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Karakulwolle wurden 33 %o, von den 30 Ballen Crossbreds
90 %, von den 336 Ballen Grobe und Crossbreds 83 %
verkauft und von den 218 Ballen Basuto- und Transkei-
wollen 33°%%o verkauft. Hier wurden folgende Preise er-
zielt: 48er 104, 53er 101, 54er 101, 58er 100, 59er 96, 63er
94 und 113er 94.

Die 7. Wollauktion von Auckland fand in Wanganui statt.
Feine Vliese notierten hier bis zu 5% hoher. Crossbreds
tendierten zugunsten der Verkaufer, Lammwollen waren
im allgemeinen fest, doch etwas uneinheitlich. Das An-
gebot von 12961 Ballen bestand aus vollen Wollen, Friih-
und Zweitschuren, Lammwollen und Aussortierungen. Die
Hauptkaufer kamen aus Westeuropa, den USA und Ost-
europa.

Kurse 17.8.1971  14.4.1971
Bradford, in Pence je |b

Merino 70” 94 94

Crossbreds 59" & 69 69
Antwerpen, in belg. Franken je kg

Australische Kammaziige

48/50 tip 89.75 90.75
London, in Pence je |b

64er Bradford

B. Kammzug 79,6—80,2 82,5—83,0

Seide

Nach einer kurzen Erholung in der zweiten Marzhalfte
sanken die Japan-Notierungen im April auf einen neuen
Tiefpunkt von Yen 6750 (prompt). Die grossen Einfuhren
der letzten Monate und die Ungewissheit lber die Preis-
entwicklung in China driicken auf den Markt. Es wurden
Befilirchtungen laut, China kénnte angesichts des immer
noch stockenden Absatzes seine Preise nochmals ermés-
sigen. Inzwischen begann am 15. April die Frihjahrs-
Messe in Canton zu unveradnderten Preisen. Die neuesten
chinesisch-amerikanischen Kontakte geben Anlass zu Er-
wagungen, ob Chinaseide in absehbarer Zeit ihren Weg
nach USA finden wird. In New York weist man allerdings
darauf hin, dass der stark rilicklaufige Seidenkonsum we-
niger eine Frage des Preises als der Mode ist.

In Europa blieb das Grége-Geschéft schleppend. Der Han-
del verfuigt noch liber Vorrate aus friiheren Einkaufen. Fir
die Importeure wirkt sich vor allem die anhaltende Sta-
gnation des bedeutenden italienischen Marktes nachtei-
lig aus.

Preisentwicklung Ende Febr. Ende Marz Mitte April
Yokohama 2A 20/22

prompt Yen 7750 Yen 7400 Yen 6750

Juni Yen 7630 Yen 7400 Yen 6900
Zirich 20/22 China

prompt Fr. 8250 Fr. 82—  Fr. 82—

Faservliesstoffe

Im Rahmen eines Textiltechnologischen Kolloquiums der
ETH, das wéhrend des vergangenen Wintersemesters vom
Institut fiir Textilmaschinenbau und Textilindustrie sowie
dem Technologisch-Chemischen Laboratorium in Zirich
zur Durchflihrung gelangte, wurden einige interessante Vor-
trage gehalten, die wir zum Teil in dieser Ausgabe und in
weiteren Heften leicht gekiirzt abdrucken. Red.

Ueberblick iiber die neueste Entwicklung
verschiedener nicht gewebter Textilien

Auszug aus dem Referat von Dr. H. Jorder, Reutlingen

In den nachstehenden Ausfiihrungen sind folgende nicht
gewebte textile Flachengebilde behandelt:

Industriewatten, Nadelfilze (einschliesslich des Nadelfilz-
teppichbodens), Vliesstoffe, Nadelflortextilien (getuftete
Teppichwaren) und auf Nahwirkanlagen hergestellte Tex-
tilien.

Die Entwicklung der Produktion der nicht gewebten Texti-
lien in den Jahren 1968 bis 1970, aufgezeigt am Beispiel der
Bundesrepublik Deutschiand

Die Tabelle 1 enthélt Angaben liber die Produktion und
liber den Produktionswert fiir verschiedene nicht gewebte
textile Flachengebilde in der Bundesrepublik Deutschland
fur die Jahre 1968—1970. Die Zahlen fiir das Jahr 1970
wurden aus den Angaben des Statistischen Bundesamtes
in Wiesbaden fir das 1. Halbjahr errechnet.

Man kann aus der Tabelle 1 folgendes entnehmen: Die
Produktion der Nadelfilze, der Vliesstoffe, der getufteten
Teppichwaren und der Teppichboden-Erzeugnisse auf Na-
delfilzbasis hat von 1968 auf 1969 stark zugenommen. Fiir
die Vliesstoffe und fiir die getufteten Teppichwaren hat
sich diese Entwicklung auch im Jahre 1970 fortgesetzt.
Dagegen ist in diesem Jahre flir die Nadelfilze und fir den
Nadelfilzteppichboden eine Stagnation zu verzeichnen. Die
Produktion der Industriewatten, die in den letzten Jahren
ricklaufig war, zeigt im Jahre 1970 einen Wiederanstieg;
besonders beachtlich ist die Zunahme des Produktions-
wertes.

Die Entwicklung der Produktion dieser nicht gewebten
Textilien diirfte in den westeuropéischen Léndern &hnlich
verlaufen sein wie in der Bundesrepublik Deutschland.

Die grosse Bedeutung dieser Erzeugnisse soll noch an
zwei Beispielen aufgezeigt werden: Im Jahre 1969 hat der
Anteil der nicht gewebten textilen Teppichwaren — bezo-
gen auf die Flache — in der Bundesrepublik Deutschland
bereits 80 %0 der gesamten Teppichproduktion betragen.
Fiir das Jahr 1970 kann man mit einer Zunahme auf 83 %
rechnen. Die Abbildung 1 veranschaulicht diese Entwick-
lung, sie zeigt nicht nur den Riickgang des Anteiles der
gewebten Teppiche, sondern auch die starke Zunahme
textiler Bodenbeldge. Die Zunahme ist auf Kosten anderer
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Tabelle 1 Produktionszahlen fiir verschiedene nicht gewebie Textilien in der Bundesrepublik Deutschland
flr die Jahre 1968—1970
Produktion in t Nadelfilz Industriewatte Vliesstoffe Getuftete Nadelfilz- Wollfilz Haarfilz

Teppichwaren teppichbéden /i

1968 38 379 19972 11619 39 500 25149 6048 2402
1969 43 530 19 634 15107 53 980 41 415 5760 2207
1970 ca. 40 600’ ca. 22 5007 ca. 17600 ca. 683800 ca. 40600° ca. 4958 ca. 2250
Produktionswert
in 1000 DM
1968 83316 47 133 148 506 443 651 221743 68 149 11 523
1969 97 986 55 559 187 547 644 363 310 251 72123 10 850
1970 ca. 96 000’ ca. 75 4002 ca. 209800 ca.773400 ca.308 000° ca.7000 ca.11200

" Davon sind ca. 2400 t mit einem Produktionswert von ca. 13 Mio DM Nadelfilze aus Synthesefasern
? Davon sind ca. 3900 t mit einem Produktionswert von ca. 27 Mio DM Industriewatten aus Synthesefasern
* Davon sind ca. 3400 t mit einem Produktionswert von ca. 15 Mio DM andere nicht gewebte Teppichboden-Erzeugnisse

Bodenbelage wie Parkett, Linoleum, Kunststoffbéden usw.
erfolgt. So hat im Jahre 1970 die Produktion textiler Béden
den Anteil der Kunststoffbdden erstmals liberschritten.

Auch bei den Einlagestoffen fiir die Bekleidungsindustrie
Ubertrifft der Anteil der Vliesstoffe mit ca. 60 % — bezo-
gen auf die Flache — den Anteil der gewebten Erzeug-
nisse.

Die Produktion der auf N&hwirkanlagen hergestellten
Erzeugnisse wird in der Textilstatistik der Bundesrepublik

Mio m*
100
80
60 1
40
20
1965 1966 1967 1968 1969 1970
GESAMT GETUFTET PP
GEWEBT ___ NADELFILZE ......
Abb.1 Teppichbodenproduktion in der Bundesrepublik Deutschland in

den Jahren 1965 bis 1969 und Schétzung fiir 1970

noch nicht erfasst. Obwohl die Produktion erst vor eini-
gen Jahren aufgenommen wurde, dirfte die Produktions-
menge von 1000 t im Jahr bereits {berschritten sein. In
den Ostblockstaaten, besonders in der DDR, CSSR und in
der Sowjetunion, haben diese Erzeugnisse eine weit
grossere Bedeutung als in Westeuropa erlangt.

Die Tabelle 2 zeigt den Anteil verschiedener textiler Fla-
chengebilde an der Gesamtproduktion im Jahre 1969 in
der Bundesrepublik Deutschland. Man kann daraus er-
sehen, dass die Anteile fiir die in dem Referat behandel-
ten Erzeugnisse etwa 18,3 %o betragen haben.

Tabelle 2 Anteil der verschiedenen textilen Flachenge-
bilde an der Gesamtproduktion in der Bundesrepublik
Deutschland im Jahre 1969

Art des Flachengebildes Produktion Anteil an der Ge-

in Tonnen  samtproduktion
in Prozenten
Gewebe 655 441 65,8
Wirk- und Strickwaren 157 982 15,9
Getuftete Teppichwaren 53 980 5,4
Nadelfilz 43530 4.4
Nadelfilzteppichboden’ 41 415 4,2
Industriewatte 19 634 2,0
Vliesstoffe 15107 1.5
Wollfilz 5760 0,6
Haarfilz 2207 0,2
Gesamtproduktion 995 056 100,0

" einschliesslich eines geringen Anteiles anderer nicht gewebter Teppich-
boden-Erzeugnisse

Faservliese, das Ausgangsmaterial fiir nicht gewebte textile
Flachengebilde

Fur die Herstellung der Industriewatten, Nadelfilze und
eines Teiles der auf Nahwirkanlagen erzeugten textilen
Flachengebilde dienen Faservliese als Ausgangsmaterial.
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In der DIN-Norm 61 210 werden die Faservliese wie folgt
definiert: Faservliese sind textile Flachengebilde aus Tex-
tilfasern, deren Zusammenhalt im aligemeinen durch die
den Fasern eigenen Haftung gegeben ist.

Die gleiche DIN-Norm bringt auch eine Einteilung der
Faservliese nach technologischen Gesichtspunkten:

Mechanisch gebildete Faservliese

Mechanisch gebildete Faservliese sind textile Flachenge-
bilde aus Faserfloren, die mit Hilfe von Kardiermaschinen
(z. B. Krempeln, Karden oder Garnetten) hergestellt und
im allgemeinen zu mehreren Lagen Ubereinander geschich-
tet sind.

Aerodynamisch gebildete Faservliese

Aerodynamisch gebildete Faservliese sind textile Fla-
chengebilde, die durch Lufttransport und Ablegen von Fa-
sern auf einer luftdurchlassigen Unterlage (z. B. Siebband
oder Lochtrommel) gebildet sind.

Hydrodynamisch gebildete Faservliese

Hydrodynamisch gebildete Faservliese sind textile Fla-
chengebilde, die durch Wassertransport und Ablegen von
Fasern auf einer wasserdurchldssigen Unterlage (z.B.
Siebband oder Siebtrommel) gebildet sind.

Spinnvliese

Spinnvliese sind textile Flachengebilde, die durch Erspin-
nen von Fasern im Schmelz-, Lésungs- oder Nass-Spinn-
verfahren und anschliessendes Ablegen, Aufblasen oder
Aufschwemmen der Fasern auf ein Transportband herge-
stellt sind.

Orientierte Vliese

Orientierte Vliese sind Faservliese, bei denen die Fasern
vorzugsweise in einer Richtung liegen.

Kreuzlagenvliese

Kreuzlagenvliese sind Faservliese, bei denen die Fasern
durch Kreuzung der Flore vorzugsweise in zwei Richtungen
orientiert sind.

Wirrfaservliese

Wirrfaservliese sind Faservliese, bei denen die Fasern
keine bevorzugte Richtung aufweisen.

Nachfolgend sind nur einige grundsétzliche Unterschiede
der vier Herstellungsverfahren aufgezeigt: Beim mecha-
nischen Prinzip der Vliesbildung, das schon vom Spinn-
prozess her bekannt ist, erhalt man Vliese, in denen die
Fasern — je nach Art der Ablage — mehr oder weniger
in Langs- oder Querrichtung orientiert sind. Mit Hilfe spe-
zieller Anlagen kann man heute auch eine wirrvliiesahn-
liche Struktur erzielen.

Dem mechanischen Verfahren kommt von den vier Ver-
fahren noch immer die grosste Bedeutung zu. Etwa 80 %
der Vliese werden nach diesem Verfahren hergestellt.

Beim Verfahren der aerodynamischen Vliesbildung wer-
den die Fasern im allgemeinen auf einer Krempel geoffnet,

bevor diese durch einen von einem Ventilator erzeugten
Luftstrom mitgerissen und dann auf einer Siebtrommel
aufgefangen werden. Das auf einer solchen aerodynami-
schen Anlage hergestellte Vlies zeigt eine ausgespro-
chene Wirrfaserstruktur. Es dient insbesondere zur Her-
stellung volumindser Vliese. Eine Kombination von me-
chanischen und aerodynamischen Verfahren dirfte zu-
kunftig flur die Herstellung von Vliesstoffen mit hoherem
Flachengewicht von Interesse werden.

Die hydrodynamische Vliesbildung erfolgt nach dem von
der Papierherstellung bekannten Schwemmverfahren. Kurz-
schnittfasern bis zu einer Lange von 20 mm werden in
Wasser suspendiert. Die Suspension, die einen Fasergehalt
von 0,1—0,3 g/l hat, wird in speziell gebauten Vlieslege-
maschinen auf ein Siebband geschwdmmt und entwéassert.
Auch hier erhédlt man ein Wirrfaservlies. Bei diesem Ver-
fahren kénnen die Kurzschnittfasern teilweise durch Zell-
stoffasern ersetzt werden. Man erhélt daher sehr preis-
glinstige Erzeugnisse, zumal auch eine Produktionsge-
schwindigkeit bis zu etwa 100 m/min erreicht werden kann.
Diese Vliesstoffe sind daher vor allem fiir die Herstellung
von Wegwerfartikeln geeignet. |hr Anteil dirfte sich zu-
kiinftig erhéhen.

Bei der Herstellung der Spinnviiese geht man vom Granulat
eines thermoplastischen Kunststoffes aus, schmilzt dieses,
erspinnt aus der Schmelze gleichzeitig eine Schar von
Endlosfaden, fiihrt diese im gleichen Arbeitsgang in ein
textiles Flachengebilde — das Spinnvlies — Uber und ver-
festigt dieses anschliessend zum Spinnvliesstoff. Es wer-
den zurzeit folgende Kunststoffe zur Herstellung von Spinn-
vliesen eingesetzt:

Polyamide, Polyester, Polypropylen und Polyathylen.

Es sind auch Verfahren zur Herstellung von Spinnvliesen
aus Bikomponentenfasern und nach dem Nassspinnver-
fahren auf Viskosebasis in der Entwicklung.

Dem Spinnvliesverfahren wird sicherlich in den nachsten
Jahren eine grossere Bedeutung zukommen. Eine Reihe
bedeutender Chemiefaserhersteller in der Welt befassen
sich mit dieser Entwicklung.

Industriewatten

Unter dem Begriff Industriewatten fasst man lockere aus
Faserfloren aufgebaute Fasermassen zusammen, wobei die
Faserstoffe bis zur einzelnen Faser aufgeschlossen sind.

Industriewatten finden Anwendung als Polstermaterial in
der Matratzenindustrie, Autoindustrie und Mobelindustrie,
sowie als Flllvliese in der Bekleidungsindustrie, z. B. fiir
Anoraks, Steppdecken und Morgenrdcke.

Bis vor einigen Jahren wurden zur Herstellung von Indu-
striewatten nahezu ausschliesslich Reissspinnstoffe ver-
arbeitet. Seit einiger Zeit werden auch synthetische Fa-
sern eingesetzt, beispielsweise stark gekrduselte Poly-
esterfasern fur Fiullvliese fir die Bekleidungsindustrie.
Ausserdem werden die Industriewatten, die friher ohne
Verfestigung oder nur oberflachlich geleimt in den Handel
gebracht wurden, heute teilweise einer leichten Verfesti-
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gung durch Verkleben mit einem Bindemittel oder durch
die Nadel- oder Nahwirktechnik unterzogen. Diese Ver-
anderungen haben zu einer Verbesserung der Qualitat und
zugleich zu einer Erhdhung der Produktionskosten ge-
fuhrt. Daher ist in der Textilstatistik — trotz stagnierender

Produktionsmenge — eine Erhéhung des Produktionswer-

tes eingetreten.

Neuerdings werden zur Herstellung von Fiillvliesen an-
stelle gekrauselter Stapelfasern auch texturierte Poly-
ester-Endlos-Kabel eingesetzt. Dabei wird das Kabel nach
einem speziellen Verfahren in ein Flachengebilde aus pa-
rallelen Faden Ubergefiihrt und zu einem Vlies abgelegt.

Nadelfilze, einschliesslich Nadelfilzteppichboden

Nach der Festlegung durch den Deutschen Normenaus-
schuss lautet die Definition fiir Nadelfilze geméss DIN
61 205: Nadelfilze bestehen aus Faservliesen, die durch
wechselndes Einstechen und Ausziehen einer Vielzahl von
geeigneten Nadeln verfestigt sind.

Wie bei der Herstellung der Industriewatten geht. man
auch hier von einem Faservlies aus, das jedoch im Un-
terschied zu den Watten wesentlich intensiver auf dem
Nadelstuhl verfestigt wird. Ein Nadelbarren, der mit einer
grossen Anzahl von Nadeln mit Widerhaken bestlickt ist,
wird in schnellem Wechsel gesenkt und gehoben. Beim
Durchstossen des plangefiihrten Vlieses erfassen die Wi-
derhaken der Nadeln einen Teil der Fasern und ziehen
diese senkrecht durch die Vliesebene. Dadurch tritt eine
Verschlingung der Fasern und eine Verdichtung und Ver-
festigung des Vlieses ein. Je intensiver die Nadelung er-
folgt, um so starker wird das Vlies verfestigt.

Nadelfilzmaschinen wurden bereits seit Ende des 19. Jahr-
hunderts gebaut. Aber erst in den fiinfziger Jahren erreichte
diese Technologie eine starkere Verbreitung. Zun&chst
stellte man Filze aus natiirlichen Fasern, wie Tierhaaren,
Jute, Kokos und Sisal z. B. fiir Teppichunterlagen usw. her.
Seit einigen Jahren werden jedoch in steigendem Masse
auch Synthesefasern fiir die Nadelfilzproduktion einge-
setzt. Solche Nadelfilze finden beispielsweise Verwen-
dung als Filztiicher in der Papierindustrie, Filtermateria-
lien, Decken, Bligelpressenbeziige, Oelputztiicher usw.

Die grosste Bedeutung hat das Nadelfilzverfahren fiir die
Fabrikation von Bodenbelagstoffen erlangt.

Zur Herstellung des Nadelfilzteppichbodens wird ein Fa-
servlies auf ein Tragermaterial, z. B. ein Gewebe, aufge-
nadelt. Das Faservlies besteht heute nahezu ausschliess-
lich aus Synthesefasern, insbesondere aus Polyamid- und
Polypropylenfasern. Das Trégermaterial, das friiher aus
einem Jutegewebe bestand, wird jedoch mehr und mehr
durch Viiesstoffe oder Gewebe aus Synthesefasern er-
setzt. Zur Erzielung einer hohen Gebrauchstichtigkeit wer-
den die Nadelfilze mit Hilfe einer Bindemitteldispersion
zusétzlich verfestigt.

In der Herstellung des Nadelfilzteppichbodens zeichnet
sich eine neue Entwicklung ab. Zur Verfestigung des
Nadelfilzes werden anstelle der Bindemitteldispersionen

thermoplastische Bindefasern verwendet, die bereits dem
Faservlies bei der Herstellung zugesetzt werden. Fir die-
sen Zweck sind besonders Bikomponentenfasern vom
Typ der ICI Heterofilfasern geeignet. Nach diesem Ver-
fahren wird beispielsweise in Lizenz der ICI der Teppich-
boden Tultrim® hergestelit.

Vliesstoffe

Die Faservliese konnen nach verschiedenen Verfestigungs-
verfahren in Vliesstoffe Ubergefiihrt werden. Die bei wei-
tem wichtigste Methode ist die adhéasive, d.h. die Ver-
festigung durch eine Klebebindung. Diese erfolgt vor-
zugsweise durch Impréagnierung der Faservliese mit Dis-
persionen von Elastomeren und Thermoplasten. Die Fou-
lardierung des Faservlieses mit den Dispersionen wird zu-
meist zwischen Siebbandern durchgefiihrt. Bei ausrei-
chender Vorverfestigung des Vlieses durch Nadeln kann
die Impréagnierung auf dem Foulard auch ohne Mitver-
wendung von Siebbandern oder durch Pflatschen erfolgen.

Die Art der verwendeten Bindemitteldispersion hangt vom
Einsatzgebiet der Vliesstoffe ab. An die Stelle der friiher
vorzugsweise verwendeten Latices von Natur- und Syn-
thesekautschuk treten mehr und mehr Produkte, die reak-
tionsfahige Gruppen, wie Carboxyl- oder Methylolgruppen
enthalten.

Hinsichtlich der Verklebung von Faservliesen mit Thermo-
plastfasern bahnt sich durch die Verwendung der bereits
bei der Herstellung der Nadelfilzteppiche erwahnten Bi-
komponentenfasern eine neue Entwicklung an. Diese Fa-
sern haben eine Mantelschicht, die einen niedrigeren
Schmelzpunkt hat als der Kern der Faser.

Die Abbildung 2 zeigt einen Schnitt durch diese Fasern.

LA LI LILE TR,
[T

LI

Abb. 2 Struktur von Bikomponentenfasern

Wenn man solche Bikomponentenfasern den normalen
Fasern bei der Vliesherstellung zumischt und dann das
Faservlies auf eine Temperatur erhitzt, bei welcher die
Mantelschicht erweicht, verkleben die Fasern das Vlies
an den Kreuzungs- und Beriihrungspunkten. Die Fasern
bleiben erhalten, weil nur ihre Oberflache fir die Ver-
klebung aktiviert wird. Man erhalt daher einen Vliesstoff,
der volumindser ist, als bei Verwendung der bisher ein-
gesetzten Schmelzklebefasern.

Das Verfahren zur Verfestigung von Faservliesen durch
Aufdrucken von Bindemitteln hat — insbesondere fiir die
Herstellung von Wegwerfartkieln auf Basis von Zellulose-
fasern — Bedeutung erlangt. Bei diesem sogenannten
«print-bonding»-Verfahren wird eine Kunstharzdispersion
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durch Zugabe von Verdickungsmitteln bis zur Druckkon-
sistenz verdickt und dann nach den vom Textildruck be-
kannten Verfahren in Form eines Musters auf das Vlies
aufgedruckt. Durch das Aufdrucken des Musters in Form
von wellenférmigen Linien, Waffelmustern, Punktmustern
usw. erreicht man, dass das Material weich und textil-
artig bleibt. ‘

Da die Verfestigung bei diesem Verfahren mehr oder we-
niger in der obersten Vliesschicht erfolgt, erreicht man
dabei keine so gute Verfestigung wie bei der Durch-
impragnierung des Vlieses mit einer Kunststoffdispersion
durch Foulardieren. Solche Vliesstoffe finden vorwiegend
als Wegwerfartikel. z. B. als Windeln, Windeleinlagen, Putz-
tlicher usw. Verwendung.

Die unterschiedlichen Verfahren zur Herstellung von Vlies-
stoffen und ihr Aufbau aus verschiedenen Fasern und
Bindemitteln ermdglichen die Erzeugung von Vliesstoffen,
die sich in ihren Eigenschaften und damit auch ihren Ein-
satzgebieten sehr wesentlich voneinander unterscheiden.
Der grosste Anteil der Vliesstoffproduktion entféllt auch
heute noch — mit etwa 40 %o der Produktion — auf Ein-
lagestoffe fur die Bekleidungsindustrie.

An der zweiten Stelle der Produktionsskala stehen Vlies-
stoffe, die als sanitdre oder sonstige Wegwerfartikel Ver-
wendung finden, vor allem als Windeln, Windeleinlagen,
Verbandmaterial, Umhiillungen von Damenbinden, Tisch-
decken usw. Der Anteil dieser Erzeugnisse diirfte gegen-
wartig 25 %o betragen. Sehr grosse Moglichkeiten fir den
Einsatz von Wegwerfartikeln wie Bettwésche, Unterlagen,
Operationskleidung bestehen ohne Zweifel noch im Kran-
kenhaussektor.

An dritter Stelle unter den Vliesstofferzeugnissen stehen
Tragermaterialien fiir Kunstleder und andere beschichtete
Erzeugnisse sowie Schuhstoffe.

Auch die in der Bundesrepublik seit einigen Jahren im
Handel befindlichen Syntheseoberleder sind auf der Basis
von Vliesstoffen aufgebaut. So geht die Firma Enka-Glanz-
stoff bei der Herstellung von Xylee von einem auf hydro-
dynamischem Wege erzeugten Faservlies aus. Auch die
Syntheseleder der Firmen Freudenberg, Hornschuch, Kalle
& Co., Goppinger Kaliko usw. sind auf der Basis von Vlies-
stoffen aufgebaut.

Weiter bilden die Vliesstoffe fiir die Herstellung von Giir-
tel, Handtaschen, Etuis usw. ein wichtiges Tragermaterial.
Auf Vliesstoffbasis werden auch in grésserem Umfange
Haushaltartikel hergestellt und zwar nicht nur die bereits
besprochenen Wegwerfartikel, sondern auch solche, die
fir einen langeren Gebrauch dienen sollen, z. B. Putz- und
Geschirrtiicher, Topfkratzer, Fensterleder usw. Tischdek-
ken und Bettwasche aus Spinnvliesstoffen kénnen einer
mehrfachen Waschbehandlung unterzogen werden. Von
den weiteren wichtigen Einsatzgebieten sind insbesondere
noch die folgenden zu erwahnen:

Staub- oder Flussigkeitsfilter, Dichtungs- und Separatoren-
material, Isolierstoffe flir Warme und Schall, Oberflachen-
vliese fiir verstarkte Kunststoffe, Schleifvliese, hochwertige
Papiere usw.

Die derzeitig wichtigsten Einsatzgebiete flr Spinnvlies-
stoffe sind:

Einlagestoffe fir die Bekleidungsindusrtie, Basismaterial
fur Teppichbdden, insbesondere fir getuftete Teppich-
waren, Tragermaterial flir beschichtete Erzeugnisse wie
Regenmantelstoffe und Kunstleder, Verstarkungsmaterial
flir Spaltleder, Heimtextilien wie Tischdecken und Bett-
wasche, Schutzbekleidung, Einbligelvliesstoffe.

Nadelflortextilien (tufted fabrics)

Nach DIN 60000 werden Nadelflortextilien wie folgt defi-
niert:

Nadelflortextilien sind Flachengebilde, die dadurch ent-
standen sind, dass mit einer Nadel oder mit einer Vielzahl
von Nadeln Garn in einen vorwiegend textilen Trager ein-
genadelt ist und Schlaufen bildet, die auch aufgeschnit-
ten sein konnen. Auf der Warenriickseite ist das Florma-
terial fest mit dem Trager verbunden.

Die Nadelflortextilien haben als Bodenbelangsstoffe ins-
besondere in Amerika und England grosse Bedeutung er-
langt. Der Anteil dieser getufteten Teppichwaren wird in
der Bundesrepublik im Jahre 1970 50 %o der gesamten
Teppichproduktion erreichen. Die Produktionsleistung ist
bei einer Tuftingmaschine wesentlich hoher als beim We-
ben. Die Abbildung 3 gibt schematisch den Vorgang beim
Tuften wieder.

Die Nadel mit dem Garn durchsticht das Grundgewebe.
Ein Greifer fangt das Garn unter dem Gewebe von der

Abb. 3 Die Nadeltatigkeit einer Schlingenteppich-Tuftingmaschine
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Nadel ab, wahrend die Nadel wieder zurtickgezogen wird.
Dadurch entsteht eine Schlinge. Bei der Tuftinganlage ha-
ben wir auf 300 cm Arbeitsbreite etwa 800 Nadeln. Es
entstehen also gleichzeitig 800 Schlingen nebeneinander.
Das Tragergewebe riickt jetzt vor und der Vorgang wieder-
holt sich. Die Schlingen sitzen nur lose im Gewebe und
kénnen leicht herausgezogen werden. Durch Beschich-
tung der Ruckseite des Tragergewebes mit einem Binde-
mittel, z. B. aus Kautschuklatex, werden die Schlingen fest
eingebunden. Wenn man den Greifer mit einem Messer
kombiniert, kann man die Schlingen nach der Bildung auf-
schneiden und man erhélt so einen Velourteppich.

Auch bei den getufteten Teppichwaren ist der Anteil der
Synthesefasern am Polmaterial in den letzten Jahren stark
angestiegen. Dieser hat etwa 90 %o erreicht.

Ebenfalls ist das Tragermaterial, das friiher vorwiegend
ein Jutegewebe war, zu einem erheblichen Anteil durch
Materialien aus synthetischen Fasern ersetzt worden. Etwa
die Halfte des Tragermaterials dirfte aus Geweben aus
Polypropylenbandchen bzw. synthetischen Fasern oder
aus Vliesstoffen, insbesondere aus Spinnvliesstoffen, be-
stehen. Voraussichtlich wird in einigen Jahren das Trager-
material Uberwiegend aus Spinnvliesstoffen bestehen, so
dass die getufteten Teppichwaren zu 100 %o nicht gewebte
Erzeugnisse sein werden.

Auf Nahwirkanlagen hergestellte textile Flichengebilde

Dem Nahverfahren liegt das Nahprinzip zugrunde. Das
N&hen dient sonst zum Verbinden von Stoffteilen; hier
jedoch zur Herstellung textiler Flachengebilde. Durch eine
Vielzahl nebeneinander liegender, gemeinsam bewegter
Nadeln, wird ein vorgelegtes Nahgut, z. B. ein Faservlies
oder Fadenlagen oder ein Gewebe, durchstochen und
dabei werden parallele Langsnéhte erzeugt.

Die Abbildung 4 soll das Arbeitsprinzip beim N&hwirken
erlautern.

Abb. 4 Hauptphasen des N&hwirkzyklus: a) Durchstechen, b) Legen,
¢) Schliessen des Nadelhakens, d) Abschlagen, e) Abziehen

Die Nadel durchstésst das ankommende unverfestigte Fa-
servlies, erfasst den vom Gatter kommenden Nahfaden.
Die Nadel zieht den Faden als Schleife durch das Vlies
und durch die zuvor gebildete Masche, wodurch eine neue
Masche entsteht. Dieser Vorgang wiederholt sich und es
kommt so zur Ausbildung einer Naht bzw. von soviel pa-
rallelen Nahten wie Nadeln nebeneinader liegen. Man
kann auf diese Weise durch die Nahwirktechnik wie beim
Maliwatt- oder Arachne-Verfahren Faservliese oder auch

Abb. 5 Schematische Skizze der Nahwirkwerkzeuge fiir das Voltexver-
fahren: 1 Faservlies, 2 Polplatine, 3 Vorrichtung zur Vliesvorlage, 4 Schie-
bernadelhaken, 5 Polhenkel, 6 Grundbahn, 7 Schliessdraht, 8 Schieber-
nadel, 9 Abschlagplatine

Fadenlagen wie beim Malimo-Verfahren zu einem Flachen-
gebilde verfestigen. Man kann aber auch ein bereits ver-
festigtes Grundmaterial, z. B. ein Gewebe oder einen Vlies-
stoff, mit Polschlingen versehen, wie beim Malipoi-Ver-
fahren.

Zu diesen bereits seit 10 Jahren bekannten N&hwirkver-
fahren sind in den letzten Jahren die Vlieswirkverfahren
getreten. Dabei werden auf Nahwirkanlagen textile Fla-
chengebilde ohne Mitverwendung eines N&hfadens er-
zeugt. Die Abbildung 5 soll zur Erklarung des Arbeitsprin-
zips beim Vlieswirken dienen.

Die schematische Skizze zeigt das Nahwirkwerkzeug fiir
das Voltex-Verfahren, bei dem ein Vlies in das Grundma-
terial eingebunden wird.

Wir haben eine Grundbahn (6) und ein Faservlies (1). Die
Schiebernadel (8) durchstosst die Grundbahn, erfasst das
Faserbiindel des Vlieses, zieht dieses durch die Grund-
bahn und bildet aus den Fasern eine Art Masche, die
durch die vorher gebildete Masche hindurchgezogen wird.
Durch die Polplatine (2) entsteht ein Polhenkel (5). Der
Vorgang wiederholt sich und man erhélt so eine Reihe
von Polhenkeln. In &hnlicher Weise kann man — ohne
Mitverwendung eines Fadens — ein Faservlies allein ver-
festigen. Darauf beruhen beispielsweise das Malivlies und
Beva-Verfahren. Nach der DIN-Norm 61211 unterscheiden
wir, je nachdem ob fir die Herstellung ein N&hfaden mit-
verwendet wird oder nicht, die beiden Gruppen:

Nahwirkstoffe und Vlieswirkstoffe

Die Nahwirkstoffe werden nach dem verwendeten Grund-
material wieder gegliedert in:

Vliesnahwirkstoffe, z. B. Maliwatt oder Arachne
Fadenlagen-Nahwirkstoffe, z. B. Malimo
und Polfaden-Nahwirkstoffe, z. B. Malipol
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Bei den Vlieswirkstoffen unterscheiden wir zwischen Ma-
schen- und Polvlieswirkstoffen.

Die ‘Nahwirk- bzw. Vlieswirktechnik hat in den Ostblock-
staaten, insbesondere in der DDR und in der CSSR eine
erhebliche Bedeutung erlangt. So betragt der Anteil der
nach der Malitechnik hergestellten Textilien in der DDR
heute bereits mehr als 10 %o der gesamten Textilproduk-
tion. '

Nicht gewebte textilartige Erzeugnisse aus Folien

Von Folien ausgehend kann man heute nach verschiede-
nen Verfahren textilartige Erzeugnisse herstellen. So kann
man nach dem Verfahren der Firma Smith & Nephew
Research Ltd. ausgesprochen netzartige Flachengebilde
erhalten. Man versieht eine Polypropylenfolie mit Muster-
pragungen. Beim monoaxialen oder biaxialen Recken wer-
den die diinnen Pragestellen fibrilliert und man erhélt so
netzartige Gebilde.

Bei einem Verfahren, das erstmals von Rasmussen be-
schrieben worden ist, werden Folien aus Polypropylen
stark monoaxial verstreckt. Dabei spleissen diese in Langs-
richtung auf. Man kann dieses Aufspleissen durch mecha-
nische Einwirkung, z. B. mit Hilfe von gekerbten Spleiss-
walzen, mit Nadel- bzw. Messerorganen oder mit Biirsten
beglinstigen. Man erhalt so — je nach Art der Einwirkung
— ein Netzwerk aus mehr oder weniger langen Kapillaren,
die noch stellenweise durch diinne Stege miteinander
verbunden sind. Durch Uebereinanderschichten mehrerer
solcher Netze und Verfestigung durch Nadeln oder durch
Verkleben mit einem Bindemittel kann man vliesstoffahn-
liche Gebilde erhalten. Man kann auch die Folien durch
die Verstreckung in endlose Einzelkapillaren {iberfiihren.
So erhalt man nach dem Barfilex-Verfahren der Firma
Barmag durch Mikroprofilierung der Disenausgénge des
Extruders und anschliessendes Recken der extrudierten
Folie Einzelkapillaren von ca. 10 bis 50 dtex. Diese kénnen
dann in Stapelfasern libergefiihrt und zu Nadelfilzen oder
Vliesstoffen verarbeitet werden. Es ist heute auch mdg-
lich, die Endloskapillaren bzw. das Fibrillennetz nach dem
Stauchkammer- oder nach dem Zahnradkrauselverfahren
zu texturieren.

Die so erhaltenen gekrduselten Fasern bzw. Fibrillennetze
verleihen den daraus hergestellten Erzeugnissen ein grés-
seres Volumen und Textilcharakter. Dies kann man auch
erreichen, wenn man von Splitfasern aus Bikomponenten-

folien ausgeht und diesen durch Hitzeeinwirkung eine

Kréauselung verleiht.

Netzartige Flachengebilde kann man weiter herstellen,
wenn man Kunststoff-Folien einem Schlitzverfahren mit
Messerwalzen unterzieht, die geschlitzte Folie zum Netz
verstreckt und dieses durch Hitzeeinwirkung stabilisiert.
Bei diesem ®Xiro-Net-Verfahren dirften die Produktions-
kosten niedriger liegen als bei der direkten Extrudierung
von Strangpressnetzen.

Herstellung von Vliesen auf abgewandelten
Papiermaschinen

Auszug aus dem Referat von Dr. F. Matejeck,
BASF Ludwigshafen

Zur Herstellung von Papier wird Zellstoff in Wasser auf-
geschlagen. Der erhaltene Zellstoffbrei wird mit viel Was-
ser stark verdiinnt, und durch kontinuierliches Abfiltrieren
des Zellstoffes liber ein feines Sieb entsteht das Papier.

Dieselben Vorgénge spielen sich bei der Nassvliesherstel-
lung ab. Das auf einem Sieb abgelagerte Vlies wird durch
Saugkastchen so weit wie moglich entwéssert und dann
vom Sieb abgenommen und getrocknet. in der Papierindu-
strie sind dabei dampfbeheizte Stahlzylinder ublich. Fir
die offenporigen, volumindsen Vliese kénnen durchaus
auch die in der Textilindustrie iblichen Siebtrommeltrock-
ner verwendet werden.

Der wesentliche Unterschied zwischen einer Papierma-
schine und einer Nassvliesanlage besteht nur im schrag
ansteigenden Sieb unter dem Stoffauflauf. Bei der norma-
len Papiermaschine lauft das Sieb im Bereich des Stoff-
auflaufes waagrecht. Es hat sich aber gezeigt, dass die
Formation, d. h. die gleichmassige Ablage der Zellstoff-
fasern auf dem waagrechten Sieb gestort wird, sobald ein
grosserer Anteil langerer Fasern dem Zellstoffbrei zuge-
setzt wird. Diese Stérungen der Formation durch lange
Fasern treten bei Schragsieben nicht auf.

Von der Maschine her gesehen kdénnen wir sagen, dass
Anlagen mit einem Schréagsieb zur Herstellung von Nass-
vliesen geeignet sind. Anstelle der Schragsiebanlagen kon-
nen auch Rundsiebmaschinen verwendet werden. Haupt-
sachlich in den Vereinigten Staaten werden Rundsiebma-
schinen fiir die Vliesherstellung eingesetzt. Auf dem euro-
paischen Festland sind bisher nur wenige Rundsiebma-
schinen aufgestellt worden. \

Vom Produkt her ist keine eindeutige Grenzlinie zwischen
Papier und Nassvlies zu ziehen. Der Uebergang in den
Stapellangen ist fliessend, vom Papier aus Zellstoff ber
Spezialpapiere mit einigen Prozenten Kurzschnittfasern zu
Nassvliesen mit mehr als 50 % Kurzschnittfasern.

Unter Kurzschnittfasern versteht man Fasern mit weniger
als 28 mm Stapelldnge. Diese Stapelldnge von 28 mm hat
grosse praktische Bedeutung, weil bei den kiirzeren Sta-
peln die Schneidkosten derart ins Gewicht fallen, dass die
Kurzschnittfasern mit einem Preisaufschlag gehandelt wer-
den. Es ist deshalb eines der Arbeitsziele, auf der Nass-
vliesanlage Fasern mit ca. 30 mm Schnittldnge zu verar-
beiten. )

Die Porositét der Produkte ist ebenfalls kein Kriterium fir
die Unterscheidung von Papier und Nassvlies. Die Papier-
taschentiicher sind sehr portés und bestehen ausschliess-
lich aus Zellstoff. Dagegen gibt es Nassvliese, die sehr
dicht sind und Papiercharakter haben, obwohl! sie einen
erheblichen Anteil Kurzschnittfasern enthalten.

Bei den weiteren Betrachtungen muss man also davon
ausgehen, dass eine scharfe Trennung zwischen Papier
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und Nassvlies nicht méglich ist. Im allgemeinen bezeichnet
man aber als Nassvliese Produkte, die auf einer Schragsieb-
anlage hergestellt sind und einen erheblichen Anteil von
Fasern mit einer Stapelldnge von 6 bis ca. 25 mm enthalten.

Die verschiedenen Moglichkeiten der Bindung von Nass-
vliesen sind so geordnet, dass ihre Reihenfolge dem zeit-
lichen Nacheinander des Herstellungsprozesses entspricht.

Die Nassvliesherstellung beginnt mit dem Faseransatz in
der Bitte, und hier gibt es schon mehrere Moglichkeiten
des Binderzusatzes. Bei den Papieren wird die Bindung
durch Zellstoff selbst besorgt, wobei der Mahlgrad eine
grosse Rolle spielt. Bei den Nassvliesen steht diese Mog-
lichkeit ebenfalls offen. In den Uberaus meisten Fallen
versucht man aber, vom papierenen Griff wegzukommen
und textildhnliche Produkte zu erhalten. Der Zellstoff wird
deshalb nur aufgeschlagen und nicht gemahlen. Damit
bleibt das Nassvlies voluminds, aber die Bindekraft des
gemahlenen Zellstoffes fehlt.

Eine zweite Mdglichkeit, die Nassvliese durch Zusatze in
der Biitte, und zwar unter Erhalt der pordsen Struktur, zu
binden, besteht in der Zugabe von Bindefasern zum Faser-
brei. Diese Bindefasern bestehen z. B. aus Polyvinylalko-
hol und entwickeln unter Einwirkung von Dampf eine Ober-
flachenklebrigkeit. Wahrend dieser Phase verschweisst die
PV-Alkoholfaser mit den anderen Fasern und verbindet
die Fasern. Nach dem vollstdndigen Trocknen ist die
Oberflachenklebrigkeit der PVA-Faser wieder verschwun-
den, aber die Bindestellen bleiben. Diese Methode setzt
bestimmte apparative Einrichtungen voraus. Sie verlangt
einen Trockenzylinder mit Filz, wie er in der Papierindu-
strie Ublich ist. Zwischen der Zylinderoberflache und dem
Filz herrscht eine hohe Konzentration an heissem Dampf
und gleichzeitig ein gewisser Druck auf dem Vlies. Diese
Faktoren begiinstigen die Verbindung der PV-Alkoholfasern
mit den (ibrigen Fasern des Vlieses.

Es gibt auch andere Bindefasern, die nicht durch Dampf
aktiviert werden, sondern durch Hitze. Diese Fasern be-
stehen aus Thermoplasten, wie z.B. Polypropylen oder
Polyamiden. Die fiir die Bindung erforderlichen Tempera-
turen liegen aber bei ca. 140° bis 180°, und zur guten Ab-
bindung ist eine Kalandrierung erforderlich.

Die bisherigen Nassvliesanlagen sind nicht auf diese Ar-
beitsweise eingerichtet. Ausserdem ist bekannt, dass ein
grosserer Prozentsatz von Bindefasern Vliese mit sehr har-
tem Griff liefert, was unerwiinscht ist. Die Bindefasern ha-
ben sich bis jetzt nicht durchsetzen kénnen, was wohl
auch eine Frage der zum Teil sehr hohen Kosten fiir diese
Bindefasern ist.

Eine weitere Methode, bei der der Bindemittelzusatz in der
Butte erfolgt, ist die Bindung der Fasern mit Kunststoff-
dispersionen.

Die Kunststoffteilchen in den Dispersionen haben einen
Durchmesser von nur wenigen 10 000stel Millimeter. Sie
sind in der Regel anionisch geladen und kénnen durch Zu-
gabe von kationischen Substanzen ausgeflockt oder koa-
guliert werden. Als Fallungsmittel sind weiterhin Salze von
dreiwertigen Metallen, wie z. B. Aluminiumsulfat, sehr gut
geeignet.

Beim Ausflocken der Kunststoffdispersion backen die ein-
zelnen Kunststoffteilchen zu grésseren Teilchen zusam-
men. Diese grosseren Teilchen mit einem Durchmesser
von einigen Zehntel Millimeter bezeichnen wir als Koa-
gulatteilchen.

Wie bereits eingangs gesagt, ist es eines der Arbeitsziele,
Fasern mit Stapellangen von 30 mm zu verarbeiten, weil
die Kurzschnittfasern teurer sind. Ausserdem ist aber auch
der textile Charakter und die Reissfestigkeit der Vliese
stark von der Stapelldnge abhéngig. Das ist ohne weiteres
versténdlich, weil ja eine langere Faser viel mehr Kreu-
zungspunkte und damit Bindestellen mit anderen Fasern
hat als eine kurze Faser.

Nach dem derzeitigen Stand der Technik sind dem Nass-
vlies von seiten der Stapelldnge sehr enge Grenzen gezo-
gen. Fasern bis ca. 12 mm Stapelldnge lassen sich fast
immer storungsfrei verarbeiten. Fir langere Fasern gilt
die Faustregel, dass die Faserdicke in dtx mindestens ein
Drittel der Faserlange in mm sein soll. Zum Beispiel 20 mm
lange Fasern sollten mindestens 7 dtx stark sein. Aber
auch bei Beachtung dieser Regel ist es nicht moglich, ein
Vlies ausschliesslich aus 25 oder 30 mm langen Zellwoll-
fasern herzustellen. Diese langen Fasern kdénnen nur an-
teilig zugesetzt werden.

Oscar Schlaepfer

Teilhaber der Buchdruckerei und des Verlages Thurgauer
Tagblatt Schlaepfer AG in Weinfelden feierte am 9. April
1971 seinen 60. Geburtstag.

Wir haben Oscar Schlaepfer als Vorstandsmitglied der uns
nahestehenden Schweizerischen Vereinigung von Férberei-
fachleuten (SVF) kennengelernt. Seine ruhige, konziliante
Art, die trotz manch Schwerem von einer sonnigen Giite
durchstrahlt ist, verband uns bald zu einer vertrauensvol-
len Freundschaft.

Der Vorstand des VeT und die Redaktion der mittex, Mit-
teilungen Uber Textilindustrie, gratulieren dem Jubilaren
zu diesem besonderen Tag. Wir erhoffen fiir unsern Freund
das erdenklich Beste fiir sein persénliches Wohlergehen
und seinen beruflichen Erfolg. TR
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