizierten
Acrylnitril sowie zum Vergleich auch an Baumwolle und
Polyester/Baumwolle (65/35) vorgenommen. Die Testan-
schmutzung bestand aus einem Pigment/Hautfett-Ge-
misch, das nach dem WFK-Verfahren aufgespriiht wurde.
Als Waschprogramm wurde ein 40° C-Pflegeleichtpro-
gramm mit hohem Niveau durchgefiihrt.

Als Waschmittel kamen zur Anwendung:

A: handelsiibliches Feinwaschmittel mit vorgeschriebe-
ner Dosierung (P-Gehalt 0,9 g/l),

B: ein im Phosphatgehalt reduziertes Feinwaschmittel (P-
Gehalt 0,55 g/1),

C: ein im Phosphatgehalt mit Zeolith A teilsubstituiertes
Feinwaschmittel (P-Gehalt 0,55 g/1),

D: ein phosphatfreies Feinwaschmittel auf der Basis Po-
lycarbonsdure/Magnesiumsalze.

Die Phosphatdosierung von B und C entsprach der im
Waschmittelgesetz fiir die angewandte Wasserhéarte von
3,6 mmol/l (20° d) vorgeschriebenen Hochstmenge von
0,55 g/l P. Die Beladung bestand aus 1 kg ublich ver-
schmutzter Wasche. Als Waschmaschine wurde die Tex-
tilpriifmaschine nach DIN 53 920, Programm 4, einge-
setzt.

Die Ergebnisse zeigen ein sehr unterschiedliches Verhal-
ten der einzelnen Fasersubstrate. Eine Phosphatreduk-
tion macht sich vor allem bei PA, PAN wie bei den baum-
wollhaltigen Textilien bemerkbar (Abb. 10). Durch Sub-
stitution des Phosphatanteils durch Zeolith A wird
innerhalb der Fehlergrenze der Methode der urspriingli-
che Wascheffekt von A nahezu wieder erreicht. Die Er-
gebnisse des Produkts D, liber dessen grundsatzliche Ent-
wicklung anlaBlich der diesjahrigen Referatetagung vor-
getragen wurde??, zeigen die weiteren technischen Mog-
lichkeiten einer speziellen Waschmittelentwicklung fiir
Synthesefasern.

\Qser BW PA  PAC PES PES/BW
65:35
Waschmittel
g/t P
B 055 70 40 55 55
D 0 45 200 180

X 4135 g/1 Zeolith A

Abb. 10: Einflu der Builderformulierung konfektionierter
Waschmittel auf die Schmutzentfernung

Mit Ausnahme des Polyesters sind die Unterschiede rela-
tiv gering. Hierbei miissen zwei Einwénde beriicksichtigt
werden:

@ Wie bereits betont, stellt die eingesetzte Testanschmut-
zung nur ein Beispiel fiir mogliche Anschmutzungen
dar. Andere Pigment/Fett-Anschmutzungen zeigten
allerdings dhnliche Resultate.

® Auch kleine statistisch nicht signifikante Unterschiede
in der Waschwirkung koénnen sich durch Kumulation
iiber viele Waschgebrauchszyklen, addiert zur Redepo-
sition, deutlich bemerkbar machen. Kumulation wird
iiber den Gebrauchswaschtest erfafit.

Fir das beobachtete Verhalten ist nicht nur die faserstoff-
liche Zusammensetzung, sondern wie man erwarten kann,
auch die Ausriistung verantwortlich. Um dies zu belegen,
haben wir innerhalb der Versuchsreihe sich deutlich ab-
weichend verhaltende Polyestersubstrate unterschied-
lichen Ausriistungen unterworfen (Abb. 11). Die hohe
Empfindlichkeit gegeniiber einer Phosphatreduktion
zeigte sich nur im Falle von zwei Silikonausriistungen, die
das Material weiter hydrophobieren. Alle Ausriistungen
lagen allerdings im Auswaschverhalten ungiinstiger als
die nichtausgertistete Faser.

Ausriistung - A B C D E
Wasgchmittel \,
g/t P
A 09 100 100
B 055 1751 0| 70 Tl {40 |00
¢ 055% | 65! |00 60! 100
D 0 200 200 300 300 200 250

X 41359/ Zeolith A

Abb. 11: Einflu der Builderformulierung bei unterschiedlich
modifizierten Polyestertextilien

Dieses Ergebnis zeigt die Komplexizitat der relevanten
Zusammenhange, die bei der Diskussion der Konsequen-
zen der Phosphathéchstmengenverordnung berticksich-
tigt werden miissen. Die Redeposition wird bei PES und
PAC im Falle einer Phosphatsubstitution negativ beein-
fluBt.

Nach den Vorstellungen zahlreicher Waschmittelchemi-
ker kommt, wie bereits betont, den Phosphaten bei nied-
rigen Temperaturen zusatzlich eine spezielle Wirkung

\_ Faser PES PA pac!  Pac?
wgschmitk
g/l P
A 09 25| [irrs] [wes ] [oo ]
B 055 170 140 160 70
c 055% 165 130 150 95
D 0 195 [170] [185] |as

X 4135 g/i Zeolith A

Abb. 12: Einflu der Builderformulierung konfektionierter
Waschmittel auf die Fleckentfernung
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hinsichtlich der Fleckentfernung zu. Dies gilt speziell fiir
baumwollhaltige Textilien und bleichmittelfreie Spezial-
produkte. Die Haftung von Flecksubstanzen an den rela-
tiv glatten Synthesefasern wird als wesentlich weniger
problematisch angesehen.

Im Rahmen unserer Untersuchungen wurde eine Vielzahl
von Verfleckungen tiberpriift (Abb. 12). Die Abmusterung
erfolgte nach AATCC nach einer Wiasche unter den vorher
beschriebenen Waschbedingungen.

Die Ergebnisse (Abb. 12) weisen bei PA und PAN einen
deutlichen Einfluf3 der Phosphatkonzentration auf, der
auch durch eine partielle Substitution nicht k()mpensiert

ok 14 ++4, 1
werden kann. Im Gegensatz zur Schmutzentfernung ist

bei PES kein nachteiliger Effekt zu beobachten. Die Ur-
sachen sind nicht geklért. jedoch duirfte die geringere Po-
laritét eine grofe Rolle spielen.

In weiteren Versuchsserien wurde ein Produkt mit hohem
Phosphatgehalt mit zwei Hauptwaschmitteln verglichen,
bei denen der Ausgleich fiir die erzwungene Phosphatre-
duktion auf verschiedenen Wegen gelost wurde:

E: Hauptwaschmittel mit hohem Phosphatgehalt,

F: Teilsubstitution durch Zeolith A,

G: Reduktion des P-Gehalts nach Phosphathéchstmen-
genverordnung, Umformulierung des Tensidkorpers.

Schmutzentfernung Fleckentfernung

g/l BW PA PAC  PES PA PAC PES

E 145 100 100 100 100 165 160 19
F 0759 150 100 100 100 1775 1155 18

6 055 - |wol| {wo]| |we 65| [160] | 18

a spezielle Tensidkombination
b +135g/t Zeolith A

Abb. 13: Waschergebnisse an Synthesefasern, Verschiedene Lo-
sungswege der Phosphatreduktion

Die Ergebnisse sind in Abbildung 13 dargestellt und zei-
gen eindeutig, daB die Erfillung der Phosphathdchstmen-
genverordnung ohne nachteilige Konsequenzen auf ver-
schiedenen Wegen moglich ist. Bei Einsatz weniger gegen-
iber Wasserhirte sensibler Tenside (insbesondere spe-
zieller Nonionics) kann gegebenenfalls eine Reduktion des
Phosphatanteils vorgenommen werden, ohne daf} gleich-
zeitig ein Ersatzstoff eingesetzt wird. Einschrinkend sei
jedoch darauf hingewiesen. dafl die zur Untersuchung
herangezogene Testanschmutzung spezifisch auf Nonio-
nics reagiert. Die erhaltene Aussage kann daher nur ten-
dentiell berticksichtigt werden und bedarf noch weiterge-
hender. mehr an die Praxis angelehnter Versuche.

7. Zusammenfassung und Ausblick

Ich mochte die bisherigen Ausfithrungen nochmals zu-
sammenfassen: Die Phosphathochstmengenverordnung
basiert bisher weitgehend nur auf Versuchen, die an
Baumwolle bzw. baumwollhaltigen Textilien vorgenom-
men wurden. Entsprechende Daten fiir Synthesefasern
liegen bisher noch nicht vor.

Physikalisch-chemische Untersuchungen im System Fa-
ser/Flotte und entsprechende waschtechnische Daten zei-
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gen jedoch auf, dafl zumindest bei Polyesterfasern fir die
Wirkungsweise der Builder offensichtlich andere Primir-
schritte von entscheidender Bedeutung sind als bei Baum-
wolle. Bei Polyester zeigt sich ein deutlicher Zusammen-
hang zwischen Netzverhalten und Waschwirkung. abhin-
gig von Builderart und -konzentration. Bei Baumwolle
steht dagegen die Fihigkeit dicser Substanzen im Vorder-
grund, mehrwertige Kationen zu sequestrieren.

Hieraus 148t sich eine einfachere Lésung zur Phosphat-
substitution fiir das Waschen von Baumwollartikeln fol-
vern. Die erhaltenen Ergebnisse bestitigen dieses Postu-
lat.

Andererseits 146t sich allerdings aus den erhaltenen Zu-
sammenhangen jedoch nicht zwangsweise ableiten, daf§
die bisherigen Losungswege zur Erfilllung der Phosphat-
hdchstmengenverordnung im Falle der Wische von Arti-
keln aus Synthesefasern unzureichend sind. Versuche an
Testgeweben ergaben Hinweise, dafl keine schwerwiegen-
den Probleme auftreten werden, wenn zielorientiert Wei-
terentwicklungen betrieben werden.

Unserer Meinung nach erfordert jedoch die Vielzahl der
noch offenen Fragen eine weitergehende praxisnahe
Uberpriifung der sich aus einer vorgeschricbenen Phos-
phatreduktion ergebenden Konsequenzen. Vor einer end-
5u1ugen Einfiihr rung der zweiten Reduktionsstufe ist in
jedem Fall eine weitergehende Uberpriifung erforderlich.
um nicht den Verbraucher vor unlésbare Aufgaben zu
stellen. Hierbei sollten Artikel aus Synthesefasern einge-
schlossen werden, da sie bekannterweise auch fiir die Zu-
kunft eine starkere Bedeutung erhalten werden als Baum-
wolle.

Phosphatreduktion oder -substitution, festgeschrieben in
einer gesetzlichen Verordnung, tduschen den Abschlufl
einer technischen MaBnahme vor. In Wirklichkeit stehen
wir erst am Anfang einer (allerdings erzwungenen) Ent-
wicklung. Um hier textilorientierte Losungen zum Vorteil
des Verbrauchers und damit auch der Industrie zu erhal-
ten, bedarf es einer engen Zusammenarbeit der beteiligten
Industriebereiche.

Wir sind der Meinung, daB hierzu im DTNW das richtige
Forum geschaffen wurde, das Wissen aller beteiligten
Kreise in eine gezielte und sinnvolle Forschung und Ent-
wicklung einzuspeisen.
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Neuartige Verfahren zur Herstellung von
Spinnfasergarnen

Dr.-Ing. Burkhard Wulfhorst, Schubert & Salzer AG,
Ingolstadt

Anhand einer Systematik wird dargelegt, welche Methoden zur
Garnbildung und zur Verfestigung der Fasern theoretisch mog-
lich sind. Nur ein Teil dieser Verfahren ist technisch realisierbar.
Die bereits bekannten Verfahren lassen sich in diese Systematik
einordnen. AnliBlich der Chemiefasertagung in Dornbirn 1979
hat J.Gayler neue Herstellungsverfahren fiir Spinnfasergarne be-
schrieben und Kriterien fiir ihre Beurteilung entwickelt. Ergin-
zend hierzu wird untersucht, ob inzwischen neue Verfahren hin-
zugekommen sind.

Es ist nicht vorgesehen, samtliche Verfahren in diese

ao o
10T OIgesert Samiilc Crianren in aiesem

Raofornt
neicide

eingehend zu besprechen. Vielmehr sollen nur die Spinnverfahren
aufler dem Ringspinnen behandelt werden, die bereits zu Spinn-
aggregaten gefiihrt haben und anldBlich der ITMA ausgestellt
waren.

Abschliefend wird untersucht, welche Kriterien gegeniiber dem
Ringspinnen erfiillt sein miifiten, damit ein neues Spinnverfahren
breiteste Anwendung findet. Hierbei steht die Frage der Wirt-
schaftlichkeit im Vordergrund.

A svstematic presentation will be given explaining which me-
thods of forming yarns and strengthening fibres are theoreti-
cally possible. Only a certain number of these processes are
technically feasible. Those processes already known can be
classified in this systematic presentation. It is not intended
to deal with all the processes in detail in this lecture. In this
case, within each process-group only one important new spin-
ning process will be dealt with.

In conclusion, these criteria will be examined which, in a com-
parison with ring spinning, would have to be fulfilled for a new
spinning process to find its optimum application. The vital fac-
tor in this connection is viability.

1. Einleitung

Neuartige Spinnverfahren wurden in der Literatur von
verschiedenen Autoren zusammenfassend dargestellt'~.
AnlaBlich der 18. Internationalen Chemiefasertagung in
Dornbirn 1979 hat Gayler! einen Uberblick tiber die ver-
schiedenen neuen Verfahren gegeben. Er hat dabei nicht
nur die Verfahren beschrieben, sondern auch Kriterien fiir
die technische Bewertung neuer Herstellungsverfahren
zusammengestellt. Aus diesem Grunde sollen hier die im
vergangenen Jahr bereits behandelten Spinnverfahren
nicht noch einmal beschrieben werden. Vielmehr ist auf-
zuzeigen, welche Spinnverfahren theoretisch mdoglich
sind, und welcher Anteil davon bereits realisiert wurde.
Es besteht dariiber hinaus die Aufgabe, die Verfahren zu
besprechen und zu bewerten, bei denen in jiingster Zeit be-
sondere Entwicklungsaktivitit festzustellen ist. Abschlie-
Bend ist zu beurteilen, unter welchen Bedingungen neue
Spinnverfahren zu einem Markterfolg werden kénnen.

2. Systematische Ordnung der Spinnverfahren

In Tabelle 1 sind die verschiedenen moglichen Spinnver-
fahren angegeben. In den Spalten dieser Tabelle ist aufge-
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Tabelle 1: Systematik der Spinnverfahren
Verfestigung erfolgt

<
¢ JsSl s 13138
g S o g
IS5 9| o
Spinnverfahren Slssl 8 12| ¢8
Echtdraht e o e |O|O | X
Falschdraht e (o |o | X |o | X
Verwirbeln X o | X X | o X
Nitscheln OX | X | X | XX
Friktionsverfahren ) o X 1| o e)
Umspinnen e ® ) X e X
Umwinden ) o X | X| o o)
Kernmantelschiingfaden [ J [o] X X (o) X
Kernmantelflockféden Xj|oje@ | X|X|X

;g’;g;ngg& /l__m'(_ m{_t mit sich

Verkieben und Bindemitt olien |Losungen| selbst

Verschweillen

° X o X

Verfahren realisierbar

[x] Verfahren nicht realisierbar
=]
S| Verfahren bereits redlisiert

fihrt, in welcher Art die Verfestigung der Fasern zum Garn
erfolgen kann. Diese Tabelle geht auf eine Arbeit von Artzt
und Rottmayr* zuriick und wurde in der vorliegenden Ar-
beit erweitert. Jedes Verfahren wurde daraufhin unter-
sucht, ob es technisch realisierbar ist und ob es bereits rea-
lisiert wurde. Durch Kreuze ist angegeben, welche Verfah-
ren nicht realisierbar erscheinen. Technische Bedeutung
haben nur die mechanische, pneumatische und elektrosta-
tische Verfestigung erlangt. Beim Verkleben und Ver-
schweiflen erfolgt die Verfestigung mit Bindefasern oder
mit Bindemitteln. Im nachstehenden Abschnitt wird die
Literatur zu den einzelnen Verfahren angegeben. Hierbei
wird kein Anspruch auf Vollstiandigkeit erhoben.

3. Spinnverfahren
3. 1 Echtdraht- und Falschdrahtverfahren

Tabelle 2 ist ein Ausschnitt aus der Tabelle 1 und gibt die
verschiedenen Echtdraht- und Falschdrahtverfahren an.
Nach dem Echtdrahtverfahren mit mechanischer Faser-
verfestigung werden heute Giber 90% sdmtlicher Garne
hergestellt. Das OE-Rotérspinnen ist eine neue Technolo-
gie. Mehr als 5% der Garne werden nach diesem Verfahren
gefertigt. Die Entwicklungsaktivititen zur Weiterent-
wicklung dieses Verfahrens beziehen sich insbesondere
auf die Weiterentwicklung der Technologie in Richtung
Ausspinnung feinerer Garne und auf die konstruktive
Weiterentwicklung der Rotorspinnmaschinen® -1, Sie
sollen in diesem Referat nicht eingehend behandelt wer-
den.

Trotz des Vormarsches der Rotorspinntechnologie wird in
Maschinenbauanstalten und in Forschungsinstituten auch
intensiv an der Weiterentwicklung der Ringspinnmaschine
gearbeitet. Auf diesem Gebiet mochte ich ein interessantes
Beispiel herausgreifen.
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Tabelle 2: Spinnverfahren 1

Verfestigung erfolgt
Spinnverfahren ‘ elektro -
mechanisch | pneumatisch statisch
L] [J
Ringspinnen *\ Gotztried Batelle 127 281
Spinnzwirn PE 1 121221
{14-201
Echtdraht
OE - Rotor -
spinnen [8-13]
Zentrifugen -
spinnen 123.24) 125261
] L] o
Falschdrant ~ |Repco Self -
twist (4 29-321 | (4.32-38]
Spinnzwirne

Die Fertigungskosten beim Zwirnprozef sind etwa so hoch
wie die Kosten fiir das Ausspinnen des Garnes auf der
Ringspinnmaschine. Aus diesem Grunde wird bereits seit
langem versucht, den ZwirnprozeB einzusparen und auf
der Ringspinnmaschine bereits ein zwirndhnliches Garn
herzustellen. Solche Produkte werden als V-Garn, Schein-
zwirn, Spezialzwirn oder Spinnzwirn bezeichnet.

Frlamentgarn F
Vorgarn vV

Coregarn

Spinnzwirn

Abb. 1: Coregarn und Spinnzwirn

In Abbildung 1 werden das Coregarn- und Spinnzwirnver-
fahren miteinander verglichen. Beim Coregarn kann sich
das zugefiihrte Filamentgarn bereits im Streckwerk mit
den Fasern vereinigen, wihrend bei dem Spinnzwirnver-
fahren das Filamentgarn und das Fasergarn ein Spinndrei-
eck miteinander bilden '* . Es ist jedoch auch moéglich, zwei
aus dem Streckwerk austretende Garne als Spinnzwirn
miteinander zu verbinden.

Theoretische und praktische Untersuchungen iiber dieses
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Verfahren wurden von verschiedenen Autoren'** ange-
stellt. Trotz des wirtschaftlichen Vorteils konnte sich das
Spinnzwirnverfahren nicht im groBen Mafistab durchset-
zen.

In der Weiterentwicklung dieses Verfahrens wurden von
CSIRO Blockierwalzen fiir die Herstellung von Spinnzwir-
nen angemeldet . Bei diesem Verfahren (Abb. 2) werden
dem Streckwerk zwei Vorgarne zugefiihrt. Die beiden Vor-
garne werden im Verzugsfeld durch Verdichter getrennt
gehalten. In der Spinnzone befindet sich ein Fadenfiihrer,
der das Zusammenfiihren der beiden verzogenen Faser-
bandchen bewirkt. Zwischen diesem Fadenfiihrer und dem
Sauschwanz-Fadenfiihrer befindet sich ein Blockierwal-
zenpaar, das einen Drehungsstau in diesem Garnabschnitt
erzeugt. Der Druckroller des Blockierwalzenpaares ist auf
einem Teil des Umfangs ausgespart. Die Garndrehung zwi-
schen Blockierwalzenpaar und Streckwerk wird wahrend
der Blockierung abgebaut. Im Bereich der Aussparung er-
folgt eine Drehungsfreigabe.

Spinnzwirn

Abb. 2:

Spinnzwirn nach CSIRO DE-OS 23 17 261

Bei statischen Untersuchungen kann keine Drehung in
den einzelnen Faserbandchen festgestellt werden. Die Dre-
hungserteilung erfolgt nur durch die Dynamik wahrend
des Spinnprozesses im Fadendreieck. Bei diesem Verfahren
wird ein zwirndhnlicher Charakter des Spinnzwirns er-
reicht.

Im Institut fiir Textiltechnik in Reutlingen wurde die Be-
deutung der Zusatzaggregate: Fadenfiihrer und Blockier-
walzen, ermittelt20. Die Spinnzwirne wurden aus reiner
Wolle hergestellt. Zum Vergleich wurde ein normaler
Zwirn hergestellt. Es erfolgten Garnpriifungen und Ge-
webeherstellung. Bei dieser Untersuchung wurde folgen-
des festgestellt:
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Die besten Spinnergebnisse wurden an der Spinnstelle oh-
ne Blockierwalzen erzielt. So wurden vor allem wesentlich
hohere Spindeldrehzahlen als an den Spinnstellen mit
Blockierwalzen erreicht. Hinsichtlich Garnfestigkeit,
Garndrehung und GarngleichmaBigkeit besteht kein Un-
terschied zwischen den Garnen, die mit oder ohne Blok-
kierwalzen erzeugt wurden. Beim Spinnen mit Blockier-
walzen werden dann die besten Garne erzielt, wenn der
Abstand zwischen Streckwerk und Blockierwalzen im
Bereich der mittleren Stapellinge der eingesetzten Wolle
liegt. Insgesamt gesehen bewirken die Blockierwalzen aber
weder eine Verbesserung des Spinnprozesses noch der
Garnqualitat. Bei Geweben aus Spinnzwirnen, die ohne
Blockierwalzen hergestellt wurden, ist ein geringfiigig ru-
higeres Warenbild zu erkennen als bei Geweben aus Spinn-
zwirn unter Einsatz von Blockierwalzen. Zusammenfas-
send laBt sich feststellen, daf3 der Einsatz von Spinnzwir-
nen aus wirtschaftlichen Griinden auBlerordentlich interes-
sant ist. Der Einsatz eines zusdtzlichen Fadenfiihrers ist zu
empfehlen. Nachteil fiir dieses Verfahren ist jedoch, dafi
Knoten in jedem Fall als Zwirnknoten entstehen. Ferner ist
die Bedienung der Ringspinnmaschine aufwendiger. Es
miifiten an der Ringspinnmaschine Kontrolleinrichtungen
angebracht werden zur Uberpriifung von Luntenbriichen
und von Fadenbriichen eines einzelnen Partners im Spinn-
dreieck.

Pneumatische Verfestigung der Fasern

Bei den Echtdrahtverfahren (Tab. 2) wurde unter anderem
von Goé6tzfried und vom Textilforschungsinstitut Lodz in
Polen®#? viel Entwicklungsaufwand getrieben. Die
Beherrschung der Stromungsverhaltnisse zur Bildung ei-
nes einwandfreien Garnes nach dem Offen-End-System ist
auBerordentlich schwierig. Insgesamt sind die bislang er-
zielten Garnergebnisse unbefriedigend. Zur wissenschaft-
lichen Klarung der Vorginge bei der Garnbildung wird zur
Zeit an der ETH in Zirich eine Untersuchung
durchgefiihrt*.

Das Elektrospinnen ist wissenschaftlich interessant, wird
aber kaum einen praxisgerechten Entwicklungsstand
erreichen? 28,

Beim Repco-System werden zwei Faserlunten in Wechsel-
drehung zu dem Self-Twist-Garn vereinigt. In einer Wei-
terentwicklung dieses Verfahrens zum Selfil-Verfahren
wird eine Faserlunte von zwei Filamentgarnen in Falsch-
drehung umwunden. Die nach diesem Verfahren arbeiten-
den Maschinen werden von der Fa. Platt Saco-Lowell in
Lizenz gebaut. Der Einsatz dieser Garne erfolgte zunéchst
im Bereich der Maschenwaren * >,

Abb. 3: Pneumatisches Falschdrahtverfahren DE-0OS
26 49 883

Rege Entwicklungstétigkeit ist bei Falschdrahtverfahren
mit einer pneumatischen Verfestigung anhand der Patent-
literatur erkennbar® 33 - 38Als Beispiel dafiir soll hier eine
Anmeldung von Murata erldutert werden33.

In Abbildung 3 ist das Verfahren von Murata schematisch
dargestellt. Die verstreckten Fasern verlassen das Streck-
werk und gelangen durch eine pneumatische Garndreh-
vorrichtung in ein Abdrehrohr und schlielich in eine
Falschdrahtvorrichtung. Der dem Stapelfaserbiindel
durch die Falschdrahtvorrichtung erteilte Falschdraht
soll durch das Abdrehrohr hindurch in die pneumatische
Garndrehvorrichtung geleitet werden. Das Stapelfaser-
biindel ist in der pneumatischen Garndrehvorrichtung
aufgelockert und soll hier einer Ballonbildung unterwor-
fen werden, um ein Verschieben und Entlokalisieren der
leichtgedrehten Fasern herbeizufiihren. Das Verrutschen
und Verschieben der Fasern des Biindels beeinflufit die
Garnfestigkeit des gesponnenen Garnes. Nach Angaben
des Anmelders soll ein Ende der Fasern im wesentlichen
innerhalb der inneren Schichten des gesponnenen Garnes
liegen, wihrend das andere Ende um die dulere Schicht
des gedrehten gesponnenen Garnes herumgewunden ist.

3. 2 Verwirbeln und Friktionsspinnen

Das Rotofil-Verfahren konnte man auch dem Falsch-
drahtverfahren zuordnen* 3% 4% Die verstreckten Fasern
werden als flaches, bandartiges Biindel einer Saugdiise
und anschlieBend einem Falschdrahtorgan zugefiihrt. Das
pneumatische Drehungsorgan erteilt den Randfasern
weniger Drehung als den Fasern des Hauptbiindels. Beim
Auflosen der Falschdrehungen werden die weniger ge-
drehten Randfasern im gleichen Mafle gedreht wie der
Kern, so daB die Randfasern letztendlich eine echte Dre-
hung ergeben.

Tabelle 3: Spinnverfahren 2

]
Verfestigung erfolgt
Spinnverfahren mechanisch pneumatisch
X L]
Verwirbeln Rotofil (. .39.40/
o
Nitscheln X
L d
Friktionsverfahren DREF 141-¢51
{ L7-61 }

Bei den in Tabelle 3 aufgefiihrten Verfahren ist eine rege
Entwicklungsaktivitit beim Friktionsverfahren zu erken-
nen. Verschiedene Maschinenbauanstalten haben Patente
im vergangenen Jahr angemeldet?!. 42.47-57. Als erste Se-
rienmaschine befindet sich die Dref-Maschine der Fa.
Fehrer auf dem Markt*! - 46 58Eine Analyse dieses Verfah-
rens liegt von Trommer3® und von Brunk®' vor.

Bei Dref II (Abb. 4) werden die mit Hilfe einer hochtouri-
gen Kardierwalze aufgelosten Fasern einem Siebtrom-
melpaar zugefiihrt. In dem Zwickel zwischen den beiden
in gleicher Richtung sich drehenden Siebtrommeln erfolgt
in axialer Richtung der Siebtrommeln die Garnbildung
und der Garnabzug. Infolge Reibungsschlufi und Unter-
druck der Siebtrommeln erfolgt die Garnbildung. Der
Garncharakter ist streichgarnihnlich. Die Garnnummern
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liegen im Bereich bis zu 125 tex (Nm 8)46. Vorteile dieses
Verfahrens:

— Hohe Produktionsgeschwindigkeit

— Geringe Fadenbruchanzahl

— Verarbeitung von Fasern mit sehr unterschiedlicher
Stapellinge

— Herstellung von Coregarn und Effektgarn

Abb. 4: OE-Friktionsspinnen DREF

Brunk®' nennt die Nachteile dieses Verfahrens:

— Eine exakte Vorausbestimmung der Garndrehung ist
nicht méglich, da nach dem Friktionsprinzip in etwa 20
—30% der theoretisch méglichen Garndrehungen in das
Garnende eingebracht werden. Die Garndrehung und
damit auch seine Festigkeit hingen insbesondere von
der Verweilzeit des Materials im Friktionsbereich der
Siebtrommeln ab.

— Substanzfestigkeitsausnutzung ist aufgrund der sehr
unterschiedlichen Faserdrehungsreserven im Garn nie-
drig und liegt in der Regel etwa 50 % unter der konven-
tioneller Vergleichsgarne.

Bei Dref III werden mehrere Binder iiber Streckwerke
verzogen und die Einzelfasern den Spinntrommeln zuge-
fithrt. Gleichzeitig werden horizontal zwischen die Spinn-
trommeln zwei Bander iiber ein Streckwerk eingespeist.
Als Nummernbereich wird hierbei bis 33 tex (Nm 30) an-
gegeben.

Das Friktionsspinnen ist nach meiner Ansicht noch ent-
wicklungsfihig, und es wird an verschiedenen Stellen in-
tensiv daran gearbeitet. Besondere Aufmerksamkeit mufl
dabei der Faserzufiihrung zu den Friktionselementen und
der Drehungserteilung im Bereich des offenen Endes zu-
kommen.

3. 3 Garne mit Kernmantelstruktur

Tabelle 4 ist ein Ausschnitt aus der Tabelle 1 und gibt die
verschiedenen realisierten Verfahren wieder.
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Tabelle 4: Spinnverfahren 3

Verfestigung erfolgt
) ) ) elektro -
Spinnverfahren | mechanisch | pneumatisch statisch
Ingolstadt ° * ¢
Umspinnen 6.62]
[4.40.63-67] [67] (67 ]
[ ] [+] x
) Ingolstadt
Umwinden 168-72]
[73-771
. B) X
Kernmantel - ; ;6 24,
schiingfdden
Kernmantel - X ° *
flockféden [7.76.791

Umspinnen einer Seele

Bei der mechanischen Verfestigung kann das Ingolstadt-
Verfahren®? zur Herstellung von Turbinenkerngarn ge-
nannt werden (Abb. 5). Hierbei wird durch die Hohlachse
des Rotors ein Filamentgarn eingefiihrt. Das Filament-
garn legt sich infolge der Zentrifugalkraft an die Rotor-
wand und insbesondere in die Rotorrille. Uber die be-
kannten Speisevorrichtungen werden Fasern in die Rille
gespeist. Das Filamentgarn erhélt durch die Abzugsdiise
einen Falschdrall und dreht die von der Auflésevorrich-
tung kommenden Einzelfasern ein. Der Mantel dieses
Garnes wird durch die zugespeisten Fasern gebildet. Die
Festigkeit des Garnes ist verstidndlicherweise relativ
hoch. Eine Weiterentwicklung dieses Verfahrens er-
scheint mir sinnvoll.

Verschiedene Patentanmeldungen lassen die Entwick-

Abb. 5: OE-Rotorkerngarn DE-PS 23 64 230
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lungsaktivitiaten zur Herstellung von umsponnenen Gar-
nen erkennen. In Abbildung 6 ist ein Verfahren von He-
berlein geschilderté3. Das Filamentgarn erhilt einen
Falschdraht durch zwei Reibscheiben. Im Bereich der
Falschdrahtbildung werden die Fasern von dem Fila-
mentgarn eingebunden. Eine zuséatzliche Heizung dient
der Fixierung der Falschdrehungen vor der Reibscheibe.

Reibscheiber
.

Heizung -

Abb. 6: Umspinnverfahren DE-OS 29 35 000

Das Umspinnen mit pneumatischer Verfestigung der
Mantelfasern wurde vom Institut fiir Textiltechnik in
Reutlingen entwickelt? 4%. Mit Abbildung 7 kann das
pneumatische Ummantelungsverfahren erlautert werden.
Von einer pneumatischen Ansaugdiise werden im linken
Fadenkanal Fasern fiir den Fadenkern und im rechten
Fadenkanal vereinzelte Stapelfasern angesaugt. Das
Drallorgan erteilt dem Fadenkern zwischen Streckwerk
und Drallorgan einen Falschdraht. Im Bereich dieser
Falschdrahtzone werden die vereinzelten Fasern in der
Weise an den Fadenkern herangefiihrt, daB3 sie sich um
den Fadenkern schlingen. Besondere Aufmerksamkeit
muBte der Entwicklung der Drallorgane geschenkt wer-
den. Je mehr Drehungen der Fadenkern durch das Drall-
organ erhilt und je weniger Luft von dem Drallorgan ent-

D
Vorgarn fur
Fadenmantel

Vorgarn fur
Fadenkern

Abb. 7: Pneumatisches Ummantelungsspinnen‘*‘ 33-38

gegen der Spinnrichtung abgegeben wird, desto gleich-
maBiger ist die Ummantelung und desto besser ist das
Garn.

Bei diesem Spinnverfahren konnten bislang nur Fasern
> 80 mm eingesetzt werden. Die Spinngeschwindigkeit
betrdgt max. 350 m/min.

Umwinden mit Filament- oder Fasergarn

Trommer73 hat bereits die theoretischen Zusammenhange
bei der Umwindespinntechnologie dargelegt. An ver-
schiedenen Stellen wird die Umwindespinntechnologie
weiterentwickelt. AnlaBlich der ITMA 79 hatten verschie-
dene Maschinenhersteller Umwindespinnmaschinen aus-
gestellt, wobei jedoch in den meisten Fallen Effektgarne
hergestellt wurden. Das Prinzip der Umwindespinntech-
nik ist relativ einfach und ist in Abbildung 8 schematisch
dargestellt. Es ist moglich, den Kern mit einem zweiten
Garn zu umwinden. Hierbei werden Spinnen, Fachen,
Zwirnen und Spulen in einem Arbeitsgang zusammenge-
faB3t. Dabei muf} jedoch die Halfte der zu verarbeitenden
Menge, namlich das Garn fiir die Umwindung, nach her-
kommlichen Verfahren hergestellt werden.

Vorgarn

Umwindegarn

|

Abb. 8: Umwindespinnen (Prinzip)

Eine groBere Bedeutung hat derzeit die Umwindung mit
Filamentgarnen. Hierbei befinden sich beispielsweise auf
einer Scheibenspule die Filamentgarne fiir die Umwin-
dung. Durch die Rotation der auf der angetriebenen Hohl-
spindel angeordneten und drehfest mit ihr verbundenen
Umwindefadenspule wird das Spinnfaserbiindel umwun-
den. Die Aufwicklung erfolgt auf eine Kreuzspule. Beim
Abzug des Umwindegarns von der rotierenden Scheiben-
spule wird eine Fadenspannung erzeugt, so daf3 sich der
Umwindefaden unter Spannung um das Spinnfaserbiin-
del herumlegt und es verfestigt. Verstreckung des Spinn-
faserbiindels und Aufwicklung des Umwindegarns erfol-
gen mit konventionellen Maschinenelementen. Die tech-
nologischen und konstruktiven Probleme liegen im Be-
reich der Umwindung. Die Hohlspindel mit der aufgesetz-
ten Scheibenspule muf3 hohe Drehzahlen erméglichen,
was durch Schwerpunktverlagerungen der Scheibenspule
wiahrend der Abwindung gestort werden kann.

Das Spinnfaserbiindel zwischen Streckwerkausgang und
Umwindestelle ist lediglich durch einen Falschdraht ver-
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festigt. Im laufenden Betrieb kénnen sich Fasern aus dem
Faserverband lésen und sich am rotierenden Umwindefa-
den ablagern. Dieser nachteilige Effekt wird durch den in
der Anmeldung DE-OS 28 33 32672 beschriebenen Topf
mit Deckel verhindert. Dieser Topf dient gleichzeitig als
Ballonbegrenzer.

Das Umwindespinnverfahren ist relativ universal in der
Anwendung. Es lassen sich damit grobe Garne und auch
feine Garne aus Kurz- und Langfasern herstellen. Ferner
eignet sich das Verfahren fiir die Effektgarnherstellung.
Es ist moglich, insbesondere im Feingarnbereich, mit we-
niger Fasern im Querschnitt auszukommen als beim Ring-
spinnverfahren. Bei teueren Rohstoffen kann sich da-
durch ein wirtschaftlicher Vorteil ergeben.

Die Wahl der optimalen Filamentgarne ist problematisch.
Die Festigkeit des Umwindegarnes hingt insbesondere
von der Umwindespannung und vom Titer des Filament-
garnes ab. Hiernach wird ein grobes Filamentgarn ange-
strebt. Auf der anderen Seite soll jedoch der Anteil von
Filamentgarnen, insbesondere im Feingarnbereich, gering
sein. Hieraus folgt die Forderung nach einem feinen Fila-
mentgarn. Ferner muB3 bei der Markteinfithrung dieses
Verfahrens die Bereitstellung geeigneter Filamentgarne
in der geforderten Aufmachung sichergestellt sein. Die
Wirtschaftlichkeit des Umwindespinnverfahrens hingt.
besonders im Feingarnbereich, von den Kosten fiir die Fi-
lamentgarne und deren Bereitstellung ab.

In Abbildung 9 ist aufgetragen, wie hoch der Anteil von
Filamentgarnen in Abhingigkeit von der Garnnummer
bei verschiedenen Titern des Filamentgarnes ist. Bei Gar-
nen grober als Nm 10 kann der Filamentgarnanteil unter
1% sein. Bei einem Umwindegarn Nm 50 betrdgt jedoch
der Filamentanteil 5 — 10 %, wenn der Titer des Filament-
garnes 9 — 18 dtex betragt. Ist das Filamentgarn beispiels-
weise 10 DM/kg teurer als der substituierte Faserrohstoff,
so missen die Einsparungen des Verfahrens bei einem Fi-

Filamentgarn -
Titer

Filamentanteil %
»

44 dtex
33dtex
22 dtex
17 dtex
12 dtex
8 dtex

o1
005

% 2 0 5 2 1 05nm
+—— et
10 20 50 100 200 500 1000 2000(tex)
Garnfeinheit

Abb. 9: Filamentanteil in Prozent beim Umwindespinnverfahren
mit Filamentgarnen in Abhéngigkeit von der Feinheit des
Garnes bei verschiedenen Titern des Umwindefilament-
garnes
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lamentanteil von beispielsweise 10% hoher als 1 DM/kg
sein, um einen wirtschaftlichen Vorteil dieses Verfahrens
zu erlangen.

Kernmantelschlingfiden und Kernmantelflockfiden

Bei Kernmantelschlingfdden wird der Mantel aus Faden-
verschlingungen. gebildet, die in Form einer Stichreihe
den Fadenkern umschlingen oder durchstechen? 7678,
Kernmantelflockfdden enthalten einen Mantel aus Flock-
fasern, die mit dem Fadenkern verklebt sind” 76 79 Beide
Verfahren haben bislang keine aulergewthnliche Bedeu-
tung erlangt. Eine Anwendung im groBlen Mafstab ist
nicht vorauszusehen.

3. 4 Verkleben und VerschweiBen

In der Tabelle 5 sind die verschiedenen Verfahren: Pave-
na. Twilo, Bobtex u. a., aufgefiithrt 8 -8 Die Weiterent-
wicklung dieser Verfahren hat teilweise zu serienreifen
Spinnmaschinen gefiihrt. Es muB} jedoch abgewartet wer-
den, ob diese Verfahren eine besondere Marktbedeutung
erlangen werden. Dabei ist zu bedenken, dafl die Garne
einen speziellen Garncharakter aufweisen und aufgrund
der Klebemittel beispielsweise Probleme in der Ausrii-
stung ergeben konnten.

Tabelle 5: Spinnverfahren 4

Verfestigung erfolgt mit

Bindefasern
Spinnverfahren |u Binde - |Folien  |Losungen |sich

mi tteln selbst

. X o - X

Verkleben und jRavenaisos)
Verschweiflen |Twilo (82-8.)

Bobtex (85 88

4. Beurteilung neuer Spinnverfahren

Bei neuen Spinnverfahren besteht immer die Frage, in-
wieweit sich dieses Verfahren fiir Serienmaschinen eignet
und im groBeren Mafistab durchsetzt. Es gibt eine Vielzahl
von Faktoren zur Beurteilung neuer Verfahren. Entschei-
dend fiir den Markterfolg sind jedoch nur wenige Kri-
terien. Wenn sich ein neues Verfahren gegeniiber dem
Ringspinnen durchsetzen soll, miissen insbesondere fol-
gende Beurteilungskriterien erfillt sein:

— Qualitat der Garne und der daraus hergestellten textilen
Flachengebilde,

— Wirtschaftlichkeit,

— universell einsetzbar beziiglich Rohstoff, Garnnummer,
Garntyp und End-use.

Inwieweit ein neues Verfahren gegeniiber dem Ringspin-
nen wirtschaftlicher ist, wird insbesondere durch die Ko-
stenfaktoren: Investitionskosten und daraus resultierende
Abschreibung, Liefergeschwindigkeit, Energiekosten und
Lohnkosten, bestimmt. Ferner kann das Verfahren durch
zusitzliche Erschwernisse (z. B. durch Beschaffung und
Verwendung von Filamentgarnen beim Umwindespin-
nen) wirtschaftlich belastet werden. In Abbildung 10 ist
als Beispiel fiir ein Garn der Nummer Nm 40 angegeben,
inwieweit ein neues Spinnverfahren gegeniiber dem Ring-
spinnen wirtschaftlich sein kann. Hierbei handelt es sich
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Dresden 1977
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. . — %0 qee@h\ 411, 414 - 416 (1973)
50 100 200 0 ¥ 15) DE-PS 2 03 3266, Hoechst AG
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Abb. 10: Fertigungskosten eines neuen Spinnverfahrens im Ver-
gleich zu den Fertigungskosten bei Ringspinnen in Ab-
hangigkeit von der Liefergeschwindigkeit und den Inve-
stitionskosten je Spinnstelle

um ein Spinnverfahren mit Kreuzspulaufwindung. Die
Kostenstruktur wurde angenommen wie beim Rotorspin-
nen®. Aus Abbildung 10 geht hervor, wie stark die Investi-
tionskosten je Spinnstelle und die Liefergeschwindigkeit
die Kosten des Verfahrens beeinflussen. Im linken, hinte-
ren Teil der Abbildung sind die Fertigungskosten hoher
als beim Ringspinnen, und im vorderen, rechten Teil der
Abbildung sind die Fertigungskosten niedriger als beim
Ringspinnen. Dazwischen liegt die Break-Even-Linie.
Derartige iiberschligige Berechnungen lassen sich auch
fiir den EinfluB}, z. B. der Energiekosten und der Lohnko-
sten eines Verfahrens, anstellen.

5. Zusammenfassung

Es wurde aufgezeigt, welche Spinnverfahren theoretisch
moglich sind und welcher Anteil davon bereits realisiert
wurde. Anlafllich der 18. Chemiefasertagung in Dornbirn
wurden die verschiedenen neuen Spinnverfahren bereits
eingehend beschrieben. Aus diesem Grunde wurde hier
bewuBit auf eine Beschreibung sidmtlicher Verfahren
auBerhalb des Ringspinnens verzichtet. Die bereits reali-
sierten Verfahren sind tabellarisch zusammengefafit und
durch Literaturzitate iiber Patentanmeldungen und Ver-
offentlichungen gekennzeichnet. Aus den verschiedenen
Verfahrensgruppen wurden einzelne Verfahren niher be-
trachtet: Spinnzwirne, ein Falschdrahtverfahren mit
pneumatischer Verfestigung, Friktionsspinnen, Umspin-
nung mit pneumatischer Verfestigung, Umwindespinnen.
AbschlieBend sind Kriterien aufgefiihrt, die den Markter-
folg eines neuen Verfahrens entscheidend beeinflussen.
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Wie lost man heute die Probleme der Ver-
niahbarkeit von Web- und Maschenwaren?

Ing. (grad.) Glinther Schmidt, Dr Heinz Bille,
BASF AG, Ludwigshafen, BRD

Bei Webwaren, besonders aber bei Maschenwaren, ist eines der
Hauptziele bei der Ausriistung die Verbesserung der Vernihbar-
keit.

Da die Ursachen fiir die Probleme der Verndhbarkeit tiber die
Ausriistung hinaus weit in die benachbarten textilen Verarbei-
tungsbereiche hineinreichen kénnen, werden diese diskutiert.

Moglichkeiten zu ihrer Verringerung, unter anderem auch bei der
Hochveredlung cellulosehaltiger Waren, werden ebenso vorge-
stellt wie verschiedene Moglichkeiten zur Priifung der Vernih-
barkeit.

One of the main objectives of finishing both woven and knitted
fabrics ist to improve their sewability.

Since the causes for sewability problems may reach far beyond
finishing into the adjoining areas of textile processing, these areas
are also being discussed here.

Possibilities for reducing sewing problems, also during the
finishing of cellulose-containing materials, are shown as well as
various ways of testing the sewability.

1. Vernahbarkeit als Kriterium des Konfektioniirs

Konfektionsbetriebe stehen wie alle anderen textilen Fer-
tigungsbereiche unter permanentem Kostendruck. Dabei
ist dieser dort durch den hohen Personalkostenanteil be-
sonders stark ausgeprigt.

Man versucht dem durch die Einfithrung von Akkordsy-
stemen und die Erhohung der Tourenzahl bei Nihmaschi-
nen und Automaten zu begegnen.

Moderne Industriendhmaschinen leisten heute bis zu 8000
und 9000 Stiche/min.

Da die Produktionsgeschwindigkeit jedoch vorwiegend
durch die zwei Faktoren, Mensch und Maschine, bestimmt
wird, geraten damit handwerkliche Fahigkeiten mehr und
mehr in den Hintergrund.

Dadurch bedingt, gewinnen in der Konfektion die Pro-
bleme der Verndhbarkeit zunehmend an Bedeutung.

Das ist wohl einer der Griinde dafiir, daf3 die Ursachen fiir
mangelhafte Verndhbarkeit von der Konfektion oft in den
ihr vorgelagerten Fertigungsstufen vermutet werden.

2. Vernihbarkeit aus der Sicht des Ausriisters

Diese Vermutung konzentriert sich dabei in der Regel auf
den Letzten in der Reihe der textilen Verarbeitungsstufen,
auf den Veredler.

Nach jlingsten Schitzungen sind jedoch nur ca. 15 - 20%
aller Beanstandungen wegen schlechter Verndhbarkeit
der Ausriistung zuzuordnen.

Nihprobleme werden demnach vielfach falschen Ursa-
chen zugeordnet und dadurch umso schwieriger 16sbar.
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Dieser Zustand ist sicher ein Indiz mehr dafiir. wie not-
wendig es ist, die hdufig noch unzureichende Kommuni-
kation zwischen Konfektionir und Ausriister und dariber
hinaus zwischen allen am textilen Fertigungsprozel3 Be-
teiligten zu verbessern.

Allein die Kenntnis der Moglichkeiten und Grenzen des
anderen sollte tolerantes Versténdnis fiir dessen Probleme
wecken.

Damit steigt auch die Chance, die Probleme der Vernih-
barkeit gemeinsam lésen zu kénnen.

Viele der Ursachen fiir Schwierigkeiten beim Nihen rei-
chen iliber die eigentliche Ausristung hinaus. weit in die
ihr vorgeschalteten textilen Fertigungsbereiche hinein.
Das allerdings birgt fiir den Ausriister den Zwang, sich
mit dieser Tatsache auseinanderzusetzen und sie entspre-
chend zu beriicksichtigen.

Dies umso mehr, da er neben der Verndhbarkeit noch wei-
tere Veredlungsziele zu erfiillen hat, wie

— Griffgebung,

— MafBstabilitit und

— Pflegeleichtigkeit.

Spatestens an dieser Stelle stellt sich daher die Frage:

3. Welche Nihschiiden gibt es?

In einer vereinfachten Ubersicht sollen die Schadens-
quellen unterteilt werden in die drei Gruppen' *:

— Maschinenstorungen,
— auf Nihfiden bezogene Stérungen und
—auf Niahgut bezogene Stérungen.

Fiir den Konfektionédr besonders problematisch sind da-
bei Fehlerarten, die als sogenannte versteckte Fehler fiir
ihn nur schwer erkennbar und damit nur begrenzt zu be-
einflussen sind.

Dazu zdhlen bei:
— Webware: die Nahtschiebe- und Ausreififestigkeit,

— Maschenware: die Maschensprengschiden.

Da die Ursachen fiir beide Fehlerarten dem Ausriister
direkt zugeschrieben werden und von ihm in gewissen
Grenzen auch tatsichlich korrigierbar sind, sollen sich die
nachfolgenden Ausfiihrungen ausschlieflich auf sie be-
schrianken.

4. Ein Hauptproblem bei Webware: die Nahtschiebe- und
Ausreififestigkeit

Beide sind vom Konfektionir nur gering zu beeinflussen.
da die Art der Naht durch die Konstruktion und den mo-
dischen Schnitt des Bekleidungsstiickes vorgegeben ist.

4. 1 Entstehung — Definition

Mangelnde Schiebe- und Ausreififestigkeit an Nihten
wird durch gegenseitiges Verschieben der Kett- und
SchuBfadensysteme in der Nachbarschaft der einzelnen
Nadeleinstichstellen hervorgerufen.

Dieser Fehler tritt meistens erst beim Tragen des Klei-
dungsstiickes an den Stellen auf, die hohen Belastungen
ausgesetzt sind, beispielsweise an Armloch-, Schulter-,
Riicken- und GesaBnihten.

Besonders empfindlich fiir diesen Fehler sind Nahte, die
parallel zur Kett- oder Schufirichtung eines Gewebes ver-
laufen.
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Zur klaren Eingrenzung dieser Fehler dazu drei Definitio-
nen3:
a) Schiebefestigkeit an Geweben:

Der Widerstand, den die Kett- bzw. Schul3fiden einer
moglichen Verschiebung entgegensetzen.

b) Nahtschiebefestigkeit an Geweben:

Der Widerstand. den Kett- bzw. Schulfdden einer mog-
lichen Verschiebung quer zu einer Naht entgegensetzen.

¢) NahtausreiBfestigkeit an Geweben:

Der Widerstand, den Kett- bzw. Schufifaden einer mogli-
chen Beanspruchung quer zu einer Naht bis zum Aus-
reiflen derselben entgegensetzen.

4. 2 Ursachen fiir schlechte Schiebe- und AusreiB3festigkeit an
einer Naht

Gewebe werden in der Regel als Fldche verkauft. Dabei
sind ca.80% der Flachenkosten Materialkosten4. Aus die-
sem Grund besteht die Tendenz, die gleiche Fliche aus
moglichst wenig Material (Faser = Garn) zu bilden. Auch
Weber beherrschen heute im Vergleich zu den funfziger
Jahren die Kunst, aus 20 — 40 % weniger Substrat und ent-
sprechend mehr Luft (Zwischenraumvolumen) textile
Flachen herzustellens.

Diese Zunahme des kostenneutralen Luftvolumens be-
deutet fiir den Ausriister und auch den Konfektionir hau-
fig geringere Schiebe- und Ausreilfestigkeit an den Nih-
ten.

Bei Naturfasern ist dabei das Problem Schieben relativ
unbedeutend. Es wird umso gravierender, je glatter die
verarbeiteten Fasern sind. Grob verallgemeinert ist dieses
Phanomen als typisch, vor allem fiir Synthesefasern, zu
bezeichnen. Dabei sind naturgemaB Gewebe aus glatten
Filamentfasern anfilliger als solche aus texturierten Fa-
den oder Stapelfasergarnen.

Die Erfahrung aus der Weberei lehrt: das Verschieben der
Fadensysteme gegeneinander nimmt konstruktionsbe-
dingt zu mit der

— Zunahme der Fadenglitte,

— Zunahme der Feinheitsunterschiede zwischen Kette
und Schuf3,

— Abnahme der Fadenzahlen in der Kette und im Schu8,

— Abnahme der Gewebedichte,

— Abnahme der Abbindungen zwischen Kette und SchuB.
Zusatzlich dazu uibt die Konfektion mit der Art der Naht
und der Grofle der Nahtzugaben einen nicht zu unter-

schidtzenden EinfluB auf die Neigung einer Naht zum
Schieben oder Ausreilen aus.

Das Problem des Ausriisters dabei ist, die verschiedenen
und dabei sich teilweise in ihren Anforderungen wider-
sprechenden Ziele der Ausrustung, wie

— glatter, flieBender und geschmeidiger Griff,

— gute Vernidhbarkeit und

— hohe MaBstabilitat

in einem akzeptablepn Kompromif} zu erfiillen.

Dabei ist es durchaus moglich, daf} fur den Griff notwen-
dige, glattend wirkende Produkte die

— Vernahbarkeit positiv, die

— Schiebe- bzw. AusreiBfestigkeit dagegen negativ beein-
flussen.

4. 3 Prifung — Anforderungen

Die einfachste Form zur Prifung des Schiebens eines Ge-
webes ist die von Praktikern gern und héufig angewen-
dete Daumenprobe®.

Dazu wird ein Gewebe liber die beiden Daumen gespannt
und dabei beobachtet:

—ob ein Verschieben der beanspruchten Fiaden eintritt
und wenn,

— ob die dabei aufgewandte Anstrengung grof3 oder klein
ist.

Die Ergebnisse dieser subjektiven Priifung unterliegen
vielfachen undefinierbaren Einflussen.

Sie sind nicht exakt vergleichbar, da sie nicht zu quantifi-
zieren sind.

Trotzdem hat diese Priifung als orientierende Schnellme-
thode bei ausreichender Erfahrung des Anwenders durch-
aus ihren begrenzten Anwendungsbereich.

Die objektive Priifung der Schiebefestigkeit dagegen ist
nur mit Zugpriifgeraten moglich.

Fiir die Priifung der Schiebe- und Ausreiifestigkeit an
Nihten existieren verschiedene Priifvorschlage, die alle
folgendes gemeinsam haben:

An Priiflingen, die unter definierten Bedingungen vernaht
wurden, wird versucht, ein Fadensystem, also entweder
die Kett- oder die SchuBfdden, quer zu seinem Fadenver-
lauf an einer parallel zu diesem angeordneten Naht zu ver-
schieben? (Abb. 1).

Zur Beurteilung der Nahtschiebefestigkeit konnen bei
gleicher Priifanordnung zwei verschiedene Kriterien her-
angezogen werden (Abb. 2):

’
5 bzw .10
4

nach Prof. Dipl.-Ing. H. Thomas, FHS Niederrhein

Abb. 1: Verndhbarkeit-Schiebe- und Ausreififestigkeit, Naht,
Priiflingsskizzen

Ermittlung der Langenénderung

Ermittiung der Zugkraft bei
bei vorgegebener Zugkraft

vorgegebener Langenanderung

4 [daN] Zugkraft A [daN] Zugkraft

|
I
(
I
'
t
i
¥
i
1
|

Langenanderung [mm] Langendnderung [mm]

Abb. 2: Vernahbarkeit-Schiebefestigkeit, Naht, Kraft-Weg-Dia-
gramme
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— Ermittlung der maximalen Zugkraft, die zum Verschie-
ben eines Fadensystems quer zu einer Naht fiir eine be-
stimmte Lingendnderung notwendig ist.

~ Ermittlung der maximalen Langeninderung, die durch
Verschieben eines Fadensystems quer zu einer Naht bei
einer vorgegebenen Zugkraft erreicht wird.

Die Verschiebung auf beiden Seiten der Naht wird dabei
als ein Melwert aufgefafit (Abb. 3).

MeBstrecke: Verschiebung links und rechts
der Naht ist ein MeBwert

— MefBstrecke =

Abb. 3: Verndhbarkeit-Schiebefestigkeit, Naht, Skizze, Bestim-
mung der Fadenverschiebung

Unter dhnlichen Gesichtspunkten werden diese Priifun-
gen fiir Maschenwaren auch an Proben aus gendhten Kon-
fektionsteilen vorgeschlagen’.

Fiir Waschartikel wird empfohlen, solche Prifungen nicht
nur an Proben im Originalzustand, z. B. nach der Ausri-
stung, sondern auch nach der Wische oder der chemi-
schen Reinigung durchzufithren.

Die an die Schiebefestigkeit von Nihten gestellten Anfor-
derungen werden mafligebend durch die Einsatzgebiete
dieser Nahte bestimmt und sind deshalb sehr unterschied-
lich (Abb. 4).

Bestimmung der Langenanderung
bei 10 daN Kraft
(Methode Berghofer-Hammerle)

0-4 mm gut

4-6 mm kritisch
>6 mm schlecht

Bestimmung der Zugkraft
bei 5mm Langenanderung
{Streifenzugversuch)

>5 daN gut
5-3 daN ausreichend (kritisch)
<3 daN schlecht

Pruftingsbreite  {cm]: 10 Priflingsbreite [cm]: 10

Nahtiange {cm]: 10 Nahtlange fcm): 10

Naht fadenparallel Naht fadenparatiel
(Echte Sicherheitsnaht)

Stichdichte/cm 5 Stichdichte/cm 5

Nahtabstand zur
Nahgutkante
Stichart

Nahtabstand zur
Nahgutkante [mm]: 10
Stichart Doppelsteppstich

{mm}: 5-6
Doppelkettstich

-Uberwend|.-st
Forschungsgemeinschaft
Bekleidungsindustrie e. V. Berlin. Bd. 8

(Hausnorm eines Veredlers
Blusen-Hemdenstoffe)

Abb. 4: Verniahbarkeit-Schiebefestigkeit, Naht, Anforderungen

Notwendig und sinnvoll ist dabei die peinlich genaue Ab-
sprache und Abstimmung zwischen Auftraggeber und
Auftragnehmer sowohl i{iber einzuhaltende Grenzwerte
als auch die genaue Priifungsdurchfihrung.

Aus ungenauen Absprachen resultierende und sicher auf-
tretende, hiaufig gravierende Differenzen, die eigentlich
noch in dem von beiden Partnern tolerierten Grenzbe-
reich liegen, belasten sonst oft unnétig das Geschafts-
klima.

Eine Empfehlung der Forschungsgemeinschaft Beklei-
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Grenzwerte Zugkraft ' Gewebe

an 5 cm Naht

Streifenzugversuch |

Probenlage nach Bindungen: divers

dem Einspannen (definierte (Leinen.
Nahbedingungen) Atlas
Koper
Frottier.
daN Samtu.a)
<20 schiecht m? Gewichte: 60-350
Feinheit und
20-30 ausreichend Fadenzahl
(kritisch) in Kette und
> 30 gut SchuB: divers

nach W. Rausch und G. Trankle Bekleidungstechnische Schriftenreihe Bd. 8
Forschungsgemeinschaft Bekleidungsindustrie e V. Berlin

Abb. 5: Vernahbarkeit-Ausreifestigkeit, Naht, Streifenzugver-
such-Skizze-Grenzwerte

dungsindustrie e. V. Berlin fiir die Ausreiflfestigkeit von
Nihten zeigt Abbildung 58.

Bei der Entscheidung, welches der angefiihrten Priifkrite-
rien fir die Nahtschiebefestigkeit zu bevorzugen ist,
spricht die problemlosere Handhabbarkeit nach unserer
experimentellen Erfahrung mehr fiir die Ermittlung der
maximalen Lingendnderung bei festgelegter Zugkraft als
umgekehrt fiir die Ermittlung der maximalen Zugkraft
bei vorgegebener Lingenidnderung.

4. 4 Moglichkeiten zur Korrektur der Nahtschiebe- und -ausreiB-
festigkeit in der Ausriistung

Ziel der Ausriistung ist die Reduzierung der zu gro3en Be-
weglichkeit der Kett- und/oder SchuBgarne. Ob dabei
Cellulosevernetzer und die fiir deren Vernetzung verant-
wortlichen Katalysatoren eingesetzt werden und welcher
Natur dieselben sind, ist von untergeordneter Bedeutung.
Die Losung der Aufgabe fillt eindeutig den Ausriistungs-
additiven zu.

Die Aufgabe lautet: die Verschiebbarkeit zu vermindern,
d.h., den Garnen ihre Glitte zu nehmen. Jeder Ausriister
weiB, daB damit auch Griff und Vernahbarkeit beeinflufit,
und zwar negativ beeinfluit werden. Es gilt also, ein fur
beide Seiten tragbares Optimum einzustellen. Dabei kann
auch der Fall eintreten, dafl der Ausriister an die Grenze
des Machbaren kommt, was bedeutet, dall der Artikel von
der Garn- und/oder Gewebekonstruktion her variiert
werden mull.

trocken in naB naf in nafl
1 ‘ 2 ‘ 3 4

* Perapret HVN g/l | 30-50 E 20-30 ;
Perapret PE 40 g/l ‘ 10-40

"Lurapret H g/l | 10-40 40-80
Lurapret B30 g/l | 10-40 T
neutral-schwach sauer | 1 x x
FA % 100 30-40
Trocknuﬁg °C 110
Kondensation min/°C | 3/140 oder entsprechend Vernetzer

Abb. 6: Verndhbarkeit-Schiebe- und AusreiBfestigkeit, Naht,
Ausristung-, Rezepte, Foulard

® = Registriertes Warenzeichen der BASF
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An Chemikalien stehen dem Ausriister zur Losung des

Problems in erster Linie zur Verfiigung:

® kolloidale Kieselsdurelosungen, die durch ihre punktu-
elle Produktauflage die Garne oberflachlich ,struktu-
rieren* und so deren Glitte herabsetzen;

@ filmbildende Produkte, z. B. auf Polyacrylatbasis, die
auf Grund ihrer Bindeeigenschaft die Ausgiebigkeit
und Permanenz der kolloidalen Kieselsdure verbessern.
Dazu addiert sich die filmbildende Funktion im Kreu-
zungspunkt von Kette und Schuf, die zu einer weiteren
Fixierung des Verbandes fithrt. Die Monomerzusam-
mensetzung solcher Mischpolymerisate macht iiber den

Maciimurandliimosniim dar i ana v are

uxaouLuwandluugbpuukt aer HOUlUL}Ul‘ylut‘lcll eine
Aussage iiber die Griffbeeinflussung. Das Molekularge-
wicht der Polymeren ist von untergeordneter Bedeu-
tung fiir diese EinfluBgroBe. Rezeptbeispiele sind in

Abbildung 6 angegeben.

5. Ein Hauptproblem bei Maschenwaren: die Maschen-
sprengschiden

Eine Fehlerart aus der Reihe der verdeckten Fehler bei der
Konfektion von Maschenwaren sind die Sprengschiden.

Die Ursachen dieses Fehlers sind aber vom Konfektionar
durch die Wahl seiner Bedingungen nur begrenzt zu be-
einflussen.

Hinzu kommt unseres Wissen, daf3 die Kosten in der Kon-
fektion, bezogen auf einen Maschensprengschaden, er-
heblich sind und fir die

— Kontrolle: ca. 5 — 10 Minuten, und die
— Beseitigung: ca. 1 — 2 Minuten,

betragen. Dadurch steht dieses Problem bei Maschenwa-
ren im Vordergrund.

Naht unter Spannung
vor Beanspruchung

nach Beanspruchung

Abb. 7: Vernahbarkeit-Maschensprengschiden, Entstehung

Das sind nur einige Gesichtspunkte, weshalb die Forde-
rung der Konfektion an die Ausrustung lautet: Lieferung
einer Maschenware, die ohne Maschensprengschiaden
verndhbar ist!

5. 1 Die Entstehung von Maschensprengschaden

Maschensprengschiden entstehen primér beim Einstich
der Ndhnadel in die Maschenware. Dabei wird das Garn in
der Ware mitunter vollkommen, haufiger aber nur teil-
weise mechanisch oder thermisch geschidigt (Abb. 7).

Solche ortlichen Schwachstellen im Garn sind vor allem
bei Maschenwaren problematisch. Hier fiihrt ihr Bruch
unweigerlich zu der beanstandeten Loch- bzw. Fallma-

schenbildung.

5. 2 Die Ursachen fur die Entstehung von Maschenspreng-
schaden

Die Ursachen dafiir wurden vielfach untersucht®* Un-
bestritten ist sicher, daf3 die Reibungsverhaltnisse dabei
eine Schliisselfunktion austiben.

Bestimmt werden diese durch die drei EinfluBgrofien:

— Oberflichenreibung am Maschenfaden zwischen
Nadel-Faden
und
Faden-Faden,

— Umschlingungswinkel am Maschenfaden zwischen
Nadel-Faden
und
Faden-Faden,

— innere Reibung, d. h. die Elastizitit bzw. die Verspro-
dung der Fasern.

Wie extrem diese Anforderungen tatsachlich sind, wird an
den von verschiedenen Autoren veroffentlichten Daten
deutlich (Abb. 8)'*".

Zeit fur die Stichbildung 02 s
(Stichzahi: 3000/min}

Zeit fur das Eintauchen der
Nahnadel von der Spitze bis zum Ohr 0.02 s
{Stichzaht: 3000/min)

Aufweltung der Maschen dabei bis zu ca. 200-300
Nadeieinstichkraft bis >2000 c¢N
Erwarmung der Nahnadel je nach
Avivage, und Stichzahl 120-250 C
(Nadel Nm 100 SES, ohne Faden}
Nahzeit bis zur Erreichung des
Temperaturgteichgewichtes der Nadel <10 s
Entsprechende Stichzahl ca 65
{bei 4000 Stichen/min}
Entsprechende Nahtlange ca 11 ¢cm

{bei 6 Stichen/cm)

Abb. 8: Vernidhbarkeit-Maschensprengschiden, Ursachen, Be-
lastung beim Nihen

In Bruchteilen von Sekunden weitet die Nadel beim Ein-
tauchen in die Ware die Maschen um mehrere Hundert
Prozent auf. Dabei treten Nadeleinstichkrafte bis zu 2000
cN und mehr auf.

Die Nahnadel erwdrmt sich dadurch je nach Warenart
und Nihbedingungen auf 250° C und dariiber.

Die Erwarmung der Nihnadel bis zur Einstellung ihres
Temperaturgleichgewichtes geschieht in wenigen Sekun-
den und nach entsprechend wenigen Zentimetern Naht.

Die genauen Vorginge dabei sind jedoch trotz Untersu-
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chungen mittels der Hochfrequenzkinematographie noch
nicht zweifelsfrei geklart.

Trotzdem bietet die Zeitdehner-Vorstellung des Nihvor-
ganges eine gute Verstiandnishilfe.

Im Verlauf des Einstiches mufB} die Nadel das Maschengarn
verdrangen und die Maschen bis zum groSten Nadel-
durchmesser immer mehr aufweiten. Dieser Vorgang ist
von der Oberflachenreibung zwischen Maschenfaden und
Nihnadel begleitet.

Gleichzeitig holt sich die dabei vergroBerte Masche die
dafiir notwendige Fadenreserve aus ihren Nachbarma-
schen. Um das zu bewerkstelligen, ist eine moglichst ge-
ringe Oberflachenreibung zwischen den einzelnen Ma-
schengarnen notwendig.

In einer Modelldarstellung wird dieser Vorgang demon-
striert (Abb. 9).
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Abb. 9: Verndhbarkeit-Maschensprengschiden, Modell, Ein-
stich, Nadel, Maschenware

Dazu wurde der Einstich einer Ndhnadel von Hand ausge-
fiithrt und von der Warenriickseite dabei gleichzeitig pho-
tographiert.

Diese getrennte Betrachtungsweise erlaubt uns die An-
nahme: Beim Einstich der Nihnadel in die Ware hiangt die
GrofBe der auftretenden Reibungswiderstinde auch vom
Umschlingungswinkel der Maschenfdden um die Nadel
und der Maschenfiden untereinander ab.

Weist eine Ware zu schlechte Reibungsverhiltnisse auf,
weil die Oberflachenreibung zu grof ist oder die einzelnen
Maschenfaden, z. B. durch die Warenbindung, zu stark
blockiert sind, dann entstehen Maschensprengschaden.

Dabei wird die innere Reibung, d. h. die Elastizitat bzw.
die Sprodigkeit bei den einzelnen Faserarten, sicher eine
sehr unterschiedliche faserspezifische Rolle spielen.

Im Modell erscheint das alles sehr logisch.

Die Wichtung der verschiedenen EinflufigroBen ist jedoch,
besonders wegen ihrer Verzahnung untereinander, immer
sehr schwierig.

Doch gerade diese interessiert auch den Ausrtister beson-
ders, denn nur wenn er die Griinde und deren Gewicht
moglichst genau kennt, kann er durch gezielte MaBinah-
”men wihrend der Ausriistung den ihm moglichen Anteil
dazu beitragen, Ndhprobleme in der Konfektion zu ver-
ringern.

Beinahe ausnahmslos jede Fertigungsstufe, die ein Textil-
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gut von der Spinnerei bis zur Konfektion durchlauft, iibt
ihre spezifischen Einflisse auf

— den Charakter einer Fertigware,

— ihre Empfindlichkeit beim Nihen und damit

— auf die Entstehung von Maschensprengschiaden

in der Konfektion und bei dem spiteren Gebrauch aus.

5. 2. 1 Ursachen vor der Konfektion

Die Vielseitigkeit der unterschiedlichen Einfliisse soll da-
bei weniger an einzelnen Beispielen demonstriert werden.
Dazu wird auf die einschlagige Literatur verwiesen® " " ',

Vielmehr wurde versucht, die in den verschiedenen Ferti-
gungsstufen charakteristischen Kriterien stichwortartig
zusammenzufassen und diesen zuzuordnen (Abb. 10).

Warenherstellung

Faserart
Fadenkonstruktion
Fiachenkonstruktion

—thermische Empfindlichkeit
~ geschlossen unempfindlicher
— je dichter um so empfindlicher

Warenveredlung

Vorbehandiung
Mercerisation

~ Grad der Extraktion
- Konstruktionsanderung

Farberei ~ Konstruktionsédnderung
Druc[(erei — Chemischer EinfluB
Ausriistung - Physikalischer EinfluB

Abb. 10: Vernahbarkeit-Maschensprengschaden, Ursachen vor
der Konfektion

Fiir den Einflufl der Warenherstellung auf die Entstehung
von Sprengschiden gilt dabei grob verallgemeinert:

— Maschenwaren aus Mischgespinsten neigen beim Ver-
nihen umso mehr dazu, Maschensprengschiden zu ver-
ursachen, je hoher beispielsweise bei einem Polyester/
Wolle-Mischgespinst der Anteil der synthetischen Faser
ist14.

— Glatte Filamente sind empfindlicher als texturierte
Garne und solche aus Stapelfasern’s.

— Die Abnahme der Sprengschiden verlduft parallel mit
der Zunahme der Garndrehungs.

— Grobe Garne in dichten Waren sind empfindlicher als
feine Garne in offenen Waren.

Die Auswirkungen der Warenveredlung auf die Verniah-
barkeit sollen nachfolgend an drei Beispielen aus der
Vorbehandlung, der Mercerisation und der Firberei de-
monstriert werden.

Allgemein dient die Vorbehandlung zwei Zielen:

— einerseits der Extraktion der Faserbegleitstoffe, die das
Veredlungsziel stéren, S

— andererseits, und dies vor éﬂem bei Synthetiks, der
Warenentspannung und dem Strukturaufbau.

Der betrachtliche Einflull des Extraktionsgrades auf die
Entstehung von Maschensprengschiden ist in Abbildung
11 dargestellt.

Sicher ist auch, daB die Stiickmercerisation die Vernah-
barkeit der Maschenware haufig drastisch verschlechtert
(Abb. 12).

Inwieweit das damit zusammenhangt, dafl Maschenwaren



LENZINGER BERICHTE

Heft 50

Dezember 1380
Maschensprengschaden/1000 Einstiche
Prufrichtung )
Reihen Stabchen
éohwam 0 0
abgekocht 12 14
gebleicht 18 21

Trikot, Bw-Garn, Nm 70/1
Nadel Nm 70, SES

Abb. 11: Verndhbarkeit-Maschensprengschéden, Ursache, Vor-

behandlung
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Abb. 12: Verndhbarkeit-Maschensprengschiaden, Ursache, Mer-
cerisation

nach verschiedenen Verfahren mit unterschiedlichen
Laugenkonzentrationen und Spannungsverhéiltnissen
mercerisiert werden, ist nicht bekannt.

Die bei allen Mercerisierverfahren mehr oder minder aus-
gepriagten Verdnderungen der Warenstruktur und Ver-
sprodung der Fasern sind sicher jedoch einleuchtende Ur-
sachen dafir.

DaB auch die Farbung einen EinfluB auf die Verndhbar-
keit haben kann, zeigt Abbildung 13.

Bei diesem Beispiel einer Baumwollmaschenware kommt
man zu dem SchluB, daf sowohl die Farbebedingungen als
auch die Farbstoffart ausschlaggebend fiir die Vernih-
barkeit sind.

So wurde bei der Farbung 1 eine geringere Empfindlich-
keit gegen Maschensprengschéden festgestellt als bei dem

Maschensprengschaden auf 1000 Stiche

Farbung 1 Farbung 2
dunkeiblau dunkelblau
Stabchen | Reihe | Stabchen | Reihe
Rohware 0 1 0 1
Farbefertig 9 11 9 1
Blindtarbung 22 33 10 19
Farbung 13 14 19 35

Abb. 13: Vernahbarkeit-Maschensprengschaden, Ursache, Far-
bung

entsprechenden Vergleichsversuch der Blindfarbung
ohne Farbstoff.

Gerade umgekehrt waren die Beobachtungen bei der Far-
bung 2. Vom Konfektionir wird dem Ausruster die
Aufgabe gestellt, alle die Einflisse auf die Vernahbarkeit
aus den der Ausriistung vorgeschalteten Arbeitsgingen zu
vermeiden und eine gleichméflig gut vernidhbare Ware zu
liefern.

5. 2. 2 Ursachen in der Konfektion

Um diese Aufgabe zu meistern, muf sich der Ausriister mit
den Niahbedingungen des Konfektionirs und deren Ein-
fluBgréBen auseinandersetzen (Abb. 14).

Maschinenart
Nahgeschwindigkeit

Konfektion — Einflul unerheblich

— EinfluB3 unerheblich
— wenn. vorwiegend bei Synthetiks

Nahfaden - EinftuB unerheblich
Nahnadetl ~ EinfluB groB
Klima — EinftuB grof

— (wenig berlicksichtigt}

Abb. 14: Vernidhbarkeit-Maschensprengschiaden, Ursachen in
der Konfektion

Die Einfliisse dieser Bedingungen wurden vielfach unter-
sucht®® "%,

Gemail dieser Arbeiten ist die Wichtung dieser Einfliisse
unterschiedlich.

Dominierend jedoch scheint die Rolle der Ndhnadel, und
zwar sowohl hinsichtlich ihres Durchmessers als auch der
Form ihrer Spitze zu sein. Untergeordnete Rollen spielen
die Maschinenart, die Ndhgeschwindigkeit und der Nih-
faden.

Ein bedeutender Einfluf} ist dem Klima im Nihsaal zuzu-
ordnen, da dieses den Feuchtigkeitsgehalt der Ware direkt
beeinflufit.

Wie das Beispiel in Abbildung 15 zeigt, kann dieser Feuch-
tigkeitsgehalt einen betriachtlichen Einfluf} auf die Ent-
stehung von Sprengschiden in Maschenwaren ausiiben.

Feuchtigkeits- Nadel-  Maschensprengschaden/1000 Stiche

gehalt feinheit Priifrichtung
% Nm Reihen  Stabchen  Gesamt
0 80 32 15 47
1 80 14 1¢ 24
4 80 15 1C 25
5 80 1 9 20
7 80 11 7 18
12 80 5 6 1
17 80 0 0 0
20 80 0 o 0
20 90 2 1 3
20 100 39 34 73

(Trikot. Bw-Garn Nm 70/1, Nadelspitze SES)

Abb. 15: Vernahbarkeit-Maschensprengschaden, Ursache, Wa-
renfeuchtigkeit

Allerdings scheint dieser Zusammenhang in der Kon-
fektion nicht liberall ausreichend beachtet zu werden.
Haéufig ist mit dem Beginn der Heizperiode ein Ansteigen
der Beanstandungen beziiglich von Maschensprengscha-
den zu registrieren.
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Wenn auch der Ausriister kaum auf die Nahbedingungen
in der Konfektion einwirken kann, so ist doch die Kennt-
nis allein schon deshalb wichtig, da er die Produktions-
kontrolle seiner Ware darauf abstimmen mufl.

5. 3 Priifung — Anforderungen

Damit stellt sich die Frage: Wie wird auf Maschenwaren-
sprengschiden geprift?

Dazu werden verschiedene Moéglichkeiten vorgeschlagen
und angewendet (Abb. 16).

Ndhen ohne Nahfaden
Einstichkraft — Nahnadel
Nadelerwarmung

- Einstichbeurteilung nach
Warenbeanspruchung

~ Gerade Naht
Néahen definiert
Beanspruchung : zT.definiert

— Kreisnaht, Schnellversuch
Nahen -z T.definiert
Beanspruchung: von Hand

Nahen mit Nahfaden

Einstichbeurteilung nach Aufziehen
der Naht und Warenbeanspruchung

— Gerade Naht
Nahen definiert
Beanspruchung: von Hand

7 Einstichbeurteilung nach

Nahtbeanspruchung
— Gerade Naht
Nahen definiert
Beanspruchung: definiert

Abb. 16: Priifverfahren, Ubersicht

Gepriift wird dabei nach zwei verschiedenern Prinzipien.
und zwar durch Simulieren des Ndhvorganges mit und
auch ohne Nahfaden.

Beim Nihen ohne Faden wird die Einstichkraft” oder die
Erwirmung der Nahnadel” gemessen und daraus auf die
Verarbeitbarkeit der Ware geschlossen.

Bei anderen Vorschlagen werden die Einstiche der Nadel
nach einer Zugbeanspruchung an der Ware an geraden
oder an kreisformigen Nidhten auf Maschensprengschi-
den beurteilt" .

Wir selbst priifen an einer geraden Naht vorwiegend unter
definierten Bedingungen beim Nihen und bei der Zugbe-
anspruchung der Naht.

Natiirlich steigt der Aufwand fir die Priifung durch die
Systematik der Beanspruchung der Naht an. Die Naht
kann dann nicht mehr von Hand, sondern muf} mit einer
Maschine unter bestimmter Kraft und Scherbewegung be-
lastet werden.

Wir bedienen uns dazu einer Maschine, dieim TTIin Reut-
lingen entwickelt wurde (Abb. 17). Die Ndhbedingungen
werden dabei méglichst an die der Konfektion angegli-
chen.
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Abb. 17: Nahtbeanspruchung, Priifmaschine

In der Regel werden fiir eine Probe vier Warenlagen mit
einer Naht verniht und jeweils eine Aulen- und Innenlage
unter definierter Spannung und Scherbewegung bean-
sprucht (Abb. 18).

Gepriift und beurteilt werden generell 1000 Einstiche; die
Anzahl der auftretenden Maschensprengschiden wird
darauf bezogen.

Fir die Anforderungen, die hinsichtlich des Auftretens
von Sprengschiden bei der Priifung von Maschenwaren
gestellt werden, gilt vereinfacht: Ein auftretender Ma-
schensprengschaden ist genau einer zuviel.

In der Praxis wird diese Forderung aus der Erfahrung her-
aus etwas variiert, wie die Hausnorm eines Maschenwa-
renveredlers zeigt (Abb. 19).

3 Naht
[l S —— 7 T
* = 42 cm = Zahlistrecke > |
\

1. La
ge
.2 Lage>1‘ PrufUng

-3 Lage
4. Lage -2 Priifung

| Priflings- und Nahtlange 50 cm 4
ke

Abb. 18: Verndhbarkcit-Maschensprengschaden, Verndhbarkeits-
test — Priiflingsskizze
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Direkte Prutung auf Maschensprengschaden

Theorie: Ein Maschensprengschaden ist giner zu viel

Praxis :

3m Naht (6 Pruflinge je 50 cm)
Festgelegte Nahbedingungen

Produktionskontrolle:

Anzahl Maschensprengschaden Beurteilung
3 0 sehr gut -
bis 2 genugend
> 2 neue Probe!
3 und mehr nicht freigegeben 7

{ im Wiederholungsfall )

Abb. 19: Vernahbarkeit-Maschensprengschiaden, Hausnorm ei-
nes Maschenwarenveredlers

5. 4 Mdglichkeiten zur Verhinderung von Maschensprengscha-
den durch die Ausristung

Diese interessieren im Rahmen dieses Themas naturge-
maifB am meisten. Dazu sei zuvor jedoch daran erinnert,
daBi vor allem drei Faktoren den Nadeleinstich in die Ware
beeinflussen: :

—die Oberflachenreibung zwischen Maschenfdden und
Nahnadel,

— die Oberflachenreibung zwischen den einzelnen Ma-
schenfaden,

— die Elastizitit bzw. die Sprodigkeit der Fasern in der
Ware.

Es wurde festgestellt: Eine Maschenware neigt beim Ver-
nihen besonders dann zu Maschensprengschiaden, wenn
die Oberfliachenreibung zu hoch ist und dadurch die Ma-
schenfiden in ihrer Beweglichkeit in der Ware blockiert
sind.

Um eine moglichst gut vernahbare Ware zu erhalten, muf
demnach die Oberflachenreibung durch geeignete Maf@-
nahmen vermindert werden.

5. 4. 1 Verhinderung von Maschensprengschéden durch Nach-
behandiung

Die einfachste, von der Art der Waren her bestimmt aber
wohl auch haufigste Form, ist die Nachbehandlung von
Maschenware nach der Bleiche oder der Farbung aus lan-
ger Flotte (Beispiele in Abb. 20).

PES/ | PES/ |
Bw Bw Polyn. | PES @ PA ! PAC
T 1
"Basosoft Jet-K g/l 2 bo12
_ L } :
Basosoft ON g/l 0,5-1
|
——— J—— S R
Basosoft UK g/l 1
. P —
*Siligen ESJ g/l ‘ 0.5-1 i
| ° (SR R
Trocknung wie ublich

Abb. 20: Vernihbarkeit, Maschensprengschiaden, Nachbehand-
lung, Rezepte, lange Flotte

In Anwendungskonzentrationen zwischen 0,5 — 2 g/l und
je nach Faserart werden dafiir verschiedene Produkte so-
wohl auf der Basis von kationischen Fettsaurekondensa-

tionsprodukten als auch der von polymeren Siloxansyste-
men eingesetzt.

Diese Produkte eignen sich neben anderen auch zu der
wohl seltener praktizierten Nachbehandlung aus kurzer
Flotte. Dazu miissen die Konzentrationen entsprechend
erhoht werden; bei einem Abquetscheffekt von 100% auf
ca.5—20 g/l

5. 4. 2 Verhinderung von Maschensprengschédden in der Hoch-
verediung.

Werden bei Maschenwaren, die Cellulosefasern enthalten,
neben der Vernahbarkeit und dem Griff besondere Anfor-
derungen an die Dimensionsstabilitat gestellt, dann miis-
sen diese hochveredelt werden.

Ahnlich wie bei Geweben die beriihmte , Schere* zwi-
schen Trockenknitterwinkel und Festigkeitsverlust liegt,
muf bei der Hochveredlung von Maschenwaren der gun-
stigste Kompromifl zwischen Dimensionsstabilitat und
Vernihbarkeit gefunden werden.

Alle Mafinahmen in den vorgeschalteten Arbeitsprozessen
sollten weitgehend darauf abgestimmt sein, in der Ausrti-
stung von einem moglichst niedrigen Krumpfniveau zu
starten.

Fir die Hochveredlung bedeutet das: Eine dimensionssta-
bile Ware ist umso leichter zu erreichen, je niedriger ihre
Ausgangskrumpfwerte sind. Die dann mégliche schwache
Vernetzung fiihrt zu einer nur geringen Faserverspro-
dung. Damit steigt die Chance zu einer problemarmen
Vernahbarkeit der Maschenware. Ausreichende Dimen-
sionsstabilitdt und gute Vernidhbarkeit sind lebensnot-
wendige Kriterien bei der Ausriistung von Maschenwa-
ren.

Darauf vor allem miissen die Bedingungen in der Hoch-
veredlung abgestimmt sein. Von ausschlaggebender Be-
deutung dabei sind die Optimierung der Vernetzung, die
Wahl geeigneter Additive sowie der in vielen Fallen nur
bedingt mogliche Ausgleich der Verformungen, die die
Ware aus den der Ausriistung vorgelagerten Arbeitsstufen
mitbringt.

Voraussetzung fiir eine gezielte Vernetzung ist die Wahl
der richtigen Vernetzer- und Katalysatorkombination
einschlief3lich der darauf abgestimmten Trocknungs- und
Kondensationsbedingungen.

5. 4. 2. 1 Vernetzertypen

Von den fiir eine Vernetzung von Cellulosefasern zur Dis-
kussion stehenden 5 Reaktivgruppen bleibt bei Abwagung
aller technischen, kommerziellen und toxikologischen Ar-
gumente nur die N-Methylol-Gruppe fiir die praktische
Verwendung {ibrig (Abb. 21).

In Abbildung 22 sind die heute gebrauchlichen Typen von
N-Methylolverbindungen aufgezeigt.

Fiir Maschenware haben sich als besonders geeignet er-
wiesen:

— Harnstoff-Formaldehyd-Verbindungen in Pulverform,
aber auch in ihrer 50 %igen stabilisierten wafirigen L.o-
sung;

— Melamin-Formaldehyd-Verbindungen in 60 — 70%iger
wafriger, meist teilveratherter Form, oft als Zumisch-
produkt mit Pufferfunktion und als Griffkomponente;

—die nichtsubstituierten 5-Ringverbindungen wegen
ihrer hohen Reaktivitat und die substituierten 5-Ring-
verbindungen, die Glyoxalabkoémmlinge, wegen ihrer
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Abb. 21: Reaktivgruppen in der Textilausriistung

RO-CHy-HN ~NH-CH,-OR HF

RO-CHQ-ril-CHQ-OR
s\
N Melamin

!
(RO-CHgJoN” *N”*N(CH5-OR)

RO-CHy-N” “N-CH,-OR 5-Ring

{H,OH) (H.OH)

o
N
RO-CHp-N"  'N-CHp-OR
(HOR)

(HCHy)

6-Ring

(HCH3)

. 9 CcHy-OR
R'-0-R'-0-C-N{
CH,-OR

Urethan

Abb. 22: N-Methylol-Verbindungen, Vernetzer, Cellulose

vielseitigen Verwendbarkeit und ihrer hohen Waschper-
manenz;

—schlieBlich haben auch die Carbamate - natiirlich in
ihrer modernen Form, die den Griffproblemen und der
Forderung nach einem niederen Gehalt an freiem For-
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maldehyd besonders Rechnung triagt —, wieder vermehrt
Eingang gefunden.

Daf die richtige Wahl des Vernetzers von entscheidender
Bedeutung fiir die Vernidhbarkeit ist, zeigt die Abbildung
23. Bei der Betrachtung der Sprengschéden ist zu beach-
ten, daB hier zur exakten Erfassung der Unterschiede
ohne Additive gearbeitet wurde.

Maschensprengschaden
auf 1000 Stiche
Polyfunktionelle N-Methylolverbindung 50 % 4
N-Methylol - Mehrkomponenten-System  45% 72
Methylolierungsprodukt, Basis 509 88
Glyoxaimonourein {modifiziert) e
Memyloherungsprodukt, Basis 45% 100
Glyoxalmonourein

Ware: Bw-Maschenware

80 g/l Vernetzer

12 g/| MgCl, x 6H,0
1.g/I NH,CI

FA: 80 %, 3 min —165°C

Abb. 23: Vernahbarkeit-Maschenware, EinfluB-Vernetzerart

5. 4. 2. 2 EinfluB des Katalysators

Fiir die Hochveredlung von Maschenware, die, wie wir
spater noch sehen werden, ausschliefilich nach dem STK-
Verfahren vorgenommen wird, ist tiblicherweise die Kom-
bination von Magnesiumchlorid mit geringen Anteilen
Ammonchlorid vorteilhaft. In zunehmendem Mafe finden
jedoch auch Komplexkatalysatoren auf Basis von Metall-
salzen und komplexbildenden Zusédtzen Eingang, da siein
der Regel eine schonende Vernetzung ermoglichen. Bei
Anwesenheit von Reaktivfarbstoffen miissen sogar an-
stelle von Ammonchlorid Komplexkatalysatoren einge-
setzt werden, um eine Beeinflussung der Naflechtheiten zu
vermeiden.

5. 4. 2. 3 EinfluB der Vernetzer- und Katalysatormenge

Die Mengeneinflisse bei der chemischen Stabilisierung
sind natiirlich vor allem substratabhangig und damit fiir
jede Maschenware spezifisch.

Im iibrigen wird die Menge oft von der Mischung aus tech-
nischen Forderungen und kommerziellen Uberlegungen
diktiert.

Immerhin gibt die Darstellung in Abbildung 24 einen gu-
ten Uberblick iiber die Zusammenhinge zwischen den

| o 1 |2 |3

Glyoxalvernetzer (50 %) g | - %0 | 70 | 50
Emulsion auf Basis Polysioxan g/l . - 40 40 w0
MgCl, x 6H,0 9/l | - 11 8.5 6
NH,CI g/l | - o045 | 035 025
Netzmittel g/t - 0 J 1o
Trocknung, Kondensation 3 min, 150°C
A i % 90
Berstdruck  daNjem?| 6.4 5.8 58 6.1
Krumpf, Wasche 20 min, 60°C o ' T

— Maschenreihe % . 10 1 -3 4.5
:ii}rl\{lrasicﬁepstébégén - % + 3 3 ‘ 3 45
Maschensprengschaden auf 1000 Stiche } 29 10 \ 1 7 OM B

Abb. 24: Ausriistungsprobleme-Verndhbarkeit, Einflufl der Ver-
netzer- und Katalysatormenge
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eingesetzten Vernetzer- und Katalysatorkonzentrationen
sowie dem Berstdruck, dem Krumpf und der Vernghbar-
keit der ausgeriisteten Ware.

5. 4. 2. 4 EinfluB der Kondensationsbedingungen

Wegen ihrer Verformungsanfilligkeit muB das Trocknen
und Kondensieren bei Maschenware méglichst ohne
Unterbrechung und im gefiihrten Zustand erfolgen. Das
bedeutet: STK-Verfahren auf dem Spannrahmen.

Beim normalen separaten Trocknen und Kondensieren
haben wir, wie Abbildung 25 demonstriert, drei voneinan-
der unabhingige Vorgange: Trocknen, Aufheizen der
Ware auf Kondensationstemperatur und Kondensieren.

Trocknen Kondensieren
»le

le
l‘$r]r

»|
-
30s bei 110-130 C C
Von 70 % FA auf
7 % Restfeuchte

4min {-10s} 150
Autheizen des

Gewebes in 10s

von 20 auf 150 C

Schock-Trocknungs-Kondensation

F—- ————— 255-—— — —pl&- 55 Pl —— ————. 30s-——--— —;l
Trocknung bei 140-150°C ? Kondensieren 160 C
Umiufttemperatur Aufheizen des

Gewebes auf 160°C

Abb. 25: Vernidhbarkeit-Maschensprengschiaden, wirmeabhin-
gige Stufen bei der Hochveredlung

In dem Augenblick, wo diese ProzeBstufen wie beim STK-
Verfahren auf einen relativ engen Zeitraum zusammenge-
faBt sind, geraten sie sofort in eine starke gegenseitige Ab-
héngigkeit20. Das bedeutet: UnregelméaBigkeiten in der
Trocknung wirken sich unmittelbar auf die Kondensa-
tionszeit aus. Beim STK-Verfahren sind demnach wich-
tig:

— hohe Genauigkeit in den Prozef3daten,

— hohe Reaktivitéit des chemischen Systems Vernetzer und
Katalysator.

5. 4. 2. 5 EinfluB der Additive

Zur Verbesserung der Verndhbarkeit der Ware wird von
den Additiven neben der Variation des Griffes zusitzlich
gefordert: sie miissen die Oberflichenreibung der Garne
in der Ware herabsetzen und so die negativen Einfliisse
aus den der Ausriistung vorgeschalteten Prozessen und
der Vernetzung selbst korrigieren.

Das Ausrustungsproblem heifit hier: die Garne gegenein-
ander gleitend verschiebbar zu machen, dafl die Nadel
beim Auftreffen auf die Ware die Garne darin moglichst
ohne Beschadigungen verdringen kann.

Unter diesen Gesichtspunkten haben sich zur Verbesse-
rung der Vernahbarkeit bei Maschenwaren mit Cellulose-
fasern Additive auf Basis von:

— Kieselsaureesterlésungen,

— Polyethylendispersionen,

— leimfreien Wachsemulsionen,

— Fettsdurekondensationsprodukten und

— polymeren Siloxansystemen

allein und in Kombination miteinander duBerst bewihrt.

Ahnlich wie bei den Vernetzern richtet sich die Wahl der
Additive in der Hochveredlung nach der Warenart und
den Anforderungen, die an die Ware gestellt werden. Die
notwendigen Anwendungskonzentrationen sind artikel-
spezifisch und miissen durch Vorversuche ermittelt
werden (Abb. 26).

Verschiedene ‘ Bw PES/Bw PES/Polyn.
Fixaprettypen g/t 40-80 40-60 40-60
Siligen £ - g 2030 T
Siligen Ill, GL o g T T 10418

Siligen ESI i T 20:25 -
Siligen MSi Y 5-10 -
Siligen SiP, s T 77”777@| C T 20-30/4-6 h
Pverapret PE 40 T gT T 20-30

MgCl, 6H,0 y % 15

NH,CI ) f ' ol T 1-2 -
*Condensol SK, FB(pez.auf Vernetzer) % 30 -
FA %80

STK-Verfahren % :(578:1170

Abb. 26: Verndhbarkeit-Maschensprengschiden, Hochveredlung,
Rezepte

5. 4. 2. 6 EinfluB der Warenfiihrung

Die Verzahnung der verschiedenen Ausriistungsziele
sowie ausreichende Dimensionsstabilitdt und problem-
lose Verndhbarkeit werden an nachfolgenden Beispielen
deutlich (Abb. 27).

Dabei wurde eine Baumwollmaschenware von der Roh-
ware bis zur Ausriistung verfolgt und auf ihre Vernihbar-
keit und Dimensionsstabilitat iiberpriift.

Sprengschaden|Linearer Verformung %

auf 1000 Stiche|Krumpt %| Maschenstabchen | Maschenreihe
Rohware 12 14 -15 + 17,7
Farbefertig 36 7 -8 +86
Farbung 48 6 -20 + 25
Ausrustung 0 3 -2 v 2

Baumwollmaschenware, dunkelblau, Indanthren-Farbung
Hochveredlung: 60 g/l Polyfunktionelle -N-Methylolverbindung
15 g/l Emulsion auf Basis Polysiloxan
9 g/1 MgCl, x 6H,0
0,6 g/I NH,Cl
STK-Verfahren, tmin 160°C
(Linearer Krumpf: BASF-Flachengewichtsmethode, LK:100—10\/’EO:W%)

{Verformung : BASF-Ellipsenmethode)

Abb. 27: Verndhbarkeit-Maschensprengschiden, Zusammenhin-
ge zwischen den Ausriistungszielen

Die Dimensionsstabilitdt der Ware wurde mit der BASF-
Flachengewichtsmethode zur Priifung des Krumpfes und
der BASF-Ellipsenmethode zur Priifung der Verformung
bestimmt?2'.

Die Verndhbarkeit wurde unter den bereits erlauterten
Voraussetzungen durchgefiihrt.

Die Abstimmung der Vernetzer und Katalysatorkombina-
tion und die darauf eingestellten Kondensationsbedin-
gungen sowie der Ausgleich der wihrend der Veredlung
aufgebrachten Verformungen durch ausreichende Vorei-
lung bei entsprechendem Breitstrecken fiihrte dabei zu
einer durchaus akzeptablen Dimensionsstabilitat der
Ware.
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Durch die Wahl der geeigneten Additivart und -konzen-
tration wurde gleichzeitig eine ausreichende Verndahbar-
keit erzielt.
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Wand- und Boden-
fliesen sowie Klinker in
verschiedenen Formaten und
schonen Dessins zu
sensationellen Preisen!
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Weit Gber 1000 Rotorspinnmaschinen aus Ingolstadt

RUIl - RUSO - RLIO

wurden zum Begriff fir

Qualitit, Universalitat, Wirtschaftlichkeit

Qualitét

20 Jahre Forschung und Entwick-
iung auf dem Gebiet des Rotorspin-
nens tGhrten zu einer ausgereiften
Technologie.

Ingolstadt-Rotorgarne zeichnen sich
durch aubergewdhnlich gute Festig-
keit und GleichmaBigkeit aus.

Sie ersetzen heute konventionelle
Ringgarne in einer Vielzahl hoch-
wertiger Endprodukte.

In eigenen Versuchslabors und in
enger Zusammenarbeit mit Spinne-
reien und Forschungsinstituten
arbeiten wir zielstrebig an der Wei-
terentwicklung des Rotorspinnens.

Universalitat
Der universelle Anwendungs-
bereich umfabt

® die Verarbeitung von Natur- und
Chemiefasern bis 80 mm lange

® die Herstellung von Qualitéts-
garnen von Nm 0,5 tktex 2} bis
Nm 60 (tex17)

Je nach Struktur und Verwendungs-
zweck der Rotorgarne kénnen ver-
schiedene Rotoren, Auflésewalzen,
Abzugsdisen und Speisemulden
eingesetzt werden,

SCHUBERT

Moschinenfobn,
Aktiengesellschaft :
[incoLsTADT]

Postfach 260 - Friedrich-Ebeit-StraBe 84 - D-8070 Ingolstadt - Telefon (0841} 506-1 - Telex 55847 ssid

SALZER

Wirtschaftlichkeit

Der Ingolstadt-Rotorspinner RUTI
erméglicht auch im feinen Nummern-
bereich das Umsteigen vom her-
kémmlichen Ringspinnen auf das
kostengiinstigere Rotorspinnen, z.B.

® durch hohe Rotordrehzahlen bis
70000 U/min

@ durch das Ingolstadt-System
»SPINCOMAT¢*

* eingetragenes Warenzeichen
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Voraussetzung fiar das Spinnen von Che-
 miefasern bei hohen Rotordrehzahlen

Text.-Ing. (grad.) Ludwig N euh aus, W. Schlafhorst &
Co., Monchengladbach, BRD

Nachdem sich das Rotorspinnen in den letzten Jahren im Bereich
der Baumwollgarne in voller Breite eingefiihrt und auch bewé&hrt
hat, werden nun zunehmend mehr Chemiefasern und deren
Mischungen eingesetzt, wobei man auch hier mit hohen Rotor-
drehzahlen arbeiten méchte.

Der Vortrag weist auf wichtige Voraussetzungen fiir dieses Ziel
hin.

Es muf nicht nur von seiten der Chemiefaserhersteller darauf ge-
achtet werden, da3 Faserlange, Faserfeinheit, Krauselung sowie
Préparationen dem Rotorspinnverfahren angepalit werden, auch
die Konzeption der Rotorspinnmaschine muBl den besonderen
Eigenschaften der Chemiefasern Rechnung tragen.

Die Faserauflosung sowie der Fasertransport in den Rotor, die
Drehungserteilung, die Abzugsverhiltnisse aus der Box sowie die
Aufwindeverhiltnisse, vor allem bei konischen X-Spulen, spielen
hierbei eine entscheidende Rolle.

AbschlieBend wird an Hand textiltechnologischer Daten von Che-
miefasergarnen und deren Mischung aufgezeigt, welche Garn-
qualititen erreicht werden kénnen.

Prior Conditions for the Spinning of Synthetic Fibres at high
Rotor Speeds. -

During the last years rotor spinning has been fully accepted for
cotton yarns and it has proven successful. Nowadays synthetic
fibres and blends thereof are processed with the desire to also
utilize high rotor speeds in this fields.

The paper will explain important pre-conditions to reach this
target.

The producer of synthetic fibres must observe that staple length,
fibre fineness, crimp as well as preparation are suitable for rotor
spinning, and the design of the rotor spinning machine must be
adapted to the special characteristics of the synthetic fibres.

Fibre opening as well as fibre feeding into the rotor, twist-
insertion, withdrawal conditions from the rotor-box and on-
winding conditions — particularily for tapered packages — are of
decisive importance.

Finally it will be shown by means of textile technological data of
synthetic fibres and their blends which yarn qualities can be
produced.

Betrachtet man die Entwicklung der Rotorspinnerei, so
kann man diese in drei grofle Abschnitte einteilen:

Rotorspinnmaschinen

1. Generation:

— Rotordrehzahl ca. 30.000 min '

— Garn+Kreuzspulenqualitit nicht zufriedenstellend
Umspulen+Reinigen erforderlich

2. Generation:

— Rotordrehzahl ca. 50.000 min '

— Garnqualitat verbessert

— Kreuzspulenqualitdt noch nicht ausreichend, deshalb
oftmals Umspulen erforderlich, auch aus Formatgrin-
den (konische Kreuzspule) sowie wegen der Paraffinie-
rung
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. Generation:

— Rotordrehzahl bis max. 80.000 min '

— Automatische Fadenverbindung und automatischer
Kreuzspulenwechsel

Konische Kreuzspule+Paraffinierung

Fehlerzahl in der Kreuzspule so gering, dall Umspulen
nicht erforderlich ist

|

|

Maschinen der sogenannten 1. Generation produzierten in
der Praxis mit geringen Rotordrehzahlen um 30.000 min '
und erzeugten ein Garn mit relativ vielen Fehlerstellen so-
wie Kreuzspulen, die in der Weiterverarbeitung noch zu
viele Stillstinde ergaben.

Die Maschinen der 2. Generation waren weiter verbessert
worden und lieferten bei ca. 50.000 Rotorumdrehungen/
min bereits Garne, die geringere Fehlerzahlen enthielten.
Die Kreuzspulen allerdings entsprachen noch lange nicht
den bekannten Qualitdtsspulen, die man aus der automati-
schen Kreuzspulerei seit Jahren kannte.

So ergab sich zwangslaufig eine Entwicklung, die zu den
Maschinen der 3. Generation fiihrte: Rotorspinnmaschi-
nen, die mit hohen Rotordrehzahlen bis 80.000 min ' Garne
von hervorragender Qualitdt herstellten, wobei nach Fa-
denbruch automatisch das Fadenende wieder angesponnen
wird und bei erreichtem Kreuzspulendurchmesser bzw. er-
reichter Fadenlidnge die Kreuzspulen automatisch gewech-
selt werden.

AuBerdem war bei den Maschinen dieser Generation auch
wirtschaftlich der Durchbruch zu Garnfeinheiten bis Nm
50 und 60 erreicht worden.

Verstindlicherweise waren die ersten Einsatzfélle dieser
Maschinen im Bereich der Baumwollverarbeitung gewéhlt
worden, um zu den bei der Einfiihrung neuer Maschinen
unvermeidlichen Anlaufschwierigkeiten nicht noch zu-
satzliche Probleme durch den Einsatz von Chemiefasern zu
erhalten. Diese waren den Spinnern noch aus der Ringspin-
nerei hinlanglich bekannt.

Nachdem sich aber das Rotorspinnen mit hohen Rotor-
drehzahlen im Bereich der Baumwolle in voller Breite ein-
gefiihrt und auch bewihrt hat, werden nun zunehmend
Chemiefasern und deren Mischungen eingesetzt, wobei
man auch hier mit hohen Rotordrehzahlen arbeiten moch-
te.

Aufgrund meiner Erfahrungen mit dem Autocoro der Fir-
ma Schlafhorst in vielen Einsatzfiallen mochte ich auf eini-
ge Voraussetzungen fiir dieses Ziel hinweisen (Abb. 1).

Es sei kurz die Konzeption dieser Maschine erldutert:
Der Autocoro wurde entwickelt mit dem Ziel, Qualitats-

Abb. 1:

Autocoro
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garne bis Nm 60 wirtschaftlich auf verkaufsfertigen
Kreuzspulen (Autoconer-Qualitit) automatisch herzustel-
len. Daher ergaben sich zwangslaufig die konstruktiven
Losungen:

— Hochleistungsspinnbox geeignet fiir Rotordrehzahlen
bis 80.000 min ',

automatisches Anspinnen mit automatischem Reinigen
von Spinnbox und Rotor,

automatischer Kreuzspulenwechsel,

}

Herstellung zylindrischer und konischer Kreuzspulen

— Paraffinierung.

Bevor ich anhand des Faserflusses und Fadenlaufes dieser
Maschine auf wichtige Voraussetzungen seitens der Ma-
schinenkonzeption eingehe, seien mir auch einige grundle-
gende Worte zum Komplex Chemiefasern erlaubt.

Vergleicht man die weltweit hergesteliten Chemiefasern
und ihre Verarbeitung auf Rotorspinnmaschinen, so muf}
man feststellen, dafi erhebliche Qualitatsunterschiede be-
stehen. Dies bezieht sich nicht nur auf die textiltechnologi-
schen Kenndaten der Fasern, sondern vor aliem auf ihre
Verarbeitbarkeit auf Rotorspinnmaschinen.

Es gibt Fasern, die hervorragend auf Rotorspinnmaschinen
laufen, und andere, die nur mit vielen Fadenbriichen zu ei-
ner miserablen Garnqualitit gesponnen werden konnen.

Die Rotorspinnmaschine verlangt aufgrund einer anderen
Konzeption bei der Faserbeanspruchung auch andere Pra-
parationen und Avivagen der Fasern als die Ringspinnma-
schine.

Wichtigste Forderung ist eine Avivage, die vor allem auf
der Faser haftet, sonst besteht die Gefahr, daf3 die Avivage
aufgrund der Fliehkrafte im Rotor von der Faser getrennt
wird und sich als Ablagerung in der Rotorrille sammelt.

Diese Ablagerungen sind verantwortlich fiir schlechtire
Garnqualitdten. Die Avivage mul} aber auch in ihrer glat-
tenden Komponente so ausgebildet sein, daf} beim Reiben
des Fadens tiber die Abzugsdiise keine Faserbeschadigun-
gen entstehen konnen.

Mattierte Fasern haben als Mattierungsmittel sehr aggres-
sive Zusitze, z. B. Titandioxyd, welches zu starken Ver-
schleiBerscheinungen aller von Fasern oder von Faden be-
rithrten Teile fithrt. Oberflichenbehandlungen und selbst
der Einsatz von Oxidkeramiken konnen den Verschleil3
nicht aufhalten, lediglich hinauszogern.

Die Suche nach geeigneten Oberfldchen bzw. Werkstoffen
beim Einsatz mattierter Fasern bzw. aggressiver Avivagen
ergibt fiir den Maschinenbauer enorme Unkosten, und bei
den bisher unbefriedigenden Moglichkeiten bedeutet dies
fiir den Spinner auf Grund kurzer Standzeiten sehr hohe
Ersatzteilkosten.

Was liegt da niher, als auch an den Chemiefaserhersteller
die Bitte zu richten, Mattierungsstoffe bzw. Avivagen zu
suchen und einzusetzen, die weniger oder iiberhaupt nicht
aggressiv sind. Es mufl doch auch auf diesem Gebiet in letz-
ter Zeit Fortschritte gegeben haben, die uns unserem ge-
meinsamen Ziel ndherbringen kénnen.

Klammert man die mattierten Fasern aus, muf3 man fest-
stellen, daf} die meisten namhaften Chemiefaserhersteller
Fasern mit guten Verarbeitungseigenschaften fiir Rotor-
spinnmaschinen liefern. Das 463t uns hoffen, dafy sich deren
Erkenntnisse auch bei den restlichen Herstellern durchset-
zen.

Das Angebot in Faserfeinheit, Faserlange und Krauselung
ist inzwischen so reichhaltig, dafB3 hier fiir jeden Einsatz-

zweck im Fertigungsprodukt geeignete Typen gefunden
werden konnen.

Es sei mir auch eine Bemerkung zur Forderung von Spin-
nern und Webern an die Konstruktion der Garne gestattet.

Sehr oft wird die Forderung gestellt, moglichst feine Garne
mit moglichst groben Fasern auf Rotorspinnmaschinen mit
maximaler Leistung zu spinnen.

Hier mul} gesagt werden, dall aufgrund der Konstruktion
der Rotorgarne grundsatzlich mehr Fasern im Querschnitt
vorhanden sein miissen als beim Ringgarn, um gute Laufei-
genschaften auf der Spinnmaschine und ausreichende
Kenndaten, wie Festigkeit, Dehnung usw., zu erzielen. Da-
flir bietet das Rotorspinnverfahren u. a. aber eine mehrfa-
che Produktion gegeniber der Ringspinnmaschine.

Diese Einleitung sollte wieder in Erinnerung rufen, dafl nur
ein verniinftiges Zusammenspiel von Chemiefaserherstel-
ler, Faserverarbeiter sowie Maschinenbauer optimale Er-
gebnisse bringt, wie es in der Ringspinnerei seit Jahren
praktiziert wird.

Wichtig ist hier ein stetiger Informationsaustausch unter-
einander, damit die optimalen Bedingungen jeweils gefun-
den werden.

Nun mochte ich auf maschinentechnische Voraussetzun-
gen der Rotorspinnmaschine hinweisen, die fiir eine opti-
male Verarbeitung von Chemiefasern notwendig sind. Da-
bei beziehen sich meine Erfahrungen auf den praktischen
Einsatz des Autocoro, der eine maximale Faserlange von 60
mm zulafBt.

Folgen wir dabei dem Faserfluf3.

Das Faserband gelangt liber den Verdichter in den Klemm-
bereich von Speisetisch und Speisewalze (Abb. 2). Der Ver-
dichter sollte an die verschiedenen Bandnummern in ge-
wissen Bereichen angepalit werden konnen, damit die Fa-
sern auch sauber bis in den Klemmbereich gefiihrt werden.
Bei Chemiefasern konnten bei ungiinstigen Klimaverhalt-
nissen sonst u. a. elektrostatische Effekte zu einem Ab-
spreizen der Fasern und damit zu einem unkontrollierba-
ren Einzug fiihren.

Abb. 2:

Lauf des Faserbandes

Beim Autocoro ist der Verdichter als herausziehbare
Schublade ausgebildet, was das Einfddeln des Bandes so-
wie das Einfiihren des Bandendes in die Klemmzone er-
leichtert.
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Um die unterschiedliche Bandstirke auszugleichen, ist ein
auswechselbarer Einsatz vorgesehen (Abb. 3). Ab Nm 0,3
und feiner kann der Einsatz eingeklipst werden.

Abb. 3: Einsatz zum Ausgleichen der Bandstarke

So gelangt das Band sicher in den Klemmbereich von Mul-
de und Speisezylinder. Ein ausreichender Anpref3druck ist
vor allem bei groberen, langeren und stark gekrauselten
Fasern sowie dickerem Faserband von Bedeutung, da sich
sonst einzelne Fasern sowie Faserbatzen 16sen und in den
Rotor gelangen konnten. wo sie Verdickungen verursachen
sowie Fadenbrliche zusatzlich erzeugen.

Beim Autocoro wird der Anpref3druck Uber eine verstellba-
re Blattfeder eingestellt. Die Driicke reichen von 25 N bis
max. 60 N (Abb. 4).

N

Abb. 4:  AnpreBdruckeinstellung

Das sicher geklemmte Band gelangt damit in den Arbeits-
bereich der Auflosewalze.

Je nach Bandnummer sowie Faserart und Faserstarke soll-
te der Abstand zwischen Auflésewalzengarnitur und Tisch
einstellbar sein, und zwar wird bei hohem Materialdurch-
satz dieser Abstand vergroflert, um einen ungestorten Fa-
serflull und Auskammprozel zu ermoglichen (Abb. 5).

Bei den Aufosewalzen unterscheiden wir zwei grundlegen-
de Ausfihrungen: die Auflésewalze mit Sdgezahndraht
und die Nadelwalze (Abb. 6).

In der Praxis haben sich beide Ausfiihrungen bewahrt, so
daB man hier keine Einteilung von Auflosewalzengarnitu-
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ren zu bestimmten Einsatzzwecken machen kann, zumal ja
noch weitere beeinflubare Beanspruchungsfaktoren fiir
die Fasern hinzukommen, wie Zahn- bzw. Nadelform,
Zahn- bzw. Nadeldicke, Winkelstellung von Zahn bzw.
Nadel, Oberflachenbeschaffenheit, Eintauchgeschwindig-
keit sowie Eindringtiefe in den Faserbart.

Abb. 5:  Abstandseinstellung zwischen Auflésewalzengarnitur

und Tisch

An diesem einen Beispiel wird schon deutlich, wieviel
Grundlagenuntersuchungen notwendig sind, um fundier-
tes Wissen um die Zusammenhinge der Faserauflosung
und des Fasertransportes zu erhalten.

Um hier rationeller arbeiten zu konnen, mul3 man Verfah-
ren entwickeln, die schnell und sicher die notwendige In-
formation liefern.

Abb. 6:

Verschiedene Auflosewalzen

Wir haben mit Hilfe fotoelektrischer Sensoren den Faser-
flufl im Faserleitkanal gemessen und mit Hilfe eines Rech-
ners analysiert. Dadurch erhalten wir die gewtinschten In-
formationen iiber den Auflosezustand der Fasern beim
Einsatz der verschiedenen Versuchsteile (Abb. 7). Faden-
bruchaufnahmen sowie anschlieBende textiltechnologi-
sche Garnuntersuchungen untermauern das Ergebnis.

So hat sich am Autocoro in den meisten Fallen die bekannte
0S 21 fur Chemiefasern bewahrt, allerdings ist auch in
einigen Fillen die OB 20 durchaus von Vorteil. Nur in we-
nigen Fillen werden Sonderformen des Sdgezahndrahtes
eingesetzt (z. B. OS 25).
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Messung der Faserauflosegute im Faserleitkanal

—_—

Haufigkeit

gute Aufiosewalze

Faseranzahl
B ——

Héufigkeit ——

schlechte Auflosewalze

VY

Faseranzahl
—p

Abb. 7. Messung der Faserauflosegtite im Faserleitkanal

Unsere Untersuchungen haben ergeben, dal Nadelwalzen
spinntechnisch keine Vorteile gegeniiber Siagezahngarni-
turen bringen, aber wesentlich empfindlicher auf die Ein-
haltung der optimalen Auflosewalzendrehzahl reagieren.

Abb. 8: Priparationsablagerungen an den Auflosewalzen

Die aufgelésten Fasern gelangen dann in den Faserleitka-
nal und von dort in den Rotor. Es ist allgemein bekannt, dafl
die Luftgeschwindigkeiten und damit die Fasergeschwin-
digkeiten im Bereich Auflosewalze — Faserleitkanal — Rotor
aufeinander abgestimmt sein missen, damit gewahrleistet
wird, daf3 die Fasern im gestreckten Zustand in den Rotor
gelangen und dort in die Rille rutschen konnen.

Es sei darauf hingewiesen, dafl Fasern mit unzureichender
Praparation bereits im Auflosungsbereich und im Faser-
leitkanal soviele Ablagerungen erzeugen konnen, dafl eine
saubere Faserauflosung und Faserfiihrung nicht mehr
moglich ist (Abb. 8). Die Ablagerungen gelangen tiber den
Luftstrom auch in den Rotor, wo sie sich in der Rille in kiir-
zester Zeit ablagern konnen und die Garnqualitidt sowie die
Zahl der Fadenbriiche erhthen kénnen (Abb. 9).

Abb. 9:

Priparationsablagerungen im Rotor

In diesem Fall helfen auch alle Anstrengungen des Maschi-
nenbauers nicht mehr, hier muf} in einem gemeinsamen Ge-
spriach von Faserhersteller, Spinner und Maschinenbauer
erreicht werden, daf3 die Fasern fiir das Rotorspinnen ver-
arbeitbar gemacht werden.

Im Rotor erfolgt die eigentliche Fadenbildung. Hier kann
man mit Hilfe von Rotordurchmesser und Rotorform Ein-
fluB auf die Fadenkonstruktion nehmen. Vorausgesetzt, die
Faser ist optimal auf den Rotor eingestellt, kann man fol-
gende Tendenz festhalten:

Einsatzbereiche der verschiedenen Rotordurchmesser:

Rotor @ 56 mm:

— grobere Garne bis Nm 18,
— dickere Fasern ab 3,3 dtex,
— Titermischungen,

— langerer Stapel 50-60 mm,

— Rotordrehzahlen bis 60.000 min .

Rotor @ 46 mm:

— grobe und feine Garne bis Nm 60,
Fasern ab 2,2 dtex und feiner;,
- Rotordrehzahlen bis 70.000 min .
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Rotor @ 40 mm:

— feine Garne,
— Rotordrehzahlen bis 80.000 min .

Rotordurchmesser 56 mm — grobere Garne bis Nm 18, dik-
kere Fasern ab 3,3 dtex und grober sowie alle Titermi-

schungen, Drehzahlen bis max. 60.000 min "

Rotordurchmesser 46 mm — grobe und feine Garne bis Nm
60, Fasern ab 2,2 dtex und feiner, Drehzahlen bis 70.000
min .

Rotordurchmesser 40 mm — wie bei Durchmesser 46, aber
Drehzahlen bis 80.000 min .

Auch in Rotorform und speziell in der Rillengestaltung sind
viele Varianten moglich.

Hier gilt aber nach wie vor, daB eine enge Rille dem Garn
mehr Festigkeit verleiht, aber bei unzureichender Prapa-
rierung der Faser die Gefahr von Ablagerungen besteht, die
den Effekt der Rille wieder aufheben. Falls das Verhalten
der Fasern nicht kurzfristig optimiert werden kann, bietet
sich nur die Moglichkeit, eine weitere Rillenform einzuset-
zen, die dem umlaufenden Faden gestattet, diese Ablage-
rung wenigstens zum Teil einzubinden. Bei dem verblei-
benden Rest kann nur eine Rotorreinigung nach einem be-
stimmten Zeitplan helfen.

Bei Autocoro ist hier mit Hilfe der sogenannten Praventiv-
reinigung eine Moglichkeit gegeben, automatisch nach ei-
ner vorzugebenden Zeit jeden Rotor sowie jede Box auto-
matisch zu reinigen und wieder automatisch anzuspinnen.
Der Anspinnwagen fragt zyklisch an jeder Spindel einen
Zeitzahler ab. Ist der Sollwert erreicht oder tiberschritten,
wird ein Fadenbruch erzeugt, die Box und der Rotor gerei-
nigt und wieder angesponnen. Nach jedem Reinigen und
Anspinnen wird der Zeitzdhler der Spindel wieder auf
Null gesetzt.

Der im Rotor gebildete Faden wird nun tiber die Abzugsdu-
se und das Abzugsréhrchen abgezogen.

Hier kommen wir nun zu einem fiir den Spinnprozef ent-
scheidenden Bereich.

Abb. 10:

Weg des Fadens aus dem Rotor durch die Abzugsdiisc

Es sei noch einmal kurz erwahnt, dafl die Abzugsdiise u. a.
die Aufgabe hat, den sogenannten Falschdraht zu erzeu-
gen. Durch diesen Falschdraht gelangt in den Bereich zwi-
schen Abzugsdiise und Rotorrille mehr Drehung als auf-
grund der hinterher im Faden bleibenden echten Drehung
moglich ist. Damit wird die Spinnstabilitat entscheidend
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beeinflufit, ohne daf} die echte Drehung erhoht und damit
die Produktion verringert zu werden braucht. Dieser
Falschdraht wird aber nur durch die Reibung zwischen
dem Faden und der Abzugsduse erzeugt, wobei diese Rei-
bung in zwei Ebenen auftritt:

Einmal rotiert der Faden und rollt bzw. rutscht dabei in ra-
dialer Richtung etwa unter 90° Umschlingung liber die Ab-
zugsdiise. Zum anderen wird der Faden mit Spinnge-
schwindigkeit abgezogen und gleitet dabei in axialer Rich-
tung uber die Abzugsdiise (Abb. 10). Von der Hohe des
Falschdrahtes wird die Spinnstabilitiat und auch die Garn-
qualitat bestimmt:

Ist die Abzugsdiise zu ,griffig“, wird der Falschdraht zu
hoch, die sogenannte Einbindezone im Rotor wird zu gro8,
die Gefahr von korkzieherartigen Uberdrehungen besteht,
das Garn wird ruppig mit zunehmender Bauchbindenzahl
(Abb. 11). Aulerdem ist vor allem bei Chemiefasern die Ge-
fahr von Faserschadigungen durch die intensive Reibungs-
beanspruchung gegeben (Abb. 12).

Abb. 11: Korkzieherartige Uberdrehungen durch eine zu griffige
Abzugsdiise :

Abb. 12: Faserschiden durch intensive Reibungsbeanspru-

chung

Ist die Oberflache zu glatt, so wird der Falschdraht zu ge-
ring: die Einbindezone wird zu kurz, es hiufen sich die Fa-
denbriiche. Wenn man bedenkt, da3 im Falle der Falsch-
drahterteilung die dabei wirkende Reibung von vielen Fak-
toren, wie Faseroberfldche, Faserlinge, Faserkriuselung,
Avivage, Drehung des Garnes, Fadenspannung, Abzugsge-
schwindigkeit, Klima usw., abhangt, wird sofort deutlich,
dal} gerade die Abzugsdiise in Form und Oberflache vari-
iert werden muB, um optimale Laufverhaltnisse fiir die je-
weiligen Verhiltnisse zu erzielen.
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Dabei ist eine wichtige Forderung, dal dieses stark bean-
spruchte Teil sehr verschleififest sein muf}, um vertretbare
Standzeiten zu erzielen, denn extremer Verschleil bedeu-
tet eine Verdnderung der Falschdrahterteilung und damit
der Spinnstabilitat und der Garnqualitat.

In einigen Fillen werden auch Abzugsdiisen mit Kerben
verschiedener Anzahl und Form eingesetzt, um die Spinn-
stabilitat zu beeinflussen. Der umlaufende Faden wird
durch die Kerben zu Schwingungen angeregt, die bis in das
Fadenende in der Rotorrille wirken und dort eine bessere
Drehungsfortpflanzung ermoglichen (Abb. 13).

Abb. 13: Abzugsdiise mit und ohne Kerben

Wir haben mit Hilfe der Kurzblitzfotografie die Verhalt-
nisse der Drehungserteilung bei der Fasereinbindung un-
tersucht und durch Versuche in der Praxis erhértet.

Untersuchungen mit einem Priifstand, bei dern die Lauf-
verhaltnisse umgekehrt simuliert wurden, um die Reibver-
haltnisse erfassen zu konnen, fiihrten zu keinem eindeuti-
gen Ergebnis (Abb. 14).

Bei dieser Versuchsanordnung wurde der Faden mit Ab-
zugsgeschwindigkeit unter Winkelverhéaltnissen der Ro-
torspinnmaschine tiber eine mit Rotordrehzahl angetriebe-
ne Abzugsdiise gezogen, um die Verhaltnisse an der Rotor-
spinnmaschine zu imitieren und Fadenspannungen vor
und hinter der Abzugsdiise messen und Reibwerte bestim-

MeBiopf 1

[+ H= ]
s ]
MeBkopt 2

le

Beispiel

Materiat: Zeitwolle Nm 20 —
Oretzaht Ahrugsduse: 40.000 wimin
Abzugsgeschwindigkett: 150 mimin

bougs | Rebwet | Rebwed
dise N pdmn p stat
i 005 033
2 007 038 |
3 | o 038
s (XK 031
5 005 1,30
6 012 035

: Motor

Berechnung von 1 vereinfacht nach Eytehwein:
S, =S, el

Versuchsaufbau zur Ermittlung des Reibwertes zwi-
schen Garn und Abzugsdiisen

men zu konnen. Interessant ist die Tatsache, dal der gemes-
sene relative Reibwert bei drehender Diise entscheidend
niedriger ist als bei stehender Diise, was auf die besonderen
Zusammenhange im Bereich der Abzugsdiise hinweist.

In jedem Fall bringt der praktische Spinnversuch hier am
schnellsten eindeutige Hinweise auf die optimale Abzugs-
diise.

In diesem Zusammenhang mochte ich aber auch auf wie-
derholt geduBlerte Behauptungen eingehen, dafl man bei
héheren Rotordrehzahlen auch héhere Alpha-Werte beno-
tigt. Praktische Versuche widerlegen dies. )

Wenn wir die gerade erlauterten Zusammenhinge beruck-
sichtigen, wird klar, daB hohere Rotordrehzahlen auch ho-
here Fadenzugkrafte bewirken. Diese aber pressen den Fa-
den starker an die Abzugsdiise und erhdhen den Falsch-
draht, so daf3 auch mehr Drehung in die Einbindezone ge-
langt. Bei optimaler Abzugsduse konnen die Alpha-Werte
sogar verringert werden.

Von der Abzugsdiise kommend, verlafit der Faden die
Spinnbox Uber das sogenannte Abzugsrohr.

Bekanntlich bedeutet jede Fadenspannungserhohung
gleichzeitig eine Mehrbeanspruchung des Fadens und be-
einfluflt die Garnparameter. Wichtig ist auch hier eine
moglichst geringe Beanspruchung.

Bel Autocoro ist der Abzugswinkl nur 30° im Gegensatz zu

anderen Konstruktionen, wo der Gesamtumschlingungs-
winkel am Abzug bis 90° betragt (Abb. 15).

a=30° (bzw. 90°)

S,=S§, el

Beispiel:

§,=50cN,p=03

bei a = 30°istS,=585cN

beia =90°ist S,= 801 cN=+37%!

Abb. 15:  Abzugswinkel beim Autocoro

Das Diagramm zeigt, wie stark die Fadenspannung zu-
nimmt, wenn der Abzugswinkel von 30° auf 90° erhoht wird
(Abb. 16).

Der geringere Abzugswinkel bedeutet eine 10- bis 15 %ige
Erhohung der Rotordrehzahl, ohne die bei 90° Austritts-
winkel erreichten Fadenspannungen zu iiberschreiten.
Gerade bei den dehnungsempfindlichen Chemiefasern
wirken sich solche konstruktiven Gegebenheiten positiv
aus.

Vom Abzugsrohr gelangt der Faden tiber die Abzugsrolle
und den Fadenwichter zur Kreuzspule.

Auf Grund der geometrischen Verhiltnisse beim Winden
auf die Kreuzspule wird bei zylindrischen Kreuzspulen je-
weils auf dem Weg von der Mitte zu den Flanken der Spule
ein groBBerer Weg vom Faden zuriickgelegt, der Faden wird
gedehnt, damit steigt auch die Fadenspannung an (Abb.
17).
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80 Abb. 18: Wickelspannung an einer Rotorspindel; zylindrische
’ Kreuzspule
60
Mit Hilfe geeigneter Ausgleichskonturen werden diese Un-
401 ! terschiede ausgeglichen (Abb. 18).
20 mlmere Fadenzugkraft Schwieriger wird es bei konischen Kreuzspulen, wie sie vor
Spitzenwerte der Fadenzugkraft allem in der Strickerei gebraucht werden.
. ) - Zusétzlich zu den vorhin geschilderten geometrischen Ver-
50 55 60 65 70 75 80 haltnissen kommt hinzu, dall groBe Liangenunterschiede
Rotordrehzahi 1000 U - min-' beim Winden auf den kleinen bzw. groflen Durchmesser der
Kreuzspule auftreten, da ja die Spinngeschwindigkeit kon-
Abb. 16: Fadenzugkrifte (50 tex; Nm 20) stant ist.
Mit Hilfe einer Speichervorrichtung je Spindel wird am
Autocoro standig die richtige Fadenldnge gespeichert bzw.
freigegeben, die zur Wicklung der konischen Spule erfor-
derlich ist (Abb. 19).
/
l .
.
F
u
Speicherange = v/ A2+ F2-F
Abb. 17: Geometrische Verhiltnisse beim Aufwickeln auf

Kreuzspulen

Wiirde man hier keinen Ausgleich schaffen, so wiirde der
Faden jeweils zu den Flanken hin gedehnt bzw. zur Mitte
hin locker werden.
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Abb. 19: Fadenspeicher fiir konische Kreuzspulen
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Da das Verhaltnis von kleinem zu gro3em Durchmesser bei
zunehmendem Kreuzspulendurchmesser abnimmt, wird
diese Veranderung iiber die Rahmenbewegung entspre-
chend im Speicherhub beriicksichtigt (Abb. 20).

Ber einer 6° Spule mit 150 mm Wickelbreite:
Leere Hulse: Dy :dr=70:39=179:1
Voile Spule: D2 do=300: 268 =111:1

Abb. 20: Durchmesserverhaltnis bei leerer Hiilse und voller Spule

Die folgenden Fadenspannungsverlaufe wurden mit Hilfe
einer Triggereinrichtung laufend jeweils fiir einen Hub
aufgezeichnet und einem Rechner zur Mitteilung eingege-
ben (Abb. 21).

(cN]
100
o ]
7. L /R = Fadenfutrer
- stelung mitlere Fadenspannung 20 cN
60 i 47\ ——schiechter Fadenausgeich  on,
501 1 \——quter Fadenausgleich /\
40- I /I
3 1 I\
20 J
104 - - \
N ittt S L\,"’, R T
0 200 400 600 800 1000 1200 1400 1600 1800 2000
[10-2 SEC]

Abb. 21: Wickelspannung an einer Rotorspindel; konische

Kreuzspule

So entstand der charakteristische Verlauf je Doppelhub.
Mit dieser Methode lassen sich die Fadenspannungsver-
hiltnisse beim Aufwinden auf die Kreuzspulen konstruktiv
optimieren.

Im Bild ist die Melanordnung an einer Versuchsmaschine
zu sehen (Abb. 22).

Abb. 22: MeBanordnung zum Optimieren der Wickelspannung
beim Aufwinden

Wie wichtig gleichbleibende und moglichst niedrige Fa-
denspannungen an der Rotorspinnmaschine sind, zeigt das
folgende Diagramm (Abb. 23).

Die Hirte einer Kreuzspule wird neben Auflagedruck und
Kreuzungswinkel vor allem durch die Wickelspannung be-
stimmt.

Wickelspannung; bei Nm 40=10, 20, 40 cN-bei Nm 20-20, 40, 60 cN

[%]
3’20 e
3 L
£ e
s h"...qb..\ ‘....,“.
Q '
10 ]
T oo AT 100%
seee PES 100%
~oeen I 100%
meee BW/PES 50/50
| | Fspg
] 02 W 40 0 60y
42 "
41 lff . -"4
4E |" .‘:“Mﬁ"‘
J Possssies
21 1 — -1
20 —
19
| Fspg
20 30 40 50 60 [N
Abb. 23: Einflul der Wickelspannung auf Garnkenndaten
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Die Wickelspannung entsteht durch Einstellen einer be-
stimmten Dehnung des Fadens zwischen Abzugsrolle und
Wickelwelle.Im Diagramm wird deutlich, daB mit zuneh-
mender Wickelspannung vor allem die im Faden verblei-
bende Dehnung des Fadens geringer wird. Man kann also
durch zu hohe und unkontrollierte Wickelspannung den
gerade gesponnenen Faden schadigen.

Diese Schidigung driickt sich auch in einer feinerwerden-
den Nummer, vor allem beim 40er Garn, imDiagramm aus:
der Faden wird bleibend verforint.

Die Verdnderungen sind je nach Rohstoff bzw. Mischung
betrachtlich. Deshalb die Empfehlung, neben den Spinn-
‘parametem auch die Spulbedingungen, gerade bei Che-
miefasern, zu optimieren.

Diesdriickt sichneben den EinfluBgréfen: Auflagedruck,
Kreuzungswinkel, Kantenverlegung und Aufwindegeo-
metrie, entscheidend fiirdie Weiterverarbeitungin Zettle-
rei, Strickerei und Weberei aus.

Die Praxis hat gezeigt,dafi man heute beim Einsatz von Au-
tocoro-Kreuzspulen in der Zettlerei Stillstandzeiten errei-
chen kann, die bei 50%und darunter gegeniiberdemlklas-
sischgesponnenenund gespulten Gam liegen. Auch in der
Weberei und Strickerei sind bessere Ablaufverhiltnisse
erzielt worden.

Das hangt damit zusammen, daf aufgrund der langsamen
Wickelgeschwindigkeit gegeniiber Kreuzspulautomaten
die Faden exakter verlegt werden konnen und die Anzahl
der Anlaufzoren aufgrund geringerer Fadenbruchwerte
kleiner ist. Hinzu kommt, da8 aufgrund des glatteren
Garncharakters von Rotorgamen der Fadenhallon beim
Ahzug in der Weiterverarbeitung weiter ausschwingt als
bei Ringgamen.

Dariiber hinaus ist eine intensive Bildauflosung méglich,

Paraffineur am Autocoro

Abb. 24:
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da das Wickelsystemmit getrenntem Wickel- sowie Faden-
fiihrerantrieb arbeitet. Eine gute Bildstérung ist geradefiir
die zum Teil besonders glatten Chemiefasern unerlaflich,
damit es nicht zu abrutschenden Lagen und Verhakungen
bei der Weiterverarbeitung kommt.

Am Autocoro ist ein Stérgetriebe eingesetzt, welches den
Aufhau von Bildwicklungen praktisch verhindert.

Fir den Bereich der Strickerei und einen Teil der Greifer-
stithle ist es erforderlich, die Game zu paraffinieren. Am
Paraffineur des Autocorogleitetder Faden mit einer gerin-
gen Umschlingung am sich drehendenParaffinklotz vorbei
und nimmt dabei Paraffin auf (Abb. 24).

Damit die Umschlingung immer genau erhatten bleibt und
nicht durch andere Maschinenparameterbeeinflufit wird,
ist die Zulaufose, der Paraffineur und der Schrigzugaus-
gleich als Kompletteil ausgefihrt, welches leichtangehaut
werden kann (Abb.25). Ein auf der Paraffinfithrungsachse
gleitendes Zahnrad iibertragt mit Hilfe von Spitzen den
Antriebauf den Paraffinklotz und sorgt gleichzeitigtiir ein

Anpressen der Paraffinrolle an die Gleitkontur.

Abb. 25: Kompletteil - Paraffineur

Ist eine Paraffinrolleverbraucht, wird die vordere Anlage-
kontur seitlicb weggeschwenkt und die Rolle gewechselt
(Abb.26).

Beim Paraffinierennimmt der Faden kleinste Paraffinpar-
tikeln an seinem Umfang mit. Diese setzen sich bei der

Abb. 26: Wechseln der Paraffinrolle am Paraffineur
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Weiterverarbeitung an allen Umlenk- und Beriihrungs-
stellen ab und sorgen fiir eine reibwertmindernde Schmie-
rung. Die Erkenntnisse aus dem Bereich der automati-
schen Kreuzspulerei kénnen hier voll ibernommen wer-
den. Es muB nur eine gentigende Menge Paraffin auf den
Faden gebracht werden, um die gewlinschte Reibwertver-
ringerung zu erzielen. Eine optimale Reibwertverringe-
rung von 40 — 50% gegeniiber dem nichtparaffinierten
Garn wird mit Paraffinauftragen von 1 — 4 g Paraffin je kg
Garn erzielt (Abb. 27).

T
-

Reibwert p

L L i i -

Paraffinauftrag o

Optimaler Bereich

Abb. 27 Optimaler Paraffinauftrag

Es sollten jedoch Paraffine eingesetzt werden, die eine
moglichst flache Penetrationskurve haben, so daf sie bis
Raumtemperaturen um 40° einsetzbar sind. Die von Schlaf-
horst empfohlene Type Gelb ist z. B. ein solches Paraffin
(Abb. 28).
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160 , v ' r
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Abb. 28: Penetrationskurven

Miissen die Kreuzspulen geddmpft werden, so ist unbe-
dingt ein hoherer Paraffinauftrag mit Werten um 4 g anzu-
streben, da durch die beim Didmpfen auftretende hohe
Temperatur das Paraffin zum Teil schmilzt und dann in
den Faden einzieht. Dadurch verliert der Faden am Um-
fang sein Schmiermittel, der Reibwert steigt wieder an.

AuBerdem sollten die gedampften Kreuzspulen Zeit haben,
ihre zuséatzliche Feuchte wieder auszugleichen, da ein
feuchter Faden hohere Reibwerte ergibt.

Nachdem im vorhergehenden Teil einige maschinen-tech-
nische sowie textiltechnologische Einflufifaktoren beim
Spinnen von Chemiefasern diskutiert wurden, soll nun an-
hand einiger Beispiele das Ergebnis von Ausspinnungen
gezeigt werden.

Hier zunachst Polyester und Polyester-Mischgarne. Die er-
zielten textilen Kenndaten sind gut und kdnnen in den ent-
sprechenderi Artikeln zu hochwertiger Ware verarbeitet
werden (Tab. 1).

Allerdings ist nach unserer Kenntnis der Einsatz von 100 %
Polyester-Fasergarn in Europa noch sehr selten. Mischgar-
ne mit Baumwolle werden in grolerem Umfang gesponnen.

Die Rotordrehzahlen liegen bei 70.000 min ', die Alpha-
Werte schwanken je nach Nm zwischen 120 und 135.

Bei Acrylen liegen die Verhiltnisse ahnlich, allerdings sind
hier je nach Faserart und Artikel geringere Alpha-Werte
moglich. Rotorgesponnene Acrylgarne werden auf breiter
Basis in der Praxis eingesetzt (Tab. 2).

Die Zellwollgarne reihen sich mit ihren textilen Daten in
die guten Ergebnisse ein (Tab. 3).

Dies kann nur ein kleiner Ausschnitt aus den Moglichkei-
ten der Garngestaltung mit Chemiefasern sein, da ja eine
Vielzahl von EinflufigroBen mit im Spiel ist, die variabel
sind. Daf die vorgelegten Streckenbénder von guter Quali-
tat sein sollten, wird vorausgesetzt. In diesem Zusammen-
hang noch eine Bemerkung zu den sogenannten feinsttitri-
gen Fasern unter 1 dtex bis zu 0,5 dtex. Selbstversténdlich
haben wir auch mit diesen Fasern Versuche durchgefiihrt.
Erwartungsgemal lassen sich wesentlich feinere Garn-
nummern auch mit hohen Rotordrehzahlen ausspinnen,
weil die Zahl der Fasern im Querschnitt zunimmt. Solange
aber der Preis fir solche Fasern zu hoch ist und auch die
Verarbeitung dieser Feinstfasern im Spinnereivorwerk,
vor allem an der Karde,.noch problematisch ist, 1aBt derin-
dustrielle Grofleinsatz wohl auf sich warten.

Fassen wir die Erkenntnisse zusammen:

Mit modernen Rotorspinnmaschinen ist man heute in der
Lage, auch mit hohen Rotordrehzahlen Chemiefasern und
deren Mischungen zu guten Garnen zu verarbeiten. Vor-
aussetzung dafiir ist allerdings eine Rotorspinnmaschine,
die auf die besonderen Anforderungen der Chemiefasern
eingerichtet ist (Abb. 29).

Abb. 29:

Rotorspinnmaschinen
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Tabelle 1: Beispiele von Ausspinnungen mit Chemiefasern
_ Auflose- | i Garnungleich-
= ROTOR wize |2 Festigkeit | Dehnung maBigkeit
Material S INm|[TUm| « {VollVer-| n | SINm| « ‘ P
2 |SOLL|SOLL(SOLL{Nm | zug |wmin @ | § | Gami | n [Z]IST|IST|cN|V%]|cN/| % .V %]|CV%Dinn Dick Neps
x1000 |t |wmin  tex | Lo ‘
Polyester ‘ |
Diolen 12 !
17/40 92504E20b) 14 | 480|128 028|121 | 70 | 46 |YGD |0S21D|7000|K4|14,3| 86 [1569) 7.6/224{125 57|117 0 38 57
Diolen 12 3 |
17/40 9250] ESb ) 34 [ 787 135(0,28(121 | 70 | 46 |YGD|0S21 |7000|Gm]339{ 60 | 709 9,1|240]128 61132 101 8 4
Trevra 120 16/38 | E53 | 34 7871 135(0,28{121 | 60 | 46 1YGD|0S21 {7000{Go|34,7| 88 | 561| 9,6/195 126 60]|144 16 237
PES/Bw 50/50 | .
PES/Bw 50/50 A2 | 30 | 657|120 (0,24{125 | 70 | 46 |YGD [0S21D 8300| G §292| 71 | 465 85/137| 91! 83{146 14 61368
S S U . I i F O
Diolen 11 1,7/40/Bw | Lt | 50 |955{135 | - |208,3| 70 | 46 |YGD |0S21D|7500{K4 |506| - | 2231105 11.3| 69 12.1{161 90 7 86
PES/Bw 65/35 3
PES/Bw 65/35 2 | 27 |623|120102 (135 | 65 | 46 |YGD |0S21D|7500|K4|27,1| - | 517 7.7:140[106 73[132 26 19 88
PES/Bw 65/35 B4 |34 1728125102 |170 | 70 | 46 YGD [0S21D17500{K4}343] - 393 84 135| 98 75141 19 43 137
PES/Bw i |
Dacron/Bw 52/48 P4 30 [7121130{02 {150 | 70 46 |YGD|0S21D18500|GC{29,3| 84 | 402 100 11,7120 138{147 8 37 283
PES/Bw 67/33 M1 |40 854 (135102 (200 | 70 46 YGD|0S21D{7500( G |406( 97 | 314 109 128(134 97{134 11 46 369
Tabelle 2: Beispiele von Ausspinnungen mit Chemiefasern
) ROTOR Auflose- | . Garnungleich-
i wize | g Festigkeit | Dehnung maBigkeit
Materal S |Nm|Tm| o |Vvor|Ver| o = |
S |SOLL{SOLL|SOLL|Nm | zug {wmin| @ | E | Gami- | n [Z|IST [IST| cN |V % cN/| % |V %|CV%|Dimn Dick{Neps
x1000 | tr |wmin tex !
Acryl |
Acribel 100 % f
16/40glzd | A1 | 20 | 551{12510,28( 71,4 70 | 46 \YUD|0S2! |7500( G |19} - [703| 6,5/140(235| 57| 96 0, 0| 0}
Acribel 100 % i
16/40 gizd § A0 | 40 | 790{12510,28/|142,8| 70 | 46 | YUD [ 0S21 |6500( G |40,0{ - {309|108/123|204/102|123| 3:@ 2| |
Acryl 100 % Flocke |
gefarbt 1,7/40 INSB3| 40 | 791|125 ]0,25/160 | 70 | 46 | YGD [0S21D|8000| G |394| 87 {335 | 7.9/132{153] 63(116| 1| 9 13
Acrybel 1,6 dtex
max. 50 mm | Vi0c| 40 | 569 90103 |129 | 65 | 46 | YGD| 0S21 |8500]K4]39,1| 82 | 297 |112/116]194| 88[{125] 1 21| 2
(ReiBstapel) ‘
Dralon x 250 100 %
13/40 | BY | 50 | 743)106)032{156,3| 70 | 46 | YGD | 0B20 7500|K4 1508 - {260 811133|166 7.1{118/ 3| 4| 5
Dunova 100 % | : |
140 | B10 | 50 | 848/ 120032(156,3f 70 | 46 |YGD|0B20 7500\K4|512| - {223 | 7.1.114|20,1 81|14 1 3 10
Dunova 100 % ]
140 § B11 | 60 | 960124 10,32{187,5| 70 | 46 |YGD [ 0B20 |7500{K4)61,1] - [176 7,9i1[],8 194 956 12,3; 51 8119
Dunova 100 % ; | L
11740 1 B12 | 70 |1071/1280,32{2188] 70 - 46l;YGD 0B20 |7500|K4170,11 - | 149! 85/105 178 110[131) 11 15 34
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Tabelle 3: Beispiele von Ausspinnungen mit Chemiefasern
~ Auflose- | : Garnungleich-
= ROTOR waze | & Festigket | Dehnung maBigkei
Matenial S [Nm|Tm| « [Vor|Ver| n SINm| «
= |SOLL{SOLL|SOLL{ Nm | zug |wmin @ E | Gam- n SIKT|IST{cN V% cN/| % V%]|CV% Dumn Dick Neps
¥1000, S0t wmin tex
Zellwolle
Rovisco L8 | 14| 449/1201025| 56 | 65 46 YGD|0B20 8000 G |146| 87)884 64 1221102 66107 1 1 4
Zw glzd. V4 140 | 854[135[0.30(133 | 60 46 !YGD|0S21D:7000} G {38.0| 81|316 7.7 120117 71[125 1 10 10
Bw/Zw 50/50 - \
Bwi/Zw 50/50 G12 | 20 | 537|120 |1017(1176{ 60 : 46 YGD |[0S21D;8000{ G |193{112|613 84 118 80 55(137 & 21 143
Bw/Zw 33/67 ‘
Bw/Zw 33/67 AM | 40 | 885/ 140(0,34({118 | 70 46 ;YGD0S21D 7500| G {39,2|136|225 81 : 88} 62 94 |141 15 13 101
—— - [N SR (S - 4 e - — _ 4 i B N . .
Bw/Zw 33/67 AS1 | 50 |1025| 145 (034|145 | 70 ' 46 [YGD|0S21D 7500| G {482(1221168 84 ' 81| 57 88161 59 97 407

Schwerpunkte, die beachtet werden miissen, sind:

— Einzugsbereich des Faserbandes,

— Auflosebereich und Fasertransport,

— Fadenbildung mit Drehungserteilung,

— Fadenbeanspruchung,

— Kreuzspulenbildung und Aufbau sowie Paraffinierung.

Werden diese Problemkreise entsprechend konstruktiv ge-
staltet, konnen Garne mit guten Verarbeitungseigenschaf-
ten mit hohen Rotordrehzahlen gesponnen werden.

Selbstverstindlich werden auch die Technologen und Ma-

schinenbauer weiter bestrebt sein, neue Erkenntnis zu ge-
winnen und in die Maschinen einzubringen. Genauso
~clbstverstiandlich sollte es sein, daf3 die Chemiefaserher-
~t¢ller versuchen werden, vor allem bei mattierten Fasern,
P'raparationen und Mattierungsmittel einzusetzen, die we-
niger aggressiv sind. Dartiber hinaus sollte in den Féllen, in
denen Stérungen des Spinnvorganges durch unzureichen-
de Priaparationen auftreten, nach Verbesserungen gesucht
werden.

Mit der Verwirklichung dieser Wiinsche wire dann ein
noch breiteres Feld fur den Einsatz von Chemiefasergarn
auch auf Rotorspinnmaschinen gefunden.

Korrosionsschutz —
Erosionsschutz

SCGHUTZAUSKLEIDUNGEN

fir Behilter, Wasseraufberei-
tungsapparate, Filtertrommeln,
Gewiirzautoklaven, Scheuer-
trommeln, Rohrleitungen, Ven-
tile, Pumpen, Siebtrommeln.

STATIONARE
GUMMIERUNGEN
fir die chemische Industrie

wie z. B. Bleich- und Stapel-
tiirme, Vorratsbehalter etc.

SEMPERIT

Aktiengeselischaft

1041 Wien, Wiedner HauptstraBe 63
Werk: 4021 Linz, Eduard-SueB-Str. 19

EROSTABIL® | SEMPRONIT®

Weichgummi | Kunststoff

® = Eingetragenes Warenzeichen
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Moderne Entwicklungen auf dem Cellulo-
sefasergebiet

Dr.H.J. Studt, Chemiefaser Lenzing AG, Austria

Die Viskosefaser ist die dlteste industriell hergestellte Chemie-
faser. Die Anfinge liegen in den 20er Jahren, der Aufschwung
begann in den 30er Jahren in Deutschland wihrend des 2. Welt-
krieges und nach dem 2. Weltkrieg im iibrigen Europa undin USA.
Heute gibt es eine Anzahl von Vorhaben zum Bau von Viskose-
faserfabriken in den wirmeren Entwicklungsldndern (Siidost-
asien, Stidamerika). Die Viskosefaser ist dhnlich der Baumwolle
und wird auch in textilen Einsatzgebieten in Konkurrenz zur
Baumwolle eingesetzt. Die Viskosefaser kann gleichmaBiger als
die Baumwolle und in einem groflen Typenreichtum hergestelit
werden, sodaf sie sich heute auch andere Einsatzgebiete in der
Technik (Férderband, Keilriemen, Fahrradreifen, Rolltreppen)
und auf dem Non-wovens-Gebiet (Hygienesektor, Medizin u. 4.)
erobert hat.

Die Rohstoffe zur Herstellung der Cellulosefaser sind alle vom
Erdol unabhéngig. Der Zellstoff wird in der Natur laufend nach-
gebildet. Die Viskosefaser verbraucht zu ihrer Herstellung am
wenigsten Energie unter allen vergleichbaren Fasern, was bei den
steigenden Energiepreisen von grofier Bedeutung ist.

Man hat in den Herstellungsverfahren grofie Fortschritte erzielt.
So kann man im Gegensatz zu frither den Viskoseherstellungs-
prozef vollstandig kontinuierlich ablaufen lassen, ohne Nachteile
in der Qualitat zu bekommen. Es gibt heute ebenfalls eine Anzahl
von Filtrationsmdglichkeiten, die kontinuierlich ablaufen und
hervorragende Viskosen ergeben. Ebenso gibt es gute Ansatz-
moglichkeiten, um Sparviskosen herzustellen, um dadurch den
Rohstoffeinsatz zu reduzieren.

Ferner erscheint der Einsatz neuer Lisungsmittelsysteme mog-
lich sowie der Einsatz eines Trockenspinnverfahrens.

. Zur Erzeugung groBer Mengen Viskosefasern ist man im allge-
meinen nicht den Weg des Schnellspinnens, sondern den Weg zur
GroBlochdiise gegangen.

Die Problematik der Viskosefaserherstellung lag in der Be-
lastung der Umwelt, dies galt sowohl fiir die Zellstoff- als auch
fir die Faserherstellung selber. Man hat heutzutage fiir die
Zellstoffherstellung Verfahren, welche Abwasser und Abluft
kaum noch nennenswert belasten und wirtschaftlich durchaus
rentabel durchgefiihrt werden kénnen. Dies gilt auch fiir die
Viskosefaser. Der Schwefelkohlenstoff kann sicher in erheb-
lichem Ausmafl zuriickgewonnen werden. H:S fithrt man in
Schwefel bzw. Schwefelsaure iiber, und Na2S0as 1ift sich
grofitenteils abscheiden, ebenso die Hemicellulose, die dann
chemisch weiterverarbeitet werden kann.

Die urspriinglich auf dem Markt befindlichen Fasern sind
qualitativ erheblich verbessert und durch ganz neue Typen stark
erweitert worden. Neben den schon bekannten Polynosic- und
Modalfasern gehéren hierzu noch Quellfasern, schwerentflamm-
bare Fasern, Hohlfasern, Rontgenkontrastfasern, graphitierte
Viskosefasern und hochfeste Viskosefasern.

Viscose fibre is the oldest commercially produced man-made
fibre. The beginnings of its production go back to the twenties, a
boom set in in Germany in the thirties and in the rest of Europe and
the USA during and after World War I1. Today, there exist a num-
ber of projects for the construction of viscose fibre plants in the
hotter developing countries (South-East Asia, South America).
Viscose fibre is similar to cotton and is used to compete with
cotton in textile applications. Viscose fibre can be produced more
uniformly than cotton and in a wide range of different types, so
that it has nowadays also penetrated into other fields in techno-
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logy (conveyor belt, V-belt, bicycle tyres, escalators) and into the
field of non-wovens (hygiene, medicine etc.).

The raw materials for the production of cellulose fibre are all
independent of natural oil. Pulp is continually regenerated in na-
ture. Of all comparable fibres, viscose fibre is the one that con-
sumes least energy during its production, which is of vital impor-
tance at a time of increasing energy prices.

Large progress has been made in production processes. Unlike
previously, the viscose production process can be absolutely con-
tinuous without any adverse effects on quality. There is now also a
number of filtration alternatives which proceed continuously and
give excellent viscose. A number of good recipes are known for the
production of cheap viscose saving raw material.

Besides, the use of new solvent systems appears to be possible as
well as the use of a drv spinning system

For the production of large quantities of viscose fibres, it is not
fast spinning but the large-number-orifice spinneret process that
is generally applied.

The problem of viscose fibre production used tolie in environmen-
tal pollution, both by pulp production and by fibre production
itself. Nowadavs. however. there are processes of pulp production
by which waste waterand air are hardly polluted to any substantial
degree and which from an economic point of view, too, are paying.
This is also true for viscose fibre. Carbon disulfide certainly can be
recovered to a substantial degree. H2S is converted into sulfur or
sulfuric acid and NazSOs can be separated to a great extent as can
hemicellulose which is then chemically further processed.

The quality of the original market fibres has been considerably
improved and their range has been widely extended by completely
new types. Apart from the well-know polynosic and modal fibres,
they include hihgly-absorptive fibres, flame-retardant fibres,
hollow fibres, fibres visible on X-ray photographs, graphitecon-
taining fibres and high-tenacity viscose fibres.

Einleitung

Die Cellulosespinnfaser ist die dlteste industriell herge-
stellte Chemiefaser. Man begann Mitte der zwanziger
Jahre mit der Produktion. Die Cellulosefaser wird heute
fast ausschlieilich nach dem Viskoseverfahren herge-
stellt. Der erste Aufschwung dieser Faser erfolgte in den
dreifliger und dauerte bis in die flinfziger Jahre, dann ist
sie durch die stiirmische Produktionssteigerung der Syn-
thesefaser etwas in den Hintergrund getreten. Es gab so-
gar Fachleute, die meinten, daB die Cellulosefasern ganz
von den Synthesefasern ersetzt werden kénnten. Dies ist
jedoch nicht der Fall, wie die Abbildung 1 zeigt.

Der Weltmarktanteil war 1978 bei ca. 30% von alle an-
deren hergesteliten Spinnfasern. Es werden durchaus An-
strengungen unternommen, die Produktion von Viskose-
fasern zu vergroBern. Neue Fabriken sind in den Indu-
strieldndern in den letzten beiden Jahrzehnten kaum ge-
baut worden, jedoch ist die Produktion in den bestehen-
den Fabriken teilweise erheblich ausgeweitet worden,
und in den Entwicklungsléndern sind Neubauten geplant.

Was sind die Griinde fiir die Zuriickhaltung beim Neubau
von Cellulosefaserfabriken? Zum einen ist auf dem Faser-
markt eine gewisse Sattigung erreicht, zum anderen sind
Investitionen fiir Neubauten auf dem Viskosefasergebiet
wegen der Umweltschutzmainahmen relativ hoch. Die
Verfahren zur Vermeidung einer Umweltverschmutzung
sind im allgemeinen entwickelt, wie spéter noch gezeigt
werden soll.

Es sprechen viele Punkte fiir die Vorteile der Viskosefa-
sern. Erstens hat die Viskosefaser im Gegensatz zur Syn-
thesefaser einige bemerkenswerte Eigenschaften, wiez. B.
die weitaus héhere Wasseraufnahme, die sich auch noch
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erheblich modifizieren 1af3t, auflerdem sind die Rohstoffe
fiir die Cellulosefaserherstellung praktisch vom Erdol
unabhingig. Die Hauptrohstoffe, wie Zellstoff, CS2, Na-
tronlauge und Schwefelsdure, haben nicht das Erddl als
Grundlage fiir ihre Herstellung, und sie sind verhiltnis-
méfBig preisgiinstig einzukaufen, verglichen mit den Roh-
stoffen der Synthesefasern.

Wie Vergleiche bei den Faserherstellern ergeben haben,
benotigt man zur Herstellung von Viskosefasern den ge-
ringsten Energieverbrauch, verglichen mit den anderen
Chemiefasern. Den Energieverbrauch berechnet man da-
bei von der Celluloseherstellung bis zur Erzeugung der
fertigen Viskosefaser, sowie bei der Synthesefaserherstel-
lung von der Monomerherstellung ausgegangen wird und
die Erzeugung der fertigen Faser erfafit. Dieser Vorteil der
Cellulosefasern gegeniiber den Synthesefasern ist bei stei-
genden Energiepreisen nicht zu unterschatzen.

Mio. Tonnen
3 -

PES
32°%
Ccv

29°%

1 PAN
2+ 2o

PA
8°%

PP

u.a.
7°%s

Il 1 1 1 | 1 1

‘35 1940 45 1950 '55 1960 '65 1970 '75 1980

Abb. 1: Entwicklung kiinstlich erzeugter Spinnfasern 19301978

Verfahrensstufen

Man hat bei der Herstellung der Viskosefaser in den ein-
zelnen ProzeBstufen (Abb. 2) erhebliche Fortschritte er-
zielt, sodaBl dadurch die Qualitdt der Fasern wesentlich
angehoben werden konnte. Die Produktivitdt in den
Betrieben wurde erheblich verbessert, und es wurden die
Voraussetzungen fiir eine Anzahl von Spezialfasern ge-
schaffen.

Wihrend man frither praktisch nur Trockenzellstoff ein-
gesetzt hat, geht man heute auch von NaBzellstoff aus, be-
sonders in Viskosefaserfabriken, die im Verbund mit einer
Zellstoffabrik arbeiten. Dadurch konnen nicht nur 6ko-
nomische Vorteile erzielt werden, sondern auch qualita-
tive.

Ganz wesentliche Verbesserungen wurden durch die Ein-
fithrung des kontinuierlichen Anmaischens, verbunden
mit einer sehr starken Automatisierung (Abb. 3), erzielt,
was auch erhebliche Personaleinsparungen mit sich
brachte.

Zellstoft (92-97kg atro) E Verpacken I

i
[A|kalisierung J»NaOH(SO-SOkg)L Offnen J

Alkalicellulose

kond.Viskosefaser (~11%

HZO)
Trocknen I

Vorreifen

l

[Xanthogenierung }- CS, (30-35kg)
1

.._.._.
—

Avivieren
Cellulosexanthogenat Bleichen
4 Entschwefeln
[ Losen JeL‘oselauge Regenerieren
i
Vickose 1
[ Filtrieren ] [ StapelschneidenJ

l

l Nachreifen J i Verstrecken I

Viskosefaser
[ Entluften J

H,50,, (65-78kg]

Na,S0,,
2 ZnS0,(1-2 kg)

€Sy +HYS
teilw.Ruckgew.

::1 Viskosefaserspinnen

Abb. 2: Viskose-Stapelfaser-Erzeugung
(Verbrauch = kg/100 kg kond. Faser)

Das Abpressen der Alkalicellulose erfolgt heute iiber sehr
leistungsfahige Pressen, die nur sehr selten iiberholt wer-
den muissen.

Von den verschiedenen Systemen zur Vorreife der Alkali-
cellulose sei die sogenannte Trommelvorreife zu nennen.
weil dabei eine sehr gute Temperatursteuerung moglich
ist.

Die Verwendung der von Sihtola entwickelten Dop-
pelalkalisierung oder eines als ,Verdiinnungsalkalisie-
rung” bezeichneten Verfahrens erlaubt es, Viskosen unter
wesentlich verringertem Rohstoffeinsatz (NaOH und CSz2)
herzustellen. Die Griinde sind in der gleichmaBigeren Sul-
fidierung zu suchen.

Abb. 3: Steuer- und MeBwarte der Viskoseabteilung der Chemie-
faser Lenzing AG
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Xanthatmaschinen, Baratten, Simplexmaschinen und
Wetchurn sind die am haufigsten gebrauchten Sulfidier-
apparate, wobei es méglich ist, Viskose fiir 50 und mehr
tato Viskosefasern in einem einzigen Sulfidierapparat
herzustellen.

Bei der kontinuierlichen Sulfidierung kann der gesamte
Sulfidierprozefl auf nahezu fiinf Minuten Reaktionsdauer
herabgedriickt werden.

Das von Du Pont entwickelte Férderbandverfahren und
auch das Kneterverfahren spielen eine wichtige Rolle.

Bei der Herstellung sogenannter Sparviskosen arbeitet
man unter Verringerung des Rohstoffeinsatzes, unter Ver-
wendung von billigen Zellstoffen oder durch Heraufset-
zen des Cellulosegehaltes in der Viskose.

Esist ebenfalls moglich, von Zellstoffen mit 90— 91 % a-Ge-
halt Viskosefasern zu produzieren, die eine sehr hohe Fe-
stigkeit haben (mindestens 36 cN/tex).

Bei einer richtigen Kombination von Sulfidierung und
Loserei sind durchaus Viskosen herzustellen, die schon
nach einer Filtration mit gutem Ergebnis zu verspinnen
sind.

Die friiher iiblichen Filterpressen, die oft neu gepackt

werden miissen, sind heute vielfach durch kontinuierliche
Filter ercetzt Eine weite Vorhrcnfnhd hat das Fundafilter

L 280 SIS VA . DillC WEIE VeI DICIRIlg f1al Uas T uililaliauge

erfahren, welches mit PVC-Pulver arbeitet.

Eine andere Losung stellen die Viskomatikfilter dar, die
mit einem Metallsieb arbeiten und kontinuierlich riickge-
spult werden. Ferner gibt es Filter, die auf Basis geprefiter
Metallplatten arbeiten.

Die verschiedenen Filtersysteme unterscheiden sich er-
heblich, was sich auf die Qualitit der damit filtrierten Vis-
kose auswirkt und auf die Kosten, die bis auf weniger als
die Halfte gesenkt werden kénnen.

Um die Produktion von Viskosefasern an einer einzelnen
Maschine anzuheben, gibt es zwei Wege: entweder man
erhoht die Spinngeschwindigkeit oder man erhoéht die
Lochzahlen an einer einzelnen Diise; beide Wege sind
moglich, aber nicht einfach.

Beim Spinnen mit 100.000 Loch pro Diise ist es heute mog-
lich, tiber 50 tato auf einer Straf3e herzustellen.

Ferner geht man den Weg zu Galettenspinnmaschinen
und verwendet Maschinen mit zwei und drei Streckba-
dern, um zu besseren Faserfestigkeiten zu gelangen.

Bei den Nachbehandlungsstraflen baut man wegen der
GleichmiBigkeit des Vlieses vorwiegend Siebbandwi-
schen.

Heute steht der Trockner als grofier Energieverbraucher
im Mittelpunkt vieler Uberlegungen, aber auch die Ein-
haltung kleinerer Toleranzen beim Feuchtigkeitsgehalt
der Fasern erfordert ebenfalls Sondermafnahmen bei die-
ser ProzeBstufe.

Fiir die Verpackung haben heute beschichtete Polyolefin-
gewebe Jute weitgehend ersetzt. Die Stahlverpackungs-
binder durch Syntheseverpackungsbiander auszuwech-
seln, steht wegen der Verletzungsgefahr beim Offnen der
Ballen vielfach zur Diskussion.

Sie konnen daraus ersehen, dafl sich die klassische Vis-
koseherstellung in jedem einzelnen ProzeB erheblich ge-
andert hat und daf3 Fabriken, die heute gebaut werden,
nur noch wenig mit Fabriken, die kurz nach dem zweiten
Weltkrieg errichtet wurden, gemein haben.

In den letzten Jahren beschiftigt man sich sehr intensiv
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mit anderen Ldsungsmittelsystemen als NaOH und
Schwefelkohlenstoff. Diese neuen Systeme verkiirzen im
allgemeinen die ProzeBdauer und arbeiten mit erheblich
hoheren Rohstoffkonzentrationen. So ist es moglich,
30%ige Zellstofflosungen herzustellen.

Diese neuen Losungssysteme, bei denen man mit sehr viel
hoheren Konzentrationen an Zellstoff in der Losung ar-
beitet, erfordern wegen der hohen Viskositiat der Losung
Spinntechnologien, die man auch bei Schmelzspinnver-
fahren der Synthesefasern anwendet. Derartige Fasern
sind nur noch mit Extrudern herzustellen.

Chemikalienriickgewinnung

Der Chemikalienriickgewinnung kommt heute weltweit,
aus Grinden des Umweltschutzes und Fragen der Wirt-
schaftlichkeit, erhéhte Bedeutung zu.

Auch in Verbindung mit der Herstellung der Viskosefa-
sern wurde eine Reihe von Prozessen entwickelt, die der
Chemikalienverwertung und -riickgewinnung dienen
(Tab. 1).

Tabelle 1: Chemikalienverwertung und -riickgewinnung bei der
Viskosefaserherstellung

1. Spinnbadaufbereitung -~ Na2504-Erzeugung:

— Eindampfung
— Kristallisation
(NapS0410 Hp0)
— Kalzinierung
NazSOl. (bis zu 70% des Anfalis)
Verkauf an Waschmittel-u. Glasindustrie
2. CS2~Riickgewinnung: (bis zu 60° des Einsatzes)

— Kondensation
— Kohleadsorption
(z.B. Supersorbonverfahren)

3. HpS-Verwertung: (bis zu 90% des Anfalls)
— NaOH-Absorption zu Nay$

(Verwendung als Entschwefelungsbad )

— Absorption- Oxidation zu S
(Ret- oder Catabanverfahren)

— Thermische Oxidation zu S oder S09
(Claus-Ofen; Verbrennung)

4. Zn-Rickgewinnung aus Abwassern:

— Extraktion Uber Organokomplexe
(Walberg-Verfahren; Flissig-Membran-Permeation)

— lonenaustausch
— Zn(OH)y- oder ZnS-Fallung

5. Abtrennung und Verwertung von Hemicellulose:

— Dialyse oder Ultrafiltration der Maischlauge
und Alkoholfallung (Hydrolyse zu Zuckern)

Teilweise arbeitet man mit Direktkondensation von CSz,
das aus dem Spinnkabel in den dem Spinnbad nachge-
schalteten Verstreckbiadern ausgedampft wird. Ander-
seits versucht man, das Luftvolumen iiber den Spinnbad-
wannen zu verkleinern, um die Absaugung von CS2 und
H=S 7u erleichtern.

Wahrend in fruherer Zeit die Aufbereitung der Spinnbd-
der nur nebenbei betrieben wurde oder auch nicht, muf}
man heute aus Umweltschutzgriinden und aus Fragen der
Wirtschaftlichkeit dies mit modernster Verfahrenstech-
nik betreiben. Es ist moglich, die Spinnbéder in bezug auf
den Dampfverbrauch sehr rationell einzudampfen.
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Auch hier gilt es, moglichst das noch in der Faser enthal-
tene CS:z in konzentrierter Form abzusaugen und die an-
deren ausgewaschenen Chemikalien, wie Na2SO4 und
ZnSO0a, einer wirtschaftlichen Riickgewinnung zuzufiih-
ren.

Man beniitzt hiezu vielstufige Verdampfer, wobei man in
der Praxis nur noch 0,35 t Dampf zur Verdampfung von 1t
Wasser bendotigt.

Daran schliefit sich eine Na2SOs-Riickgewinnung an. Es
ist heute moglich, 70 % des Na2SOs und mehr zuriickzuge-
winnen und dadurch die Fliisse zu entlasten. Dadurch
werden natiirlich auch die H2SOa-Verluste betrachtlich
reduziert, und es wird gleichzeitig die Menge des zuriick-
gehaltenen Zinks vergrofert. Allerdings sind hier noch
Sondermafnahmen notwendig, um den Abwasservor-
schriften beziiglich des Zinks zu geniigen. Man kann das
Zink als Hydroxid oder Sulfid aus den Abwéssern aus-
fallen.

Die Schwefelkohlenstoffriickgewinnung erfolgt durch
Kondensation oder Adsorption. Dies ist bis etwa 65 % des
eingesetzten CS2 moglich. Den restlichen Schwefelkoh-
lenstoff kann man durch Verbrennung zu SOz in Schwe-
felsaure umwandeln. Dieselbe Methode eignet sich fiir die
H2>S-Verwertung.

Die Hemicellulose, die frither nur durch Dialyse entfernt
worden ist, ist heute auch durch Ultrafiltration aus der
Natronlauge zu entfernen, und diese kann dann eventuell
weiter zu Zucker verarbeitet werden.

Insgesamt gesehen, erfordert heute bei der Viskosefaser-
herstellung die Chemikalienriickgewinnung und Neben-
produkteverwertung eine eigene Fabrik. Die Umwelt-
schutzprobleme sind technisch lésbar, erfordern aber
Geld und Zeit.

Ich habe mich bemiiht, Thnen einen Uberblick iiber die
Schwerpunkte, die bei der Herstellung der Cellulosefa-
sern beachtet werden miissen, zu geben, und Sie konnen
daraus entnehmen, daB es in dieser Hinsicht vielfaltige
Bemiihungen gibt. Das hat zur Folge, daf} die Qualitat der
Fasern immer weiter verbessert wird, und es ist auch die
Voraussetzung fiir die Produktion von Spezialfasern, die
ganz neue Einsatzgebiete zu erobern versprechen.

Fasertypen

In den letzten Jahren ist eine bemerkenswerte Anhebung
der Festigkeit erfolgt, und zwar bei der sogenannten
Baumwolltype. Wahrend frither ein Niveau von 21 — 23
cN/tex iiblich war, sind heutzutage einige Faserhersteller
dazu tUibergegangen, dieses Niveau auf 25 — 28 cN/tex an-
zuheben (Abb. 4).

Diese Entwicklung ist erzwungen worden durch die er-

cN/tex HM - Typen

B Dehnung 12 - 15 %
Modalfasern N

\ Poiynosic - Typen
Dehnung 10 - 12 %

Viskosenormalfasern
Debnung 1950- 1960 18- 20 %
—u— 1961- 1980 15-17 %

1950 1960 1970 1980

Abb. 4: Entwicklung der Faserfestigkeit von Viskosenormalfa-
sern und Modalfasern zwischen 1950 und 1980

heblichen Geschwindigkeitserhohungen in der Faserver-
arbeitung, dem Trend zu immer feineren Garnnummern
auf dem europiischen Textilmarkt und nicht zuletzt
durch die stindig wachsende Konkurrenz der syntheti-
schen Fasern.

Die Viskosefaserproduzenten machten vielfiltige An-
strengungen, dieser mehrfachen Herausforderung zu be-
gegnen. Die beachtlichste Entwicklung der letzten Jahre
ist sicher der Durchbruch der HWM-Fasern (Modal) und
Polynosicfasern auf dem europdischen Textilmarkt. Diese
beiden Fasertypen sind der Baumwolle sehr dhnlich im
E-Modul, speziell auch im nassen Zustand, in der Wasch-
bestindigkeit und im Griff. Sie sind, im Gegensatz zu den
normalen Viskosefasern, auch mercerisierbar. Thre Festig-
keiten liegen mit 36 — 42 cN/tex sehr hoch.

Beide Fasertypen werden daher sehr haufig in Mischun-
gen mit Baumwolle und Polyesterfasern beniitzt.

Der HWM-Faser (Modal) wird heute der Vorzug gegeben
sowoh! aus produktionstechnischen Griinden — sie lassen
sich wesentlich kostengiinstiger und mit wesentlich gerin-
geren Umweltproblemen produzieren — als auch wegen
ihrer ausgewogeneren Eigenschaften.

Der Einsatz von Modalfasern erfolgt heute in vielen Ge-
bieten, wie z. B. DOB, Hemdenstoffe, Bettwiasche, bevor-
zugt dort, wo Waschbestindigkeit und Pflegeleichtigkeit
gefordert werden.

Die Tabelle 2 gibt eine Ubersicht iiber die bevorzugten
textilen Einsatzgebiete der Modalfasern im Vergleich zu
den normalen Viskosefasern.

Tabelle 2: Textiler Einsatz von Normalviskosefasern und Mo-
dalfasern

Viskosefasern Modalfasern

100% od.in Mischung Anteil:#50% 100% od.in Mischg. Anteil:850%
Garnnummer: grob - mittel Garnnummer: mittel- fein

Einsatzgebiet

100 %. mit CO od. PES
mit CO od. Synth.

100 %, mit CO od. PES
100 %, mit CO od. Synth,
mit WO (od.PES)

100 %, mit CO od.Synth.
Cauch Systemmischungen }

mit CO od. Synth.

Leichtgewebe
DOB - HAKA
mit PES (0od. WO

mit CO od. Synth.
tauch Systemmischg.)

DOB - Masche

Jersey - Wasche
Sport - Kleidung
Freizeit - Web mit CO od. Synth.

Freizeit- Strick = =------— mit Acryl od. WO
mit Visk.- Fil.

100 %, mit CO

mit Visk. - Fil.
mit CO

Futterstoffe

Plisch - Frottee
(Florbildung)

Bettwische mit CO od. PES

In den fritheren Jahren war die Mischung 70 % Polyester :
30% Viskosefasern iiblich. Mit der Verbesserung der nor-
malen Viskosefasern und dem Einsatz von Modalfasern
verschoben sich die Mischungsverhiltnisse zugunsten der
Cellulosefaser. Heute wird die Mischung 50 : 50 durchaus
praktiziert. Fiir eine Reihe von Einsatzgebieten werden
die Modalfasern erfolgreich in der Mischung 70 % Modal :
30% Polyester und in verschiedenen Artikeln sogar rein in
100% eingesetzt.

Diese Entwicklung kam den sténdig steigenden Qualitats-
anforderungen an Textilien, insbesondere beziiglich des
Tragekomforts, sehr entgegen. In den letzten Jahren gab
es gleichzeitig einen Trend zu feineren Garnnummern,
was eine entsprechende Verschiebung im Typenpro-
gramm der Hersteller zur Folge hatte, wie das in Abbil-
dung 5 gezeigte Beispiel demonstriert.

In den letzten Jahren kamen weitere Varianten von baum-
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wollahnlichen Viskosefasern auf den Markt. Es handelt
sich hierbei um hochgekrauselte Mcdalfasern, um eine
Mischtypefurdie spezielle VerwendungmitPolyesterund
eine Hohlfasertype. Diesen Fasern sagt man eine bessere
Deckkraft, bedingt durch hohere Krauselung oder hihe-
res Faservolumen, nach

*/a

100
Faserfeinheit
1,7 dtex
50 +
7. 19-33dtex
) > 5.5 dtex
. .
sm w75 1980

Abb. 5: Produktionsanteile verschiedener Viskosefasertypen bei
der Cherniefaser Lenzing AG

Eine sehr wichtige Erganzung des Faserangebotes fiir den
textilen Bereichist die schwerentflammbare Viskosefaser.
Die Schwerentflammbarkeit dieser Faser bleibt auch
nach vielen Waschen erhalten, da das feste, unlosliche
Flammschutzmittel in der Faser fest verankert ist. Die
Festigkeits- und Scheuereigenschaftender Faser werden
durch die Einspinnung des Flammschutzmittelsnatiirlich
herabgesetzt, wodurch ihre Einsatzmoglichkeiten in
100 %iger Form beschrankt sind. Fiir Einsatzgebiete. wo
entsprechende Gebrauchstiichtigkeiten gefordert wer-
den, sollte die Faser stets mit Wolle oder bestimmten
schwerentflammbaren Synthesefasern gemischt werden.
Die erzielbare Schwerentflammbarkeit in 100%und in
Mischung wird durch Ahbildung 6 illustriert.

Abb. 6: Schwerentflammbarkeitvon Geweben aus Lenzing Vis-
KOose FR bzw. aus Mischungen mit Nomex oder Schurwol-
le (250g/m?)
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In Mischung mit Wolle wird die Faser beispielsweise in
Polsterbezugsstoffen, die fiir die Flugzeugausstattung
und den Objektbereichverwendet werden, bereits erfolg-
reich eingesetzt. Im Schutzbekleidungsbereich und im
militarischen Sektor laufen erfolgversprechende Ver-
suche unter Verwendung von verschiedenen Fasermi-
schungen.

Des weiteren sind an dieser Stellenoch die spinngefdrbten
Viskosefasern anzufithren, die eine groBe Verbreitung ge-
funden haben. Die Viskosefaserherstel lungstechnologie
eignet sich besonders fiir die Spinnfarberei.

Die Viskosefaserindustriehat in den letzten Jahren grofie
Anstrengungen unternommen, ilire dominierende Posi-
tion im europaischen Vliesstoffmarkt abzusichern. Der
vielfiltige Einsatz der Viskosefasernindiesem Gebietist in
Tabelle 3gezeigt.

Tabelle 3 Einsatz yon Viskosefasern und Viskosespezialfa-
sern im Viiesstoffsektor

Einsatz Viskosefosern Viskosespeziolfosern

Watte Wo%,odmt CO  --mmmmm---
Tampon 100% erhishte  Saugfahigkeit
Hittviies 100% erhbhte Saugfahigkeit
Medizin und  100%.0d. mit Synth. erhohte Saugfdhigkeit
Sanitér

Wischtuch 100%,0d. mit Synth. , erhdhte Saugfdghigkeit

100%, od. mit Synth. verminderte Saugfihigkeit

Einlagevliese )
100%. od.mit Synth

Heimtex 100%,0d.mil Synth. = =======---
Filter 100%, od. mil Synth ~ ====mmmees
Schuhe, 100%, o¢l. mit Synth. Nodal. 100 %, od. mit Synth.

synth. Leder

Beschichtungs- 100% od. mil Synth.
grund

Einevielversprechende Neuentwicklung sind die Quelifa-
sertypen, die nicht nur ein hoheres Wasseraufnahmever-
mogen — es kann bis zum 2Yzfachen Wert der normalen
Viskosefaserngehen —sondernauch eine erheblichhohere
Saugfihigkeit (Wasseraufnahmegeschwindigkeithaben
(Tab. 4). Diese Fasertypen sind pradestiniert fiir den Hy-
gienebereich, wie Damenbinden, Tampons und Babywin-
deln, wo sie den Tragekomfort erheblich verbessern. Sie
eroffnen jedoch auch fiir den gesamten sanitaren und
medizinischen Bereich und fiir Wischtiicher sehr inter-
essante Produktverbesserungen.

Fiir den medizinischen Bereich wurde die Rintgenkon-
trastfaser als weitere Spezialfaser entwickelt. In dieser
Faser ist eine beachtliche Menge BaSO« eingesponnen,
und sie wird zum Signierenvon Tupfern fiir Operationen
verwendet. Nach der Operationkann mittels Rontgenauf-
nahmen festgestellt werden, ob auch tatsachlich alle
Tupfer wieder entfernt worden sind. Auf diesem Gebiet

Tabelle 4: Eigenschaften von Viskose- und Viskosequellfasern

[ Viskosefaser Quellfaser

Eigenschaft normal Type Q Type QV
Titer, dtex 5.50 5.65 5.60
Reissfestighkeit, cN/tex - kond. 21.2 26.8 21.9
- nass 13.2 17.2 121
Reissdehnung, %o - kond. 18.2 14.3 158
- nass 23 107 8.9
Wasserrickhalteverméagen, %o 96.0 HE5 1mna
Synginawerte 1 min. 4.7 5.4 7.6
3 min. B.2 10.7 15.5
15 min, 10.9 14.7 18.3
Aufnahme, g 14.6 19.2 23.7
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gibt es mengenmallig keine riesigen Absatzchancen, es
zeigt aber die Vielseitigkeit der Cellulosefasern.

Eine weitere Spezialfaser fiir den technischen Einsatz ist
die graphitinkorporierte Faser. Diese Faser enthilt bis zu
40 % Graphit, was ihr eine Oberfliche mit hoher
Schmierfihigkeit verleiht. Gleichzeitig geht natiirlich
durch den hohen Fremdstoffgehalt die Festigkeit zuriick.

Tabelle 5: Einsatz verschiedener Viskosefasern intechnischen

Einsatzgebieten
Einsatz Viskosefasern Modalfasern
Nghgarne smmmenees 100 %
Kobelisolation ~ =~=------- 100 %
Beschichtungs - 100 % 100 %
grund
Gummiverstor - ---------- 100 %

kung

Die Festigkeit mufi allerdings nur so hoch sein, dafl eine
einwandfreie Verspinnung moglich ist. Dieses Ziel er-
reicht man durch geeignete Herstellungsbedingungen.
Diese Faser findet fiir Kurbelwellendichtungen Verwen-
dung.

Die Modal- bzw. HWM-Fasern haben nicht nurim textilen
Bereich, sondern auch im technischen Einsatz Bedeutung
erlangt (Tab. 5).

Auf Basis der Modalfasertechnologie lassen sich auch Fa-
sern mit noch hoéherer Festigkeit spinnen, die besonders
fiir den technischen Einsatz geeignet sind. Es werden, ab-
hingig vom eingesetzten Zellstoff, Festigkeiten von
40 cN/tex und hoher erreicht.

SchlieBllich mochte ich noch die Bemiihungen einiger Her-
steller erwidhnen, die sich mit Fibrids beschiftigen, und
auf Ubergangsgebieten, welche zwischen Faser und Zell-
stoff liegen, arbeiten.

Zusammenfassung

Es steht jedes Unternehmen unter dem Druck, die Kosten
zu reduzieren, indem es Rohstoffe und vor allen Dingen
auch Energie einspart. Durch die neuen Verfahren konnte
gleichfalls die Produktion pro Mitarbeiter wesentlich er-
héht werden.

Auflerdem kann man sagen, daB die Probleme des Um-
weltschutzes einer Losung entgegengehen. Es ist eine Fra-
ge des Geldes, bis zu welchem Zeitpunkt die Fabriken mit
entsprechenden Riickgewinnungsverfahren ausgestattet
sind. Unter Umstinden tritt der Fall ein, da3 beispiels-
weise eines Tages soviel Na2SO4 hergestellt wird, dal es zu
erheblichen Uberschiissen kommt, was zu Uberlegungen
in bezug auf die Verwendung von Naz2SQs zwingt.

Der Rohstoff Holz ist im Vergleich zu Erdél verhaltnis-
maBig schnell nachgebildet. Natrium und Schwefel geho-
ren zu den am héufigsten vorkommenden Elementen auf
der Erde, sodafl beziiglich dieser Rohstoffe kaum ein Man-
gel zu erwarten ist.

Original HUTH Packungen
und Dichtungen unter Einsatz von
Lenzinger PTFE-Garnen sowie
antihaftender Beschichtungen auf
PTFE-Basis mit hoher Lebensdauer

W.E. HUTH GmbH
Beschichtungs- und Dichtungsfabrik

Percha, Schiffbauerweg 5, Postfach 1329
D—8130 STARNBERG

Telefon 08151/3321

Telex 05-26414
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Wissenschaftliche Grundlagen zum Trok-
kenhitzetransferdruck von Polyester-Cel-
lulose mit Dispersionsfarbstoffen

Prof. Dr. H Baumann, Ch. Fuchs, E. Korte,
A Joeris

Lehrgebiet fur Textilchemie und Makromolekulare Che-
mie der TH Aachen, Deutsches Wollforschungsinstitut an
der TH Aachen

Herrn Prof. Dr. Ing. Dr. h.c. mult. H. Zahn zum 65. Ge-
burtstag

Der Trockenhitzetransferdruck ist ein umweltfreundliches Ver-
edlungsverfahren. Dabei werden sublimierbare Dispersionsfarb-
stoffe auf Papier gedruckt. Das bedruckte Papier wird mit
dem textilen Substrat auf geeignete Temperatur erhitzt, sodafi der
Gasphasentransfer der Farbstoffe vom Papier auf das Textilge-
webe erfolgen kann. Im Falle der thermoplastischen Polyester-
faser werden die Farbstoffmolekiile beim Gasphasentibergang
von der Faseroberfliche absorbiert und diffundieren danach ins
Faserinnere. Mit Hilfe der statistischen Versuchsplanung wird
unter Einsatz verschiedener Farbstoffe und Variationen verschie-
dener Versuchsparameter sowie unter Vakuum der Gasphasen-
ibergang erforscht. Aus den Ergebnissen kénnen optimale Be-
dingungen zum Bedrucken von Polyester abgeleitet werden.

Im Falle der hydrophilen Baumwolle hingegen wird der Farbstoff
nicht ausreichend fixiert. Dies gelingt erst dann, wenn die
Cellulose modifiziert wird. In unserem Falle wird dies erreicht
durch spezielle hydrophobe Acyllierungsreagenzien; dabei
braucht nur 1/30 der Hydroxylgruppen der Cellulose umgesetzt
zu werden.

Es wird aulerdem iiber die Verdnderung der textilen Eigenschaf-
ten beider Materialien beim Umdruck berichtet.

The dry heat transfer printing process is an ecologically
acceptable finishing process. Sublimatable dispersion dyes will
be printed on paper, the printed paper and the textile will be
brought together and heated to temperatures where the gas phase
transfer of the dyestuff from the paper to the textile material can
occur. Using thermoplastic polyester fibres astextile substrate, the
dyestuff will be absorbed during gas phase transfer from the
surface of the textile material and then it diffuses into the interior
of the fibre. With the help of a statistical experimental planning
method we have investigated the influence of different types of
dyestuffs and different variables, such as temperature, time and
vacuum on the gas phase process. The results give informations
about the optimal conditions to print polyester.

In contrast to polyester the hydrophilic cotton fibre has
practically no affinity to disperse dyes. The affinity can be
increased by modifiying the cellulose with hydrophobicacylation
reagents and this can occur when only 1/30 of the OH groups of the
cellulose has been acylated. Besides this it will be reported about
some changes of textile properties of both fibres during the
printing process.

1. Einleitung
1.1 Aligemeines

Unter dem Begriff Transferdruck versteht man alle
Moglichkeiten der Farbstoffiibertragung von einer Ober-
flache zur anderen, wobei die eine Oberflache als Farb-
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stoff- und Designtrager dient, von der der Farbstoff durch
unterschiedliche Techniken auf die Textiloberflache
transferiert wird.

Als Farbstoff- und Designtriger dienen u.a.Farbmassen-
walzen, Kunststoffilme, thermoplastische Binder oder
Kleber bzw. andere Klebe-, Lose- oder Textilhilfsmittel,
die bis auf den ersten erwihnten Fall fast ausschlieBlich
auf den Farbstoffzwischentrager Papier angewiesen <ind

Der Farbstoffubergang vom Designtriger auf die Textil-
oberflache kann u.a.erfolgen durch: Hitze, Vakuum, heif3e
stromende Gase, Druck und Feuchtigkeitseinwirkung,
wobel entweder nur der reine Farbstoff libertragen wird
oder der Farbstoff mit den Hilfssubstanzen in Form eines
Abziehbildes. Praktisch alle bekannten textilen Substrate
kénnen nach dem Transferprinzip mit den dafiir iiblichen
Farbstoffen bedruckt werden.

1. 2 Historisches

Vom Prinzip her ist der Transferdruck eine alte Technik,
weil schon in den zwanziger Jahren sowohl Transferver-
fahren als auch einige wissenschaftliche Grundlagen
erarbeitet wurden. Aber erst Ende der fiinfziger Jahre
fiihrte die Patentanmeldung von Noel de Plasse zu dem
entscheidenden AnstoB und Durchbruch des Transfer-
druckes, zur grofiindustriellen Anwendung. Noel de
Plasse nutzte die oft als stérend empfundene ungentigen-
de Sublimierechtheit der Dispersionsfarbstoffe fiir den
Thermohitze- oder Trockenhitzetransferdruck aus und
sublimierte bei Temperaturen um 200° C das aus Disper-
sionsfarbstoff bestehende Design vom Papier auf das Tex-
til. Seit dieser Zeit entwickelten sich neue Industrie-
zweige, die sich mit der Weiterentwicklung und Verwer-
tung des Transferdrucks beschiftigen. Diese neuen Indu-
striezweige entstanden unseres Wissens aufgrund einer in
der Textilindustrie beispielhaften und nie zuvor gekann-
ten international notwendigen Zusammenarbeit von
Industrie und den Forschungseinrichtungen der Universi-
taten, Hochschulen und Instituten.

An dieser Entwicklung waren Industriezweige beteiligt,
die u. a. Papierdrucker, Textildrucker, Graveure, Desig-
ner, Farbstoff-, Hilfsmittel-, Polymer-, Papier- und Fa-
serproduzenten und Maschinenbauer bendtigten. Die
Fiille der Publikationen auf diesem Gebiet ist fast uniiber-
schaubar grof, so dafl es den Rahmen dieser Arbeit spren-
gen wirde, alle Arbeiten hier zu zitieren. Statt dessen ver-
weisen wir besonders auf Literaturzusammenstellungen
und Ubersichtsartikel3 von Vellins', Moore2, Griffith und
Jones3, Einsele und Fiebig3? sowie Kiihnel?, wobei be-
sonders die Uberschrift des Ubersichtsartikels von Kiih-
nel zum Transferdruck , Eine alte Technik neu im Textil-
druck*‘ die Situation treffend beschreibt.

Auf der anderen Seite unterstiitzten wir die Aussage von
Schlaeppi®, daB der Hitzetransferdruck die grofite techni-
sche Innovation auf dem Druckgebiet seit der Entwick-
lung der Reaktivfarbstoffe ist.

1. 3 Wirtschaftliches

Die wirtschaftliche Bedeutung des Transferdrucks 146t
sich zum Teil aus den Produktionsziffern ablesen. So wur-
den 1978 weltweit 2 Mrd. m2 Stoff/Jahr und davon in der
BRD 41 Mio. m2 bedruckt. Damit erhéht sich fiir die Bun-
desrepublik Deutschland die Produktionszah! des Ther-
moumdrucks seit 1974 alle zwei Jahre konstant um 11
Mio. m? und die des bundesdeutschen Marktes am gesam-
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ten Stoffdruck um 6,9 %, wobei der Transferdruck auf
Polyester denLéwenanteil ausmachté” * ' Die mit Abstand
wichtigsten klassischen textilen Drucksubstrate, wie
Cellulosefasern und die Mischungen aus Synthesefasern
und Baumwolle, haben einen Anteil am gesamten Druck-
markt von 70 %. Sie konnten dem Transferdruck neue Im-
pulse verleihen, wenn es gelingt, die Baumwolle mit aus-
reichenden Gebrauchsechtheiten umzudrucken.

Ein weiterer wichtiger Aspekt fiir die wirtschaftliche Be-
deutung und die Zukunftsaspekte des Trockenhitzetrans-
ferdrucks ist die Tatsache, da es sich um ein umwelt-
freundliches Verfahren ohne Abwasserbelastung handelt,
weil das sonst {ibliche Auswaschen klassischer Drucke
hier entfdllt. Zu den zahlreichen anderen Vorteilen des
Transferdruckes mochten wir hier nicht Stellung nehmen,
sondern lediglich auf die einschligige Literatur verwei-
sen. Das Verfahren konnte aber auch bahnbrechend fiir
andere Veredlungsprozesse, wie bei der Hochveredlung
von Textilien, werden.

1. 4 Wissenschaftliches

Die Idee, daB} bei erhohter Temperatur Dispersionsfarb-
stoffe direkt aus dem festen Zustand durch Sublimation
in das zu farbende Substrat iibertragen werden kénnten,
wurde erstmals im Jahre 1925 von Kartaschoff® geduBert.
Aber erst 1949 begann die technische Auswertung fiir das
Thermosolverfahren®, und erst 1968 wurde die Idee fiir
den Sublistatic®-Transferdruck ausgenutzt'®. Seit der
Entwicklung des Thermosolverfahrens wurden viele Ver-
suche unternommen, die wissenschaftlichen Gesetz-
miBigkeiten der Ubertragung von Dispersionsfarbstoffen
aus der kristallinen oder fliissigen Form auf insbesondere
Polyesterfasern und der anschlieBenden Fixierung des
Farbstoffes in der Faser zu erforschen. Ein Ziel war dabei.
den geschwindigkeitsbestimmenden Schritt zu erfassen,
weil durch diese genaue Kenntnis eine ProzeBoptimierung
vorgenommen werden kann. Wir beabsichtigen nicht, die

Literatur vollstindig zu zitieren und die verschiedenen

kontroversen Theorien in ihrer Entwicklung gegeniiber-

zustellen. Wir méchten lediglich darauf hinweisen, dafl
drei verschiedene Theorien vertreten werden:

— Die Farbstoffiibertragung ist ein reiner Gasphasen-
ibergang!"M®unabhingig von der zu iiberbriickenden
Entfernung.

— Die Farbstoffiibertragung hiangt sowohl von der Subli-
mierfahigkeit des Farbstoffes als auch von der Pro-
zeBfithrung ab!™ 2%,

— Der Farbstoff kann auch durch direkten Kontakt tiber-
tragen werden, wobei der Aggregatzustand des Farb-

stoffes und die Hilfsmittel einen groen Einflu haben'®.

Die GesetzmiBigkeiten der 1. und 2. Theorie lassen sich
auch auf den Trockenhitzetransferdruck {iibertragen.
Falls der Abstand zwischen Papiertriager und Textil
geniigend groff ist, entfallt die direkte Kontakt-
iibertragung, aber der Aggregatzustand des Farbstoffes
und die Hilfsmittel auf dem Farbstofftriager, dem Papier.
miissen ebenfalls berlicksichtigt werden. Neben diesen
drei Theorien mochten wir auf weitere wichtige Einfluf3-
groflen hinweisen, die den Gesamtprozell beeinflussen

konnen.

. . . ) 14,2218
Nach iibereinstimmender Meinung vieler Autoren

kann man bei den meisten handelsiiblichen Dispersions-
farbstoffen zwischen 180° C und 220° C in der Gasphase
mit Diffusionskoeffizientenum 10-! em2/s undinder Poly-
esterfaser mit Werten von 10°bis 10®em?/s rechnen.

Hieraus ergibt sich ein Konzentrationsgefille bzw. ein
Verteilungskoeffizient K zwischen der Gasphase und der
Faseroberfliache von 10¢ bis 107. Das wiirde eine mehr als
1 Mio. mal schnellere Gasphasendiffusion als Faser-
diffusion bedeuten. Leider ist der Gasphaseniibergang
und die Fixierung der Farbstoffe im Textil etwas kom-
plexer wie oben angenommen, dies kann zum Teil aus den
Modellvorstellungen von Gorondy?2 sowie Beck und Hoff-
mann'? entnommen werden. Dariiber hinaus weist Eibel
darauf hin, daf§ der Dampfdruck der Dispersionsfarb-
stoffe wie die Diffusionskoeffizienten im interessanten
Temperaturbereich e-funktionell zunehmen?34. Eibel et al.
weisen weiter darauf hin?3, da3 der Dampfdruck der Dis-
persionsfarbstoffe zwar mitverantwortlich fiir die Ge-
schwindigkeit der Farbstoffiibertragung ist, er stelle
jedoch nur das Mengenangebot dar, bewirke aber nicht
die Aufnahme des Farbstoffes in die Faser. Uber einen
Kondensationsproze wird das Dampfdruckgleichge-
wicht gestort, weil die Faser hier quasi als Kiihlfalle
wirkt. Von McDowell'* wird weiter angenommen, daf} der
Farbstoffdampf eine hohe Affinitit zum Polyesterma-
terial haben muf3 und daf die Fasern notwendigerweise
vollstandig vom Farbstoffdampf umhiillt werden, weil
Querschnitte von bedrucktem Textilsubstrat stets ausge-
priagte Durchfarbungen zeigen. Auf der anderen Seite
mul} beriicksichtigt werden, daf} die Sorptionsgeschwin-
digkeit des Farbstoffdampfes auf dem Textil e-funk-
tionell abnimmt und den Nullwert erreicht, wenn die Aus-
beute ihr Maximum erreicht hat. Dann ist die Menge des
absorbierten Farbstoffes gleich der des resorbierten, und
der bereits kondénsierte Farbstoff sublimiert ab. Der-
artige Effekte konnen die oben genannten vereinfachten
Modellvorstellungen vollig verandern und zu vollig an-
deren Ergebnissen fiihren.

2. Problemstellung

In der vorliegenden Arbeit wollen wir einen Beitrag zur
Erweiterung der Kenntnisse iiber den Mechanismus des
Trockenhitzetransferdruckes von Dispersionsfarbstof-
fen auf Polyester und liber neue Moglichkeiten zum Be-
drucken von Baumwolle mit sublimierbaren Dispersions-
farbstoffen liefern. Im ersten Teil beschéftigen wir uns
mit der Erforschung optimaler Umdruckbedingungen so-
wohl von der Farbstoff- als auch von der Faserseite her.
Diese schien deshalb notwendig zu sein, weil zwar viele
empirische und semiempirische Daten dafiir erarbeitet
wurden, die aber in manchen Fillen zu widerspruchlich
sind, und die gerade beim Mechanismus der Farbstoff-
tibertragung zu besonders gegensétzlichen Meinungen
fuhrten. Mit Hilfe der statistischen Versuchsplanung
durch systematische Variation verschiedener Farbstoffe
an einem Industrievakuumkalander und einer Labor-
transferpresse sollen an zwei verschiedenen Polyesterma-
terialien mit unterschiedlichen Sublimierbedingungen
noch mehr zu verallgemeinernde Abhingigkeiten fiir die
Farbstoffiibertragung beim Trockenhitzetransferdruck
von Polyester mit Dispersionsfarbstoffen unter Normal-
druck und Vakuumbedingungen aufgezeigt werden. Hier-
durch und iber den indirekten Vergleich mit dem
Thermosolprozel werden auch Erkenntnisse liber den
Mechanismus beim Transferieren gefunden. Uber die
sinnvolle Anwendung der statistischen Versuchsplanung
und deren Vorteile gegeniiber den konventionellen Ana-
lysenplanen wurde ausfithrlich an anderer Stelle be-
richtet® % Dariiber hinaus wird mit Hilfe objektiver
Griffbestimmungsmethoden das veranderte Tragever-
halten des umgedruckten Polyesters bewertet. Im zweiten
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Teil der Arbeit wird der Versuch unternommen. durch
Modifizierung der Baumwolle eine genligend hohe Affini-
tat zu Dispersionsfarbstoffen zu schaffen, und zwar so.
dafl sich die modifizierte Baumwolle firberisch wie
Polyester verhilt: dabei aber sollten die tGbrigen Faser-
eigenschaften der Baumwolle méglichst wenig verdndert
werden. Mit dieser Studie wird beabsichtigt. ein neues
Konzept zum Bedrucken von Baumwolle vorzustellen.
wobei iiber die partielle Modifizierung der Baumwoll-
faser versucht wird. formaldehvdhaltige Appreturen aus-
zuschlieflen.

3. Ergebnisse

3. 1 Transferdruck von Polyester unter Normaldruck und
Vakuumbedingungen

3. 1. 1 Allgemeines

Die Idee, daB bei erhdhter Temperatur Dispersionsfarb-
stoffe direkt aus dem festen Zustand durch Sublimation
in das zu farbende Substrat libertragen werden koénnen,
wurde erstmals im Jahre 1925 von Kartaschoff8 gedufert.
Aber erst 1949 begann die technische Auswertung fiir das
Thermosolverfahren®, und erst 1968 wurde die Idee fir
den Sublistatic®-Transferdruck ausgenutzt'®. Es wurde
der Versuch vorgenommen, viele GesetzmaBigkeiten iiber
das Verhalten von Dispersionsfarbstoffen bei hohen Tem-
peraturen in Gegenwart von Synthesefasern im Zusam-
menhang mit dem Thermosolfarbeverfahren zu erfassen.
Dies ist deshalb von besonderem Interesse, weil durch ge-
naue Kenntnis des geschwindigkeitsbestimmenden
Schrittes eine ProzefBoptimierung vorgenommen werden
kann. Dabei werden verschiedene Ansichten vertreten. Es
gibt Verfechter des reinen Gasphaseniibergangs als ge-
schwindigkeitsbestimmenden Schritt'” ", andere Auto-
ren finden eine Abhingigkeit der Farbstoffiibertragung
von der Sublimierfdhigkeit der Farbstoffe und der Pro-
zeBfihrung' * *, und schlieflich wird noch die Kontakt-
libertragung'® aufgefiihrt. Nach tibereinstimmender Mei-
nung vieler Autoren™ * * kann man bei den meisten han-
delsiiblichen Dispersionsfarbstoffen zwischen 180° C und
220° C in der Gasphase mit Diffusionskoeffizienten um
10 ' em*/s und in der Polyesterfaser mit Werten von 10
bis 10 " cm*/s rechnen. Hieraus ergibt sich ein Konzentra-
tionsgefille bzw. ein Verteilungskoeffizient K zwischen
der Gasphase und der Faseroberflache von 106 bis 107. Das
bedeutet eine mehr als 1 Mio. mal schnellere GGasphasen-
diffusion als Faserdiffusion’s. Der Dampfdruck der Farb-
stoffe ist nach Eibel?? zwar mitverantwortlich fiir die
Farbstoffiibertragung, doch stellt er nur das Mengenan-
gebot dar. Die Aufnahme durch die Faser ist geschwindig-
keitsbestimmend, weil dadurch das Dampfdruckgleich-
gewicht gestort wird. Querschnitte von Fibrillen bedruck-
ten Substrates zeigten im Gegensatz zu den in der Litera-
tur beschriebenen Ergebnissen von Firbeversuchen in
walrigem Medium stets ausgeprdgte Durchfdrbungen.
McDowell schliefit daraus auf eine hohe Affinitat zwi-
schen Farbstoffdampf und Fasermaterial's.

3. 1. 2 Farbstoffauswahl

Die fiir die vorliegenden Untersuchungen ausgewé&hlten
Farbstoffe wurden aus allen vier Sublimationsgruppen
(A, B, C, D) ausgewéhlt (Abb. 1), wobei der am leichtesten
sublimierbare Farbstoff zur Gruppe A gezahlt wird. Die
Auswahl von sehr leicht bis sehr schwer sublimierbaren
Farbstoffen wurde deshalb getroffen, um ein méglichst
breites Spektrum verschieden stark sublimierbarer Farb-
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Klasse A: 0 NH-CHy
sehr leicht sublimierbar

C.I. Disperse Blue 3 0 Qa.cuz.cmou

Klasse B: o N

H2
]
leicht sublimierbar O{pc-cm
C.I. bDisperse Blue 289 o NHy
Klasse C: WN O oM
schwer sublimierbar (m»s«

C.I. Disperse Blue 56

Klasse D:
sehr schwer sublimierbar  oa

C.I. Disperse Blue 128

Abb. 1: Sublimierbare Dispersionsfarbstoffe der Klassen A-D

stoffe fiir den Normal- und Vakuumtransferdruck unter-
suchen zu kénnen und um Hinweise auf den geschwindig-
keitsbestimmenden Schritt beim Transferdruck zu erhal-
ten.

3. 2 EinfluB von Temperatur und Kontaktzeit auf den Farbstoff-
transport und die Fixierung

In Abbildung 2 sind die graphisch ausgewerteten erwei-
terten Regressionsgleichungen dargestellt. Aufgetragen
ist die prozentual vom bedruckten Papier auf das Substrat
transferierte Farbstoffmenge in Abhéangigkeit von der
Temperatur bei unterschiedlichen Kontaktzeiten darge-
stellt.

100,04

75,0~

Ausbeute (%)

50,0~

t:1==7 sec.

25,0-
At=4 sec.
o ] ] T -
180 193 207 220

Temperatur (°C)

Abb. 2: Abhiangigkeit der Ausbeute des transferierten Farb-
stoffes von der Temperatur bei verschiedenen Kontakt-
zelten

(Konstante Bedingungen: Farbstoff Klasse B, Atmospha-
renluftdruck, Anpreidruck des Mitlaufers von 5 p/cm?,
unmodifizierter Polyester)
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Zwischen 7 und 11 Sekunden steigt die mittlere Farbstoff-
tibertragungsrate unabhéngig von der Kontakttempe-
ratur auf 9 % pro Sekunde an, sinkt dann allerdings nach
weiteren 8 Sekunden auf etwa 2,5-3 % pro Sekunde
wieder ab. Dauert der Prozel} lianger als 20 Sekunden,
so kann die iibertragene Farbstoffmenge nicht mehr
den bei einer geringen Kontaktzeit moglichen Hochst-
wert erreichen, da einerseits aus dem Substrat Farb-
stoff wieder absublimiert und andererseits vom Pa-
pier nicht mehr geniigend Farbstoff angeboten wird. Der
gleiche Effekt ergibt sich auch bei Temperaturen iiber
210° C, unabhingig von der Dauer. Die maximale Aus-
beute an libertragenem Farbstoff (80 %) wird unter den
aufgefiihrten Bedingungen daher bei etwa 210° C und 15
Sekunden erreicht, also weder bei maximaler Temperatur
noch bei maximal moglicher Dauer.

Eine Steigerung der Kontaktzeit um einen konstanten Be-
trag bewirkt — aufgrund des sinkenden Farbstoffkonzen-
trationsgefilles zwischen dem Papier und der Faserober-
flache im Bereich niedriger Umdruckzeiten —eine wesent-
lich hohere Ausbeutesteigerung als bei ldngeren

At = 4 sec.

Ausbeutesteigerung (i)

oNTAKTZELT vor cinen tawmons ws AL (S€C.)

Abb. 3: Einflu8} einer konstanten Erhohung der Umdruckdauer
auf die Ausbeute des transferierten Farbstoffes bei unter-
schiedlich langer Kontaktzeit unter vernachlidssigbarem
Farbstoffverlust

3. 3 Zusammenhang zwischen dem Farbstoffgehalt an der Vor-
der- und Riickseite des Polyesters bei unterschiedlicher
Temperatur und Kontaktzeit

Die Abbildung 4 zeigt den Verlauf der Farbtiefe (Remis-
sionswerte) an der Vorderseite und Riickseite des Poly-
esters in Abhangigkeit von der Umdruckdauer und Um-
drucktemperatur.

Im Gegensatz zur transferierten Gesamtfarbstoffmenge
(Abb. 2) steigt die Farbtiefe an der Vorderseie des Poly-
esters in erster Naherung linear an. Das gilt fir den ge-
samten untersuchten Temperaturbereich von 180° C bis
215° C von kurzen bis zu langen Kontaktzeiten. Oberhalb
von 215° C ist der Beginn eines asymptotischen Ver-
haltens zu erkennen. Auf der Riickseite des Materials ist
ebenfalls eine lineare Steigerung der Farbtiefe zu be-
obachten; dort allerdings ist eine sichtbare Farbstoff-
sorption, unabhingig von der Temperatur, erst nach einer
langeren Kontaktzeit zu erkennen. Das asymptotische
Verhalten tritt im beobachteten Zeit- und Temperatur-
bereich hier noch nicht auf.

DaB bei hohen Temperaturen die Farbtiefe vorne schon
nach kurzer Zeit fast das Maximum erreicht, untermauert
die Vorstellung, dafl der Farbstoff aufgrund des hohen
Verteilungskoeffizienten und der hohen Affinitat zu-

-20,0-~

-40,0-

%

Farbtiefe (B-Werte der 1/3-RTT)

t1=7 sec.
-60.'0-
At=4 sec.
-80,0 [ [ T—
180 193 207 220

Temperatur (°C)

Abb. 4: Abhéngigkeit der Farbtiefe in B-Werten der 1/3-Richt-
typtiefe an der Substratvorder- und Riickseite von der
Temperatur bei unterschiedlichen Kontaktzeiten

(Konstante Bedingungen: Farbstoff Klasse B, Atmospha-
renluftdruck, Anpredruck 5 p/cm?2, unmodifizierter Po-
lyester)

niachst besonders stark an der duBersten Oberfliche des
Substrates absorbiert wird, bevor er in tiefe Schichten
eindringt. Auf diesen Effekt wird spiter im Zusammen-
hang mit dem Mechanismus der Farbstoffiibertragung bei
schwersublimierbaren Farbstoffen eingegangen.

3. 4 Abhangigkeit des Druckausfalls vom Polyester-Farb-
trager-Abstand

Schwer sublimierbare Dispersionsfarbstoffe reagieren
wesentlich empfindlicher auf Unregelmifigkeiten im Ab-
stand zwischen Farbstoffschicht und Faseroberflache.
Darauf hatte bereits Gerber 19738 hingewiesen, und auch
Herlinger?4 bezieht sich bei der Interpretation der Vor-
giange beim ThermosolprozeB auf diesen Sachverhalt

M/Mo

X ) ik = 10*

k=10

K =10
A i—d(cm]
3 ¢ ] 12 W*

Abb. 5: Transferierte Farbstoffmenge als Funktion des Ab-
standes bei unterschiedlich schwer sublimierbaren
Dispersionsfarbstoffen (t = 30s, DG = 10 'cm’/s, Dy =
10 *em¥/s)'8
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Bei schwer sublimierbaren Farbstoffen bildet sich die ge-
ringste Unebenheit in der Kalanderoberfliche oder bei
dem Drucktrager auf dem Polyestergewebe deutlich ab
Da es unseres Wissens keine zuverlassige Methode fiir dic
exakte Einhaltung des Farbstoff-Faserabstandes gibt.
nehmen wir als indirektes Maf fiir die Innigkeit des Kon-
taktes die Hohe der Flachenpressung von Polyester und
Papier an.

Die Abbildung 6 zeigt den Verlauf der Farbstoffausbeute
fiir den leicht sublimierbaren Farbstoff der Klasse B in
Abhangigkeit von der Umdruckdauer bei unterschiedli-
cher Flachenpressung zwischen Drucktriger und der
Faseroberfliche.

ico,0-
- 2
~ pg=9 p/cm
-4}
-
=]
S 75,0-
9]
3
-4
S0,0-
/ pl-l p/cm2
25, 0~
Ap=2 p/cm?
° T T T
io,0 23,3 36,7 50,0

Kontaktzeit (sec.)

Abb. 6: Abhéngigkeit der Farbstoffausbeute von transferiertem
Farbstoff von der Umdruckdauer bei unterschiedlicher
Flachenpressung (Anpre3druck)

(Konstante Bedingungen: Farbstoff Klasse B, Atmosphi-
renluftdruck, Temperatur 200° C, unmodifizierter Poly-
ester)

Mit steigendem Flachendruck wachst auch die tibertrage-
ne Farbstoffmenge zunéchst linear an. Sie steigt jedoch
nicht mehr proportional mit der Flachenpressung an, so-
bald ein gewisser Farbstoff-Faserabstand zwischen dem
Farbtrager und dem Substrat erreicht wird Oberhalb
eines Druckes von rund 7 p/cm? findet keine deutliche
Steigerung der libertragenen Farbstoffmenge mehr statt.

3. 5 EinfluB des Vakuums beim Trockenhitzetransferdruck auf
Polyester

Das Vakuum eréffnet dem Transferdruck den Einsatz be-
sonders hochmolekularer und schwer sublimierbarer
Farbstoffe mit hoherem Echtheitsniveau.

Nach Jones und Leung?® findet eine effektive Verbesse-
rung der Farbstoffiibertragung — unabhangig von der
MolekiilgroBe — erst unterhalb eines Umgebungsluft-
druckes von 100 torr statt. Dies wird in ausfiihrlichen Un-
tersuchungen von Gorondy22 und Dawson bestatigt. In-
folge der Evakuierung wird die spezifische freie Weglinge
Lambda der Farbstoffmolekiile in der Gasphase erhéht.

96

Unter der freien Weglinge versteht man den durch-
schnittlichen Abstand zwischen zwei méglichen StéBen
von Farbstofimolekiilen, meist mit Stickstoff oder Sauer-
stoff. Die freie Weglidnge hat damit einen EinfluB auf die
Fortpflanzungsgeschwindigkeit der Diffusionsfront der
Gaswolke und kann nach Bedarf entweder zu einer Erhé-
hung der Farbstoffausbeute und/oder zu einer Verbesse-
rung der Penetration ausgenutzt werden. Nach Potente26
und Jones?s ist die freie Weglidnge eine vom Umgebungs-
druck p abhéngige Hyperbelfunktion, die umgekehrt pro-
portional zum umgebenden Druck ansteigt und fiir die ge-
brauchlichen Dispersionsfarbstoffe von einem Moleku-
largewicht zwischen 240 und 420 Werte zwischen 0,2 und
0,002 cm erreicht -

<
Q
-
g -a, 0
-
-5, 0T
-6,07
M N " i " N

UMGEBUNGSLUFTDRUCK [TORRJ

Abb. 7: Einflul des Umgebungsdrucks auf die Hohe der freien
Weglange »25

In Abbildung 8 ist die Abhéngigkeit der prozentualen
Farbstoffausbeute von der Umdruckdauer bei unter-
schiedlichen Unterdriicken dargestellt. Die Versuche
wurden an einem Vakuumkalander mit kontinuierlich
verdanderlichem Unterdruck durchgefiihrt.

Unter den angegebenen Bedingungen wurde bei 80 torr
eine 30%ige Steigerung der Ausbeute gegeniiber der
Fixierung unter Atmosphérendruck erreicht. Bei einer
Erhohung des Vakuums um konstante Betriage wird die
Steigerung der Ausbeute jedoch allmahlich geringer.

Dies scheint die von Eibel?? geduflerte Vermutung zu be-
statigen, daf es fiir den Praktiker nicht sinnvoll sei, in auf-
wendiger Weise ein beliebig hohes Vakuum zu erzeugen:
Bei einem Hochvakuum, das beispielsweise dem Farb-
stoffdampfdruck von 10 “ torr bei 165° C entsprache, wird
zwar der Farbstoff sehr schnell verdampfen, wegen der
fiir die Faser zu geringen Temperatur kame es jedoch nicht
zur Kondensatbildung, und daher zu einer ganz geringen
Fixierung. Hierdurch wiirde der Farbstoff fast quantita-
tiv durch das Textil hindurch abgesaugt.

Ahnlich wie beim Fixiervorgang ohne Vakuum nimmt
auch unter Vakuumbedingungen die Ausbeute bei einer
konstanten Steigerung der Dauer bei langeren Prozefzei-
ten weniger stark zu als bei kiirzeren. Dies bestatigt die
Vermutung, dafl unter vermindertem Umgebungsdruck
zwar ein hoheres Farbstoffangebot bereitgestellt wird,

- ,
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Abb. 8: Abhidngigkeit der Ausbeute des transferierten Farbstoffes
von der Umdruckdauer bei unterschiedlichen Unter-
driicken von 760 bis 80 torr.

(Konstante Bedingungen: Farbstoff Klasse B, Anpref3-
druck 5 p/cm?, Temperatur 200° C, unmodifizierter Poly-
ester)

dafB das Vakuum jedoch keinen Beitrag fiir die Aufnahme
des Farbstoffes in der Faser liefert.

‘} vorne

-20,0-
ty=7 sec.

Farbtiefe (B-Werte der 1/3-RTT)

hinten
-=40,0-
t5-23 sec.
t1-7 sec.
-60,0-
At=4 sgec.
-80 fxe] T T i
180 193 207 220

Temperatur (°C)

Abb. 9: Abhéangigkeit der Farbtiefe von der Umdrucktemperatur
bei unterschiedlichen Kontaktzeiten
(Konstante Bedingungen: Farbstoff Klasse B, AnpreB-
druck 5 p/cm?, Vakuum 80 torr, unmodifizierter Polyester)

3. 6 EinfluB der vakuumunterstitzten Farbstoffiibertragung auf
die Farbtiefe

Wihrend die Farbtiefe an der Vorderseite des Substrates
unter Normaldruckbedingungen nur langsam ansteigt,
fiihrt ein Unterdruck von 80 torr bei vergleichbaren Be-
dingungen zunéchst schnell zu einer hohen Farbtiefe, die
nach Erreichen des Maximums bald aber wieder deutlich
geringer wird.

In beiden Fillen hat jedoch im Gegensatz zur Ausbeute
die Erhohung der Fixierdauer stets eine anndhernd kon-
stante Steigerung der Farbtiefe zur Folge. Deshalb kann
auch im Falle eines Vakuums eine hohe Ausbeute eher
durch kurze Umdruckzeiten, eine hohe Farbtiefe dagegen
auch durch eine langere Umdruckdauer bei einer verrin-
gerten Temperatur erreicht werden (Abb. 9).

Untersucht man vergleichbare Remissionswerte tir den
Vakuum- und Normaltransfer, so erkennt man den Vorteil
des Vakuums, besonders bei niedrigen Zeiten und Tempe-
raturen.

Bei einer erh6hten Kontaktzeit oder -temperatur dagegen
sinkt die Effektivitdt des Vakuums; ein Vakuum kann in
extremen Fillen auch zu einer Farbtiefenminderung in-
folge vom Textil wegsublimierten Farbstoffes fithren oder
eine Minderung des Farbtiefenkontrastes zwischen Vor-
der- und Riickseite — aufgrund der erhéhten Penetrations-
neigung des Farbstoffes — bewirken.

3. 7 Vergleich des Farbstofftransfers auf Polyester und modifi-
Ziertem Polyester

Alle bisher erwidhnten Untersuchungen wurden auch mit
carrierfrei farbbarem Polyester durchgefiihrt. Die Ergeb-
nisse werden wegen der Fiille der Daten nicht graphisch
dargestellt, sondern nur kurz zusammengefaft.

Die modifizierte Faser nimmt bei kurzer Kontaktzeit un-
terhalb von 20 Sekunden den angebotenen Farbstoff ge-
ringfligig schneller auf und erreicht in diesen Fillen auch
leicht héhere Ausbeutewerte als der Normaltyp. Bei einer
langeren Dauer sind die Absolutwerte der Ausbeutemaxi-
ma jedoch exakt gleich hoch.

3. 8 Zum Mechanismus der Farbstoffiibertragung beim Trok-
kenhitzetransferdruck

Uber die verschiedenen Ansichten des Farbstoffiiber-
gangs wihrend der Ubertragungs- und Fixierphase wurde
schon ausfiihrlich berichtet.

Die Ermittlung des geschwindigkeitsbestimmenden Vor-
gangs im Thermoumdruck wurde durch den Vergleich von
iibertragbaren Farbstoffmengen im Thermosol- und Va-
kuumtransferproze durchgefiihrt.

In parallel durchgefiihrten Thermosol- und Vakuum-
transferprozessen wurden drei unterschiedlich schwer
sublimierbare Dispersionsfarbstoffe der Klassen A und B
erforscht, wobei das Farbstoffangebot im Thermosol- und
Transferverfahren gleich war (Abb. 10).

Wihrend der transferfirierte Farbstoffanteil des Farb-
stoffes der Klasse A und der thermosolfixierte Anteil ein
prinzipiell sehr dhnliches Verhalten zeigen, ergeben sich
bei den schwerer sublimierbaren Farbstoffen der Klassen
B und C im Thermosolverfahren schon bei kiirzeren Pro-
zef3zeiten deutlich hohere Fixierausbeuten.

Geht man davon aus, daf§ die Hohe der Fixiergeschwin-
digkeit in der Faser unabhéngig vom Fixierverfahren ist,
und keine wesentliche Verdnderung bei vergleichbaren
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Umdruckbedingungen durch eine mogliche Kontaktiiber-

tragung bei den vier unterschiedlichen Farbstoffen ein- *
tritt. so kommt man zum SchluB. daff beim Umdruck der -
schwer sublimierbaren Farbstoffe der Klassen Bund Cein

Teil der GesamtprozeBdauer fir die Sublimation und die
Ubertragung des Farbstotfes vom Papier auf die Faser be-

nétigt wurde. Im Falle desleicht sublimierbaren Farbstof-
fes der Klasse A dagegen war flir die Verdampfung und -
Ubertragung des Farbstoffes nur ein verhalinismafig ge-
ringer Zeitaufwand erforderlich. Aus dieser Uberlegung
mufl geschlossen werden, daB der geschwindigkeitsbe-
stimmende Schritt beim Transferprozel bei schwer subli-
mierbaren Farbstoffen die Sublimation des Farbstoffes
von der Hilfsmittelschicht durch die Gasphasen zur Textil-
oberfliche ist. Bei leichter sublimierbaren Farbstoffen
hingegen scheint aufgrund der sehr schnell ablaufenden
Sublimation eher die Farbstoffaufnahme vom textilen
Sphstrat den  geschwindigkeitshestimmenden  Schritt
darzustellen.

(c)

Ausbeute %

At=15 sec.

A

t1=5 sec.
T | T
160 180 200 220

(%)

Temperatur (°C)

Abb. 10: Farbstoff der Klasse C, (schwer-)sublimierbar: unfi-
xierter (a) und fixierter Farbstoffanteil im Thermosol-
prozeB (b) sowie ibertragene Farbstoffmenge im
Transferprozel (c} in Abhingigkeit von der Fixier-
temperatur bei unterschiedlicher Kontaktdauer
(Konstante Bedingungen: Vakuum 80 torr, Anprefi-
druck 5 p/cm?, unmodifizierter Polyester)
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5 Abb. 11: Abhéngigkeit der mittleren Warendicke von der Um-
iy druckdauer bei unterschiedlicher Flichenpressung
(Konstante Bedingungen: Farbstoff Klasse B, Atmo-
_ spharenluftdruck, Temperatur 200° C, unmodifizierter
At=15 sec. Polyester)
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Dieses Ergebnis erweitert die von Bent et al." fiir schwer 7 £ _—

sublimierbare Farbstoffe und kurze Prozefizeiten angege- ¢ % 5

benen Abhingigkeiten und untermauert die Erkenntnis ~ §23 1 '® 1w

von Gerber?7. S35 e Tramater T .
- x> * S~
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3. 9 Bewertung der Faser und Griffveranderung beim Transfer- &% & o

Die Abhéngigkeit der Warendicke von der Umdruckdauer
bei unterschiedlicher Flachenpressung ist in Abbildung
11 dargestellt. Der AnpreBdruck des Mitldauferbandes
wirkt sich erheblich auf das Volumen des umgedruckten
Textils aus. Nur bei einer sehr geringen Flachenbelastung
bleibt die Warendicke ohne wesentliche Beeintrichtigung
bei der Farbstoffiibertragung erhalten. Bei Verwendung
eines leicht sublimierbaren Farbstoffes der Klasse B unter
Vakuum bedeutet eine Anprefidruckerniedrigung von 3
auf 1 p/cm? eine 5 % geringere Farbausbeute und einen
Gewinn an Materialfiille um 20 %.

Der textile Fall ist ein weiteres Kriterium zur Charakteri-
sierung der textilen Steifigkeit in Abbildung 12. Zwischen
der subjektiven Griffbewertung und den Steifigkeits-
werten, die liber den textilen Fall bestimmt werden, findet
man eine gute Ubereinstimmung. Die Ergebnisse zeigen
sehr deutlich die Faserveranderungen von den Umdruck-
bedingungen.

h Kontaktzeit
1,00
x
[}
=]
<
~
P
= o,75-
o
T
3 ty=lo sec.
: .
§ o, So-
)
3]
0,254
At=10 sec.
o — - 7 7
180 193 207 220
Temperatur (°C)

Abb. 12: Abhingigkeit des textilen Falls von der Temperatur bei
unterschiedlicher Kontaktzeit

4. Zum Hitzetransferdruck von Cellulosefasern durch par-
tielle Modifizierung der Baumwolle

4. 1 Allgemeines

An anderer Stelle haben wir ausfiihrlich tiber die Mo6g-
lichkeiten zum Bedrucken von Baumwolle mit sublimier-
baren Dispersionsfarbstoffen berichtet?8. Serex® weist
ebenfalls in einem Ubersichtsartikel auf die neuen Kon-
zepte zum Bedrucken von Baumwolle mit sublimierbaren
Dispersionsfarbstoffen hin und vertritt wie wir die
Ansicht, daB3, wenn eine partielle Modifizierung der

relative

I 74
777 4 6 8 10 12 1% %6 18 G0 0 C0 0 o
————+ Anzahl der C-Atome CHy ‘

< [

——— Art der Acyreste

Abb. 13: Transferierter Farbstoff (C.I. Disperse Red 60} und
fixierter Farbstoff nach einer Wische auf partiell modi-
fizierter Baumwolle mit einem Durchschnittssubsti-
tutionsgrad von 0,12 in Abhingigkeit von der Ketten-
lange der aliphatischen Acylreste (links) und der Art der
aromatischen Acylreste?®(Transferbedingungen 25 s bei
220° C)

Baumwolle vorgenommen werden muf3 zur Erhéhung der
Affinitat gegentiber Dispersionsfarbstoffen, dann wegen
der Formaldehydprobleme andere Modifizierungsmog-
lichkeiten gesucht werden sollten, als formaldehydhalti-
ge Reagenzien. Eine Moéglichkeit besteht darin, in Baum-
wolle verschiedene hydrophobe Reste mittels Acylierung
zu verankern. Dazu wurden von uns in einer systemati-
schen Studie verschiedene aliphatische und aromatische
Acylierungsmittel getestet und die Baumwolle damit
partiell acyliert, um die Affinitdt der modifizierten Baum-
wolle gegeniiber Dispersionsfarbstoffen zu steigern. Die
Ergebnisse dieser systematischen Studie sind in der Ab-
bildung 13 dargestellt.

Es ist daraus ersichtlich, da von allen modifizierten
Baumwollen die p-Methoxybenzoyl-Baumwolle die
héchste Farbstoffaffinitdt aufwies. Shikibo hat dieses
Verfahren zum Patent angemeldet?®. Dabei war es beson-
ders bemerkenswert, dafj ein Durchschnittssubstitutions-
grad von 0,12 ausreicht, um die modifizierte Baumwolle
farbstoffaffin gegeniiber Dispersionsfarbstoffen zu ma-
chen. Das bedeutet, dal etwa nur 1/30 der Cellulose-
hydroxylgruppen acyliert wurden oder anders ausge-
drickt: In nur jeder zehnten Glucoseanhydrideinheit
wurde eine OH-Gruppe umgesetzt. Dieser geringe Durch-
schnittssubstitutionsgrad deutet darauf hin, da Baum-
wolle nur geringfiigig modifiziert wird. und deshalb
werden, wie spater ausgefiihrt, die Eigenschaften der
Baumwolle durch die Modifizierung wenig verandert.
Drake et al.3' acetylieren Baumwolle und Baumwoll/
Polyestergemische?? und setzen zusatzlich Melaminver-
netzer und Fluorchemikalien als zusatzliches Finish ein.

Nishida et al.3® beschéftigen sich ebenfalls mit der Modi-
fizierung von cellulosehaltigen Materialien. Sie setzen
aber statt der reaktiveren Siurechloride einige Carbon-
sauren ein. Die Cellulose wird dabei im Gegensatz zu den
obigen Verfahren stark abgebaut. Neben den Acy-
lierungsreagenzien werden in dem Ubersichtsartikel von
Einsele und Fiebig3? noch andere Modifizierungsmog-
lichkeiten aufgefithrt, wobei die cyanathylierte Baum-
wolle brauchbare Farbstoffaufnahmen beim Transfer-
druck aufwies.

4. 2 Umsetzung von Baumwolle mit Dicarbonsaurehalbester-
chloriden

Bei der Suche nach weiteren hydrophoben Acylierungs-
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reagenzien zur partiellen Modifizierung von Baumwolle
fiir den Transferdruck mit Dispersionsfarbstoffen ent-
schlossen wir uns. die von uns frither durchgefiihrten
systematischen Studien zu erweitern28. Es galt nun, die
Frage zu kliren. ob die Bausteine von Polvester. insbe-
sondere der aromatische Baustein. die Terephthalsiure.
im Hinblick auf den Transferdruck auf Baumwolle ebenso
gute Effekte ergeben wie in der Polvesterfaser. Weil eine
der beiden Carboxvlgrupnen der Terephthalsiure verestert
werden mufite. um cinen geniigend hohen hvdrophoben

Charakter zu erhalten. erforschten wir die Klasse der
Dicarbonsaurehatbesterchloride und variierten die Alko-
holkomponentein.

Vonden zahlrerchen svnthetisierten Halbesterchloriden3d?

mochten wir nur einige Vertreter vorstellen:

|

Terephthalsdureethylesterchlorid.

Terephthalsdurepropylesterchlorid.

|

Terephthalsdurecyclohexylesterchlorid,

Terephthalsdurebenzylesterchlorid.

Systematisch variiert wurden die Alkoholkomponenten:
zweil aliphatische, ein cvcloaliphatischer und ein aroma-
tischer Alkohol. Baumwolle wurde mit allen vier Rea-
genzien nach dem Schotten-Baumann-Verfahren partiell
umgesetzt und die modifizierte Baumwolle dem Trans-
ferdruck unterworfen. In Abbildung 14 sind die Ergeb-
nisse der transferierten Farbstoffmengen mit C. 1. Dis-
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Abb. 14: Prozentuale Farbstoffmengen (C. I. Disperse Red 60) auf
dem Papier (1) und dem Gewebe nach dem Transfer-
druck (2) sowie nach einer Wische (3) in Abhangigkeit
von DS der mit verschiedenen Terephthalsaureester-
chloriden acylierten Baumwolle nach der Schotten-
Baumann-Methode (Transferbedingungen 25 s bei
220° C)
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perse Red 60 dargestellt. Es ist daraus zu entnehmen. daf3
in keinem Fall die Affinitdt der partiell mit Halbester-
chloriden modifizierten Baumwolle die der partiell mo-
difizierten p-Methoxybenzoylbaumwolle erreicht.

Trotzdem sind die Ergebnisse sehr interessant. weil
daraus einige weitere Erkenntnisse abgeleitet werden
konnen, beispielsweise welche optimalen Strukturpara-
meter fir die Modifizierungsreagenzien erforderlich sind.
um die Affinitdt zu Dispersionsfarbstoffen zu steigern.
Diese neue Substanzklasse bietet dariiber hinaus noch
den Vorteil zahlreicher Variationsmoglichkeiten zur
Synthese neuer Substanzen fiir den Transferdruck von
Baumwolle. Bei den hier vorgestellten Acylierungsrea-
genzien ergab das Terephthalsdurebenzylesterchlorid bei
einem DS von 0.12 die hochsten Farbausbeuten beim
Transferdruck. Uberraschend ist jedoch die gute Farbaus-
beute bei den mit Terephthalsdureethylesterchlorid be-
handelten Proben, da der Ethylrest des Esters nicht
besonders hydrophob ist. Im Gegensatz dazu zeigt der
mehr hydrophobe. aber sperrige Cyclohexylrest eine ge-
ringere Affinitit. Viel deutlicher werden die Unterschiede
noch nach einer DIN-Wische. Uberraschend gut schnei-
det wieder das Acylierungsreagenz Terephthalsiure-
ethylesterchlorid ab. Demgegeniiber nehmen die Wasch-
echtheiten beim Acylierungsreagenz Terephthalsidure-
propylesterchlorid ab, und noch deutlicher ist dies beim
Terephthalsdurecyclohexylester zu erkennen. Offenbar
scheint fiir eine hohe Affinitdt der modifizierten Baum-
wolle zu Dispersionsfarbstoffen und fiir eine gute Wasch-
echtheit nicht nur der hydrophobe Effekt der Modifi-
zierungsreagenzien eine wichtige Rolle zu spielen. son-
dern auch die Stereochemie. Uber weitere Modifi-
zierungsmoglichkeiten wird an anderer Stelle berichtet.

4. 3 Veranderung der textilen Eigenschaften von Baumwolle
durch die partielle Modifizierung

Die zahlreichen Untersuchungsergebnisse?’” werden an
anderer Stelle ausfihrlich veréffentlicht. Wir mochten
hier lediglich die Gelegenheit wahrnehmen. um die
wichtigsten Daten kurz zusammenzufassen.

Durch die in Baumwolle verankerten Terephthalsiurchalb-
esterchloride verringert sich bei einem DS von 0.14.
unabhingig von der Art des Acylrestes. das Sorptionsver-
halten um 10 %. Das Wasserriickhaltevermégen ver-
ringert sich bei einem DS von 0.1 schon um 23 % und bei
einem DS von 0,22 um ein Drittel. Der Durchschnitts-
polymerisationsgrad variiert in den Grenzen wie frither
bei anderen Acylierungsreagenzien unter Anwendung der
Schotten-Baumann-Acylierung wie angegeben.?® Der
Knitterwinkel wurde gegeniiber unbehandelter Baum-
wolle und gegeniiber der mit Sdurechloriden®” modifi-
zierten Baumwolle erheblich verbessert.

5. Zusammenfassende Diskussion

In der vorliegenden Arbeit konnte erstmalig gezeigt
werden, dafy bei Trockenhitzetransferdruck von Polyester
mit Dispersionsfarbstoffen durch Anwendung eines zen-
tral orientierten Versuchsplans mit mehreren Stufen es
moglich ist, die einzelnen Abhéngigkeiten so aufzuzeigen,
daB man ohne weiteres in der Lage ist, zu einem Optimum
zu gelangen. Dabei wurden die Abhéngigkeiten der Pro-
zeBparameter: Zeit, Temperatur, Farbstoff-Faser-Ab-
stand, Umgebungsluftdruck, Sublimationseigenschaften
der Farbstoffe und der Einflufi des Substrates. quanti-
tativ ermittelt. Wie mit der Methode der stufenweisen
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Regression statistisch nachgewiesen, wird der Farbstoff-
ubergang imuntersuchten Temperaturbereichvon 160°C —
220° C an erster Stelle durch die Hohe der Kalander-
walzen-Oberflachentemperatur bestimmt und an zweiter
Stelle durch die Umdruckzeit.

Die iibertragene und auf dem Substrat fixierte Farbstoff-
menge wachst, unabhéngig von der Hohe des Umgebungs-
luftdruckes, asymptotisch, die Farbtiefe dagegen steigt in
erster Naherung linear an. Der verminderte Umgebungs-
luftdruck verbessert die Farbstoffiibertragung um (bis)
30 % gegeniiber den bei Atmosphirendruck erzielbaren
Werten. Das textile Volumen und der Warengriff konnen
ohne Farbtiefenverlust durch Verringerung der Flichen-
pressung zwischen Drucktriger und Ware erhalten wer-
den. Die Untersuchung hat weiter gezeigt, daf bei
gezielter Arbeitsweise der Vakuumtransferdruck deut-
liche Vorteile gegeniiber dem Normaltransferdruck auf-
weist. Die vielfach in der Literatur angeschnittenen Ar-
gumente konnen bestédtigt werden: erhshte Farbausbeute,
die Méglichkeit des Einsatzes sublimierechter Farbstoffe
und die Erzielung eines besseren Warengriffs im Ver-
gleich zum Normaltransferdruck. Die frither von uns
durchgefiihrten systematischen Untersuchungen zur
partiellen Modifizierung von Baumwolle mit Acylierungs-
reagenzien fiir den Transferdruck mit Dispersionsfarb-
stoffen wurden fortgesetzt. Dabei wurde eine neue
Substanzklasse, die Terephthalsiurehalbesterchloride,
auf die Brauchbarkeit fiir den Transferdruck untersucht.
Die wenigen hier aufgefithrten Ergebnisse lassen An-
satze zur Moglichkeit einer erfolgversprechenden Modifi-
zierung der Baumwolle fiir den Transferdruck erkennen.
Die systematischen Studien werden fortgesetzt. Die
textilen Eigenschaften der Baumwolle werden durch
die partielle Modifizierung nicht wesentlich verindert.
Deutlich verbessert wird der Knitterwinkel.
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