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Chemiefasern der 2. Generation

Anmerkung der Redaktion:

Am 16. Juni 1972 fand an der Textilfachschule in Wattwil
eine Arbeitstagung liber «Chemiefasern der 2. Generation»
statt. Herr Dr. Ing. Gerhard Egbers, Direktor des Institutes
flir Textiltechnik, Reutlingen, und Dr. Peter Ehrler, wissen-
schaftlicher Mitarbeiter am Institut, haben sich freund-
licherweise als Referenten zur Verfligung gestellt. Die inter-
essanten und praxisnahen Ausfiihrungen fanden grossen
Anklang, und es wurde seitens vieler Textilfachleute der
Wunsch gedussert, die Vortrédge zu verdffentlichen.

Wir weisen darauf hin, dass der erste Vortrag mit dem Titel
«Fasern nach Mass» in der Oktober-Ausgabe der mittex
(10/72) publiziert worden ist.

Probleme bei der Verarbeitung
von Chemiefasern

Neue Produkte bringen ganz allgemein bei der Verarbei-
tung zunéchst Probleme mit sich. Diese Tatsache haben
alle Verarbeiter von Chemiefasern und auch die Verbrau-
cher zunichst einmal spiiren missen. Wer erinnert sich
nicht an die Produkte aus Zellwolle wahrend des Krieges
und der Nachkriegsjahre, die bei dem leichtesten Regen
einliefen und die einen beachtlichen Anteil an Festigkeit
verloren. Wer denkt nicht mit Grauen an die Schwierig-
keiten im Bereich der Spinnerei, im Bereich der Weberei
und der Ausriistung, die man zunachst bei der Verarbei-
tung von Polyesterfasern in der Mischung mit Baumwolle
hatte. Von diesen Schwierigkeiten soll hier nicht die Rede
sein. Hier geht es nicht um Anfangsschwierigkeiten, um
Anlaufschwierigkeiten, sondern hier geht es um die auch
heute noch unbewaltigten Probleme bei der Verarbeitung
von Chemiefasern.

Oftmals wird gefragt, was eigentlich die entscheidende
Eigenschaft einer Faser flr die Weiterverarbeitung sei.
Viele sind der Auffassung, dass den Festigkeitseigen-
schaften die (berragende Bedeutung zukomme. Sicher-
lich haben die Festigkeitseigenschaften einen entschei-
denden Einfluss auf die Garnqualitat. Aus der Sicht eines
Spinners, eines Herstellers von Garnen jedoch, muss man
zunichst einmal auf folgende Punkte hinweisen: Wie bei
der Verarbeitung von Wolle oder von Baumwolle beginnt
die Sorge bereits in der Mischung. Bei der Baumwolle
oder bei der Wolle mischt man in erster Linie verschie-
dene Provenienzen, um bestimmte Festigkeitseigenschaf-
ten zu erzielen oder um preisliche Vorteile herbeizuflihren.
Bei Chemiefasern spielen andere Gesichtspunkte eine ent-
scheidendere Rolle. Die Chemiefasern aus unterschied-
lichen Produktionszeitraumen oder von unterschiedlichen
Bandstrassen konnen eine unterschiedliche Farbstoff-
affinitat aufweisen. Es ist bekannt, dass die Farbstoff-
affinitat sogar innerhalb eines Ballens starker schwanken
kann als zwischen den Ballen. Es ist daher dafiir Sorge

zu tragen, dass immer eine ausreichende Menge von
Ballen gleichméssig abgearbeitet wird, und dass fiir eine
ausreichende Ueberlappung im Bereich des Vorwerkes
gesorgt wird. Mischt man zwei verschiedenartige Chemie-
fasern bereits im Batteur miteinander, so kommt der Mi-
schungsgenauigkeit eine Uuberragende Bedeutung zu.
Selbst bei einer Mischung uber Wiegekastenspeiser ist
dafur Sorge zu tragen, dass auch hier die einzelnen
Mischungen Uberlappt in das Vorwerk einlaufen. Darlber
hinaus sind Massnahmen zu treffen, durch Signierung und
durch entsprechende Kennzeichnung der einzelnen Trans-
porteinheiten zu verhindern, dass unterschiedliche Mi-
schungen durcheinandergeraten. Gerade die sogenannten
Garnverwechslungen und Mischungsfehler haben schon
den einzelnen Spinnereien enorme Kosten verursacht.

Ob eine Chemiefaser gut zu verarbeiten ist oder ob sich
bei der Verarbeitung Schwierigkeiten ergeben, zeigt sich
zumeist bereits an der Karde. Die Chemiefaser kann so-
wohl zuviel als auch zu wenig an Praparation haben, d. h.
die Chemiefaser kann auf der Karde zum Nissen und zum
Schmieren neigen, oder aber sie kann infolge lberhohter
elektrostatischer Aufladung zum Wickeln flihren. Ganz
entscheidend fiir das Laufverhalten auf der Karde und im
weiteren Bereich der Spinnerei ist also die Faserprapara-
tion. Daneben kommt der Krduselung der Chemiefaser
grosse Bedeutung zu.

Chemiefasern sind wesentlich empfindlicher gegen Druck
als beispielsweise Baumwolle. Es ist daher an allen
Druckstellen, wie im Batteur und an den Kalanderwalzen
von Karden und Strecken, sorgféltig darauf zu achten,
dass der Druck ein ertrdgliches Mass nicht Ubersteigt.
Ansonsten ist mit einer bleibenden Faserschadigung, die
sich beispielsweise durch eine Fasereinkiirzung beim
Kardieren bemerkbar machen kann, zu rechnen.

Von der Baumwolle her wissen wir, dass bestimmte
Baumwollsorten ein bestimmtes Klima erfordern. So sind
Sudanqualitaten mit sehr niedriger relativer Luftfeuchtig-
keit zu verarbeiten. Auch Chemiefasern reagieren sehr
empfindlich gegentliber Klimaschwankungen, sobald diese
Schwankungen ein bestimmtes Mass (ibersteigen. Die
Avivage einer Chemiefaser ist nur fiir einen relativ schma-
len Klimabereich optimal. Abweichungen, die iber * 5%,
rel. Luftfeuchtigkeit bei jeweils konstanter Temperatur
hinausgehen, kdénnen schon zu Schwierigkeiten in der
Verarbeitung fiihren. Ist die Chemiefaser elektrostatisch
anféllig, so wird sich bei einem Fadenbruch leicht ein
Wickel auf dem Zylinder bilden. Neigt die Chemiefaser

dagegen zum Schmieren, so bilden sich Wickel auf dem
Druckroller.

Bei der Erneuerung des alten Maschinenparks durch
Hochleistungsmaschinen ergab sich ein weiteres Problem.
Synthetische Fasern, die sich bislang auf alten Sortimen-
ten einwandfrei verarbeiten liessen, «liefen» auf den Hoch-
leistungssortimenten nicht mehr. In vielen Féallen muss
daher die Praparation der Faser auf die neuen Beanspru-
chungen abgestimmt werden.

Auch aus der Teppichgarn-Spinnerei sind solche Beispiele
bekannt. Dort erfordern moderne Hochleistungsmaschinen
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einen Avivageauftrag von 0,7 % bis 1% im Vergleich zu
den 0,4 %o bis 0,5%o, die bei alteren Sortimenten Ublich
sind.

Beim Ringspinnen ebenso wie beim Doppeldrahtzwirnen
zeigt sich eine andere schwache Stelle der Chemiefasern:
ihre thermische Empfindlichkeit. Dabei bedeutet «Ther-

Abbildung 1

(500:1)

mische Empfindlichkeit» nicht etwa, dass Chemiefasern
schon bei sehr niedrigen Temperaturen schmelzen. Die
Schmelztemperatur liegt sogar beachtlich hoch. Vorwie-
gend bei Faser-Metall-Reibung wird jedoch infolge nicht
ausreichender Warmeabfuhr eine Temperatur erreicht, die
die Fasern teilweise aufschmilzt. Die Abbildungen 1—3
geben davon ein eindrucksvolles Zeugnis. Dabei haben
die Spinner zunachst einmal vermutet, dass aufgrund der
hohen Faserfestigkeit gerade beim Ringspinnen mit Spin-
deldrehzahlen zu rechnen sei, die erheblich liber denen
bei Baumwolle liegen. Aber gerade das Gegenteil ist der
Fall. So ist bei Mischungen aus PES/Baumwolle, sofern
der Polyesteranteil oberhalb von 33 % liegt, mit beson-
derer Vorsicht zu spinnen. Wahrend heute bei vergleich-
baren gekdmmten Baumwollqualitaten Spindeldrehzahlen
von 14500 min—1 zu erreichen sind, liegen die entsprechen-
den Werte beim PES/Bw-Spinnen bei 12 000 min—1.

Die negativen Auswirkungen beim Spinnen machen sich
nicht nur durch sogenannte «Schmelzstellen» bemerkbar
(Abbildungen 1—3). Dariiber hinaus kommt es beim Spin-
nen zu einer Staubbildung, die vornehmlich durch Rei-
bung des Fadens am Balloneinengungsring verursacht
wird. Dieser Staub (Abbildungen 4 und 5) besteht uber-
wiegend aus feinstem Polyester. Es finden sich jedoch
auch Fasertrimmer und schuppenartige Teile, die aus
aufgeschmolzenem Polyester gebildet werden. Diese
schuppenartigen Strukturen entstehen am Ring/Laufer-
System. Sehr schon sind solche Schuppengebilde in den
Abbildungen 6 und 7, die Ablagerungen am Spinnring zei-
gen, dargestellt.

Modifizierte Polyestertypen reagieren auf den Spinnpro-
zess empfindlicher als Normaltypen. Darliber hinaus ist

Abbildung 2 (940:1)

Abbildungen 1—3 Thermisch geschadigte PES-Baumwoll-Garne

Abbildung 3

(1000:1)
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bei modifizierten Polyestertypen allein schon aufgrund der  werden muss. In den Tabellen 1—3 sind Spinn- und Garn-
geringeren Langsfestigkeit mit reduzierter Garnfestigkeit daten flir Normaltypen (N), pillarme (PA) und superpill-
zu rechnen. Es ist daher verstandlich, dass beim Spinnen arme (SPA) Polyestertypen in verschiedenen Nummern
modifizierter Polyestertypen die Spindeldrehzahl reduziert und Mischungen wiedergegeben.

Abbildung 4 (200:1)  Abbildung 5 (1200:1)

Abbildungen 4 und 5 Faserstaub beim Spinnen von PES-Baumwoll-Garnen

Abbildung 6 (105:1)'  Abbildung 7 (210:1)

Abbildungen 6 und 7 Ablagerungen am Spinnring beim Spinnen von PES-Baumwoll-Garnen
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Abbildung 8 Abhéngigkeit der Garnfestigkeit (RKm) von der Spindel-
drehzahl beim Spinnen. Drei verschiedene Polyesterfasern, Baumwoll-
type, 1,7 dtex, 40 mm.

Dass nicht alle Polyesterfasern an sich gleicher Pro-
venienz auch gleich anféllig gegenlber thermischen
Schéadigungen sind, beweist die Abbildung 8, in der die
Garnfestigkeit in Abhéngigkeit von der Spindeldrehzahl
flir drei verschiedene Polyesterfasern gleicher Feinheit
und Lange aufgetragen ist (Normaltype).

Die meisten Vorwerksprobleme, die wir bisher erldutert
haben, stammen aus dem Bereich der Dreizylinderspinne-
rei. Auch im Bereich der Kammgarnspinnerei sind einige
Probleme zu uberwinden. War es die Vermeidung der

elektrostatischen Aufladung und ein gewisser Schutz ge-
gen thermische Schéaden, die der Avivage von Chemie-
fasern eine so grosse Bedeutung zukommen liessen, sO
kommt im Bereich der Kammgarnspinnerei der Prapara-
tion noch eine zuséatzliche Bedeutung zu, wenn die Fasern
auf einem Schneidkonverter zu Stapelfasern zerschnitten
bzw. zerquetscht werden. Hier muss namlich verhindert
werden, dass die Schnittenden miteinander verkleben.
Ein Verkleben von Schnittenden wiirde zur Noppenbildung
und zur Bildung von Stapelpaketen fiihren.

Es ist mittlerweile bekannt, dass man eine erhebliche An-
zahl von Doppelnadelstabstrecken braucht, um synthetische
Fasern genligend aufzuldsen. Es ist weiter bekannt, dass
eine zusatzliche Doppelnadelstabstrecke oftmals das Fa-
denbruchverhalten auf der Ringspinnmaschine entschei-
dend verbessern kann.

Von der Firma Schubert & Salzer, Ingolstadt, wird die
ESD-Strecke als Endstrecke eines Kammgarnzuges pro-
pagiert. Die ESD bringt eine mit anderen Mitteln kaum zu
erzielende Bandgleichméssigkeit. Dort, wo Faserauflo-
sungsschwierigkeiten bestehen, sollte die ESD jedoch zu-
satzlich eingesetzt werden.

Im Bereich der Kammgarn-Spinnerei liegt die Problematik
ahnlich wie im Bereich der Synthetik/Baumwoll-Spinnerei.
Hier sind jedoch aufgrund der erheblich hoheren Festig-
keit von Synthetikmischgarnen gegeniiber beispielsweise
reinen Wollgarnen Spindeldrehzahlen zu erzielen, die zu-
mindest die Werte von Spindeldrehzahlen bei der Verar-
beitung reiner Wolle erreichen. Oftmals liegen diese Spin-
deldrehzahlen dariliber. Vorsicht ist jedoch besonders
dann geboten, wenn superpillarme Typen, differential-
dyeing-Typen oder Hochschrumpffasern verarbeitet wer-
den. Diese Fasertypen sind gegeniiber einer thermischen
Schadigung besonders empfindlich, wie den Tabellen 2
und 3 zu entnehmen ist.

Beim Zwirnen, speziell beim Doppeldrahtzwirnen von
Synthetikgarnen oder Synthetikmischgarnen sind eben-
falls Massnahmen zur Vermeidung thermischer Schaden

Tabelle 1 Spinndaten und Garnwerte fiir Mischgarne aus normalem (N), pillarmen (PA) und superpillarmen (SPA) Polyester

N PA SPA PA SPA
Mischungsverhéltnis 67/33 67/33 67/33 67/33 67/33
Polyester, dtex 3,3 3,3 3,3 4.4 4,4
Zellwolle, dtex 3,1 3,1 3,1 3,1 3,1
Nm 39,5 48,1 49,1 19,9 19,9
Uster, CV % 13,4 14,5 15,7 10,4 10,9
Festigkeit, g 528 340 228 879 642
Dehnung, %o — 11,4 12,1 13,4 14,6
Rkm 20,7 16,3 11,2 17,4 12,6
Tafelbeurteilung gut gut mittel © gut mittel
Farbe rohweiss rohweiss rohweiss rohweiss rohweiss
Spindeldrehzahl 9750 9500 9000 9500 8300
Fadenbriiche/1000 Spindeldrehzahl 16 17 29,5 17 33
Fadenbriiche/1000 Spindeldrehzahl (Copsspitze) 63
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geboten. Beim Doppeldrahtzwirnen hilft man sich damit,
dass man die Flanken der Fachspulen mit 0,6 bis 1,4 %
Spuldl bestreicht. Dieses Spuldl soll an sich nicht den
Faden schiitzen, wie vielfach angenommen wird. Man be-
nutzt den Faden vielmehr dazu, das Spuldl an die Stellen
zu transportieren, die mit einem Schmiermittel versehen
werden sollen, namlich dort, wo der Faden Maschinenteile
beriihrt. Das ist vor allen Dingen der Innentopf einer Dop-
peldrahtmaschine. Immer dann, wenn der Faden an den
Innentopf gerét, ist besondere Vorsicht geboten.

Aber nicht nur beim Zwirnen selbst, auch beim Spulen
bereiten synthetische Garne, hier speziell Strickgarne,
einige Probleme. Bei schlechter Praparation der Faser
kann es an den Umlegstellen der Spule zu thermischen
Schaden kommen.

Synthetische Garne neigen wesentlich stérker zum Auf-
rauhen und zum Aufschieben als beispielsweise Garne aus
Baumwolle oder aus Wolle. Diese Tatsache hat unter an-

Tabelle 2 Spinndaten und Garnwerte fiir Mischgarne aus
normalem (N), pillarmen (PA) und superpillarmen (SPA)
Polyester

N PA SPA
Mischungsverhaltnis 55/45 55/45 55/45
Polyester, dtex 3,6 4.4 4.4
Wolle, u 23 22,5 22,5
Nm 40,5 41,8 413
Uster, CV % 16,2 15,7 16,4
Festigkeit, g 415 309 245
Dehnung, % 18,9 — —
Rkm 16,8 12,9 10,2
Tafelbeurteilung gut gut gut
Farbe rohweiss rohweiss rohweiss
Spindeldrehzahl 9500 8000 7500
Fdbr./1000 Sph. 30 19 23,5

derem den Einsatz von PES/Wollgarnen der Mischung
70/30 im Bereich der Strickerei erschwert. Es ist ver-
stéandlich, dass bei Spulmaschinen, bei denen die Spule
im vollen Lauf nach einem Fadenbruch wieder aufgesetzt
wird, besondere Vorsicht geboten ist, wenn synthetische
Garne rein oder in Mischung verarbeitet werden.

Im Bereich der Weberei und des Webereivorwerks waren
es vor allem Probleme der Verhakung von Faden nach
dem Schlichten, die zu grossen Schwierigkeiten beim
Weben geflihrt haben. Das Fach offnete sich nicht ein-
wandfrei, und es kam zu sogenannten Spatten. Dies gilt
in erster Linie fir Einfachgarne. Solche Spattenbildung
lasst sich in einigen Féllen durch Verwendung von Spat-
tenlitzen vermeiden.

Lange Zeit schien es, als wirden Spannstellen im Gewebe
ein unliberwindbares Hindernis fir den Einsatz von Syn-
thetikgarnen bilden. Heute sind solche Spannstellen kein
Problem mehr, seitdem man in der Ausrlstung mit ent-
sprechenden Fixierkapazitaten ausgestattet ist. Nach wie
vor ist jedoch das Problem der Bandenbildung durch
Farbaffinitatsunterschiede und Mischungsschwankungen
nicht aus der Welt geschafft. Empfindliche Dessins konnen
nur mehrschiitzig abgewebt werden. Zwirne neigen weni-
ger zur Bandenbildung als Einfachgarne.

Besondere Vorsicht ist dann geboten, wenn Gewebe aus
Synthetik-Mischgarnen bicolor eingefarbt werden sollen.
Wer solche Dessins auf einem einschitzigen Webstuhl
herstellt, darf sich nicht wundern, wenn er nur zweite
Wahl herausbringt.

Auf einige Probleme bei der Verarbeitung von Synthetics
und Synthetikmischgarnen in der Strickerei bin ich bereits
kurz eingegangen. Nach dem grossen Boom der Jersey-
ware aus Endlosgarnen kam eine ebenso stiirmische Welle
des Einsatzes von Fasergarnen auf der Strickmaschine.
Dies war zunidchst einmal eine Preisfrage. Bald jedoch
wurde daraus auch ein Qualitatsproblem. Mit Ueber-
raschung stellte man fest, dass PES/Wollgarne z. B. sich
wesentlich schlechter auf einer Strickmaschine verarbei-

Tabelle 3 Spinndaten und Garnwerte fiir Mischgarne aus pillarmen (PA) und superpillarmen (SPA) Polyester

PA SPA SPA SPA SPA
Mischungsverhéltnis 70/30 70/30 70/30 70/30 70/30
Polyester, dtex 4,4 4,4 4,4 3,6 3,6
Wolle, u 22,5 22,5 22,5 22,5 21,5
Nm 35,8 36,7 40,5 49,9 58,0
Uster, CV % 14,8 15,7 16,0 16,3 17,6
Festigkeit, g 407 286 287 231 175
Dehnung, % 15,6 16,4 — — 12,9
Rkm 14,5 10,5 11,6 11,6 10,2
Tafelbeurteilung gut gut gut gut gut
Farbe rohweiss rohweiss rohweiss rohweiss rohweiss
Spindeldrehzahl 7500 8000 9000
Fadenbriiche/1000 Spindeldrehzahl 30,3 50 50,7




438

mittex

ten liessen als 100 %o Wollgarne. Und das trotz der erheb-
lich héheren Festigkeit. Bei der Untersuchung der Rei-
bungskoeffizienten musste man feststellen, dass sich mit
PES/Wollgarnen nicht die niedrigen Reibungskoeffizienten
erreichen lassen, die man bei reinen Wollgarnen erhalt.
Besonders akut werden solche Probleme, wenn man mit
Grenznummern auf der Strickmaschine arbeitet, d. h. wenn
man bei sehr feiner Teilung mit einer an sich zu groben
Garnnummer Gestricke herstellen mochte. Auch die Frage
nach einem geeigneten Knoten fiir PES/Wollgarne wird
immer wieder aufgeworfen. Jeder Stricker weiss inzwi-
schen, dass der Weberknoten sich gerade in Grenz-
situationen gtlinstiger verhélt als der Fishermanknoten.
Der Weberknoten ist einfach etwas elastischer. Auf der
anderen Seite bringt der Weberknoten beim Spulen einige
zusatzliche Probleme mit sich. Ausserdem dauert der
Knotvorgang 20 %o langer.

Immer wieder stellt man bei der Verarbeitung von ge-
farbten PES/Wollgarnen fest, dass eine Partie sehr gut auf
der Strickmaschine lauft, wahrend die nachste Partie in
der gleichen Farbe kaum Uber die Strickmaschine zu
bringen ist. Das hangt sehr stark mit dem Farben zusam-
men. Man weiss, dass ein mehrmaliges Nachsetzen auf
der HT-Farbeanlage das Garn praktisch flir die Strick-
maschine unbrauchbar machen kann. Es kommt zu Fall-
maschen und zu einem hohen Anteil von nicht repassier-
baren Fehlern.

Naturlich hat inzwischen jeder Stricker feststellen miissen,
dass er auf einer Maschine, die vorher mit Endlosgarn
belegt war, nicht einfach Fasergarn nachsetzen kann.
Eingeschnittene Nadeln, andere Nadel6ffnungen usw. fiih-
ren zu grossen Problemen.

Fir das Sengen von Mischgeweben mussten zunachst
spezielle Brenner entwickelt werden. Dann war zu klaren,
wo gesengt werden sollte und wie oft. Auch heute noch
wird zum Teil nach dem Farben gesengt. Ebenso war der
Zeitpunkt des Fixierens — Vorfixieren oder Fixieren nach
dem Farben — lange umstritten. Heute wird nur noch in
Ausnahmeféllen vorfixiert.

Im Bereich der Farberei machen Synthetikgarne und Syn-
thetikmischgarne den Einsatz von HT-Anlagen erforder-
lich, wenn wirklich eine gute Egalitat gewlinscht wird.
Oftmals missen geringfligige Affinitatsunterschiede liber-
farbt werden. Und das geht an sich nur durch den Einsatz
von HT-Anlagen. Auf der anderen Seite bedeutet ein HT-
Féarben eine Kostensteigerung gegeniiber dem Farbepro-
zess bei Temperaturen unterhalb 100 °C. Das Farben von
reinen Synthetikgarnen, d.h. aus 100°o Polyester, Po-
lyamid oder Polyacryl ist an sich kein Problem mehr.
Probleme treten jedoch bei der Farbung von Mischgarnen
auf. Trotz Farbcomputer ist es immer noch schwierig, eine
einwandfreie Ton-in-Ton-Farbung zu erreichen. Bei jeder
Abweichung im Ton wirken sich Mischungsschwankungen,
Stapelpakete, Aufschiebungen und Nissen besonders ne-
gativ aus. Solche Schwierigkeiten bei der Ton-in-Ton-
Farbung gelten nicht nur fir Mischgarne aus PES mit
Wolle oder mit Baumwolle, sondern auch fir Garne aus
Mischungen einer superpillarmen Type beispielsweise mit
einer Hochschrumpffaser. Andererseits kann man natr-

lich gerade die unterschiedliche Farbaffinitat fur Farb-
effekte ausnutzen. Speziell bei der Farbung von PES/
Wolle muss man immer einen Kompromiss eingehen, um
eine einwandfreie Farbung und um eine gute Badausnit-
zung zu erzielen. Die Wolle sollte man zweckmassiger-
weise bei Temperaturen unter 100 °C farben; das PES er-
fordert eine Farbbadtemperatur von 125—130 °C. Gefarbt
wird normalerweise bei einer Temperatur um 106 °C. Das
ist flir die Wolle an sich zuviel, und daher kommen auch
die Probleme, wenn der Farbeprozess durch ein Nach-
setzen verlangert wird, oder wenn ein bestimmter tiefer
Farbton eine besonders lange Farbdauer erfordert.

Damit hatte ich l|hnen einige aus der Vielzahl von ein-
zelnen Problemen, die aus meiner Sicht wichtig sind, ge-
nannt, wobei es an sich verstandlich ist, dass die Pro-
bleme aus dem Bereich der Veredlung gegeniiber den
Problemen aus dem Bereich der Spinnerei vielleicht zu
kurz gekommen sein moégen. Das entspricht jedoch der
personlichen Erfahrung, die ich sammeln konnte. Ich habe
lhnen von sehr vielen Problemen erzéhlt. Es kdnnte den
Eindruck erwecken, als sei all das, was vorher bereits
gesagt wurde, ein wenig zu optimistisch gesehen. Das ist
jedoch nicht der Fall. Bei den Problemen, die ich lhnen
hier genannt habe, handelt es sich um Schwierigkeiten,
die bei Beachtung der entsprechenden Vorschriften tber-
kommen werden konnen. Sie werden jedoch demjenigen,
der etwas leichtfertig an die Dinge herangeht, grossen
Aerger bereiten. Es wird Aufgabe der Forschung sein,
diese heute noch vorhandenen Méngel zu beseitigen, um
die Chemiefaser in Zukunft noch narrensicherer zu ma-
chen, als sie es heute an sich bereits ist. Die Chemie-
faser hat ihren grossen Markt. Sie braucht ihn sich nicht
mehr zu erkdmpfen. Sie wird dariiber hinaus in Zukunft
den Zuwachs an dem Weltfaserverbauch zu bestreiten
haben, da den natlirlichen Fasern kein zusatzlicher Le-
bensraum mehr gewahrt werden kann. Chemiefasern wer-
den Konstruktionsmaterial fiir die Entwicklungsingenieuré
in den Textilbetrieben sein. Sie werden diesen textilen
Konstrukteuren ein wesentlich grosseres Mass an Freiheit
zur Verwirklichung ihrer Ideen und Vorstellungen geben,
als das mit den natlrlichen Fasern allein moglich war.

G. Egbers und P. Ehrler
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