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Produktion und Verbrauch von Zellulose- und Synthesefasern

Das internationale Rayon- und Synthesefaserkomitee in
paris teilt mit, da3 der voraussichtliche Pro-Kopf-Welt-
verbrauch von Baumwolle, Wolle, Zellulose- und Syn-
thesefasern im Jahre 1966 sich auf 5,6 kg belduft, was einer
Erhohung von 2% gegeniiber 1965 entspricht. Der Ver-
prauch von Zellulose- und Synthesefasern allein stieg bei-
nahe um 100 g auf iber 1,7 kg.

Die Weltproduktion aller textiler Fasern reduziert sich
dagegen zum erstenmal seit 5 Jahren. Der Anteil der Zel-
lulose- und Synthesegarne und -fasern stellt 33 % der
Gewichtsproduktion dar (1965 etwas mehr als 29 %).

Weltproduktion
(in 1000 Tonnen)
Baumwolle Wolle Zellulose Synthesefasern Total
endl. Stapel- bzw. Garn
Garn fasern Total
1964 11295 1499 | 1337 1978 1687 5002 17796
1965 11546 1484 | 1380 1991 2034 5405 18 435
1966 10284 1495 | 1370 1980 2450 5800 17 579

Fiir die Weltproduktion von Zellulose- und Synthesegarn
und -fasern ist eine Erhohung von 7,3 % registriert und er-
reicht 5800000 Tonnen. Alle groBen Weltzonen sind an
diesem Zuwachs beteiligt.

Produktion von Zellulose- und Synthesegarnen und -fasern
(in 1000 Tonnen)

1964 1965 1966 /0 1966/65

Weltproduktion 5002 5405 5800 + 7.3
Vereinigte Staaten 1287,5 1498,6 16257 + 85
Japan 832,6 8835 976,8 +10,6
Westeuropa 1776,0 1813,1 1903,7 + 5,0
Die wichtig- Bundesrepublik
sten Lénder Deutschland 4372 468,7 4924 + 5,1
West- Grofbritannien  374,3 391,2 399,9 + 23
europas Italien 313,6 2948 321,0 + 89
Frankreich 240,5 217,2 2352 + 8,3

Dem sehr kleinen Riickgang der Zellulosegarne und
-fasern stelt sich die Weiterexpansion der synthetischen
Garne und Fasern von 21 % gegeniiber.

Die Gesamtproduktion von Westeuropa, den Vereinigten
Staaten und von Japan sank 1966 gegeniiber 1965 um 2 %
fir endloses Zellulosegarn wie auch fiir Stapelfasern. Die
drei erwéhnten Gebiete zeigen betriachtliche Unterschiede;
der Weiterexpansion Japans steht die europdische Produk-
tionsverminderung gegeniiber.

Produktion von Zellulosegarn und -fasern
(in 1000 Tonnen)

Westeuropa USA Japan Total
h L B Mo v Lo v
Sg 85 8% 8§ d& 85  =c Bg
BS 58 &8 &8 HS &S g% na
1964 434 814 353 297 135 355 922 1466
1965 431 1768 374 318 139 365 944 1451
1966 422 720 363 326 141 375 926 1421

Die Produktionszunahme von Synthesefasern und -gar-
nen macht in den drei Gebieten weitere Fortschritte; die
europédische Produktionsexpansion von 24 % ist die groBte,
gefolgt von Japan mit rund 12 % und den USA mit etwas
weniger als 12 %.

Produktion von Synthesegarn und -fasern
(in 1000 Tonnen)

Westeuropa USA Japan Total
1964 528 638 342 1508
1965 614 806 380 1800
1966 761 937 460 2158

Rohstoffe

Neue Chemiefasern

Prof. Dr.-Ing. P.-A. Koch, F.T.I.

Erweiterte Fassung des Vortrages auf der Textiltechnischen Herbsttagung der VDI-Fachgruppe Textiltechnik (ADT)
in Krefeld am 20. Oktober 1966

deg)encl; hier vorgelegten Bericht iiber Neuerungen auf
ek ebiet der Chemiefasern seien einige allgemeinere
Menscr; vorangestellt. Der Anteil der Gruppe der vom
uhserere? g_eschaffenen Fasern an der Weltproduktion
Wir g (;lx_tllen‘Faserstf)ffe betrégt heute iiber 30 %, wenn
bezihen (;erbeliauf die eigentlichen Bekleidungsfasern
stof VOI" };h..dle Bastfgsern und Hartfasern, als Roh-
“’irtschaaﬁ r}!:hch der Seilerei, auBer Betracht lassen. Dpr
Ser heyti ‘che Durchbruch der Chemiefasern bis zu die-
0 Jahregeﬂ'Bedeutung erfolgte im Verlauf der letzten
e € wie Tqbelle I veranschaulicht, wihrend der

eitige Anteil der einzelnen Chemiefaserarten aus

T Pl
hggﬁue H. ersichtlich wird. Wir diirfen wohl ohne Ueber-
Hichkeit sagen, dag die

8/ i s
hemiefasern in der heutigen Zeit unentbehrlich
8eworden si

Zunehmendend’ unentbehrlich einmal, um den stindig

Stindig Wacr}ll Bedarf an Texti}fasern Zu dec.ken flir eine
deren, ym a1, ier}de Mensc{uhelt, unentbehrlich zum an-
erfiillen 5, kc e Z‘_T. vollig neuartigen Anforderungen

onnen, die unsere hochentwickelte Technik

an Faserstoffe und Textilien stellt, welchen indessen die
Naturfasern nicht oder nur unvollkommen zu entsprechen
vermogen. Hierzu seien nur wenige, fiir sich sprechende
Zahlen genannt: Gegenwirtig wichst die Bevolkerung der
Erde tdglich um 150 000 Menschen, was nicht nur durch
eine stindig steigende Zahl der Geburten, sondern auch
durch die verldngerte Lebenserwartung in den zivilisier-
ten Léndern bedingt ist. Bei einer Weltbevdlkerung von
derzeit etwa 3,3 Milliarden Menschen entspricht dies ei-
nem jahrlichen Zuwachs von 1,7%. Der Weltbedarf an
Textilien hingegen stieg in den letzten Jahren um etwa
45% je Jahr, als Folge nicht nur der Bevolkerungszu-
nahme, sondern zusédtzlich der héheren Anspriiche an die
Lebensfiihrung und wegen des Anstieges der Kaufkraft in
den zivilisierten Lindernt. Dieser laufende Mehrbedarf
ist ohne Mithilfe der Chemiefasern nicht zu decken.

Die hervorstechenden Eigenschaften der Chemiefasern,
die sie gegeniiber den Naturfasern unentbehrlich machen,
seien durch einige Hinweise aufgezeigt: Die Chemiefasern
haben die Naturfasern in Feinheit erheblich unterboten
(bis unter 0,5 den. = 0,055 tex; superfeine Glasfasern: 1 um
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Tabelle I: Weltproduktion an Faserstoffen [in 1000 1]
(aus einer Zusammenstellung im ,Kelheimer Taschenbuch” der Siddeutschen Chemiefaser-AG., Kelheim/Donau 1965)
Faserart 1928 1938 1948 1958 1963 (vollgc'?jﬁg)
Baumwolle 5624 = 81,9 9% 5987 = 75,0 9% 6422 = 74,69, 9736 = 70,3 % 10956 = 64,8 9 11390 = 494 9
Schafwolle 1021 = 1499 1066 = 13,4 % 981 = 11,49 1384 = 10,0 % 1514 = 9,09% 1485 = g 9
Naturseide 5 = 08% 49 = 069% 2= 02% 4= 02% 3= 02% 32 = 029,
Chemiefasern insgesamt 163 = 2,49 879 = 11,0% 1187 = 1389 2698 = 19,59 4382 = 26,09 5360 = 239
davon

Chemieseiden \ auf 163 = 24% 453 = 5,7 % 707 =  8,2% 958 = 6,9 % 1232 = 7,3% 1376 = 759,
Chemlespini- ¢ Caliste- = 426 = 53% | M6- 52% | 132= 95% 1819 = 10,8% | 1955 = 1074,
synthetische Fasern - - e — 34 = 04% 418 =  3,1% 1331 = 7,9% 202 = 1119
Ingesamt 6867 = 100 % 7981 = 100 % 8610 = 100 9% 13852 = 100 % 16883 = 100 % | 18267 = 100 %

technische Kapazitdt fir 1966 [in 1000 t]:

Chemieseiden \ auf Cellulose- 1564

Chemiespinnfasern f basis 2295

synthetische Fasern 2863

Durchmesser!) und in Festigkeit ebenso erheblich iiber-
troffen (heute diirfen 8 p/den. als normale hochfeste Werte
gelten; versuchsweise sind iiber 11 p/den. erreicht wor-
den!). Es gibt Chemiefasern mit hervorragender Wetter-
bestdndigkeit, die nach einem %% Jahr Bewetterung noch
95 % ihrer Ausgangsfestigkeit besitzen, wihrend alle Na-
turfasern in dieser Zeitspanne einen groBen oder den grof3-
ten Teil ihrer Festigkeit schon eingebii3t haben — siehe
Tabelle V. Bs gibt Chemiefasern mit einem spezifischen
Gewicht nahe 1 oder unter 1 g/ecm? im Gegensatz zu den
spezifisch schwereren Naturfasern, was bei ihrem Ein-
satz auf Spezialgebieten einen bedeutenden Vorteil bieten
kann, so etwa bei Bergseilen oder Schiffstauen, die auf
Wasser schwimmen. Es gibt schlieBlich spezielle Arten
von Chemiefasern, die vollige Unempfindlichkeit gegen-
iiber aggressiven Chemikalien aufweisen, und andere, die
unbrennbar sind, und auch solche, die eine thermische Be-
stdndigkeit bis iiber 300° oder 500°C, ja in einer neu-
artigen Versuchsfaser bis weit tiber 1000 °C besitzen!

Das erste Bild (Abb.1) erinnert an ein spektakuldres
welt- und raumgeschichtliches Ereignis des letzten Jahres,

Abb. 1: Raumschiff Gemini 7 in 256 km Héhe von Gemini 6
aus aufgenommen. Auch fiir diese Raumfliige waren neue
hochtemperaturbestindige Chemiefasern unentbehrlich.

(Photo mit Zeiss-Planar und Hasselblad-Kamera: NASA-dpa)

an das Rendez-vous der beiden amerikanischen Raup
kapseln Gemini 6 und 7 liber dem Pazifischen Ozean i
Dezember 1965. Es soll uns hier im besonderen daran -
innern, daf3 auch in der Raketen- und in der Raumte
nik die Chemie-Spezialfasern unentbehrlich sind, d
Glasfasern (deren mengenmifBige Bedeutung, etwa in
Vergleich zu den einzelnen Synthesefaserarten, aus T
belle II ersehen werden kann!) und hitzebesténdige Ch-
miefasern in den Leitungen, Kabeln und Seilen sowie
Hitzeschild der Raumkapseln verwendet werden und d
die mehrlagigen Raumanziige der Astronauten als duffent
Schutzschicht ein Gewebe aus der hochtemperaturbesti:
digen und unbrennbaren Chemiefaser Nomex haben!

1. Weiterentwicklung der Viskosefaser

An den Beginn der heutigen Betrachtungen {iiber ne
Chemiefasern mull wieder die Viskosefaser gestellt wer
den, die mit einem Anteil von etwa 60 % mit hohem Ar
stand an der Spitze der vom Menschen hergestell
Fasern liegt (siehe Tabelle II, in welcher die Viskosefas
mit einem unbedeutenden Anteil von Cuprofaser zusir
men unter regenerierte Cellulosefasern aufgefiihrt isf). §
hat in den letzten Jahren mit den neuen Cordtypen u
mit den Modalfasern echte Neuerungen hervorgebracht

Tabelle I1: Produktion von Chemiefasern und textilen Glasfaser
[in 1000 1] im Jahre 1964
(nach Textile Organon, Juni 1965)

’

1 West-
Faserart H Welt USA europo
R
Regenerierte Cellulosefasern M
(Vi%cose» und Cupro-) 2950 = 58% | 491 = 34%| 1160= 65;
Polyamidfasern 904 = 17 % 41 = 28%]| 291=16%
Celluloseesterfasern . R
(2'5-acetat- und Triacetat-) 434= 9% | 261= 18% =
Polyesterfasern 338= 7% 125= 9%/ 115= /
Acryl- und Modacrylfasern 300= 6% 134= 9%| 8= 2
andere Chemiefasern 146= 3% 0= 2%| 3=
)%
Chemiefasern zusammen ” 5072 = 100 % | 1452 =100 % 1774=100
—
Auflerdem :textile Glasfasern 150 l 109 5

Die trotz der synthetischen Konkurrenz unverm{ﬂﬂ‘_"
gebliebene Bedeutung dieser Kklassischen regenerie™
Cellulosefaser ist keineswegs nur in ihrem niedrigenﬁi’:
begriindet, der sich in der GréBenordnung unserer blh‘
sten Naturfaser, der Baumwolle, hilt. Die vor 15 Ja 1;
begonnene Weiterentwicklung der Viskosefaser. hat
zeigt, daB Wissenschaft und Technik auch mit elﬂeme“'fv
hergebrachten Herstellungsverfahren vollig neué Wegh
gehen und unerwartete, gewichtige Verbesserungef?y\ .
Eigenschaften zu erreichen in der Lage gewesen =
einer Betrachtung iiber neue Chemiefasern VoI ©

V!

d. ]
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Jahren? wurde diese bedeutsame Entwicklung im einzelnen
aufgezeigt. Sie hat sich seither noch fortgesetzt und vertieft.
Der eine Bereich, in welchem die Viskosefaser ihren Ein-
satz vergroBern und erweitern konnte, ist der Sektor der
technischen Textilien, insbesondere des Reifencords. Der
Reifencord aus Reyon bietet bekanntlich eine Reihe wich-
tiger Vorteile gegeniiber einem solchen aus Baumwolle: ge-
ringere Warmeentwicklung im Reifen, gréfiere StoBfestig-
keit, erhohten Ermudungswiderstand bei Wechselbean-
spruchungen, kompakteren FadenschluB3, Steigerung der
Festigkeit im einvulkanisierten Zustand, abgesehen von
seiner viel groBeren GleichméBigkeit. Er hat daher heute
die Baumwolle aus diesem Einsatzgebiet praktisch véllig
verdriangt. Die laufende Weiterentwicklung des Cordreyon
im Hinblick auf Festigkeit, Ermiidungseigenschaften und
Haftung, die beziiglich der ersteren aus der Tabelle III
sprechend hervorgeht, hat es praktisch {iberhaupt erst

physikalischen Eigenschaften mit der Zeit vollig vom
Markt verdrangt werden. Die Bemiihungen der Faser-
chemiker zur Verbesserung entscheidender Eigenschaften
der Viskosefaser waren indessen so erfolgreich, da3 heute
einige dieser Zellwoll-Spezialtypen in Xonkurrenz mit
synthetischen Spinnfasern treten konnen, da sie in den
technologischen Werten den letzteren entsprechen, zu-
satzlich aber einige Eigenschaften aufweisen, die den Syn-
thesefasern fehlen.

Die Variationsmoglichkeiten des Viskoseverfahrens lie-
gen einmal in der Anwendung von sog. Modifiers, von
Spinnhilfsmitteln, die nach den grundlegenden Forschun-
gen des Amerikaners Cox in geringer Menge der Viskose
und/oder dem Féllbad zugegeben werden und den Koagu-
lationsvorgang so beeinflussen, dal der lange plastisch
gehaltene Faden sehr hoch verstreckt werden kann. Die
schon erwidhnten Fortschritte beim Cordreyon, in den

Tabelle 1lI: Entwicklungsstufen der Glanzstoff-Cordreyon-Typen seit 1952

] ) RT 500 F RT 610 RT 720
Mittelwerte fur ART RT 400 (super 1) (super2) (super 3) EHM
Grundgarn Td 1650/7 20 bzw. /1000
ReiBldnge (km) } bei 65 % 30,5 33,0 37,0 49,0 56,0 77,0
Bruchdehnung (%) f rel- L-F 14,5 13,5 10,6 13,5 13,0 5,4
rel. NaBfestigkeit (%) 59 62 65 75 82 82
Cordzwirn Td 1650 x 2 Z/S
RelBlange bei 65 % rel. L-F (km) 17,5 24,0 25,6 32,8 37,0 59,8
ReifBldnge ofentrocken (km) 23,2 30,5 31,7 39,7 43,0 69,9
moglich gemacht, da heute schnellfahrende, leistungs- Supercordqualitdten, wurden vornehmlich mit diesem

starke Kraftwagen mit Autoreifen ausgestattet werden
konnen, welche deren Leistungen und Fahreigenschaften
mit der notwendigen Sicherheit auszunutzen erlauben! Der
damit in Verbindung stehende, von Jahr zu Jahr vergro-
Berte Bedarf an Cordreyon hat iibrigens dazu gefiihrt, dal
sein Anteil an der gesamten Reyonerzeugung in Deutsch-
land im Jahre 1963 fast 40 % betrug und andererseits 88 %
des Gesamtfaserverbrauches der deutschen Reifenindustrie
ausmachte3! Wenn auch der Einsatz des Cordreyon zum
weitaus groBten Teil auf die Autoreifenindustrie abge-
stell; ist, findet es-weitere technische Verwendung in
tg?(tllverstéirkten Gummiartikeln, so als Schwergewebe fiir
Férderbénder bzw. Cordeinlagen in Keilriemen, ferner fiir
Gurte, Schliuche usw.

Der neueste Typ, das EHM-Reyon (extra-ligh-modulus-
Reyor}) zeigt mit Giitezahlen von iiber 8,5 p/den., d. h. iiber
;7 ReiB-km, Werte in der GréBenordnung von hochfestem

olyamid; sie entspricht mit ihrer geringen Dehnung
;uBerdem in besonderem MaBe den Forderungen, die fiir
an Aufbau des Giirtels von Radialreifen gestellt werden.?
Eblzngg%‘Nan&ctigkeit veranschaulicht sie andererseits,
Mosey Wie der Typ RT 720, eine bei regenerierten Cel-

,clasern vor Jahren noch fiir unméglich gehaltene Ent-

;VICk}ung beziiglich ihrer Werte fiir den Festigkeitsver-
Ust im nassen Zustand. '

Cosrfil:eetwa 10 Jahren ist, von den USA ausgehend, dem
s sic}},‘lor‘l ein Konk}l.l"rent im Polyamidcord erwachsen,
5 11:“ PKW—R?Ifen, besonders bei hohen Fahrge-
USA heugt e;f»en, bewihrt hat. Wihrend sich aber in den
ie etwa 50e7 er Cordverbrauch fiir d‘ie Reifenindustrie zu
der Bung o auf Reyon und Polyamid verteilt, betrdgt in

Ndesrepublik der Mengenanteil von Reyon noch

ca, .
88% ung derjenige von Polyamid ca. 7 %.3

vuv-ziilsi?;i“ ist die Weiterentwicklung im Bereich der
hESefasem'/;faser. Nach dem Erscheinen der ersten Syn-
gnoge geste]ltor %5 Jahren batte man des Ofteren die Pro-
durch diese Ao regenerierten Cellulosefasern konnten

neuartigen Fasern mit z.T. iiberragenden

Verfahren erzielt. Einen anderen Weg schlug der Japaner
Taschikawa vor. Durch Wegfall der Vorreife und entspre-
chende Lenkung der Spinnbedingungen, ferner durch lang-
sames Koagulieren und getrenntes Regenerieren der Vis-
kosefaser in einem zweiten Bad bei niedriger Temperatur?
werden hochpolymere Fasern mit einem DP iiber 450 er-
halten, die einen hohen NaBmodul*, hohe Trocken- und
NaBfestigkeit, niedrigen Quellwert und grofle Resistenz ge-
gen Alkali besitzen und in der Fertigware groBere Form-
bestdndigkeit aufweisen. Sie sind aber sprioder und neigen
zum Fibrillieren. Auch mit einem abgewandelten Lilien-
feld-Verfahren, unter Verwendung von hochkonzentrierter
Schwefelsdure als Fillbad, oder auch mit einem solchen
mit Formaldehyd, gelingt es, Fasern mit &hnlichen Eigen-
schaften zu gewinnen. Die nach den letzteren Verfahren
gesponnenen Fasern wurden eine Zeitlang als «polyno-
sische Faserns bezeichnet. Heute ist das Wort Polynosic ein
geschiitzter Markenname**, der als Typenbezeichnung
nicht mehr verwendet werden kann. Man faBt deshalb
die beiden Typen unter der Bezeichnung «Modifizierte
Viskosefasern»*** zusammen. Die bei diesen neuen modi-
fizierten Typen erzielten Fortschritte gegeniiber der nor-
malen Viskosefaser sind aus der Tabelle IV zu ersehen.’
Fiir diese modifizierten Viskosefasern soll die NaBdehnung
bei einer Belastung von 2,5 p/den. generell unter 15%
bleiben.ba Fiir die hochpolymeren Typen sind folgende
Mindesteigenschaften festgelegt worden:

* Flir den «NaBmodul» bestimmt man die Kraft, die nétig ist,
um eine Faser im nassen Zustand von 0 auf 5% L&ngung zu
dehnen. Die GroBe dieser Kraft in p/den., mit 20 multipliziert, er-
gibt die theoretische Kraft fiir 100% Dehnung; sie stellt den
NaBmodul dar.

#* Kollektive Schutzmarke der Association Internationale Poly-
nosic, Genf, fiir Fasern mit hohem NaBmodul, charakteristischer
mikrofibrillirer Faserldngsstruktur (die beim Quellen der Faser
sichtbar wird), hohem Polymerisationsgrad, hoher Trocken- und
NaBfestigkeit und grofer Alkaliwiderstandstédhigkeit.

*#» ag hierfiir in internationalen Normierungskreisen (ISO/
TC 38/WG 7) vorgeschlagene Wort «Modal» ist nachtrédglich in
Frankreich durch Registrierung als Markenname blockiert worden!
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Tabelle IV: Eigenschaften der verschiedenen Typen von Viskosespinnfasern (nach TREIBER bzw. HERRBACH, erweitert)

. Modifizierte Viskosefasern
“Nérmale Hochfeste Superfeste mit Modifiers hochpolymere /HWF-Fasern | zum Vergleid,
Zellwolle Zellwolle Zellwolle gesponnen (nach TASCHIKAWA bzw. Baumwolle
(nach COX) DRISCH)
Querschnittsaufbau Mantel/Kern | Mantel/Kern | ,Vollmantel” homogen homogen (fibrilldr)
Querschnittsform gezdhnelt gezdhnelt bohnenférmig gelappt oder rundlich bis rund flach-oval
oder oval nierenférmig
ReiBlange (km) bei 65 % 18-25 27-34 36=37 35-45 (52) | Sollwerte: 40-45 (80) 24-97
Bruchdehnung (%) } rel. L-F 14-30 14-23 19-23 16-26 8-15 9-12
Naffestigkeit (%) 55-60 70 75-78 65-75 70-85 110-120
. NaBdehnung bei 0,5 p/den. (%) 9 1 36 < 4 1-3 4
NaBBmodul (p/den.) 5 5-8 10-20 15-45 8-10
Quellwert in Wasser (%) 85-100 70-100 65 55-65 45
Polymerisationsgrad DP 285 480 330 > 450 540660 2000
Colvera, Phryon, Danulon; Vincel,
Fabrikatnamen Duraflox Avril Zantrel/Z 54, Polynosic Z bzw. B;
Lenzing, Hochmodul 333

NaB3dehnung bei einer Belastung von

05p/den. . . . . . . . . . ... < 4%
NaBldehnung nach Behandlung mit

5 %iger Natronlauge (als MaB fiir die
Dimensionsstabilitat) . . . . . . . < 8 %
NaBfestigkeit nach Behandlung mit

5 %iger Natronlauge . . . . . . . > 2 p/den.
Schlingenfestigkeit . . . . . . . . — 0,45 p/den.
Durchschnittspolymerisationsgrad DP

der Faser . > 450

Mit diesen Daten werden auch die Eigenschaften der
aus solchen Spezialviskosefasern hergestellten Gewebe auf-
gezeigt: niedriger Quellwert (wichtig im Hinblick auf das
Schrumpfen der Waren bei wiederholten NaBprozessen)
und damit hohe Formbestindigkeit, Unempfindlichkeit ge-
gentiber alkalischen Behandlungen (vor allem wegen der
Mercerisierfdhigkeit von Mischungen aus diesen Fasern
mit Baumwolle), andererseits nicht zu hohe Sprodigkeit
und damit Scheuerunempfindlichkeit als Folge der bei
diesen Fasern festzustellenden hohen Kristallinitdt und
hoher Orientierung der Faserstruktur.

Die zum Teil etwas zdgernde Einfithrung der hochpoly-
meren Fasern in Europa liegt wohl im hoheren Preis die-
ser Spezialfasern begriindet, bedingt durch die geringere
Spinngeschwindigkeit und durch technische Schwierigkei-
ten mit der hohen Spinnviskositdt. In den USA wurden
aber 1964 bereits fast 20 % aller Viskosespinnfasern nach
den verschiedenen modifizierten Verfahren ersponnen. Die
Hauptbedeutung dieser Spezialfasern, mit ihren der Baum-
wolle angepaBten Eigenschaften, liegt in der Eignung zur
Verarbeitung mit Baumwolle, um minderwertige Baum-
wollsorten durch Zumischung aufzuwerten oder das Kim-
men zu ersparen, andererseits in der Ueberlegenheit gegen-
tuber der Baumwolle als Mischungspartner zu Synthese-
fasern. Sie konnen weiterhin an Stelle von Baumwolle
auf dem groBen Sektor der Leib-, Tisch- und Bettwische
eingesetzt werden, an dem die Zellwolle bisher nur mit
ca. 3% Anteil vertreten war, weil die normalen Zellwoll-
typen — als Folge eines zu niedrigen NaBmoduls — bei
wiederholtem Netzen und Trocknen eine progressive
Schrumpfung erleiden, wihrend die neuen Spezialfasern
den Fertigwaren hohe Formbesténdigkeit sichern. Fiir die
Ausrlistung von Geweben aus solchen Fasern ist bedeut-
sam, daf} sie ausgezeichnet mit Kunstharzen reagieren. Bei
gleichem Ansatz und aufgenommenem Kunstharz erzielt
man mit modifizierten Fasern einen hoheren Knitter-
winkel als mit normalen Zellwollen, auch lieB sich der
«wash and wear»-Charakter der Ware um 0,5 bis 1 Punkt
der Monsanto-Skala verbessern. Die kiirzlich aktuell ge-
wordene sog. Permanent-press-Prozesse sind ebenso wie

auf Baumwolle auch auf hochpolymere Zellwolle anweni-
bar.

Eine weitere Abwandlung der Normalviskosefaser e-
strebt nicht die Verbesserung von technologischen uid
Gebrauchseigenschaften, sondern die Herstellung wn
echten Krduselfasern, die fiir ihre Verarbeitung eina
-besseren Spinnwert mitbringen. Dies ist gelungen dur
Erspinnen von Viskosespinnfasern mit einem asymmefs-
schen Aufbau des Mantel/Kern-Gefiiges (Abb. 2), mit we-
chem beim Trocknen der Faser infolge der vorhandene
inneren Spannungen eine bestdndige Krauselung erzel
wird.5b

Mantel / Kern - Viskosefasern

09
0 03

dicker Mantel

ddnner Mantel ungleich dicker

Mantel

Abb. 2: Weiterentwicklung der normalen Viskosefaser mit

Mantel/Kern-Struktur durch Verstidrken des «Mantels» (€I

gibt hohere Festigkeit) bzw. durch ungleiche Manteldicke
(ergibt bestdndige Krauselung)

Die hier besprochenen Verbesserungen an den Eiger
schaften der neuen modifizierten Viskosefasertypen wil
den, wie dies ebenso verstdndlich wie iiblich ist, an tech-
nologischen Daten der Fasern selbst aufgezeigt. Es dart
dabei nicht libersehen werden, daB in der prakti;cheﬁ
Gebrauchstauglichkeit von Fertigwaren neben den Eigel
schaften der Fasern sowohl Garnbeschaffenheit wie auch
Gewebeaufbau, und schlieBlich in nicht geringef{l 2
die Einfliisse einer eventuellen Veredlung mit hineinsplé
len. Wie sehr dieser Tatbestand auch von den Fasgrher'
stellern erkannt wird, geht daraus hervor, daB immet
mehr Chemiefasererzeuger ihre Fasern mit der APﬂagf
verkaufen, daBl ihr geschiitzter Fabrikname nur fiir g
testete Qualitdten verwendet wird. Beispiele: Merylu (au.:
Modalfaser BX), Tricel, Nyltest, Nylsuisse bzw- friher
franzosische oder italienische Chemiefaser-Fabrxkna}ﬂ;‘:;
die heute nur noch fiir getestete Fertigwaren aus die
gebraucht werden, z. B. Rhovyl, Tergal, Meraklon.

2. Weiterentwicklung der #dlteren Synthesefaseratten

s dnai wich

In der Gruppe der Synthesefasern haben die drel rqlitrﬂ
tigsten Faserarten Polyamid, Polyester und Poly.acl”y -
seit einiger Zeit ihre jeweilige Bedeutung und lhfe’}“dat

zentualen Anteil an der Gesamtproduktion unverd
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peibehalten und sich. ihre bestimmten Einsatzgebiete ver-
tieft. Die Entwicklung der letzten Jahre ist bei diesen
Fasern gekennzeichnet durch eine Ausweitung des Typen-
programmes mit Spezialtypen fiir spezielle Anforderungen.
so ist beispielsweise auf verschiedene Art versucht wor-
den, die nachteilige Eigenschaft der Pillingbildung von
carnen aus synthetischen Spinnfasern von der Faser her
u vermindern. Diese unangenehme Erscheinung, die man
an sich auch von Wollfabrikaten her kennt, erfdhrt bei
Wwaren aus Synthesefasern wihrend des Tragens eine stete
Steigerung, weil die einzelnen Pills infolge der extrem
hohen Dauerbiegefestigkeit und Scheuerfestigkeit dieser
Faserarten nicht zum Abbrechen und Abfallen kommen.
Eine Moglichkeit, das letztere zu erreichen, besteht im
Herabsetzen der zu hohen Festigkeits- und Dauerbiege-
werte solcher Spinnfasern durch entsprechendes Lenken
des Verstreckprozesses der Faser.

Weitere Verdnderungen an synthetischen Fasern, spe-
ziell hinsichtlich ihres &duBeren Charakters, sind erreicht
worden durch ein bewulBtes Verdndern der Querschnitts-
form dieser Synthesefasern. Der Querschnitt der Poly-
amid- wie der Polyesterfasern ist als Folge des bei ihnen
angewendeten  Schmelzspinnverfahrens normalerweise
rund und glatt begrenzt. Die Erzeugung von Synthese-
fasern mit bewult modifiziertem Querschnitt* durch Ver-
wendung von Diisen mit profilierten Lochern (siehe Abb. 3
und 4) hat nun auch Glanz und Griff der Faser verdndern
lassen. Uebliche Formen dieser absichtlich modifizierten

Abb. 3 Abb. 4

Profilfasern der Farbwerke Hoechst AG:

Perlon-Monofil als Profilfaser
20 den, glanzend

Trevira-Multifil als Profilfaser
75/35 den. matt

l%lg:jcﬁmﬁe sind kleel?lattartig oder sternformig («muli-
die hel:teVlelgelapp ). .Dle Verwendqng dieser Profilfasern,
boten Wer(;lon*yer.schledenen Ch?m1efasererzeugern ange-
- 'f?n E glbt”der Ware nicht nur kernigeren, trok-
it fe Il hmlt erhoh’Fer Deck- und Haftfdhigkeit, son-
renden é‘;c ngrscbm,‘cts_form auch edleren oder brillie-
gsbict di:nz. Die sich bllsiher' fiir verschiedene Einsatz-
A Endjs ser Fasern ungiinstig auswirkende Glitte des
ticher 5 ;Eam he{ges‘oellten Gewebes, z.B. fiir Schal-
fﬂhrur; . T, auch. fir Krawatten, konnte durch die Ein-
8 der Profilfasern rasch beseitigt werden.

EiE:;sS}?;ftpquamiflfasem mubBte bislang als nachteilige
5 10 lotag, dle.germge Lichtbestandigkeit gelten. Hier ist
die Farbe Eﬁelt.ge.l.ungen, dgrch Zusatz eines geeigneten,
beemﬂussenr:{ die ub.rl.gen Eigenschaften der Faser nicht
Sthmelze - en.Stablhsators zum Vorprodukt bzw. zur
bihsierten Pnl L}cl.ltabbau zu vermindern, so daB3 die sta-
und Beigets 0. Yamldfas“ern nunmehr auch eine gute Licht-
erungsbestindigkeit zeigen (sieche Tabelle V).

Eine firberische Weiterentwicklung bei den Polyamid-
fasern ist durch den gesteigerten Einsatz dieser Faserart
in der Nadelflorteppich-Herstellung veranlat worden. Tex-
turierte Polyamidgarne in Tuftingteppichen erfiillen be-
kanntlich hohe Anspriiche an den VerschleiBwiderstand,
an die Filligkeit und die Sprungelastizitdt; solche Tep-
piche sind leicht zu pflegen und unempfindlich gegen
ReinigungsmaBnahmen. Da andererseits die Musterungs-
moglichkeiten bei der Tuftingmaschine meist auf die An-
wendung der Hoch/Tief-Technik begrenzt sind, liegt der

Tabelle V: Wetterbesténdigkeit verschiedener Faserarten
nach 'z Jahr Bewetterung

Reif3festigkeit in 9% der

Faserart Ausgangsfestigkeit
Polyacrylnitrilfasern 95...100
Polyvinylchloridfasern 95...100
Polyesterfasern (Polydthylenterephthalat-) 80
Polyamidfasern, stabilisiert 70 ... 75
Polyamidfasern, nicht stabilisiert 20 5 50
Baumwolle 55
Acetatfasern 45
regenerierte Cellulosefasern 25
Schafwolle 15
Naturseide 12

Schwerpunkt der Gestaltung von Tuftingteppichen im
Gebrauch verschiedener Farben. Spezielle Effekte sind
auf einfache Weise zu erzielen, wenn die hierfiir neu ent-
wickelten, wverschieden anfdirbbaren Polyamidfasertypen
musterméiBig verarbeitet werden.® Diese Typen werden
von mehreren Polyamidfaser-Herstellern, darunter in
Deutschland von der Glanzstoff AG, herausgebracht und
sind mit S#urefarbstoffen oder 1:2-Metallkomplexfarb-
stoffen entweder

oder
oder

nicht anfdrbbar (N- = non-Type)
normal anfarbbar (R- = regular-Type)
dunkler als normal anfirbbar (D- = deep-Type).

Dabei bestehen in bezug auf textiltechnologische Eigen-
schaften zwischen diesen 3 Polyamidfasertypen (die an
unterschiedlicher Kennfirbung erkenntlich sind) keine
Unterschiede. Das unterschiedliche fadrberische Verhal-
ten kann durch chemische Differenzierung der Aminoend-
gruppen des Polyamids mit phosphorhaltigen Verbin-
dungen erzielt werden.” Beim mustermifBigen Verarbeiten
dieser Typen und anschlieBendem Férben mit Sdurefarb-
stoffen erreicht man zwar nur eine Hell/Dunkel-Farb-
musterung. Da sich aber diese Typen bei Anwendung von
Farbstoffen verschiedener Farbstoffklassen durch einfache
Stiickfirbung in einem Einbadverfahren verschiedenartig
fiarben lassen, ist mit diesem zuerst in den USA angewen-
deten «differential dyeing-Verfahren» ein zwei- bis drei-
farbige Musterung bei Tufted-Teppichen moglich gewor-
den, die rationelles Tuften von RohweiBgarnen und ein-
badiges Firben der Rohware als Vorziige koppelt, wobei
auch die Lagerhaltung vereinfacht wird und die jeweilige
Farbstellung je nach Verkaufsbedarf rasch gefertigt wer-
den kann. Die erwihnten unterschiedlich anférbbaren
Polyamidtypen werden neuerdings von der Glanzstoff AG

* Nach Mitteilung von Prof. Schlack 13a sind Polyamidfidden aus
Perlon versuchsweise bereits im Jahre 1938 (mit Kreuzschlitzdiisen
von Friedrich Eilfeld, Grépzig) hergestellt worden. Die Weiterent-
wicklung unter systematischer Abwandlung der Querschnittsfor-
men betrieben in den fiinfziger Jahren H. Bohringer und F. Bol-
land. Siehe z. B. Melliand Textilber. 36 (1955), 677—680, und Z. ges.
Textilind. 59 (1957), 691—696.

** Profilfaserfabrikate sind z. B. Antron, Cadon, Nylsuisse Helio-
dor, Perlon Profilfaser; Dacron 62, Trevira Profilfaser.
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auch in feineren Titern fiir Web- und Wirkwaren her-
gestellt,*

Auch bei den Polyesterfasern sind inzwischen Spezial-
typen geschaffen worden, so Diolen FL, Trevira WA, Da-
cron 64 u.a.m., bei denen z. B. durch Vermindern der Ket-
tenlange des Poly#dthylenterephatalates und dadurch be-
dingte Herabsetzung der Dauerbiegefestigkeit eine hohe
Pillingresistenz erreicht ist bei sonst gleich gebliebenen
Gebrauchseigenschaften.

Ueberdies wurde kiirzlich die Produktion eines neuen
Polyesterfasertyps von den Faserwerken Hiils AG in
Deutschland aufgenommen. Diese Faser ist durch grof
angelegte Werbung in Illustrierten und Fachbléttern be-
reits einer breiten Oeffentlichkeit mit ihrem Namen be-
kannt geworden: Vestan, Lizenzfabrikat der amerikani-
schen Kodel-Faser.® Sie enthilt, chemisch gesehen, eine
hydrierte ringférmige Komponente und ist das Poly- (1,4~
dihydroxymethylcyclohexan-terephathalat). Da ihre chemi-
sche Konstitution eine andere ist als diejenige der englischen
Terylene-Faser, nach deren Verfahren bisher alle anderen
Polyesterfasern in der Welt in Lizenz hergestellt wurden
(so Dacron, Diolen, Trevira, Tergal, Terital, Terlenka u.a.),
weist Kodel bzw. Vestan gegeniiber den bisherigen Poly-
esterfasern bei etwas niedriger liegender Festigkeit als
abweichende, aber interessante Eigenschaften auf: einen
erheblich hoheren Schmelzpunkt (mit 292 °C neben Tria-
cetat der hochste der textil verwendeten Fasern iiber-
haupt) und damit hohe thermische Bestindigkeit, vor
allem aber geringe Neigung zur Pillbildung auf Geweben
und damit die Moglichkeit zur Herstellung flanellartiger
Waren mit hohem scheinbaren spezifischen Volumen. Die
Verarbeitung der Vestan-Faser ist bisher auf Mischungen
mit Wolle fiir Herren- und Damenoberbekleidung kon-
zentriert worden sowie auf Mischungen mit Baumwolle
fiir Herrenoberhemden.

Eine weitere neue Co-Polyidtheresterfaser wird seit kur-
zem in der Schweiz von einem schweizerisch-deutschen
Unternehmen, der Ems-Gelsenberg AG, in Domat/Ems
(Graubilinden) unter dem Namen Grilene hergestellt.® Sie
wurde speziell mit dem Ziel leichterer Anfidrbbarkeit ent-
wickelt und soll gegeniiber den iibrigen Polyesterfasern
eine erhéhte Farbstoffaufnahme aufweisen, so daB zu-
meist eine Fdrbung ohne Carrier moglich ist. Ausgangs-
stoffe sind Aethyleilykol, Terephthalsiure und p-Oxy-
benzoésdure. Die Spinnfaser zeigt eine bemerkenswert
geringe Pillingneigung und ist daher fiir Mischungen mit
Wolle fiir Oberbekleidung aller Art besonders geeignet.
In den meisten Eigenschaften entspricht sie den tibrigen
Polyesterfasern, hat aber einen um etwa 25°C niedrigeren
Schmelzpunkt (ca. 240 °C) und, als spezielle Eigentiimlich-
keit, ein in weiten Grenzen wvariierbares Schrumpfvermé-
gen in heiem Wasser (zwischen 0 und 70 %) bzw. HeiB-
luft (zwischen 3 und 15 %).

Unterschiedliche Modifikationen liegen bei den verschie-
denen Acrylfaser-Fabrikaten vor, die heute im Handel
sind. Die reine Polyacrylnitrilfaser war bekanntlich in
stark verstrecktem Zustand auch mittels spezifischer
Farbeverfahren nur in helleren und mittleren Farbtonen
anférbbar. Es ist seitdem gelungen, durch Einpolymeri-
sieren geringer Anteile anderer ungeséttigter Monomerer
mit basischen oder sauren Gruppen die Anfirbbarkeit der
Acrylfasern erheblich zu verbessern. Da jede Erzeuger-
firma hinsichtlich Modifizierung des Polymeren ihre ei-
genen Wege geht, sind die heute auf dem Markt befind-
lichen {iber 20 verschiedenen Fabrikate von Acrylfasern
in ihrem férberischen Verhalten und z.T. auch in ihren
technologischen Eigenschaften unter sich unterschieden.
Ihre Erkennung und Unterscheidung stellt daher fiir die
Untersuchungstechnik eine oftmals nicht ganz einfache
Aufgabe dar.® — Eine weitere eigenartige Modifikation
ist erstmals bei den Acrylfasern gelungen mit der Her-
stellung einer Faser mit «bilateraler Struktur», die eine
besonders intensive und stabile, wahllos spiralige Kriu-

selung in der Faser selbst entwickelt. Dieser ersten 7,
komponentenfaser sind inzwischen mehrere gefolgt y
ihre Wesenseigentiimlichkeiten werden nachfolgend yy
gemeinsam besprochen.

Die vierte der &lteren Synthesefaserarten, die py,
vinylchloridfaser (Chlorvinylfaser), war bisher trot; be
deutsamer Eigenschaften (Unbrennbarkeif, hohe L.
und Wetterbestéindigkeit sowie Besténdigkeit gegenijs
aggressiven Chemikalien) in ihrer textilen Verwengyy.
keit sehr eingeschrédnkt wegen ihres niedrigen Ery.
chungspunktes (weit unter 100 °C) und ihrer Empfindli,
keit gegeniliber Trockenreinigungslosungsmitteln
wurde daher bislang vornehmlich fiir technische Zwed
eingesetzt. Es ist nun kiirzlich gelungen, die Chlorvinyl
faser zu einer Faser mit echten textilen Eigenschafty
zu entwickeln, was diesem neuen Fasertyp ein weitos
Einsatzgebiet im eigentlichen Textilsektor eroffnen diifi
Grundlage fiir diesen neuen Typ!' ist die Entdecku
neuer Wege fiir die Polymerisation von Vinylchlorid, mi-
tels derer ein Polyvinylchlorid mit glinstigeren Eig:
schaften gewonnen werden kann. Das Polyvinylchloi
hat . keine uniforme Struktur; es enth&lt in der poly
meren Kette aber Segmente, in denen die monomee
Einheiten in regelméBiger Anordnung liegen (sog. syndi-
taktische Sequenzen). Liénge und H&ufigkeit dieser reg!
méBigen Bereiche konnen innerhalb bestimmter Grems
durch graduelles Vermindern der Polymerisationstemp:
ratur vergroBBert werden, wodurch ein Polymeres mit be
seren mechanischen Eigenschaften und héherer Hite-
und Losungsmittelbestédndigkeit entsteht, dessen Verspir
nen allerdings bisher als unméglich angesehen’wurde, i
es nicht schmelzbar und schwer 16slich ist. Diese Schwi:
rigkeiten sind nun durch Entwicklung eines neuen Spin-
prozesses gemeistert worden. Der hiernach hergestell
neue Chlorvinylfasertyp zeigt hohere Festigkeitswert:
einen hoheren Erweichungspunkt und damit erh&hte Ter-
peraturbestindigkeit sowie Schrumpfung erst bei hoheren
Temperaturen (siehe Tabelle VI), er ist auBerdem in no-
malen Apparaturen chemisch reinigungsfihig sowohl mi

Tabelle VI: Vergleich der Eigenschaften verschiedener
Chlorvinylfasern (jeweils 3 den.))

neuartige Chlor
normale verbesserte vinylfaser mit
(Instron-Messungen) Chlorvinyl- | Chlorvinyl- | o ien Eigen
fasern fasern schaften (Leovin
Festigkeit [p/den.] 24...26 20..:25 33...40
Bruchdehnung [%] 20...30 70...80 30...4
Festigkeit in Wasser bei
[p/den.] 25° C 2,3 16...24 34
50%C 1,9 12...18 27
IRC —l 08...14 22
schrumpft 8
90° C -/ 05...09 1
in heifer Luft stabil bis 75°.C 110° C 130°C
10 % Schrumpfung bei 85° C 125*C 1500 C
I

Tri- wie mit Perchloriithylen. AuBerdem 148t sich d}esf-
neue Typ — im Gegensatz zu den bisherigen Chlorvin”
fasern — mit Dispersionsfarbstoffen kochend mit Cﬁ”{i
oder unter Druck bei 115°C ohne Carrier in hellen ™

* Zur Erzielung &hnlicher Farbmusterungen in Zell‘f"onw;;ff.
mit einbadiger Farbung hat die Glanzstoff AG soeben emenwile;_
wollspezialtyp herausgebracht, der sich auch mit saurefarbs s‘ér‘.
und 1:2-Metallkomplexfarbstoffen anfarben 148t und mit SU7%
tiven Farbstoffen tiefer als normale Zellwolle angefdrbt “-”fie’ne'
ist in der Typenliste mit Y bezeichnet und wird in versChteerdez
Feinheiten als Flox NY, Flox HY oder Floxan Y angeboteﬂ;'mg err
Garne dieses Typs Y mit anderen Zellwollgarnen mus@el‘f‘f Metal:
arbeitet, so erhidlt man bei Einbadstiickfirbung mit ,1"’m nd
komplexfarbstoffen (die normale Zellwolle gut reserviere
substantiven Farbstoffen ein zweifarbiges Muster.

uné
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gunklen Tonen farben. Die Faser ist praktisch unent-
flammbar; in Mischungen mit cellulosischen oder Acryl-
fasern geniigen 20 bis 50 % Zumischung des neuen Chlor-
yinylfasertyps, um die Ware selbstverléschend zu ma-
chen! Entsprechende Fasern stehen derzeit in halbindu-
strieller Produktion unter den Fabrikatnamen Clevyl T
der Rhovyl SA bzw. Leavin der ACSA (Applicazioni Chi-
miche Soz. p. A) und diirften neben einer Verwendung
in Ober- und Unterkleidung sowie Wésche vor allem fiir
die Herstellung von Teppichen, Decken und Polsterstof-
fen mit dem Vorteil der Unbrennbarkeit, der fiir Flug-
zeuge, Schiffe und Krankenhduser wichtig ist, Bedeutung
gewinnen.

Seit kurzem wird in Deutschland eine erste Multipoly-
merisatfaser hergestellt, die aus einem Copolymer aus
5% Vinylchlorid und 15 % Vinylacetat ersponnen ist. Diese
MP-Faser der Wacker-Chemie GmbH?!2? entspricht der in
den USA seit vielen Jahren bekannten Vinyon HH-Faser.
Sie ist eine Spezialfaser zur Herstellung textiler Faser-
verbundstoffe, in denen sie in einer Mischung mit Tréger-
fasern bei der thermischen Behandlung auf Grund ihrer
spezifischen Eigenschaften die Funktion des Bindemittels
iibernehmen kann. Hierfiir sind der niedrige Klebebereich
(70 bis 80°C) und der niedrige Schmelzbereich (150 bis
170°C) ebenso wichtig wie die auBergewo6hnliche Wasser-
bestdndigkeit und die groBe Widerstandsfiahigkeit gegen-
iiber Sduren und Laugen. Die unter Beimischung dieser
MP-Faser hergestellten nichtgewebten Fliachengebilde sind
heiBsiegelfihig und hochfrequenz-schweiffbar. Als Spinn-
gut ist diese Spezialfaser normalerweise nicht gedacht.

3, Neue »Synthesefa.serarten

Ein lohnendes Objekt der Faserforschung bilden seit
kurzer Zeit die Zweikomponentenfasern (Bikomponenten-
fasern), die vermutlich in der Zukunft eine gréBere Rolle
im Gebiet der Chemiefasern spielen diirften. Unter Zwei-
komponentenfasérn versteht man solche Fasern, die aus
wwei fest, aber trennbar miteinander verbundenen Be-
standteilen schichtig oder in einer Mischung mit inhomo-
gener Verteilung (Matrix/Fibrillensystem) aufgebaut sind.*

Polymer A Polymer B

Spinndise

Bikomponenten=
faden

MY ASTIVROGT

Abb.5: Prinzip der Herstellung eines Bikomponentenfadens
aus einer Doppeldiise

I:ileché hierzu zé'blen demnach solche synthetische Fasern,
it WUICh Mul"upglymerisation zweier Monomerer gebil-
tenfaser*dfn'. Die .altester'l Beispiele einer Zweikomponen-
seide eé' sind die partiell substantivierte Acetatchgmle-
Effek’te 1}(: in friitheren Jahren zum Erzie!en modischer
obertls herr.gestellt wurdg. und bei der Teile der Faser-
rierter Cce infolge nachtriiglicher Verseifung aus regene-
Fin ellulose‘bes’ca.nden.13 Weitere &ltere, z.T. auf
P. Schiy }?113:1 Mltaljbfelter zuriickgehende Versuche hat
derer B C' vor engez:' Zeit bekanntgegeben. Auf an-
s asis hergestellt, ndmlich aus einer Doppeldiise er-
€0 (Abb.5), ist die seit einigen Jahren auf dem

M e
arkt befindliche Bikomponenten-Acrylfaser Orlon 21 von

Du Pont — eine Zeitlang auch Orlon-Sayelle genannt —,
bei welcher 2 verschiedene modifizierte Acryl-Polymere
in Losung in der Doppeldiise zusammengefiihrt und ge-
meinsam versponnen werden, so da3 der Faden aus 2 in-
nig, aber trennbar miteinander verbundenen, nebenein-
anderliegenden Bestandteilen aufgebaut ist (Faser mit «bi-
lateraler Struktur»). Da beide Komponenten unterschied-
liche Schrumpfungseigenschaften besitzen, erfihrt die Fa-
ser nach einer Dampfbehandlung eine intensive und sta-
bile wahllos spiralige «Spinnkrduselung»4, im Gegensatz
zu der iiblichen Kréuselung der synthetischen Spinnfasern,
die, mechanisch gepridgt, sdgezahnartig oder durch Stau-
chung erzielt ist. Die beiden Komponenten dieses Orlon-
Typs (Abb. 6) konnen durch geeignete Anfiarbung auf dem
Querschnitt sichtbar gemacht werden, auch kann man mit
einem geeigneten Losungsmittel eine der beiden Kompo-

Abb. 6: Orlon 21, Zweikom-
ponenten-Acrylfaser (eine
Komponente leicht mattiert).
Querschnittzeichnung 300:1

Abb.7: Orlon 21 wie in Abb.6

nach Behandlung mit Salpeter-

sdure (742,5 g/1); die mattierte
Komponente gelost. 300 :1

@ O
i |

Abb. 8: Moglichkeiten der Bildung von

Bikomponenten-
fasern. Links: Herstellung aus einer Doppeldiise wie Ab-
bildung 5; Mitte: Herstellung aus einer Ringdiise; rechts:
Matrix/Fibrillen-System. Oben jeweils Querschnitt,
unten L&ngsschnitt

nenten in LoOsung bringen; das Mikrobild des Teilriick-
standes (Abb. 7) gibt dann Aufschluf3 iiber den schichtigen
Aufbau der Faser.15

Zur Herstellung von Bikomponentenfasern lassen sich
grundsitzlich verschiedene Wege beschreiten, die in Ab-
bildung 817 schematisch veranschaulicht sind. Beim Ne-
beneinander-Einspinnen zweier Polymerer durch eine Dop-
peldiise zu einem gemeinsamen Faden entsteht ein Ge-
bilde mit schichtigem Aufbau (links), bei Einspinnen der
beiden Polymeren in eine Ringdiise ein Faden mit Mantel/
Kern-Aufbau (Mitte). Werden die beiden Polymere zu-
sammengegeben, ohne sich innig zu durchmischen, so bil-
den sich beim Verstrecken des Fadens in einer Matrix,
der Tragerschicht der Hauptkomponente, Fibrillen des ver-
zogenen zweiten Polymers (rechts).

Ein historisches Beispiel fiir das letztere System einer
Bikomponentenfaser kann etwa die animalisierte Zellwolle
der Kriegszeit sein, bei welcher der Viskose EiweiB3stoffe

* Als Gattungsname fiir die Bikomponentenfasern ist deshalb in
den USA das Wort «Dipolyon» vorgeschlagen worden.17

** . abgesehen von dem schon im vorigen Jahrhundert herge-
stellten gewellten Glas-«Engelshaar», das nach dem Stababziehver-
fahren aus zwei Glasstdben verschiedener Zusammensetzung (und
unterschiedlichem Ausdehnungskoeffizienten) erzeugt wurde —
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zugesetzt wurden, die als grobe Fasereinschliisse beim
Verstrecken der Faser ldnglich ausgezogen- werden und
sich mit sauren Wollfarbstoffen anfirben lassen (siehe
Abb. 9). In letzter Zeit sind verschiedene Bikomponenten-
fasern herausgebracht worden, die teils die Erzeugung von
Fasern oder Garnen mit stabiler und intensiver Kréuse-
lung bezwecken, teils aber auch die unterschiedlichen
Eigenschaften der beiden Komponenten miteinander ver-
binden wollen. In gleicher Art wie Orlon 21 wird von der

Abb. 9: Vistralan XT nach Spezialfirbung mit Viktoriablau 4 R

Eingelagerte und beim Spinnen lidngsverstreckte EiweiBteil-
chen dunkelblau angefiarbt. 800:1

Courtaulds Ltd. das latent crimp Courtelle hergestellt.
Auf Polyamidbasis hat DuPont das Strumpfgarn Can-
trece entwickelt, das als Bikomponentenfaser aus zwei
Polyamiden zusammengesetzt ist, einem konventionellen
Polyamid 6,6 und einem leicht modifizierten bzw. unge-
ordneten Copolymer.t6 Das neue Strumpfgarn gewdhr-
leistet bei nahtlosen Striimpfen einen besseren Sitz am
Knochel bzw. Knie, ohne dafl ein Texturieren, wie bei
normalem Polyamidgarn, notig wiirde. Die beiden Kom-
ponenten des Garnes entwickeln im Strumpf beim For-
men in Abhéngigkeit von der Temperatur und den Form-
bedingungen verschiedene Schrumpfeigenschaften und
bringen eine spiralige Kriuselung hervor, die den
Strumpf beim Anziehen sich den verschiedenen Beinfor-
men und -grolen bequem anpassen ldB3t. Der Querschnitt
einer solchen Polyamid-Bikomponenten-Faser entspricht
dem linken Schemabild in Abb.8. Ein Beispiel fiir die
konzentrische Schichtung (mit Ummantelung) zeigt eine Ver-
suchsfaser aus Polyamid mit Polyadthylenmantel (Abb. 10),
die aus einer Ringdiise ersponnen wurde.l> — Eine selbst-
kréuselnde Polyesterfaser ist als Dacron 88 auf dem Markt.

% 5

Abb. 10: Quersc_hnitte einer Zweikomponenten-Versuchsfaser
Polyamid mit Polyéthylen-Ummantelung 550 :1

(Photo: M. Stratmann)

Eine andere Art fiigt 2 verschiedenartige Polymere zu-
sammen. Hier ist es wichtig, das Adhisionsproblem zu
10sen, damit die beiden einander fremden Komponenten
an der Grenzfliche fest aneinander haften. Die erste die-
ser Polyamid/Polyester-Bikomponentenfasern mit fibrilli-
rem Einschlu3 der geringprozentigen Zumischung (Poly-
ester) in der Grundsubstanz (Polyamid 6) wurde von der

Allied Chemical Corp. unter der Bezeichnung EF-19] ¢,
wickelt und wird nach ihrer Erprobung in der Reify.
industrie jetzt in den Handel gebracht.}? Soweit aus Presg.
meldungen enthommen werden kann, haben auch weit,
US-Firmen #hnliche Bikomponentenfasern in Versyy.
produktion genommen. Nicht alles, was auf dem Mgy
als Garn aus mehreren Komponenten bezeichnet wird, iy
aber ein solches. Einmal koénnen beide Komponenten .
reits vor dem Polymerisieren oder Polykondensieren 7.
sammengebracht sein; dann liegt ein echtes Copolyme
vor, wie es beispielsweise auch das Ausgangsmaterial g
eine Zeitlang in Mitteldeutschland versuchsweise herge-
stellten Wetrelon-Fasert’a war. Mit solchen Copolymere
aus Polyamid und Polyester werden derzeit auch an ver.
schiedenen Stellen in den USA Produktionsversuche g.
macht. Ein anderes neues Produkt, das Tricelon der Coy-
taulds, das auch als Bikomponentenfaser aus Triacetat ung
Polyamid angesprochen wurde, besteht, wie die Unter
suchung ergab, aus getrennten Elementarfdden von T
acetatfaser Tricel und Polyamidfaser Celon.

Vor einigen Jahren wurde als neue Chemiefaserart di
Polypropylenfaser vorgestellt.? Ausgangsstoff ist Propy-
len, dis in der Petrochemie bei der Fraktionierung von
Erdol als billiges Nebenprodukt in groBen Mengen an-
fallt, so daB3 diese Faserart von der Rohstoffseite her kon-
kurrenzlos erscheint. Indessen fehlen dieser Faser, Wi
schon Schlack und Klare feststellten und sich in den lefz-
ten Jahren in der Praxis gezeigt hat, eine Reihe von Eigen-
schaften, die man fiir eine Textilfaser im engeren Sim
voraussetzen mufl. Weiterhin machen sich ein niedrige
Erweichungspunkt (135 °C; Schmelzpunkt 157 bis 169 °CY)
und die sehr geringe Licht- und Bewetterungsbestin-
digkeit recht nachteilig bemerkbar. Auch mangeln dem
Polypropylen als paraffinischer Verbindung geniigend
farbstoffbindende Gruppen, so daB3 die Polypropylenfaser
praktisch keine Farbstoffaffinitit besitzt. Soweit nichtin
der Spinnmasse mit ausgewihlten temperaturbestéindigen
anorganischen oder organischen Pigmenten geférbt wird
versucht man eine Verbesserung der Farbstoffaufnahme
durch Herstellen basisch oder metall-organisch modifi-
zierter Polypropylenfasern zu erreichen. Das férberische_
Problem ist aber bis heute noch nicht voll befriedigen
gelést. Der Zusatz von Farbpigmenten zur Spinnmase
bringt tiibrigens einen anderen Vorteil mit sich: dies
Pigmente wirken vielfach gleichzeitig als Stabilisatores
gegen Lichteinwirkung und verbessern die Lichtbestén-
digkeit zum Teil erheblich (Abb. 112). So kommt diese!
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Abb. 11: Abhéngigkeit des Festigkeitsverlustes vOon Pog:
propylen-Monofil nach lingerer Belichtung von FPigm
tierung und von Stabilisatorzusatz

Faserart trotz mancher vorteilhafter physikalischer Exgeq
schaften doch vorldufig mehr die Bedeutung einer SPEZ“*_
faser fiir technische Zwecke zu (z. B. fiir Seile, Tal}“’ern_'
Biirsten sowie Autositze und Gartenmébel), und die a\
fangs gesetzten Hoffnungen auf einen weitgreifenden te

tilen Einsatz dieser Faser haben sich bis heute nicht &
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filllt. Es sind zwar in den verschiedensten Sektoren Ver-
suche unternommen worden, doch haben nur wenig Er-
seugnisse den Verbrauchermarkt erreicht.

Dies zeigen auch die Verbrauchszahlen (1964) fiir die
Polyprophylenfaser in den USA20: von 18000 t Gesamt-
verbrauch gingen 11500 t als Monofil in die Seilerei
(Schleppseile und Taue im Hafenverkehr, in Konkurrenz
o Sisal und Manila — siehe Tabelle VII) und in die
Fischnetzindustrie (flir welche die hohe Festigkeit der Fa-
sor — bis 8 p/den. — in Verbindung mit dem niedrigen

hielt Nomex 76 % der urspriinglichen Festigkeit, wiahrend
unter gleichen Bedingungen eine Polyesterfaser noch 29 %
der Ausgangsfestigkeit aufwies und eine Polyamidfaser
ihre Festigkeit vollig verloren hatte. Die Nomex-Faser
ist andererseits nur in hellen Tonen anfidrbbar; sie wird
daher auBler in ihrer weiBlichen Naturfarbe auch in Orange
oder Griin spinngefdrbt geliefert. Die Herstellungskosten
dieser Spezialfaser sind allerdings betrichtlich hoher als
die der normalen Synthesefasern (auch bedingt dadurch,
daB3 diese Faser nicht nach den konventionellen Methoden

Tabelle VII: Vergleich der Eigenschaften von Seilen gleicher Grunddimensionen (3” engl. Umfang, 3 Strénge)

aus verschiedenartigem Rohmaterial

[nach K. G. WILDON?'b)]

Ms:élc Palyaster Pol)éuémid Polyathylen '\A}“T’I.)f'.r:ropyIer'nst(Jlsl Sond
Sisal (Terylene) | (il nylon) | (Polythene) | Monofil | i CLm (Ul:rf:n) (Nofi)
Spezifisches Gewicht [g/cm?] 1,50 1,38 1,14 0,95 0,91 0,91 091 091
Mindest-Bruchlast [t] 40...45 9 1,8 6 7.5 8 8 8
Bruchdehnung [%] 13...17 20 50 30...35 30...45) 30...45| 30...40| 16...22
Dehnung unter Arbeitslast sehr niedrig hoch hoch mittel mittel mittel niedrig
niedrig
Gewicht von 220 m [kg] 96 101 88 64 60 66 64 60

spezifischen Gewicht — auf Wasser schwimmend — be-
sonders bedeutsame Vorziige darstellen!); 3500 t wurden
ehenso als Monofil fiir Autositzbeziige und industrielle
Filter verarbeitet. Das multifile Garn hatte lediglich einen
Anteil von 3000 t. Als Spinnfaser ist die Polypropylen-
faser in Mischung mit Naturfasern bisher fiir Berufsklei-
dung, Teppiche und Mdobelbezugsstoffe eingesetzt worden,
ferner fiir Wirkwaren, Striimpfe und Schlafdecken. Ab-
schlieBende Ergebnisse fiir die Spinnfaser-Einsatzgebiete
liegen aber noch nicht vor.

Auf die nur in Japan hergestellte einzige Polyharnstoff-
faser.Urylon?“a,“’1 sei nur der Vollstédndigkeit halber kurz
verwiesen, Sie ist auf dem europ#dischen Markt nicht an-
wutreffen,

Ifn Sektor Technik werden verschiedentlich Faserma-
terialien benétigt, die gegen Einwirkung hoéherer Tempe-
T«}tuTen dauerbestindig sind. Diese Forderung erfiillten
plsher nur Asbest- und Glasfasern. Neue Entwicklungen
In den USA haben erwiesen, daB es auch méglich ist,
solche hochtemperaturbestiindige Faserarten synthetisch
herzgstellen. Auf dem sich rasch erweiternden Gebiet ist
das dlteste Produkt dieser Art die anfénglich HT-1 ge-
hannte Nomex-Faser der DuPont mit einem aromati-
schen Polyamid, d. h. einem solchen mit Phenylengruppen
(-CiHi-) in der makromolekularen Kette (nach Strat-
g}anr}“ vermutlich ein Polykondensat aus 1,3-Phenylen-
v:)arr;nn+ Isophtbals'aiulje). Diese Faser ist nicht nur her-
Zent:ige?d chemisch Wldersténdsféhig (nur 16slich in kon-
phorsgr er Schwefelsiure _}md in kochender 85 %iger Phos-
10000 Islz‘e), sondern vertrigt Temperaturen von 175°C bis
i noat l}nden ohne nenneqswerten Festigkeitsverlust und
B 5 In Temperaturbereichen zwischen 250 und 300 °C,

nen alle organischen Fasern ihre Festigkeit vollig

verloren haben, mit 50% ihrer Ausgangsfestigkeit voll -

gf;gasti{lahlg. Die Faser ist auBerdem extrem formhaltig
bei 25 Orcu)mpf in kochendem Wasser, 1 % in trockener Luft
eringe § hund kann thermofixiert werden, wodurch die
gesetot wgr;umpfung auf vernachléssigbare Werte herab-
¢ diesen };Hmzu kommt, daB die Nomex-Faser auch
wnd beim | tl;hen Temperaturen kaum entflammbar ist
Ischt, Die I% ernen der Flamme sofort wieder selbst ver-
ginnt, be 400%'861‘ hat keinen Schmelzpunkt, sondern be-
ket (5 : C zu verko.hlen.” Dabei liegen ihre Festig-
BrUChde.h'r;u % p/den. beim Endlosgarn, mit 16 ... 18 %
o Bereichng) und Scheuertiichtigkeit in fast gleich ho-
asern, Bemer; wie d1§ Werte von normalen Polyamid-
iiber Einwiell{‘ enswert ist auch ihre Bestindigkeit gegen-
Bestrahly, rkung von S- und y- Strahlen: nach einem

ngsversuch in einem van-de-Graaf-Generator be-

hergestellt werden kann, weil das Polymere nicht schmelz-
bar und nicht in den bekannten Losungsmitteln 1dslich
ist), und ihr Einsatz bleibt dadurch auf technische Ge-
biete beschrinkt, auf denen sich der hohe Preis (derzeit,
wihrend der Versuchsproduktion, ca. DM 60,—/kg) durch
die geschilderten Eigenschaften auszahlt: Filtration heiler
Industriegase, Fliegeriiberkleidung, Schutzanziige (z. B. auch
fiir Autorennfahrer), Verstirkung fiir hochtemperaturbe-
anspruchte Transportbander (mit hervoragender Form-
haltigkeit), Biigelmaschinendecken u.a.m. Bekannt ge-
worden ist die Nomex-Faser vor allem durch ihre spek-
takuldren Erfolge im US-Raumfahrtprogramm; seit dem
Flug von Gemini 3 ist Nomex als duBierste Schutzschicht
eines mehrlagigen Raumanzuges verwendet worden, der
sich auch bei den Rendez-vous-Mandévern von Gemini 6
und 7 bestens bewihrt hat.* Ueber die mikroskopischen
Merkmale dieser Faser (ihr Querschnitt ist bohnenférmig)
und {iiber ihr chemisches Verhalten bei Reagenzglasver-
suchen hat Stratmann2t ausfiihrlich berichtet.

Ein vollig andersartiger Weg, hochtemperaturbestédndige
Erzeugnisse zu erhalten, wurde soeben von der amerika-
nischen FMC-Corporation, Division of American Viscose,
beschritten mit ihrer keramischen Faser Awvceram.?? Es
handelt sich hierbei um eine nach dem Viskoseverfahren
hergestellte Faser, welcher vernetzende anorganische
Oxide in molekularer Dispersion bis zu 60 % Anteil zu-
gesetzt sind. Nach der Verarbeitung, z.B. zum Gewebe,
wird das Material sodann in reduzierender Atmosphére in
Flammen gesetzt, so daBl die Faser nach dem Verbren-
nen als keramisches Geriist erhalten bleibt und nunmehr
bei geniigender Festigkeit unfer reduzierenden Verhilt-
nissen Temperaturen bis zu 2500°C vertrdgt. Fiir die
«carbon-silica-fiber» werden folgende Daten genannt?3: spe-
zifisches Gewicht 2,15 g/cm3, ReiBfestigkeit 6 p/den., Reif3-
dehnung 2,1 %!

Ueber eine weitere, vollkommen neuartige anorganische
Faserart mit gleich hochster Temperaturbesténdigkeit (un-
ter nichtaggressiven oder reduzierenden Verhéltnissen) bis
zu 3000 °C aus Bornitrid ist kiuirzlich auf der Tagung des
Textile Research Institute in New York erstmals berichtet
worden.?* Diese Faser soll noch in diesem Jahr in han-
delsmiBigen Mengen von der Carborundum Co. in Nia-
gara Falls produziert werden, einer Firma, die als Her-
steller von verschiedenen anorganischen Fasern mit ent-
sprechend spezifischen Eigenschaften bekannt geworden
ist (so u.a. auch von einer Graphitfaser und Silicium-

* Abbildungen dieser Raumanziige und Skizzen ihres vielschich-
tigen Aufbaues siehe Spinner - Weber - Textilveredl. 85 (1967), 23—24.
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carbid-Ummantelung). Die Bornitridfaser hat in ersten
Versuchen bei 2100°C unter Stickstoffatmophédre nach
914 Std. Erhitzung lediglich einen Gewichtsverlust von
3,7% gezeigt. Auch die Widerstandsfihigkeit gegen Oxy-
dation ist erheblich hoher als diejenige der Graphitfasern,
die bei 600 ° bis 700 °C vollstindig oxydieren, widhrend die
Bornitridfasern merklich erst bei 900 °C zu oxydieren be-
ginnen. Die versuchsweise hergestellten Fasern, mit lan-
gem Stapel bis zu 375 mm und Faserdurchmesser von
5 ... 7 um (Querschnitt kreisrund), wiesen Festigkeits-
werte von 50 000 bis 125 000 psi auf mit ReiBdehnungswer-
ten von 2 ... 3%. Ein technisches Problem scheint aller-
dings noch die Ueberfiihrung der als Wirrfaser erzeugten
Faserart in ein Gespinst darzustellen, und es wird derzeit
versucht, einen endlosen Faserstrang herzustellen, der
direkt in ein Garn iibergefiihrt werden kann, da das nor-
male Kardieren die Fasern erheblich schidigt. Auch wirkte
sich die mangelhafte Oberflichenkohidsion der Faser bei
den Verspinnversuchen nachteilig aus, doch konnte diese
durch Zusatz geringer Mengen von kolloidaler Kieselsdure
verbessert werden. Das spezifische Gewicht der Faser
wird mit 1,8 ... 1,9 g/cm?® angegeben. Man rechnet damit,
daB3 diese neuartige Faser mit ihrer ungewohnlich hohen
Temperaturbestdndigkeit vor allem fiir Raumfahrterfor-
dernisse Bedeutung gewinnen kann, so fiir Filter zum
thermischen Schutz der Diisen und konische Kopfe von
Raketen, fiir Fallschirme zum Wiedereintritt in die At-
mosphére, Raumanziige, Feuerschutzkleidung, Schutzan-
zige an Hochofen und gegen Hochhitzestrome (z. B. Atom-
wolken) sowie gegen Neutronenstrahlung. Es wird auch
erwartet, da3 die Bornitridfaser mit Steigerung ihrer Pro-
duktion zu einem Preis von unter $10,—/1b (d.h. zirka
DM 90,—/kg) geliefert werden kann.

Die letzten Beispiele zeigen sehr eindriicklich, wie die
Chemiefaserforschung mit der Entwicklung solcher Spe-
zialfasern Schritt hdlt mit den Anforderungen, die an Tex-
tilfasern gestellt werden in Verbindung mit den neuesten
Fortschritten auf dem Gebiet der Raketentechnik und
Raumfahrt.

Die, allgemein gesehen, bedeutsamste und interessan-
teste Neuschopfung der letzten Jahre im Bereich der Syn-
thesefasern stellen zweifelsohne die kautschuk-elastischen
Elastomerfasern dar, die in der Miederwarenindustrie in
kiirzester Zeit nun auch bei uns in Deutschland &hnlich
revolutionierend eingebrochen sind, wie vor 35 Jahren die
Polyamidfasern in der Damenstrumpfindustrie. Obwohl
die erste dieser Fasern, die Lycra-Faser — heute allen
Volkskreisen durch die Reklame von Korsett- und Bade-
artikeln in den Illustrierten bekannt —, aus den USA
gekommen ist, verdient es festgehalten zu werden, daB3
das chemische Bauprinzip der als «segmentierte Poly-
urethane» bezeichneten Rohstoffe solcher Elastomerfasern
auf deutsche Forscher zurlickgeht, ndmlich die Herren
Prof. Dr. O. Bayer, Dr. H. Rinke?® und Mitarbeiter von
den Farbenfabriken Bayer AG, die 1937 das Di-isocyanat-
Polyadditionsverfahren zur Herstellung von Polyurethanen
erfanden. Zum Aufbau eines hochelastischen, reversibel
dehnbaren Makromolekiilnetzes verbindet man weiche
Segmente, d.s. amorphe Kettenabschnitte mit niedrigen
Molekulargewichten, mit kurzen kristallinen harten Seg-
menten (Abb. 12). Hieraus lassen sich nach verschiedenen
Herstellungsverfahren Fasern mit gummielastischen Ei-
genschaften erzeugen, welche sich nach Aufheben einer
auf sie wirkenden Zugbeanspruchung rasch und weitest-
gehend vollstdndig erholen und Reidehnungswerte von
meist 500 % aufweisen (Gummifdden in der GroBenord-
nung 600 ... 700 %), bei Werten fiir die elastische Erho-
lung um 95 %.

(Zu diesen Elastomerfasern ziihlen nicht die hochelasti-
schen texturierten Garne, die ihre elastischen Eigenschaf-
ten nur einer nachtréglichen physikalischen Aenderung
der rédumlichen Anordnung, nicht aber ihrem chemischen
Aufbau bzw. ihrer inneren Struktur verdanken.)
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Abb. 12: Aufbauschema Kkristalliner und hochelastischer

Polymere (nach Oertel)

Die Dehnungs- und Elastizitdtsverhadltnisse der neuen
Elastomerfasern entsprechen praktisch denen der Gum
mitaden. Wéahrend aber bei letzteren bisher eine Alterun
durch Luft/Sauerstoff- bzw. Lichteinwirkung in Kauf g-
nommen werden mufite, wie ebenso eine erhebliche Emp-
findlichkeit gegeniiber Oelen und Fetten, Schweill uamn
und schlieBlich auch die dunkle Naturfarbe, besitzen di
Elastomerfasern all diese Nachteile nicht. Zudem sind di
Elastomerfasern etwa dreimal spezifisch fester als Gum-
mifaden, was die Herstellung feinerer Faden (heute schon
bis zu 40 den. herab) und damit auch feinerer gummi-
elastischer Gewebe bzw. Wirkwaren ermoglicht, welche
die Hélfte des Fldchengewichtes aufweisen und die auch
in beliebigen Farbtonen gefarbt werden koénnen, da die
Elastomerfasern von ihrer Erzeugung her ein mattweiles
Aussehen haben und sich #hnlich wie Polyamidfasern ohne
Schwierigkeiten farben lassen. Wichtiger aber ist die vil
geringere Empfindlichkeit der aus solchen Elastomeren
hergestellten Artikel, die gut waschbar sind und weder
durch Belichtung oder Lagerung briichig noch durch
Transpiration, Hautdle oder kosmetische Artikel, z.B.
Desodorants, angegriffen werden. Nachteilig ist bisher
noch eine Vergilbungsneigung bei Einwirkung von In-
dustriegasen und eine wie bei Gummi vorhandene Wirme-
empfindlichkeit (Elastomerwaren sollten daher nicht bel
liber 100°C getrocknet werden!). AuBerdem besteht e
starkes Chlorriickhaltevermégen mit nachfolgender Ver-
gilbung und Abbau der Fasern; deshalb diirfen zum Ble-
chen keine Chlor enthaltenden Bleichmittel in Anwen-
dung gebracht werden! Die Elastomerfasern werden vo!
den Herstellern in Weil matt geliefert, so daB normaler
weise ein Bleichen nicht nétig ist. Wenn die Elastomer-
faser allerdings, wie das hiufig geschieht, mit einer (!
bleichenden) Begleitfaser zusammen verarbeitet wird,
stellt sich auch fiir die Elastomerfaser das Problem def
faserschonenden Bleiche.

Von den technologischen Daten der Elastomerfasern seien
genannt:

Festigkeit, trocken wie naf3
(Gummifdden dagegen zirka
0,3 p/den.)

ReiBdehnung

hohe Dauerbiegefestigkeit
und Scheuertiichtigkeit

Feuchtigkeitsaufnahme bei
65 % rel. Luftfeuchte

spezifisches Gewicht

Erweichung ab ca. 175°C

(Schmelzpunkt ca. 230 °C)

Die Herstellung dieser Elastomerfiden, die heute BUC}f
in Deutschland von den Firmen Farbenfabriken Ba/®
(Dorlastan)?** und Glanzstoff AG (Glanzstoff-Elastome’
erzeugt werden, denen sich in Kiirze auch die Farbwerk'i
Hoechst anschlieBen werden, erfolgt teils als Moan{l
(Abb. 13: Vyrene), teils als zusammenklebendes Multma
(Abb. 13: Lycra). Die durchweg vorhandene Verklé?“ﬂ’
der Elastomer-Multifile wirkt sich fiir die Verarbeifo®”

ca 0,6 ... 0,9 p/den.

400...700 % je nach Titer

03%
1,0... 1,2 g/em?



Mitteilungen iber Textilindustrie

123

keit giinstig aus. Die Multifilament-Konstruktion ist bei
den einzelnen Produzenten verschieden; so hat Blue C
glure die gleiche Filamentzahl bei allen Feinheiten von
70 bis 3360 den.: 15 E-F, wihrend bei Lycre und anderen
Elastomerfasern die Filamentzahl mit hoherem Garntiter
steigt. Wie Abbd. 13 erkennen l&dB3t, verdndert sich aber
auch die Querschnittsform mit dem Gesamttiter beim
gleichen Fabrikat (Lycra: in feinen Garntitern rundlich,
in gréberen linglich-oval bis hantelférmig) und zeigt bei
den verschiedenen Fabrikaten unterschiedliche Gestalt.

Td 70 Td 1120

Chemstrand

Fabelta Vyrene

Td 420 Td 560 Nr. 75
4 ; AUCh..e i’ Querschnitte L'eh'rg e/t A
Institut fir Vi Elast fid Textilmikroskopie
Textiltechnik | Yerschiedener Llastomerfaden | p.or pe p.a Koch

Abb. 13

Die hohe Dehnbarkeit der Elastomerfasern, mit um
600%, wird in den meisten Fertigwaren nicht ausgenutzt.
Daher begrenzt man sie vor der Weiterverarbeitung oft-
mals durch Umwinden mit einem normalen Endlosgarn
oder durch das sog. Core-spinning, ein Kernspinnverfah-
ren, bei welchem der Elastomerfaden unter bestimmter
Vorspannung (Verstreckung auf das 3,5- bis 5fache, das
heift mit 250 ... 400 % Dehnung) mit Spinnfaservorgarn
auf konventionellen Ringspinnmaschinen umsponnen wird.
Das dabei entstehende Garn hat Aussehen und Griff nor-
n'lale’r Garne, aber zusitzlich elastische Eigenschaften #hn-
lich den Elastomerfasern. Die Elastomerfasern werden aber
ZT auch «nackt» verarbeitet und heute auch schon als
Sp}nnfasern anderen textilen Fasern zugemischt, um Ge-
Sbinste mit hochelastischen Eigenschaften zu erzielen.
HZ_iuptverarbeitungsbereiche der Elastomerfasern, «nackt»
Wie umsponnen : Miederwaren, Badeartikel, elastische hoch-
dehnbare Stoffe und Sportkleidung (z. B. Skihosen, Strumpf-
hosep) mit dauerhafter, waschbesténdiger Elastizitit, aus-
Eele}c‘hnetem, nicht auftragendem Sitz und guter Form-
ilal?lhtﬁt. Bei allen Elastomergarnen auf Polyurethan-
n‘iis(lis.kann lbrigens durch Lagerung unter Spannung bei
tre “gel} Temperaturen eine Dehnungsblockierung ein-

eten, die jedoch bei Raumtemperatur wieder vollig auf-
gehoben wirg.
unf()ile'mﬁgliche Weiterentwicklung der Elastomerfasern
il éine Begrenzung der z. T. neuaufgefundenen und neu-
i ﬁen _Emsatzgebiete fiir solche Fasern, die sich teilweise

i mit denen der texturierten Garne iiberschneiden, ist
S;‘:te noch nicht abzusehen. Die vorteilhaften Eigen-

aften der Elastomerfasern haben jedenfalls dazu ge-

fuhrt, daB die bisher verwendeten Gummiféden in kurzer
Zeit schon in erheblichem Umfang durch Elastomerfidden
ersetzt wurden und daB die letzteren laufend in ganz
neue Gebiete der Herstellung und Anwendung von Stretch-
geweben vordringen. Die Elastomerfidden sind ein kenn-
zeichnendes Beispiel fiir die Bedeutung der erfinderischen
und produktionstechnischen Leistungen der Fachwissen-
schafter, Chemiker und Techniker, welche eine Verbes-
serung unserer textilen Giliter erstreben und die Siche-
rung des steigenden Bedarfes an Textilfasern fiir eine
stdndig zunehmende Menschheit auf unserer an Lebens-
raum immer kleiner werdenden Erde.

Lassen Sie mich zum Schluf nur noch mit wenigen
Worten auf einige Neuentwicklungen hinweisen, die sich
bereits abzeichnen, tiber welche aber greifbare Angaben
derzeit noch nicht zu erhalten sind. Dies betrifft einmal
die Polycarbonatfaser, die aus einem der von Dr. Schnell
und Mitarbeitern2? im Bayer-Werk Krefeld-Uerdingen ent-
wickelten Polycarbonate hergestellt werden soll, zum an-
deren die PPO-Faser, die ein von Dr. A. S. Hay bei der
General Electric erfundenes Oxydativ-Kupplungsverfah-
ren zur Grundlage hat, auf der Verwendung von Poly-
phenylenoxid (PPO) aufbaut und von der General Elec-
tric gemeinsam mit der AKU bei deren Tochterfirma Ame-
rican Enka Corp. versuchsweise erzeugt wird.?8

Von beiden Fasern, die vélliges Neuland beschritten
haben, diirften wir vermutlich in absehbarer Zeit mehr
horen und vielleicht auch noch von anderen dazu. So hat
ein Sprecher der DuPont kiirzlich bekanntgegeben, daf3
seine Gesellschaft glaubt, 1968 eine neue Faser heraus-
bringen zu konnen, die leistungsméfiig allen vorhandenen
Faserarten iiberlegen und fiir Bekleidungszwecke geeignet
sein wird; die Produktionsanlagen fiir diese Faser seien
bereits im Bau!

Ziehen wir ein Fazit aus der aufgezeigten Weiterent-
wicklung der Chemiefasern, so diirfen wir wohl feststel-
len, daB3 diese, insbesondere aber die Synthesefasern, mit
ihrer Vielseitigkeit uns immer besser in die Lage verset-
zen, fur jeden textilen oder technischen Verwendungs-
zweck eine Spezialfaser mit optimalen Eigenschaften zur
Verfligung zu haben. Eine «Wunderfaser» oder «Ideal-
faser» fiir alle Zwecke wird es aber nie geben!
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Betriebswirtschaftliche Spalte

Akkord- oder Pramieniohn?
K. Zollinger (c/o W.E. Zeller, Kilchberg)

1. Definition

Unter Akkordlohn verstehen wir ein individuelles, lei-
stungsabhiingiges Entgelt fiir verrichtete Arbeit, wobei der
Lohn in einem bestimmten Verhéltnis (z. B. proportional)
zu den dem Lohnsystem zugrundegelegten Leistungsein-
heiten verlauft.

Unter Prdmienlohn verstehen wir ein leistungsabhin-
giges Entgelt fiir verrichtete Arbeit, wobei nur ein Teil
des ausbezahlten Lohnes in einem bestimmten Verhiltnis
zu den dem Lohnsystem zugrundegelegten Leistungsein-
heiten verlauft.

2. Akkordlohn

Die in der Textilindustrie — vor allem in der Weberei
— gebréduchlichen zwei Akkordsysteme werden gemeinhin
mit «Geldakkord» und «Zeitakkord» bezeichnet. Der — im
gebréduchlichen Sinne verstandene — Geldakkord basiert
auf der maschinellen Leistung. Am Beispiel der Weberei
betrachtet, wird fiir die Leistungseinheit von 1000 Schiis-
sen ein bestimmter Ansatz in Rappen bezahlt. Dieser An-
satz wird empirisch bestimmt, d.h. bei Aufnahme eines
neuen Artikels wird dieser zuerst durch eine Vorweberin
in Arbeit genommen; dabei stellt man die maschinelle
Leistung in 1000 SchufBl pro Stuhl in einer bestimmten
Zeit fest und errechnet quasi riickwirts iliber den ge-
wiinschten Stundenlohnansatz und die empirisch be-
stimmte Stuhlzuteilung den Akkordansatz je 1000 Schuf.

Hervorstechendstes Merkmal des Geldakkordes im ge-
brauchlichen Sinne ist somit die Tatsache, da dem Ak-
kord die maschinelle Leistung oder, mit anderen Worten,

der Nutzeffekt zugrundegelegt wird. Im Gegensatz zu die-
sem Geldakkord versucht der Zeitakkord, simtliche Ge
gebenheiten des Arbeitsablaufes der Weberin, also dere!
Belastung, zu bertlicksichtigen. Mittels systematischer Ar-
beitsstudien werden die Handzeiten fiir sémtliche auftre-
tenden Arbeiten ermittelt. Langfristige Untersuchunge?
geben Auskunft iiber die Hiufigkeit der auftretenden
Storungen, und genaue Berechnungen lassen die S0g¢
nannte «Vorgabezeit» fiir 1000 Schuf3 ermitteln. Derartigt
Berechnungen ermoglichen eine optimale Auslastung der
Arbeiterin und eine bewuBte Steuerung der Belastunge
mittels zweckmiBiger Artikelzuteilung. Es sei nun abef
in diesem Zusammenhang erwdhnt, daB es ohne weiteres
auch moglich ist, den sogenannten Zeitakkord in ¢
Form des Geldakkordes zur Auszahlung zu bringen. D
ses noch da und dort anzutreffende Vorgehen rechnet dl?
Vorgabezeit fiir 1000 SchuS in Rappen um, so daB b
oberfldchlicher Betrachtung bei diesem AuszahlungSﬂ}"dus
kein Unterschied zum vorstehend beschriebenen gebr«’i“?*"
lichen Geldakkord festgestellt werden kann. Damit WlT‘d
klar, daB man nicht einfach nur unterscheiden darf 2W"
schen den Ausdriicken «Geldakkord» und «Zeitakkord
um das Prinzip des Akkordsystems zu definieren, sonder?
daB man vor dessen Beurteilung untersuchen muB, o0
dem System die maschinelle Leistung mit empirisch €
mittelter Stuhlzuteilung («Geldakkord») oder die bela-
stungsgerechte Stuhlzuteilung («Zeitakkord») zugrunde”
liegt. )
Nun weist der eben beschriebene Zeitakkord auch i?e
wisse Nachteile auf, denn andernfalls miiBte {ber .
Frage Akkord oder Prémie nicht diskutiert werden:
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