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Färberei, Ausrüstung
Herstellung, Eigenschaften und Anwendungsgebiete metallisierter Textilien

Von G. W. Kunsch, Wiesbaden (erschienen in der «CIBA-Rundsehau» 1961/3)

Schon von jeher stellte die Erzeugung metallisierter und
mit metallischen Effekten - verzierter Stoffe, seien diese

nun gewebt oder gewirkt, eine besonders interessante
Aufgabe dar. Der uralte Wunsch, mit Gold- oder Silber-
fäden durchzogene Stoffe herzustellen, erklärt auch den

Siegeszug der modernen Metallgarne. Diese sehr feinen,
aus metallisierten Kunststoff-Folien herausgeschnittenen
Fäden sind heute ein dankbares, schöpferische Ideen för-
derndes Material für hochelegante, modische Gewebe.

Die Veredlung von Stoffen nicht nur mit reinen, son-
dern auch mit hauchdünnen Metallschichten ist eigentlich
erst im letzten Jahrhundert in Gang gekommen, dann
aber entwicklungs- und verfahrensmäßig rasch voran-
gebracht worden. Anfangs der zwanziger Jahre dieses
Jahrhunderts versuchte man, Stoffe und Felle nach dem
Kathoden-Zerstäubungsverfahren zu metallisieren. Dieses
ließ sich jedoch nicht kontinuierlich gestalten, so daß es

wohl schöne, sehr ansprechende, aber zu teure Effekte
ergab.

Etwa um 1950 kam J. Rand auf den Gedanken, Gewebe
mit Kunstharz zu beschichten, das einen hohen Prozent-
satz fein gemahlener Aluminiumbronze enthält. So ent-
stand erstmals ein Gewebe, dessen eine Seite mit dicht
aneinanderliegenden, ziemlich gleichmäßig verteilten Me-
tallpartikelchen durchsetzt war. Einem natürlichen Ge-
danken folgend, nahm man an, daß aus solchen Stoffen
hergestellte oder damit abgefütterte Bekleidungsstücke
besonders dazu geeignet seien, Wärme abzuhalten oder
aufzuspeichern. Dies führte zur Herstellung eines für
zahlreiche Zwecke verwendbaren Futterstoffes vorwie-
gend aus Azetatsatin, der unter dem Namen «Milium»
auch außerhalb der USA bekannt geworden ist. Dieser
Stoff, gefördert durch eine intensive Werbung, hatte einen
überragenden Verkaufserfolg. In der Tat erfüllt er zwei
Forderungen, die vor allem an Futterstoffe gestellt wer-
den: leichtes Gewicht und hohes Wärmerückhaltungsver-
mögen. Der für europäische Begriffe beachtliche Absatz
scheint somit auch der Qualität der Ware Recht zu geben.

Unabhängig von dieser Entwicklung begann man etwa
1952 in Deutschland und auch in der Schweiz Verfahren
der Metallisierung von Stoffen auszuarbeiten. Dabei stan-
den sowohl den Wärmedurchgang regulierende Futter-
Stoffe als auch matt- bis hochglänzende metallische Stoffe
für modische Zwecke im Mittelpunkt, ebenso auch Baum-
wollgewebe mit hochreflektierender Reinstmetallaußen-
Schicht für die Herstellung von Schutzkleidung gegen
Hitze bzw. Wärme. Beim Verdampfen von Metallen ver-
schiedenster Art im Hochvakuum ist es möglich, auf
Stoffe Metallschichten von weniger als 1/1000 mm Dicke
aufzubringen. Man ging davon aus, daß ein Verfahren,
das nicht nur die Herstellung so dünner Schichten, son-
dern auch das Auftragen bzw. Aufdampfen einer Reinst-
metallschicht ermöglicht, besonders für die Veredlung von
Geweben geeignet sein müßte. In der Tat beeinträchtigen
aufgedampfte Metalle den textilen Griff auch des feinsten
und weichsten Stoffes nicht im geringsten. Dazu trat, da-
mais noch überraschenderweise, beim Aufdampfen von
Metallen auf Stoffe kaum eine Verminderung der Luft-
durchlässigkeit ein. Bei Geweben von spezieller Textur
aus besonderen Garnen verbesserte sich die Luftdurch-
lässigkeit sogar um einige Prozente. Aber auch hier ließen
sich anfangs schöne Muster nur in sogenannten stationä-
ren Bedampfungsanlagen mit einer Fläche von etwa 0,3
bis 3,0 m-' herstellen.

Zunächst suchte man nach Stoffarten, welche die For-
derung nach hohem metallischem Glanz und einwand-
freiem Verhalten im Hochvakuum am besten erfüllten.
Dies traf vorwiegend auf synthetische Gewebe mit ihren
hydrophoben Eigenschaften zu. 1953 wurde schließlich die
erste halbkontinuierliche Einkammer-Bandbedampfungs-
anlage in Auftrag gegeben. Bei der Verfahrensentwick-
lung stand von Anfang an fest, daß im Hochvakuum zu
metallisierende Stoffe eine genügende Gebrauchsechtheit
besitzen und nicht nur einer mechanischen, sondern auch
einer chemischen Vorbehandlung unterzogen werden müs-
sen. Bei Geweben aus nativen oder künstlichen Fasern
dient die chemische Vorbehandlung dazu, die das Hoch-
Vakuum und damit auch die Echtheit beeinflussende Gas-
entwicklung bei der Metallisierung zu verhindern. Bei der
Metallisierung von synthetischen Stoffen erwies sich eine
Vorbehandlung wegen ungenügender Echtheit der Auf-
dampfung ebenfalls als notwendig.

Während früher nur Einkammeranlagen zur Verfügung
standen, haben sich heute die Mehrkammeranlagen dank
ihrer größeren Leistungsfähigkeit und Arbeitssicherheit
bei der Textilbedampfung durchgesetzt. So läßt sich zum
Beispiel mit einer Vierkammeranlage nach einer entspre-
chenden chemischen und mechanischen Vorbehandlung
ein Baumwoll-Zellwoll-Mischgewebe (etwa 220 g/m-) ein-
wandfrei und mit einer Bandgeschwindigkeit von fast
1 m/s mit Aluminium bedampfen. Die Rolle hat einen
Durchmesser von über 58 cm (bei einem Kern von 70 mm)
und eine Lauflänge von 600 m.

Heute ist es auch möglich, Polyamidtülle oder leichte
Polyestertafte zu bedampfen, wobei für eine Bedamp-
fungscharge einzelne Stücke zu einer Rolle von 1000—
1500 m Länge zusammengenäht werden können. Eine
wirtschaftliche und produktionssichere Bedampfung von
Stollen mit Metallen auch verschiedener Arten ist durch
die Lösung folgender Grundsatzprobleme gegeben:

1. Schaffung von entsprechenden hochvakuumgeeigneten
chemischen und mechanischen Vorausrüstungskombi-
nationen;

2. Bau einer einwandfrei arbeitenden Mehrkammer-Be-
dampfungsanlage von genügender Breite.
Für viele Stoffe genügt eine mit entsprechend dimen-

sionierten Vakuumpumpen ausgestattete Zwei- oder Drei-
kammeranlage.

Schnitt durch die Hochuahuum-Au/damp/anlape für
bandförmiges Gut. 1 Abrollkammer; 2 Zirischen-

hammer; 3 Bedampfungskammer; 4 Aufrollhammer
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Die Verwendung der nach diesem neuen Veredlungs-
verfahren metallisierten Stoffe für modische Kleider und
Blusen, für Gesellschafts- und Bühnenkleider und für
Vorhangstoffe, vor allem als Schutz gegen Sonnenstrah-
len, nimmt rasch zu. Auch Vorhänge lassen sich nach der
Vorausrüstung durch Prägungen mit besonders wirkungs-
vollen, halbtransparenten Mustern versehen. Diese Mög-

Erivärmungskiirven eines Banrmoollgeroebes, welches wie
nachstehend behandelt wurde:

1 Baumwollgewebe, ohne chemische und mechanische
Vorbehandlung, mit Aluminium bedampft ergibt eine
Vergrauung der Oberfläche und dementsprechend die
geringste Reflexion.

2 Der Reflexionswert derselben Baumwollware jedoch
gebleicht ist erheblich besser.

3 Der Reflexionswert, der mit Aluminiumbronze be-
schichteten Baumwollware ist ebenfalls besser, jedoch
nicht um vieles besser als der von 2.

4 Zeigt den Reflexionswert des Baumwollgewebes nach
einer chemischen (in diesem Fall Kunstharzdispersionj
und mechanischen Vorbehandlung vor dem Hochva-
Icuum-Bedampfen mit Aluminium.

Die Kurven Î und 4 zeigen die Notwendigkeit der richti-
gen Gewebevorbehandlung.

Gewebe a

Azetatfutterstoff mit einem Aluminiumbronze
enthaltenden Kunstharz beschichtet

Gewebe b

Der gleiche Azetatfutterstoff nach dem Aufdampfen von
Rcinstaluminium im Hochvakuum. Dieses Verfahren

ergibt eine wesentlich höhere Reflexion

lichkeit gestattet, metallisierten, d. h. einfarbigen Stoffen
einen besonderen Effekt zu verleihen. Es kommt auch
eine mehrfarbige Gestaltung mit Flock- oder Druck-
mustern in Frage. So lassen sich vielseitige und sozusagen
von Saison zu Saison stets neue Kollektionen mustern.
Besonders wirkungsvoll sind zum Beispiel aus monofilen
15 oder 20 den. Perlonfäden hergestellte Toiles oder Cre-
pes, bei denen die Metallschicht sozusagen als Spiegel
wirkt und der Stoff entsprechend der Farbe eine bisher
unbekannte changierende Reflexwirkung erhält.

Bald werden auch metallisierte Futterstoffe auf den
Markt kommen, die ein erheblich größeres Wärmehai-
tungsvermögen bzw. Wärmeabstrahlung besitzen. Ge-
webe a zeigt zum Beispiel den Unterschied zwischen einem
Azetatfutterstoff, der mit einem aluminiumbronzehaltigen
Kunstharz beschichtet ist, und dem gleichen, mit Reinst-
aluminium im Hochvakuum-Aufdampfverfahren metalli-
sierten Stoff (Gewebe b), der eine wesentlich höhere
Reflexion besitzt.

Ein weiterhin umfangreiches Gebiet ist die Verwendung
metallisierter Stoffe zur Herstellung von Hitze-, Wärme-
und Luftschutzkleidung. Auch Zeltstoffe, Abdeckplanen
und Sonnensegel lassen sich aus metallisierten Stoffen
mit nunmehr erheblich verbesserten Eigenschaften her-
stellen. Die obenstehende Kurve zeigt deutlich den Unter-
schied zwischen der Reflexionskraft eines Baumwoll-
gewebes, das ohne Vorbehandlung bedampft (1), und der
eines Gewebes, das vor dem Bedampfen mechanisch und
chemisch ausgerüstet worden ist (4).

Zusammenfassend läßt sich sagen, daß metallisierte
Stoffe nach der Schaffung wirtschaftlich arbeitender Pro-
duktionsanlagen und gut brauchbarer Vor- und Nach-
ausrüstungsverfahren in den nächsten Jahren einen be-
deutenden Anteil am Markt haben werden. Auch werden
sich im Laufe der Zeit neue Anwendungsgebiete ergeben.
Wenn auch die Anschaffungskosten für Hochvakuum-
Spezialanlagen recht hoch sind, so weisen sie dafür eine
sehr hohe Materialleistung auf. Wahrscheinlich werden
;sich demzufolge in den einzelnen Ländern, je nach Struk-
tur ihrer Textilindustrie, geeignete Betriebe auf die Lohn-
metallisierung von Geweben, aber auch von Folien und
Papier, spezialisieren. Bei einem solchen Spezialbetrieb
würden dann die Webereien und Ausrüster gemäß dem
Verfahren, das in verschiedenen Ländern gesetzlich ge-
schützt ist, die Metallisierung im Lohnwege durchführen
lassen.
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