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Zum Neuen Jahr

Allen Abonnenten, Inserenten, Génnern und Freunden un-
serer «mittex», Mitteilungen Ulber Textilindustrie, sagen wir
aufrichtigen Dank fiir das Interesse und das Vertrauen, das
Sie unserer Arbeit auch im vergangenen Jahr entgegen-
gebracht haben. Wir entbieten lhnen unsere herzlichen
Winsche fir lhr persdonliches Wohlergehen und Ihre beruf-
liche Prosperitat im Neuen Jahr.

Ihr Redaktionsteam

Chemiefasern

Die schweizerische «Nylon-Aera»
begann mit «Nylons»

Nylon: Keine Eintagsfliege

Selbst bestandenen Textilern macht es heute Mihe, sich
an das Aufkommen der ersten synthetischen Fasern zu
erinnern. Geriichte liber eine «Wunderfaser» hatten zwar
schon vor dem Krieg den Weg ubers weite Wasser, aus
den USA nach Europa, gefunden. Dann aber fiel der Vor-
hang und Nylon blieb fur Jahre ausschliesslich fir mili-
tarische Zwecke gesperrt.

Wie in Amerika stellte sich die alteste Chemiefaser der
Welt — Nylon — dem Konsumenten nach dem Krieg auch
in der Schweiz in der Form jener sagenhaften «Nylons»
vor: Strimpfe, die federleicht und doch weit haltbarer
waren als die bis dahin grosstenteils verwendeten Kunst-
seide-Strimpfe.

Der erste schweizerische Nylon-Faden wurde am 10. Feb-
ruar 1951 aus den Spinndilisen der Société de la Viscose

Suisse in Emmenbriicke ausgepresst. Lediglich fiinf Jahre
friher war die junge Faser erstmals auf dem amerikani-
schen Markt aufgetaucht — in Emmenbriicke hatte man
demnach rasch erkannt, dass es sich bei der neuen Faser
nicht um eine Eintagsfliege handeln kénne. Nachdem sich
das Unternehmen wahrend kurzer Zeit damit begnigt
hatte, Nylon auf dem Schweizer Markt im Auftrag der Rho-
diacéta Lyon zu vermitteln, fiel schon 1949 der Beschluss,
die erste synthetische Faser ins Fabrikationsprogramm
aufzunehmen.

Mit zwischen zwei und drei Millionen Franken héatte die
Geschéftsleitung damals die erste Bau- und Maschinen-
Etappe bewéltigen konnen, war aber weitsichtig genug,
der neuen Faser eine grosse Zukunft zu prognostizie-
ren. Sie investierte gegen zehn Millionen — und in der
Folge sollte sich dieser mutige Schritt bald einmal aus-
zahlen.

Doch selbst die Planer der Viscosuisse hatten die Ent-
wicklung unterschatzt und wurden von ihr (berrascht.
Glaubte man damals, dass — was flir 25 Monatstonnen
projektiert und vorerst fur effektive 20 Monatstonnen ein-
gerichtet wurde — spater fiir wenigstens 100 Monatston-
nen ausreichen wiirde, erreichte der Ausstoss dieses Ziel
schon nach kurzer Zeit und erklomm schliesslich im Lauf
der nachsten Jahre — durch Leistungsteigerung, Ratio-
nalisierung und verfeinerte Verfahrenstechnik bewirkt —
600 Monatstonnen. (Zum Vergleich: Heute produziert die
Viscosuisse monatlich mehr als 4000 Tonnen Synthetic-
fasern — Nylon und Polyester).

Die ersten Kunden: Schwer bedrangte Strumpfwirker

Die erste Produktion von «Nylon Emmenbriicke», wie
Nylon — heute unter dem Markennamen «Nylsuisse» ein-
getragen — damals hiess, ging so gut wie vollstandig an
die Strumpf-Industrie. Dies aus gutem Grund: Gerade als
Folge des Aufkommens von Nylon erlebten die Strumpfwir-
ker anfangs der funfziger Jahre einen harten Konkurrenz-
kampf mit amerikanischen Nylonstrumpf-Importen, deren
Zollbelastung flinf- bis sechsmal niedriger war als die auf
vor dem Jahr 1939 hauptsachlich eingefiihrten Kunstsei-
denstrimpfen. Dies wiederum deshalb, weil Nylon-
Strimpfe so hauchdiinn waren, dass sie kaum mehr zu
Gewicht fielen, trotzdem aber zum gleichen, alten (Ge-
wichts-) Zollansatz importiert werden konnten.

Der Kampf wurde noch scharfer, da die amerikanische
Strumpf-Industrie den ungeschitzten Schweizer Markt
nicht aufgeben wollte: Sie stiess ihre riesigen Lager zu
weit unter den Gestehungskosten liegenden Schleuder-
preisen ab, so dass schliesslich die groteske Situation ent-
stand, dass in der Schweiz ein Nylon-Strumpf fir Fr. 3.25
verkauft werden konnte, der auf dem amerikanischen
Markt zur gleichen Zeit Fr. 6.50 kostete. In einem einzigen
Jahr deckte die US-Strumpf-Industrie die Schweizer Frau
mit nicht weniger als 10 Paar Strimpfen — insgesamt 10
Millionen Paare! — ein. Zumindest fur die schweizerischen
Strumpfwirker kam das Schweizer Nylon deshalb zur
rechten Zeit . . .
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Spitzen und Riischen

Als zweiter bedeutender Absatzmarkt offnete sich dem
N){Ion anfangs der fiinfziger Jahre dann die Kettenstuhi-
Wirkerei. In diesem Fabrikationszweig wurde zu jener Zeit
hauptsachlich Charmeuse-Tricot-Maschenware hergestelit
— aus Kunstseide, der damaligen Basis des Emmenbriik-
ker Fabrikationsprogramms. Eigenartigerweise war dieses
Material eben zu jener Zeit im Begriff, sich totzulaufen —

dies aus technischen sowohl wie auch aus psychologi-
schen Griinden.

Kuns_tseide-Charmeuse war ein glattes, ziemlich schweres
Gewirk, in das man — wiewoh! man die Technik kannte —
kéum Muster einbringen konnte; um durchbrochene Ge-
Wwirke herzustellen waren die Verbindungsfaden zu
schwach — fijr anspruchsvolle Gewirke genligten die Ge-
brauchseigenschaften qualitativ nicht mehr. Mit einem Fa-
der\, der wenigstens doppelt so stark war wie die Kunst-
seide brachte Nylon hier die Losung.

Aber es gab auch noch den anderen Grund, weshalb
Nylon vorab im Wasche-Sektor so rasch Fuss fassen

F
|Ugau1nahme vom Werk Emmenbriicke

konnte: Die Frauen hatten zu jener Zeit von einfachen
Geweben, in denen die Austerity des Krieges und der
Rationierung fortlebten, ganz einfach bis oben hinauf
genug. Kein Wunder, dass sie sich, als die duftige, hauch-
dinne Nylon-Wasche mit Spitzen und Rischen auf den
Markt kam, mit Geflihlen hochster Wonne auf die neuen
Produkte sturzten.

Nur gerade Blusen

Zurlickhaltend aber blieb noch wahrend Jahren die We-
berei-Industrie. Traditionell der Seide und Kunstseide ver-
bunden; konnte sie sich fir «dieses neue Zeugs» nur lang-
sam erwarmen. Eines der ersten Produkte der Oberbeklei-
dung war die Damenbluse — Blusen wurden denn auch
halben Herzens aus der neuen Faser hergestellt und dann
auch in rauhen Mengen verkauft. Doch liessen die Weber
auch dann noch lange auf sich warten, ehe sie sich von
der Brauchbarkeit und schliesslich auch von den Vorteilen
synthetischer Fasern lberzeugen liessen.

Photo: Swissair
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VISCOSUISSE Emmenbriicke / Kommandopult der Nylon-Spinnerei

Qualitat wird grossgeschrieben

Waren Produktivitétsfortschritt und -steigerung schon in
den ersten «Nylon-Jahren» in der Tat eindriicklich, wurde
es die Steigerung der Qualitat nicht minder. Vielleicht
lasst sich sogar sagen, dass sich die Qualitat noch weit
spektakuldrer verbesserte als die Produktivitat, lag doch
die Ausbeute von Faden erster Qualitat 1951 erst bei
(damals vollig zufriedenstellenden) 50 %; seitdem hat sie
sich in rascher Entwicklung auf ein Niveau heraufgestei-
gert, das seit Jahren Uber der 95-Prozent-Grenze liegt.

Allerdings: mit den Qualitatsergebnissen der Anfangs-
jahre liesse sich heute gar nicht mehr produzieren. Um
die Fadenbriiche und andere Fehler, wie sie die Lauf-
resultate von 1951 zeigten, zu beheben, fehlt heute rund-
weg das Personal.

Ein anonymer Textilrohstoff war «Nylon Emmenbriicke»
von allem Anfang an nicht; eine gewisse, nach Lage der
Dinge zuerst beschrankte Qualitatsgarantie stand schon
in den ersten Jahren hinter jedem Meter Nylongarn, der
die Fabrik in Emmenbriicke verliess. Mit der Zeit jedoch
drangte sich eine erweiterte und schliesslich umfassende
Qualitatsgarantierung auf, die zuletzt weit iber das Roh-
produkt — Nylon — hinausfiihrte und zum Giitezeichen
auch fir alle Endprodukte wurde, die aus Garnen der
Provenienz «Viscosuisse», hergestellt wurden.

Know how — ein gewichtiger Faktor

Von allem Anfang an produzierte die Viscosuisse Nylon
sozusagen «in eigener Regie». Wohl standen zu Beginn
Pléane zur Verfiigung und die technische Abteilung hatte

die Aufgabe, daraus den spezifisch schweizerischen An-
forderungen entsprechende Anlagen zu konzipieren.

Grundsatzlich jedoch hat die Viscosuisse nie — auch am
Anfang nicht — schllsselfertige Anlagen gekauft. Dies
gilt auch heute noch, wobei die Ingenieure, Chemiker
und Techniker in Emmenbriicke selbstverstandlich jedoch
mit verschiedensten Herstellern von Textilmaschinen und
verfahrenstechnischen Anlagen in Verbindung stehen, um
gemeinsam neue Projekte zu entwickeln.

In welchem Ausmass auch in der Technik ein grundle-
gender Wandel eintrat, mag ein Beispiel illustrieren: be-
trug beispielsweise der Anteil an elektrischen Ausriistun-
gen bei der ersten Investition um 10 %, machen heute —
bei den weitgehend automatisierten Anlagen — die Ko-
sten fir elektrische und elektronische Steuerungen gegen
40 %o der Gesamtinvestitionen aus.

Auf dieser Basis etwa wurde die neue, eben fertiggestellte
Nylon-66-Fabrik in Emmenbriicke konzipiert und gebaut.
Computer Uberwachen heute, was noch vor 20 Jahren
Menschenhand erforderte. — Die neue Fabrik kommt mit
einem flinfmal kleineren Personalbestand aus als eine ver-
gleichbare Einheit 1951. Personalknappheit war noch
nicht bekannt, im Gegenteil: selbst hochgelehrte Oeko-
nomen faselten noch Jahre nach dem Krieg von einer
Krise und die Viscosuisse schrieb 1951 an ihre Kunden:
«... es ist unser Bestreben, der schweizerischen Textil-
industrie durch Verbesserung ihrer Rohstoffbasis zu die-
nen und unser alt angestammtes Personal weiterhin voll
zu beschéaftigen .. .»

Und noch ein Wandel: im Gegensatz zu frither, wo die
einzelnen Maschinen weit polyvalenter waren, miissen
heute praktisch auf das Produkt hin massgeschneiderte
Anlagen gebaut werden. Dies machte es notwendig, die
Forschungs- und Entwicklungsabteilungen auf dieses Ziel
hin auszubauen und jedes Verfahrenselement auf Pilot-
Anlagen zu prifen. Der Personalbestand dieser Abtei-
lungen umfasst haute gegen 400 Mitarbeiter gegeniiber
50 zu Anfang der fiinfziger Jahre.

Chemiefasern in der Zukunft

Nach den Zukunftsaussichten der Chemiefasern befragt,
sieht es augenblicklich so aus, dass in den nachsten Jah-
ren grundlegend neue Syntheticfasertypen kaum zu er-
warten sein dirften. Das Nahziel ist vielmehr die Modifi-
zierung der bestehenden Fasergruppen auf die textilen
Bediirfnisse der Zukunft, also verbesserte Trag- und Ge-
brauchseigenschaften flir den Konsumenten.

Auch die schon heute hochautomatisierte Textilindustrie
wird dabei von weiteren Wandlungen kaum verschont
bleiben: neben neuen Produkten werden sich naturge-
mass auch neue Gruppierungen ergeben. Langfristige
Prognosen sehen dabei die Chemiefaserindustrie in gu-
ter Position: sie diirfte auch in Zukunft ein dominierender
Faktor in der Textilindustrie bleiben — auch dann, wenn
temporare Sattigungserscheinungen das Bild vortliber-
gehend etwas verandert erscheinen lassen. RO
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Synthetische Fasern der zweiten Generation
— Anpassung an die Bediirfnisse
von Produktion, Technik und Markt

Voraussetzung fir die wirtschaftliche Faserherstellung
Wére ein limitiertes Produktionsprogramm. Unter Beriick-
sichtigung der verschiedenen Spinn- und Fertigungsver-
fahren konnte sich bis vor kurzem die Herstellung von

Polyamid- und Polyesterfasern in folgendem Rahmen hal-
ten:

Faser Spinn- oder Fertigungs- Type Titer
Verfahren glzd/matt in den

Polyester Baumwollspinnerei B 1215
Kammgarnspinnerei w 346
Vliesstoffe fiir Fiillzwecke  F 346
Teppichgarnspinnerei w 10 15 20
Nadelfilzherstellung W 10 15 20

Polyamid Wollspinnerei W 33756
Teppichgarnspinnerei W 10 15 20
Nadelfilzherstellung W 10 15 20
Technische Filze T 3610

Die Applikationstechnik der neuen Erfindung «synthetische
F_aser» wurde zu Beginn grésstenteils durch die Faser-
€igenschaften gegeben. Fortschrittliche Textilunternehmen
haben ihre Produktionseinrichtungen mit Unterstiitzung der
Faserhersteller und Maschinenbauer dem neuen Textilroh-
St_off angepasst und mit unermiidlichem Einsatz und Ent-
Wicklungswillen textile Fertigprodukte fiir Bekleidung und
Technik geschaffen. Der Vorsprung jener, die von Anfang
an mit dabei waren, ist heute noch unverkennbar. Die

ey

Polyesterfaserproduktion: Spinnerei — Tate up Anlage
(Werkfoto Emser Werke)

Polyesterproduktion: Polykondensationsgefasse (Reaktoren)
(Werkfoto Emser Werke)

Einflihrung der neuen synthetischen Fasern und Faden
bis zum absoluten Durchbruch verlangte von der Er-
findung in der Retorte an gerechnet lber 25 Jahre und
geschah grosstenteils nach dem Prinzip: hier neue Fasern
und F&den; schau Du, was daraus hergestellt werden
kann.

Der Zwang nach vorn

Wir Textilfachleute kennen die rasante Entwicklung der
Fertigungstechnik und Verbrauchergewohnheiten unserer
Branche. Wer nicht mitmachte, blieb auf der Strecke, und
wer nicht weiter mitmachen wird, erleidet das gleiche
Schicksal. Die Textil- und Bekleidungsindustrie darf zu-
sammen mit der Textilmaschinenindustrie Fortschrittlich-
keit und weitsichtiges Handeln fiir sich in Anspruch neh-
men; sie dirfte flr manch anderen Wirtschaftszweig als
Vorbild dienen.

Initiative und schopferische Tétigkeit haben das Privileg,
Anspriiche stellen zu diirfen. Wohl kaum eine andere Stufe
im textilen Bereich hat dies in den letzten Jahren mehr zu
spiren bekommen als die Hersteller synthetischer Fasern
und Faden. Sie kamen — teilweise reichlich spat — zur
Erkenntnis, dass Expansion und Markendirigismus nicht
allein die Allerweltsheilmittel wirtschaftlichen Gesundseins
sind. Wer von ihnen den Anspriichen der Weiterverarbeiter
und Fertigprodukthersteller nicht Geniige leisten kann,
bleibt eben auch auf der Strecke. Will der Faserhersteller
zukinftig mit von der Partie sein, muss er sich ganz ener-
gisch der «zweiten Fasergeneration» widmen. Was heisst
das?

1. Er muss in der Lage sein, flir einen Kunden jene Faser
zu produzieren, die alle Voraussetzungen fiir Rationali-
tat in den nachfolgenden Fertigungsstufen in sich birgt.

2. Er muss in der Lage sein, Fasereigenschaften zu schaf-
fen, die von der Textilwirtschaft fiir ein bestimmtes End-
produkt verlangt werden.
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Produktion von SWISS POLYAMID GRILON: Die Streckwerke einer
Polyamid-Faserstrasse (Werkfoto Emser Werke)

3. Er kann «seine Weiterentwicklungen» nicht mehr ohne
direkten Kontakt und ohne direkte Mitarbeit der poten-
tiellen Kundschaft vorantreiben und nur seine Interessen
berlicksichtigen.

4. Neue, meist modifizierte Fasern miissen Anwendungs-
gebiete auch ausserhalb der Textilwirtschaft erschlies-
sen, um das Verhaltnis von Angebot und Nachfrage syn-
thetischer Fasern und Faden im ungefdhren Gleichge-
wicht zu halten. Der Faserhersteller darf nicht als zu-
satzlicher negativer Wirtschaftsfaktor im textilen Bereich
wirken. (Diesbeziglich haben die «grossen Marktstra-
tegen» der Chemiefaserindustrie besonders enttauscht.}

Beste Voraussetzungen fiir die Weiterverarbeitung schaffen

Als schweizerisches Unternehmen waren sich die Emser

Werke der Pflicht zur Spezialisierung stets voll bewusst.

Sehr bald nach der Produktionsaufnahme von «Swiss

Polyamid Grilon» und «Swiss Polyester Grilene» wurde

den Bedirfnissen ihrer nachfolgenden Fertigungsstufen

besondere Beachtung geschenkt. Massgebend waren da-
bei:

1. Die Anspriiche an gewilinschte Mischungsverhéltnisse,
ausgerichtet auf die Eigenschaften von Fertigprodukten,
die ja bekanntlich folgende Punkte beeinflussen:

a) Strapazierfahigkeit,

b) Tragkomfort,

c) Pflegeeigenschaften,

d) modische Aspekte,

e) Plan der Arbeitsprozesse,

f) Zollbelastungen maoglicher Importlander;

2. die Produktionsverfahren;

3. die vorhandenen Installationen in den Verarbeitungsbe-
trieben.

Allein die Berlicksichtigung dieser drei Punkte macht eine
Menge von Modifikationen notwendig, wenn dem Weiter-
verarbeiter eventuell auftretende Schwierigkeiten abge-

nommen werden mussen. Als Faserhersteller haben wir
an drei Teilprozessen die Moglichkeit, die Fasereigenschaf-
ten zu beeinflussen:

1.Im Chemieteil kénnen im wesentlichen die Molekular-
kettenlangen gesteuert werden. Sie haben Einfluss auf
die Pillneigung der Faser sowie auf die Strapazierfa-
higkeit des Endproduktes. Zusatzlich wird hier die Ei-
genfarbe der Faser festgelegt.

2. Im Spinnprozess wird in erster Linie der Fasertiter ge-
geben, ebenso der Faserquerschnitt.

3. Beim Verstreckprozess auf der Faserstrasse erhéalt die
Faser das gewinschte Kraft-/Dehnungsverhalten, wel-
ches sich meistens nach der spéater beizufligenden
Mischkomponente zu richten hat. Im Krauselapparat gibt
man ihr die zweckmassige Anzahl Bogen pro Zentimeter
und legt die Bogenhohe fest; sie beeinflussen das Haft-
und Verzugsverhalten. Das Faserprodukt erhélt eine
Endpraparation (Avivage). Diese Arbeit verlangt hochste
Prazision und hat die Verhaltnisse beim einzelnen Kun-
den besonders zu berlicksichtigen (Klima, Verfahren,
maschinelle Einrichtungen, Warenausfall). Mit dem an-
schliessenden Trocknen und Fixieren kénnen der Ab-
lauf bei der Weiterverarbeitung sowie der Griff der Fer-
tigware massgeblich beeinflusst werden.

Planung nach Kunde — Spezialitdten nach
Anwendungsgebiet

Zur Produktion ihrer Fasern haben die Emser Werke aus-
schliesslich eigene Verfahren zur Verfligung, die auf eine
Polyvalenz bei der Produktgestaltung ausgerichtet wurden.
Es ist flir uns selbstverstandlich, dass bei einer «Mass-
arbeit» zugunsten des einzelnen Kunden die Fabrikations-
planung nicht allein auf dem Typenprogramm basieren
kann. Schon seit Jahren wird nach Kunde geplant. Pro
Kunde besteht ein «Faserpflichtenheft»!

Wie werden die Bediirfnisse ermittelt? Daflr zeichnen in
erster Linie die Anwendungstechniker verantwortlich. Ge-
meinsam mit den Technikern der Weiterverarbeitungsbe-
triebe werden die Kriterien erarbeitet und auf Grund
gemachter Erfahrungen erweitert. Solche Préazisionsar-
beiten konnen natlirlich nur dann zum optimalen Erfolg
fuhren, wenn eine langfristige Zusammenarbeit angestrebt
wird.

Nebst den Modifikationen, welche in erster Linie dem un-
gestorten Produktionsablauf beim Kunden dienen, wurden
besondere Fasereigenschaften unter Beriicksichtigung von
speziellen Anforderungen an das Endprodukt oder an die
Verfahrenstechnik geschaffen, oder sie sind in Entwick-
lung. Beispielsweise verfligt die Verkaufsgesellschaft der
Textilprodukte der Emser Werke, die GRILON SA, uber
folgende Spezialitaten der zweiten Fasergeneration:

1. Fasern fur den Maschensektor (Swiss Polyester Grilene
Sap); '

2. Klebefasern und -faden mit einem tiefsten Schmelzpunkt
von 115 °C (Swiss Polyamid Grilon K 115);

3. eine spezielle Faser fiir die neue Vernadelungstechnik
zur Herstellung dreidimensionaler Nadelfilz-Bodenbelage
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(Swiss Polyamid Grilon und Swiss Polyester Grilene).
Zur Produktion solcher Artikel sind erst wenige Anlagen
in Betrieb;

4.eine neue Velourtype fiir die Bodenbelagsindustrie

kf)nnte kirzlich auf den Markt gebracht werden, ebenso
eine Hohlfaser, die dem Teppich bedeutend mehr Volu-
men verleiht (Swiss Polyamid Grilon und Swiss Polyester
Grilene);

flr die Papierfilzherstellung wurde eine bestgeeignete
Faser konstruiert (Swiss Polyamid Grilon);

6. fur die Herstellung besonders voluminoser Artikel oder
Zum Zwecke, grossere Verfestigungen zu erreichen,
wurde eine besonders hochschrumpfende Faser ge-
schaffen (Swiss Polyester Grilene);

7. Differential Dyeing Fasern bestehen fiir den Bodenbe-

!agssektor. Teppichhersteller sind damit in der Lage,

Im Stiickfarbe-Einbadprozess bemusterte Produkte her-

Z_gstellen (Swiss Polyamid Grilon);

. far Streichgarnqualititen besteht eine Faser, die beson-

deren Anforderungen gewachsen sein muss (Swiss Po-

lyester Grilene)

Im Verlaufe dieses Jahres wird die Palette der zweiten Fa-
serggneration bei den Emser Werken durch Neuerungen
erweitert werden kdnnen, die einerseits Llicken im texti-
len Bereich schliessen werden, anderseits neue Anwen-
dungsgebiete ausserhalb der Textilwirtschaft bringen.

Fasermarke: ja — Endverbraucherwerbung: nein

'V!an mag sich fragen, ob eine solche Diversifikation und
€in Eintreten auf spezielle Kundenwiinsche fiir ein kleines
U_nternehmen unter den Fasergiganten auf die Dauer wohl
Wirtschaftlich tragbar sein kann. Wir stellen uns auf den
Star}dpunkt, dass dies fiir ein Schweizer Unternehmen die
Basis fiir das Bestehen und der Prosperitat ist. Die Kunst
besteht wohl darin, dass die dadurch anfallenden vermehr-
ten Aufgaben ohne iiberdimensionierte Vertriebs-, Pro-
duktions- ung Verwaltungsapparate bewaltigt werden kén-
nen. Das ist moglich, wenn eine enge, langfristige Zu-
Sa".nme”arbeit, unter Wahrung gegenseitiger Interessen,
ZWischen dem Faserhersteller und den Unternehmen der
Textilwirtschaft angestrebt wird. Nach wie vor setzen die
Emser Werke alles daran, ihre Produkte ohne unnotige
ZUSathelastungen auf den Markt zu bringen.

Letzteres war auch mit ein Grund fiir die Festlegung ihrer
Ma}rken_ und Werbepolitik. Wie richtig diese war und ist,
Z@igt sich dadurch, dass in diesem Punkt nun auch andere
FaS‘erhersteller auf dem gleichen Geleise fahren und in der
Wischenzeit auch gemerkt oder gar durch Untersuchun-
gen reichlich spat festgestellt haben, dass der Konsument
Nach ganz anderen Kriterien einkauft, als sich dies der
raserproduzent wiinscht. Nicht die Fasermarke als solche
'SUumstitten, sondern nur deren Wert fir die heutige
onsumgesellschatt. :

Der Konfektionar ist markenbewusster geworden, gegen-
“b?r dem Verbraucher tragt er ja schliesslich auch die
grosste Verantwortung. Was taugt ein hervorragender Stoft
oder ein noch so gutes Gewirk, wenn nach wenigen Trag-

tagen die Kndpfe wegfallen, die Nahte nicht in Ordnung
sind oder falsche Pflegezeichen eingenédht wurden, die die
Zutaten nicht mit berlcksichtigten? Der Konfektionar will
aber ein textiles Flachengebilde verarbeiten, das ihm min-
destens von der Stoffseite her keine Sorgen bereitet. Er
will wissen, aus was der Stoff hergestellt wurde. Demzu-
folge kann es ihm wie auch den vorangegangenen Fab-
rikationsstufen nicht gleichgtltig sein, ob qualitativ hoch-
stehende Rohmaterialien eingesetzt wurden, in welche
Garantien, Serviceleistungen und eventuell Spezialitaten
mit eingeschlossen sind. Fasermarke fir Produktion und
Technik: Ja, sie gibt bis zum Detailhandel Riickenstiitze.
Der Detailhandel braucht die Stiitze, denn er will seine
anspruchsvolle Kundschaft voll zufriedenstellen, und er
wird alles daran setzen, dass der Kunde sein Geschaft
wieder betritt.

Eingangs habe ich ein Fabrikationsprogramm tabellarisch
aufgeflhrt, wie es vor sechs Jahren noch bestehen konnte.
In der Zwischenzeit erfuhr es eine enorme Erweiterung,
hervorgerufen durch den engeren Schulterschluss mit der
verarbeitenden Industrie. Die zweite Fasergeneration, d. h.
die Verbesserung oder Anpassung synthetischer Faser-
typen durch Modifikation fiir Qualitatssteigerungen von
Fertigartikeln oder zur Steigerung der Produktivitat in den
nachfolgenden Verarbeitungsstufen hat bereits beacht-
liche Formen angenommen. Sie wird fiir die nahe Zukunft
noch manche Vorteile bieten kénnen.

A. Geiger
Emserwerke AG/GRILON SA
Domat/Ems

TREVIRA-Fasern heute

Anmerkung der Redaktion:

Unter dem zusammenfassenden Titel «TREVIRA-Fasern
heute» wird Uber Neuentwicklungen auf dem TREVIRA-
Fasergebiet berichtet. Einer tbersichtlichen Beschreibung
der in neuerer Zeit entwickelten Fasertypen folgt eine Vor-
stellung des gesamten Faserprogrammes, da jede der heute
eingesetzten Typen vom Rohstoff bis zur Verarbeitung ver-
schiedene Entwicklungen durchlaufen musste, um die heu-
tigen vielseitigen Einsatzmoglichkeiten dieser Typen sicher-
zustellen.

Die relativ grosse Anzahl von Typen ist bedingt durch die
Mannigfaltigkeit ihrer Anwendung in vielen textilen und
technischen Bereichen. Hierdurch ergibt sich naturgeméss
eine Unterteilung des Artikels in drei Hauptabschnitte:

1. Vorstellung der TREVIRA-Fasern
2. Endlosgarne und ihre heutigen Einsatzmaoglichkeiten
3. Entwicklungsstand auf dem technischen Sektor

Wir veréffentlichen diesen Beitrag tiber aktuelle Chemie-
fasern in mehreren Folgen und beginnen heute mit
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TREVIRA-Fasern

Die Farbwerke Hoechst AG begann im Jahre 1955 mit der
Produktion von TREVIRA-Fasern. Als erste wurde der
Typ 220 und nur wenige Monate spater auch TREVIRA 120
hergestellt.

Tabelle 1

Typ Charakterisierung

120 Baumwoll-Typen Normaltyp
(hochverstreckt)

140 Kreuzspulfarbbarer Typ

220 Woll-Typen
225 Woll-Typen

350 Pillarme Typen

Normaltyp

Dreieckiger Querschnitt
Universaltyp fir den Web- und
Stricksektor

Spezialtyp fur Mobelvelours
Technischer Sektor

pillarmer Typ f. d. Websektor
pillarmer Typ f. d. Stricksektor
Standardtyp

Dreieckiger Querschnitt
Deep-dyeing-Typ

Typ mit hohem Schrumpfver-
maogen

Dreidimensionale Krauselung

360 Pillarme Typen

520 Typen mit hohem
550 Schrumpfvermdgen
560

820 Teppichtypen

825 Teppichtypen

830 Teppichtypen

850 Teppichtypen

870 Fillfaser

® TREVIRA-Fasern (Typenprogramm)

Wie die Tabelle 1 zeigt, wird heute dem Markt ein abge-
rundetes Typenprogramm angeboten, das 14 verschiedene
Fasern enthalt, die jeweils in mehreren Titern und Stapel-
langen, als glédnzende oder matte und in einigen Féllen als
optisch aufgehellte (reinweiss) oder spinnschwarze Ware
geliefert werden koénnen.

Der bereits erwahnte Typ 120-besitzt textiltechnologische
Eigenschaften, die denen der Baumwolle nahekommen. Sie
wird vorwiegend in Mischung mit dieser Naturfaser ver-
arbeitet. TREVIRA 220 wurde dagegen mit dem Ziel ent-
wickelt, gemeinsam mit Wolle oder mit Zellwolle einge-
setzt zu werden. Diese beiden TREVIRA-Fasern werden
als Normaltypen bezeichnet.

Die spezifischen Eigenschaften von TREVIRA 120 und TRE-
VIRA 220 sind natiirlich nicht ausreichend, um den Anfor-
derungen der verschiedenen textilen und technischen Ein-
satzgebiete zu geniigen. Deshalb wurde recht bald ver-
sucht, die Polyesterfasern auf physikalischem oder auf
chemischem Wege zu modifizieren. Dabei wurden neue
Typen erhalten, die zusatzliche, fur das betreffende Ein-
satzgebiet notwendige Eigenschaften besitzen.

Unter physikalischer Modifizierung versteht man die Ver-
anderung der Verfahrensbedingungen bei derHerstellung
des Faserrohstoffs und der Faser. Auf diese Weise ent-
stand z. B. ein Baumwolltyp — namlich TREVIRA 140 —,
der infolge seines geringen Schrumpfes auf der Kreuz-
spule gefarbt werden kann. Durch Modifizierung des
Querschnittes werden die im Web- bzw. im Teppichsektor

verwendeten Typen TREVIRA 225 und TREVIRA 825 er-
halten. Schliesslich konnte durch Anwendung besonde-
rer Bedingungen bei der Verstreckung, Krauselung und
Fixierung des Faserkabels ein Typ mit hohem Schrumpf
— TREVIRA 520 — und eine Faser mit dreidimensionaler
Krauselung — TREVIRA 870 — entwickelt werden. Durch
spezielle Steuerung der Polykondensation erhalt man einen
Rohstoff, der zu pillarmen Fasern verarbeitet werden kann,
wie das bei TREVIRA 360 geschehen ist.

Die Moglichkeiten, durch physikalische Modifizierung Po-
lyestertypen mit spezifischen Eigenschaften herzustellen,
sind notwendigerweise begrenzt. Deshalb wurde in den
vergangenen Jahren immer intensiver daran gearbeitet,
den Polyester durch den Einbau einer Fremdkomponente
in das Kettenmolekil zu modifizieren. Dabei wird in die
molekulare Struktur des hochpolymeren Polyathylentereph-
thalats eingegriffen. Man spricht von chemischer Modifi-
zierung.

In unserer Typenpalette sind fiinf Fasern, die durch che-
mische Modifizierung des Polyathylenerephthalats entstan-
den sind: Namlich die beiden hochschrumpfenden Fasern
TREVIRA 550 und TREVIRA 560, der sehr pillarme, im Web-
und Stricksektor universell einsetzbare Typ 350 sowie die
beiden Teppichfasern TREVIRA 830 und TREVIRA 850.

Entsprechend dem vorgesehenen Einsatzzweck ist der
Kraft-Dehnungsverlauf der hochverstreckten Faser TRE-
VIRA 120 weitgehend der Baumwolle angeglichen, wah-
rend TREVIRA 220 in seinem zugelastischen Verhalten —
besonders im unteren Bereich — der Wolle und Zellwolle
ahnelt.

Im Gegensatz zum Typ 120 ist TREVIRA 140 sehr schrumpf-
arm. Deshalb kann sie im Mischgarn ohne Vorschrumpfen
oder Vordampfen auf Kreuzspulen oder auf dem Kettbaum
geféarbt werden. Seit kurzer Zeit wird der verbesserte TRE-
VIRA-Typ 140 produziert, in dem die vorteilhaften Eigen-
schaften von TREVIRA 120 — namlich seine hohe Reiss-
festigkeit — mit dem geringen Schrumpf vereinigt wur-
den. Als optisch aufgehellter, kreuzspulfarbbarer Typ fin-
det TREVIRA 140 in Mischung mit Baumwolle in der Bunt-
weberei Verwendung.

Polyesterfasern mit modifiziertem Querschnitt werden be-
sonders dort eingesetzt, wo modische Effekte, wie hoher
Glanz, Glitzereffekt, rauher Griff und Deckkraft gewtlinscht
werden oder erforderlich sind. Der Profiltyp TREVIRA 225
besitzt einen nahezu dreieckigen Querschnitt, der durch
die spezifische Lichtbrechung einen mohairahnlichen
Glitzereffekt ergibt. Je nach gewlinschter Garnfeinheit
steht der Typ 225 in den Titern 3,3 dtex und 6,7 dtex zur
Verfligung. Dabei kann im Bereich der Tuchweberei eine
Beimischung von 20—55 %o erfolgen. Ihr Einsatzgebiet ist
sowohl der Kammgarn- und Streichgarn- als auch der
Dreizylindersektor.

Die bisher betrachteten Baumwoll- und Wolltypen TRE-
VIRA 120 und 140 sowie TREVIRA 220 und 225 werden
vorwiegend zur Herstellung glatter, kahl ausgeriisteter
Stoffe fir Damen-, Herren- und Kinder-Oberbekleidung
verwendet. Fiir flanellartige Gewebe und flr Strickwaren
kénnen sie wegen ihrer Pillneigung nicht eingesetzt wer-
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den. Der Markt verlangt daflir pillarme Polyesterfasern,
d..h. Fasern mit méglichst geringer Biegebestandigkeit.
Die Entwicklung solcher Spezialtypen hat den Anwen-
dungsbereich der Polyesterfaser entscheidend erweitert.

Iq Tabelle 2 sind die pillarmen TREVIRA-Fasern und ihre
Einsatzgebiete zusammengestellt:

Tabelle 2 Einsatzgebiete pillarmer TREVIRA-Fasern

TREVIRA- Pill- Einsatzgebiete

Typen verhalten

360 Physikalisch pillarm Spezialtyp fiir Mébelstoffe
modifiziert (Plusche und Velours)

350 chemisch sehr pillarm  Universaltyp fir Weberei
modifiziert und Strickerei

550 chemisch pillarm Hochschrumpftyp fir We-
modifiziert berei

560 chemisch Hochschrumpftyp fiir Strik-

____Mmodifiziert kerei

TBEVIRA 360 besteht aus reinem Polyathylenterephthalat.
Diese Faser ist — verglichen mit dem Normaltyp TRE-
VIRA 220 — physikalisch modifiziert. Wegen ihres wei-
C_hen Griffes und des mohairartigen Glanzes eignet sie
Sich besonders zum Ausspinnen von 100-%-Garnen fiir
Pliische und Velours.

Die Ubrigen pillarmen Fasern — TREVIRA 350, TREVIRA 550
:nd TREVIRA 560 — sind durch chemische Modifizierung
es Polyathylenterephthalats entstanden.

Knickscheuerbestﬁndigkeit und Reissfestigkeit

D}e Beissfestigkeit von TREVIRA 350 betragt etwa 3 p/dtex.
Sie liegt also nur geringfiigig unter der von TREVIRA 360
und TREVIRA 220. Dagegen ist die Biegebestandigkeit der
chemisch modifizierten Type mit Abstand die niedrigste
VOn allen Fasern. Das fiihrt dazu, dass sie im Fertigartikel
die geringste Pilineigung besitzt.

In ausgedehnten Reihenversuchen wurde die neue Poly-
eSt_erfaser getestet. Da ein objektiver Vergleich der Pill-
N€igung von Fasern in Mischgeweben nicht moglich ist,
Wurden fiir diese Untersuchungen Gewebe und Gewirke
aUs 100 % Polyesterfasern hergestellt. Als Vergleich diente
€In analog eingestelltes Gewebe aus TREVIRA 360 bzw. ein
entsprechender Jersey aus TREVIRA 340. Die beiden Ver-
g!e|chsfasern sind altere, pillarme TREVIRA-Fasern. Bei
diesen Versuchen hat sich gezeigt, dass das Pillver-
halten von TREVIRA 350 sowohl im Gewebe als auch im
ersey deutlich geringer als das der Vergleichsfasern ist.
=NtSprechende Trageversuche haben diesen Laborbefund
INZwischen bestatigt.

Ein weiterer Vorteil der chemisch modifizierten Faser
TBEVIRA 350 ist ihr verbessertes Farbstoffaufnahmever-
\7\}099"- In bezug auf die Ausriistung von Strick- und

ebartikeln verhalt sich TREVIRA 350 wie alle anderen

ggsern und erfordert daher keine besonderen Ausrustungs-
nge.

Geliefert wird sie in den Feinheiten von 1,4 bis 6,7 dtex
und in Stapellangen von 32—120 mm, und zwar gléanzend,
halbmatt und spinnschwarz.

Tabelle 3 zeigt die an Hand der verschiedenen Einsatz-
moglichkeiten den universellen Charakter von TREVIRA 350.

Tabelle 3 TREVIRA 350

— in Mischung mit Wolle (55/45 °/) fir Kammgarn- und
Streichgarngewebe besonders mit flanellartigem Cha-
rakter und flottierenden Bindungen

— in Mischung mit Zellwolle (67/33 /o) fir Web- und Ma-
schenwaren aus Dreizylindergarnen

— in Mischung mit gek&mmter bzw. kardierter Baumwoile
(65/35°/0 und 50/50%/0) fiir Maschenwaren und nicht kahl
ausgeriistete Gewebe

— rein und in Mischung mit Wolle (55/45 °/o und 70/30 %)
fur Jerseys und Flachstrickkonstruktionen

— in Mischung mit Hochschrumpffasern TREVIRA 550 und
TREVIRA 560 flir besonders volumindse Web- und Strick-
waren

Die neue Faser wird in Mischung mit Wolle besonders zu
Kleider-, Kostiim-, Anzug- und Mantelstoffen mit flanellarti-
gem Charakter verarbeitet. In Mischung mit Zellwolle wird
TREVIRA 350 zu Dreizylindergarnen versponnen und vor-
wiegend im Damen-Oberbekleidungssektor eingesetzt. Die
Verarbeitung mit Baumwolle erfolgt in den Verhaltnissen
65/35 %o und 50/50 %o.

Auf dem Stricksektor werden daraus Blusen, Kleider, Un-
terwasche usw., auf dem Websektor Bettwasche, Berufs-
und Freizeitkleidung, Waéscheflanelle fiir Schlafanziige,
Sporthemden usw. hergestellt.

Fir den Stricksektor wird TREVIRA 350 als 100-%0-Garn
oder in den Mischungen 55/45 und 70/30 %o mit Wolle ein-
gesetzt. Strickartikel aus 70°% TREVIRA 350 und 30 %
Wolle besitzen eindeutig eine bessere Maschinenwasch-
barkeit und eine hohere Pflegeleichtigkeit. Sie filzen we-
niger und sind strapazierfahiger als die Mischung 55/45 %o,
die dagegen ein etwas hoheres Volumen aufweist.

Schliesslich kann TREVIRA 350 noch mit den chemisch
modifizierten Hochschrumpffasern ohne oder mit Wollbei-
mischung verarbeitet werden. Durch die hochschrump-
fende Komponente resultieren besonders volumindse Web-
und Strickartikel.

In den folgenden Ausfiihrungen werden die in der Tabelle 4
angefiihrten Hochschrumpffasern naher betrachtet:

Tabelle 4

Typ Art der Modifizierung Einsatzgebiet

TREVIRA 520 physikalisch modifiziert technischer
Sektor

TREVIRA 550 chemisch modifiziert Websektor

TREVIRA 560 chemisch modifiziert Stricksektor

TREVIRA 850 chemisch modifiziert Teppichsektor

Versuche in dieser Richtung wurden zunachst mit der
physikalisch modifizierten Hochschrumpffaser TREVIRA
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520 durchgeflihrt. Diese Type schrumpft bei einer schock-
artigen Warmeeinwirkung, z. B. durch kochendes Wasser,
durch 130°C heissen Dampf oder durch 200°C heisse
Luft, etwa 40 bis 45 %o.. Sie hat sich auf dem technischen
Gebiet seit Jahren bewahrt. Sie wird allein oder in Mi-
schung mit anderen TREVIRA-Fasern zu Vliesen und Fil-
zen verarbeitet, aus denen synthetische Leder und tech-
nische Filter hergestellt werden.

Das Ergebnis weiterer Entwicklungsarbeiten, und zwar
durch chemische Modifizierung, sind die pillarmen Hoch-
schrumpffasern TREVIRA 550 und TREVIRA 560, wobei —
entsprechend ihrer spezifischen Schrumpfeigenschaften
— die erstere besonders fiir den Websektor, die zweite
fur die Strickerei geeignet ist.

Eine Faser wird auf ihrem Verarbeitungsweg von der
Flocke bis zum Fertigartikel im wesentlichen zweimal
einer entscheidenden Warmebehandlung ausgesetzt:

1. Wahrend des Farbens, das im wasserigen Medium bei
98 °C bis 125 °C erfolgt;

2. wahrend des Ausriistens durch den Fixierprozess bei
185 °C bis 195°C.

Zahlreiche Untersuchungen unter den genannten Bedin-
gungen fuhrten zu folgendem Ergebnis:

TREVIRA 550 schrumpft in kochendem Wasser nur etwa
2°%0o. Damit kann die Faser in der Flocke, im Kammzug
oder im Garn geféarbt werden, ohne an Schrumpfvermoégen
merklich zu verlieren. Erst beim Fixieren des farbigen
Gewebes bei 185°C bis 195°C wird der volle Schrumpf
der Faser ausgel6st. Es wird eine fiillige Ware erhalten.
Die Type 550 ist demnach fir den Websektor geeignet.

TREVIRA 560 schrumpft in kochendem Wasser bereits
ca. 20 bis 25 %o. Ein Strang, der TREVIRA 560 enthalt, wird
deshalb bereits wahrend des Farbeprozesses schrumpfen.
Dadurch entsteht ein Hochbauschgarn, das nun im Strick-
sektor Verwendung finden kann. Der Typ 560 ist also fir
die Strickerei geeignet.

Die Praxisversuche haben ergeben, dass der optimale
Anteil an Hochschrumpffasern in einem Webgarn 30 %o und
in einem Strickgarn 40 %o betragt.

Anhand eines Beispiels flr ein Mischgarn, das im Web-
sektor Einsatz finden kann, soll auf die Bedeutung der
Schrumpfkomponente hingewiesen werden.

Das Garn besteht aus 30% TREVIRA550 und 70 %
TREVIRA 350. Durch die Einwirkung von Wéarme (185°C)
kontrahiert der hochschrumpfende Anteil stark. Das Garn
verkiirzt sich. Die nichtschrumpfende Komponente wird
dabei zwangslaufig bogenférmig nach aussen gedriickt.
Das Volumen des Garns nimmt zu und dementsprechend
auch das Gewebevolumen. Die dadurch hervorgerufene
Aenderung des Porenvolumens ist fir die bekleidungs-
physiologischen Eigenschaften von entscheidender Be-
deutung.

Die Ausristungsgange von Geweben mit TREVIRA 550
entsprechen im allgemeinen denen von normalen Poly-
ester-Mischgeweben. Eine besondere Aufmerksamkeit ist
der Gewebeverdichtung zu widmen. Es ist darauf zu ach-

ten, dass die Ware im Spannrahmen wéahrend des Trock-
nens bei 140°C und wahrend des Fixierens bei 185°C
vollkommen spannungsfrei ausschrumpfen kann. Dabei
betragt der Gewebeeinsprung in Kette und Schuss bis
zu 20°%. Um diesen Betrag muss die Rohware leichter
eingestellt werden.

Der fiir den Stricksektor vorgesehene Typ TREVIRA 560
wird in Mischung mit der pillarmen Faser TREVIRA 350
oder mit DOLAN — einer Polyacrylnitrilfaser aus Hoechst
— bzw. mit TREVIRA 350/Wolle oder DOLAN/Wolle ver-
arbeitet. Ueblicherweise wird der Strang in einem geeig-
neten Féarbeapparat vorgebauscht, danach mit Carrier
gefarbt und schliesslich auf der Cotton-, Flachstrick- oder
Rundstrickmaschine verarbeitet. Mit den chemisch modi-
fizierten Hochschrumpffasern TREVIRA 550 und TREVIRA
560 werden voluminése Web- und Strickartikel erhalten,
die sich durch einen ansprechenden Griff, sehr gute
Trageeigenschaften und hervorragende Formstabilitat aus-
zeichnen.

Im heutigen Typenprogramm sind vier Fasern enthalten,
die ausschliesslich fir den Teppichsektor vorgesehen sind:
der Standardtyp TREVIRA 820 mit rundem Querschnitt, die
Dreieckprofilfaser TREVIRA 825 und die chemisch modifi-
zierten Typen TREVIRA 830 und TREVIRA 850.

Die Fasern werden in den Feinheiten 8,9 und 17 dtex ge-
liefert. Sie werden zu 80°%o als Halbkammgarn (Macki-
Garn mit 150-mm-Stapel) und nur zu 20 %o als Streichgarn
mit 100 mm Stapellange gesponnen. Die Weiterverarbei-
tung erfolgt besonders zu Shags, Badezimmerteppichen,
Tip shear-Teppichen, Krauselvelours und kurzpoligen Ve-
lours. Eine Beimischung von 20 % TREVIRA 825 des Drei-
eckprofiltyps, verleiht z. B. dem Kréuselvelours einen spe-
zifischen Glanz.

Bei dem chemisch modifizierten Typ TREVIRA 830 wurde
in das Kettenmolekiil des Polyathylenterephthalats eine
spezielle Modifizierungskomponente eingebaut, die zur Er-
zielung tiefer Farbtone besonders geeignet ist. Die neue
Faser ist also ein Deep-dyeing-Typ. Verarbeitet man TRE-
VIRA 830 zusammen mit der normalfarbenden Standard-
faser TREVIRA 820, so lassen sich textile Bodenbelage her-
stellen, die bei der einbadigen Stlickfarbung mit Disper-
sionsfarbstoffen einen abgestuften Hell-Dunkel-Effekt er-
halten. Durch die Kombination von TREVIRA 820 mit
TREVIRA 830 und DOLAN kénnen im Einbadverfahren
Mehrfarbeneffekte erreicht werden.

In jlngster Zeit ist die Entwicklung eines weiteren Tep-
pichtyps — TREVIRA 850 — abgeschlossenworden. Diese
neue Faser besitzt, wie TREVIRA 560, hochschrumpfende
Eigenschaften. Sie besteht aus chemisch modifiziertem
Polyathylenterephthalat.

Versuche haben gezeigt, dass dieser neue Typ mit TRE-
VIRA 820 zu einem Hochbauschgarn versponnen werden
kann. Das Hochbauschgarn wird flr die Herstellung von
Shags eingesetzt. Durch die hochschrumpfende Kompo-
nente kann das Polgewicht bei gleicher Deckkraft um
ca. 25% niedriger gehalten werden. Auserdem lassen
sich mit der neuen Tepipchfaser spezielle Bouclé-Effekte
erzielen.
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Als Igtzte TREVIRA-Faser sei der Typ 870 vorgestellt, die
als Fillfaser fiir Anoraks, Steppdecken, Schlafsacke, Kis-
sen usw. eingesetzt wird. Sie besitzt einen runden Quer-
Sctmltt und eine wendelférmige, also dreidimensionale
Kfauselung, Durch wechselnde Drehrichtung der Wendel
erd. ein inniges Verflechten der Einzelfasern im Vlies
verhindert. Die Vliese behalten ihre gewiinschte Dicke,
Sie verfilzen nicht. Deshalb konnen Steppartikel aus
TREVIRA 870 ohne besondere Vorsichtsmassnahmen ge-
waschen werden. (Fortsetzung folgt)

Dr. Egi Welfers

Farbwerke Hoechst AG

vorm. Meister Lucius & Briining
Frankfurt am Main/Héchst

J

Fﬁnf Jahre Raster-Elektronenmikroskopie
In der Faser- und Textilindustrie

Mikroskopische Methoden haben im Bereich der Faser-
und Textilforschung von deren Anfiangen an eine bedeu-
tende Rolle gespielt. Der morphologische Feinbau eines
a.S‘:-"'Droduktes steht in engem Zusammenhang mit einer
kelhe von textiltechnischen Eigenschaften des Fertigarti-
FeIS. Fir den optischen Ausfall einer Ware sind neben der
arbe und der textilen Konstruktion Oberflachenstruktur
Und Querschnittsform der Einzelfaser massgeblich mitver-
:ntwortlich. Morphologische Unregelméassigkeiten im Fa-
rermantel konnen zu makroskopisch deutlich erkennba-
en Fehlern im Warenbild fiihren. Routinemassige Form-
und Dickenkontrolle, Faseridentifizierung, Beurteilung von
arbstoff- bz, Pigmentverteilung, Krauselzustand der Fa-
3ern, die Bestimmung der von der Molekiilorientierung ab-
a"slgen optischen Doppelbrechung, die Materialpackung
TQ'OW'e die geometrische Anordnung der Stoffkomponenten
In Mehrkomponenten-Fasern zahlen zu den taglichen Auf-
9aben und Problemstellungen eines mikroskopischen La-
SOratoriums in der Faserforschung. Hinzu kommen Unter-
lfchungen an textilen Flachengebilden wie Geweben, Ge-
Wirken ung Non-wovens. Die verschiedensten Arten der
TeXF”V@redlung machen mikroskopische Beobachtungen
M interessierenden Objekt erforderlich, hier insbesondere

auch im Zusammenhang mit chemisch-analytischen Mes-
Sungen.

Bis in die Mitte der sechsziger Jahre war man in der
S?Seﬂ und Textilmikroskopie auf die bis dahin bekannteﬂn
. andardmethoden der Lichtmikroskopie und hochauflo-
seﬂden Durchstrahlungs-Elektronenmikroskopie angewie-
en. Beide Untersuchungsmethoden sowie die entspre-
Zhe“den Geréte werden durch Verfeinerung der AbDil-
l.UngseIemente bis an die Grenze des grundséatzlich M6g-
Ichen getrieben, insbesondere, was das optische Auflo-
Sungsvermsgen angeht. Mit einem Lichtmikroskop lasst

sich eine Objektauflésung von etwa 1 «um (1um = 1 tau-
sendstel mm) erzielen bei maximalen Vergrosserungen von
ca. 1000 : 1. Die Objektscharfentiefe, welche neben dem
erreichbaren Auflésungsvermégen bei allen mikroskopi-
schen Methoden eine ausschlaggebende Rolle spielt,
nimmt jedoch mit steigender Vergrésserung der einge-
setzten Mikroskop-Objektive rasch ab: Bei einer Vergros-
serung von 1000 : 1 betragt sie nur wenig mehr als 0,1 «m.
Eine Polyamid-Faser mit einem Titer von beispielsweise
6 dtex hat jedoch bereits eine Dicke von ca. 30 «“m, was
das 300fache dieses Scharfentiefebereichs bedeutet. Ent-
halt das Objekt interessierende, liber diesen Bereich hin-
ausgehende Strukturdetails, ist man haufig auf schwierige
Diinnschnitt- und Abdrucktechniken angewiesen.

Die konventionelle Durchstrahlungs-Elektronenmikrosko-
pie bringt es heute zu einer Grenzaufldsung von weniger
als 10 A (10 A = 1 millionstel mm) und auch zu einer be-
achtlich grossen Objektscharfentiefe; bei einer Vergrosse-
rung von 100000 : 1 betragt sie immer noch ca. 1um. Der
brauchbare Vergrosserungsbereich des Lichtmikroskops
ist bei etwa 1000facher Vergrdsserung im wesentlichen zu
Ende, derjenige der Durchstrahlungs-Elektronenmikroskopie
beginnt hier. Bei der Interpretation durchstrahlungs-elektro-
nen-mikroskopischer Aufnahmen von Faserstrukturen ge-
niesst man zwar den Vorteil hoher Objektaufldsung, jedoch
gewinnt jetzt die Frage nach dem Repréasentativcharakter
einer Mikroaufnahme erheblich an Gewicht, da man nur noch
vergleichsweise kleine Objekbereiche der Grossenordnung
10 «m zusammenhangend beobachten bzw. abbilden kann.
Die Durchstrahlungs-Elektronenmikroskopie beinhaltet als
weitere Schwierigkeit die Objektherstellung. Die Untersu-
chungsobjekte werden mittels monochromatischer Elektro-
nen durchstrahlt und dirfen wegen des begrenzten Mate-
rialdurchdringungsvermégens der Elektronen nicht dicker
als wenige hundert A sein. Meistenteils liegen bei Faser-
untersuchungen Objekte mit wesentlich grosserer Dicke
vor — eine normale Textilfaser ist absolut undurchstrahlbar
—, so dass unter erheblichem préaparativem Aufwand Ab-
druckfilme angefertigt werden missen.

Im Jahre 1965 wurde nun erstmals ein neuartiges Instru-
ment zur Erforschung mikromorphologischer Strukturen,
insbesondere auch auf dem Gebiet der Textilmikroskopie,
das Raster-Sekundéarelektronen-Emissionsmikroskop, im
folgenden Raster-Elektronenmikroskop genannt, vorge-
stellt. Vorarbeiten in Deutschland, England und Frankreich
sowie neue Erkenntnisse aus der Elektronik legten das
wisenschaftliche Fundament fir den Abbildungsmechanis-
mus im Raster-Elektronenmikroskop. Das Raster-Elektro-
nenmikroskop umfasst einen Vergrdsserungsbereich von
20 :1 bis 50000 : 1 und erreicht ein Objektauflésungsver-
moégen von etwa 250 A. Das hervorstechende Merkmal der
raster-elektronenmikroskopischen Abbildung ist allerdings
ihre grosse Objektscharfentiefe, welche bei 20facher Ver-
grosserung etwa 9 mm (!) betragt. Die moglichen, kleinen
Abbildungsmassstébe bei sehr grosser Objektscharfentiele
sind aufgrund der immer wiederkehrenden berechtigten
Frage nach dem Repréasentativcharakter einer Mikroauf-
nahme im Bereich der Faser- und Textilmikroskopie von
besonderem Interesse. Mikroskopische Befunde an z. T.
grosstechnisch hergestellten textilen Produkten gewinnen
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Abbildung 1

Raster-Elektronenmikroskop «Stereoscan»

durch das raster-elektronenmikroskopische Bild erheblich
an Aussagekraft und Eindeutigkeitswert. Somit wurden
auch die Einsatzmdglichkeiten des Raster-Elektronenmik-
roskops auf dem Gebiet der Textilforschung sehr bald er-
kannt und genutzt.

Abbildung 1 vermittelt einen Eindruck vom &usseren Ha-
bitus eines solchen Raster-Elektronenmikroskops, hier von
dem Gerat der Cambridge Instrument Company Ltd., auch
kurz «Stereoscan» genannt. Wesentliche Bestandteile sind
die elektromagnetische Elektronenstrahlfokussierungs-
sdule mit Probenschleuse (links im Bild) sowie der
Schrankteil (rechts im Bild) mit Beobachtungsbildschirm
sowie dem Aufnahmebildschirm mit vorgesetzter photo-
graphischer Aufnahmeeinrichtung.

Das Raster-Elektronenmikroskop bildet die interessierende
Objektoberflache in einem Elektronen-Aufstrahlungsver-
fahren ab. Die Proben, z. B. Fasern, Garne oder auch tex-
tile Flachengebilde werden auf einem Objektteller mit
einer Flache von ca. 1 cm? fixiert und in das Gerat einge-
bracht. Ein fein fokussierter Primarelektronenstrahl tastet
die Probenoberflache rasterférmig ab (im Normalfall 1000
Zeilen) innerhalb einer quadratischen Flache von einstell-
barer Grésse (maximal mogliche Raster-Flache von 5 X 5
mm?). Synchron zur Objekt-Rasterung lauft auf der Bildréhre
(Beobachtungs- bzw. Aufnahme-Bildschirm) ein Bildraster.
An jeder Stelle der Probe, die vom Priméarelektronenstrahi
getroffen wird, werden nun Sekundarelektronen ausgelost,
deren Intensitat von der Gestalt der Probenoberflache ab-
hangt. Man steuert mit der Intensitat der Sekundérelektro-
nen in einem Objektpunkt die Helligkeit des korrespondie-
renden Bildpunktes auf dem Bildschirm: Werden an einer
Stelle des Objektes viele Sekundarelektronen emittiert, so
erscheint der entsprechende Bildpunkt hell; werden hin-
gegen wenige oder keine Sekundarelektronen emittiert,
so erscheint der entsprechende Bildpunkt dunkel. Auf dem
Bildschirm wird also das Bild der Probenoberflache Punkt
fir Punkt aufgebaut. Die Vergrésserung der Abbildung ist
dann Verhéltnis von Bildschirmkantenlange (konstant =
10,5 cm) zur Kantenlange des Abtastfeldes auf der Probe.

Die Objektpraparation gestaltet sich im Vergleich zur
Durchstrahlungs-Elektronenmikroskopie sehr einfach. Bei
elektrisch isolierenden Materialien — bei Faserpraparaten
handelt es sich in den meisten Féllen um solche — muss
man zur Vermeidung von stérenden Aufladungen am Ob-

Abbildung 2 Polyacrylnitril-Fasern

Abbildung 3 Polyamid-6-Fasern
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jekt dieses mit einer wenige hundert A starken metalli-
schen Aufdampfschicht versehen, iiber welche die einge-
Strahlten Primarelektronen abfliessen kénnen. Je nach Un-
tersuchungsobjekt kann man die Ableitung der Primar-
elektronen auch durch Bespriihen der Probe mit einem
handelsiiblichem Antistatikmittel gewdbhrleisten, insbeson-
dere dann, wenn die Struktur volumindser textiler Prapa-
rate (Garne, Maschenware, fiillige Gewebe, Polware und
Vliese) studiert werden soll.

Das Raster-EIektronenmikroskop ermoglicht es, die mik-
romorphologische Struktur von Faseroberflachen mit hoher
Auflésung und Scharfentiefe abzubilden. Die Oberflachen-
Struktur der Einzelfaser tragt neben deren mechanischen
Eigenschaften zum textilen Verhalten des daraus gefertig-
ten Artikels in erheblichem Masse bei, insbesondere im
Hinblick auf den Griff und den Glanz des Produktes. Die
A.bbildungsbeispiele 2 bis 6 zeigen, wie unterschiedlich
die Oberflachenfeinstruktur von Textilfasern ausfllt: Die
P?'YﬁlcrylnitriI-Faser mit ihrer typisch fibrillierten Ober-
flache (Abb, 2), die fast strukturlos-glatte Polyamid-6-Faser
(Abb. 3), die Polyamid-6-Sternprofil-Faser (Abb. 4), die Vis-
kose-Faser mit ihrem mehrfach gelappten Mantel (Abb. 5)
SOwie die Wolle mit ihrer charakteristischen Schuppen-
Struktur (Abb. 6).

Wéhrend die mittieren und hohen Vergrésserungsstufen
eine eindeutige Beurteilung der Einzelfasermorphologie
2ulassen, liefert die raster-elektronenmikroskopische Ab-
bildung bei niedriger Vergrésserung einen représentativen
Ueberblick Uber den Aufbau eines textilen Weiterverarbei-
tur‘gSproduktes, wie z.B. Uber die gegenseitige Anord-
nung der Fasern in einer Wirkware aus Polyamid-6-Endlos-
fasern (Abb. 7), die Krauselung der Fasern in einem tex-

Abbildung 4

Polyamid-6-Profilfaser

Abbildung 5 Viskosefaser

Abbildung 6 Wollfaser

turierten Polyacrylnitril-Endlosgarn (Abb. 8), die Einbin-
dung einer Reissverschluss-Noppenreihe aus Polyamid-6-
Draht in das angrenzende Baumwollgewebe (Abb. 9), die
Polstandigkeit in Plischartikeln (Abb. 10), die Binderver-
teilung in einem Faservlies (Abb. 11), gegebenenfalls in
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Kombination mit einer Polymerbeschichtung in Form eines
Synthese-Leders (Abb. 12). Strukturelle Fehler in solchen
Produkten oder auch Beschadigungen, z.B. nach Ver-
schleisstesten, konnen ohne Schwierigkeiten identifiziert
werden.

In letzter Zeit wurden fiir das Raster-Elektronenmikroskop
zusatzliche Untersuchungsverfahren entwickelt, von wel-
chen die Kathodolumineszenz sowie die Moglichkeit der
Beobachtung dynamischer Vorgéange hervorzuheben sind.
Die Kathodolumineszenz ist eine Art Fluoreszenzmikros-

i

Abbildung 9 Reissverschluss-Noppenreihe mit Einbindung

Abbildung 8 Texturiertes Polyacrylnitrilgarn

Abbildung 10 Polware aus Polyacrylnitril-Fasern
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kopie im Raster-Elektronenmikroskop. Zur Bildformation
benutzt man anstelle der vom Objekt emittierten Sekundéar-
elektronen die im Aufstrahlungsprozess der Priméarelektro-
nen gleichzeitig erzeugten Lichtquanten. Von diesen wer-
den um so mehr erzeugt, je starker das bestrahlte Objekt-

Abb"dung 11 Gebundenes Faservlies

Abbj
bildung 12 Synthese-Leder-Anschnitt

material luminesziert. Setzt man z. B. einer Ausriistungs-
substanz geringe Mengen an lumineszierenden Weisstoner
zu, kann man mit Hilfe des Kathodolumineszenz-Bildes die
Ausristungsverteilung auf dem Substrat sichtbar machen.
Abbildung 13 zeigt das Sekundarelektronenbild eines Woll-

Abb. 14 Wollgewebe mit Filzfreiausriistung (Kathodolumineszenz-Bild)
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gewebes mit einer Filzfreiausrlistung; letztere lasst sich
in diesem Bild nicht ausmachen. Gibt man der Ausri-
stungssubstanz wenige Prozente an Weisstoner zu und er-
zeugt das Kathodolumineszenz-Bild, erhélt man starke
Aufhellungen an den Stellen des Objektes, an welchen die
Ausrustungsmasse lokalisiert ist (Abb. 14). Es konnte hier
z. B. nachgewiesen werden, dass die Filzfreiausriistung
im wesentlichen die Schuppen der Wollfaser verklebt, die
Ubrigen Bereiche jedoch insbesondere in ihrer Wasser-
austauschfunktion nicht beeintrachtigt.

Die Tatsache, dass man in jlingster Zeit in der Lage ist,
dynamische Vorgange im raster-elektronenmikroskopi-
schen Bild zu verfolgen, erdffnet eine ganze Reihe neuer
Untersuchungsmaoglichkeiten beziiglich Dehnungs- und
Bruchverhalten, Schlingenreissung, Pillingbildung usw.

Es zeigt sich also, dass das Raster-Elektronenmikroskop
in den ersten funf Jahren seiner Anwendung auch dem in
der Textil- und Faserforschung tatigen Mikroskopiker eine
ganze Reihe neuer Wege bei der Losung seiner vielfalti-
gen Probleme an die Hand gab. Lichtmikroskopie und
hochauflésende  Durchstrahlungs-Elektronenmikroskopie
werden durch das Raster-Elektronenmikroskop nicht er-
setzt, sondern in wirkungsvoller Weise ergéanzt, vor allem
in solchen Abbildungsbereichen, in welchen mit den her-
kémmlichen Standardmethoden bisher nur mit grossen
Schwierigkeiten Uberzeugende Ergebnisse erzielt werden
konnten.

Dr. H. Orth

Farbenfabriken Bayer AG, Dormagen

Wissenschaftliches Laboratorium

Priifmethoden zur Qualitatskontrolle
von falschzwirn-texturierten Garnen

Einleitung

Flr die qualitative Beurteilung der Produktion in Texturier-
betrieben bietet die Garnpriifung eine wichtige Grundlage.
Unter den bestehenden Gegebenheiten ist es heute nicht
mehr moglich einfach Garne zu texturieren, ohne sich lber
deren Qualitatseigenschaften ein richtiges Bild zu machen.

Es existieren flr Texturgarne, insbesonders texturierte
Falschzwirngarne, eine Anzahl verschiedener Prifverfah-
ren, doch bestehen keine verbindlichen Priifnormen, so
dass es jedem selbst lberlassen bleibt die ihm am ge-
eignetsten erscheinenden Methoden anzuwenden.

In der vorliegenden Broschiire werden eine Reihe von
Prifmethoden zusammengefasst, die an vielen Orten Ein-
gang gefunden haben und speziell zur Charakterisierung
von texturierten Falschzwirngarnen geeignet sind.

Um sich Uber die Prifresultate ein richtiges Bild machen
zu kénnen, muss man die bei der Prifung ermittelten Ein-

zelwerte statistisch auswerten. Dabei ware es wiinschens-
wert, wenn man bei den verschiedenen Prifarten einen ali-
gemein verbindlichen Grenzwert der betreffenden Garn-
eigenschaft, mit zuléssiger Streuung, vereinbaren konnte.

Wegen der Mannigfaltigkeit des Einsatzes falschzwirn-
texturierter Garne sowie der vielseitigen Art der Weiter-
verarbeitung als Strick-, Wirk- oder Webgarn, ist es nicht
moglich allgemein gultige Richtlinien fiir die Qualitatsbe-
urteilung festzulegen. Demnach bleibt es jedem Texturier-
unternehmen selbst Uberlassen fiir seine Produktion die
zulassigen Grenzwerte und Streuungsmasse zu bestimmen.

Die Durchfiihrung der Garnprifung verursacht naturge-
mass einen gewissen Aufwand, doch ist es zweifellos nur
unter Einbeziehung der Garnuntersuchung moglich das
Qualtitédsniveau der Produktion zu heben und einen er-
reichten hoheren Stand zu halten.

Quantitative Bestimmung der Spinnpréaparation

Vom zu untersuchenden, ungedlten Garn werden ab Wik-
kel (Cops, Céne o. a.) 10 Gramm Material genommen und
mit Petrolather im Soxhlet-Apparat 1 Stunde extrahiert.

=N

Garnextraktion im Soxhlet-Apparat
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Hernach wird der Kolben mit dem Praparations-Extrakt im

Vakuumschrank bei 40—50 °C etwa 15 Minuten getrocknet

und nach dem Erkalten auf einer Analysenwaage gewogen.
Gewicht des Kolbens mit Spinnpraparationsextrakt

— Gewicht des vorher gewogenen reinen Kolbens

= Gewicht der extrahierten Spinnpraparation (Gewicht A)

Ebenso wird das extrahierte Garn in einem Trocken-
Schrank bei einer Temperatur von 105 °C getrocknet und

nach dem Erkalten auf der Analysenwaage gewogen (Ge-
Wwicht B)

Di? auf das trockene, extrahierte Garn bezogene Spinn-
Praparation berechnet man:

Gewicht A x 100
\

= i a i 0
Gewicht B Spinnpraparation %

Quantitative Bestimmung des Spul6lauftrages

Fir die Untersuchung ist eine Garnmenge von 8—10
Gramm notwendig. Das meist als Strangchen vorliegende
Material wird zuerst im Trockenschrank bei 105 °C 1 Std.
9etrocknet und nach dem Abkiihlen auf einer Prézisions-
Waage gewogen (Gewicht A).

D S F N 1

B A
Scherglaser mit Garnstrangchen wahrend des Waschens in Petroléather

Zum Entfernen des Spuldls verwendet man vorteilhaft 4
Becherglaser, je 50 ml Petrolather enthaltend, in denen
nacheinander die Garnprobe durch Schwenken mit einem
Glasstab gewaschen wird.

Das aus dem letzten Becherglas entnommene, abgequet-
schte Garnstédngchen wird zuerst an der Luft zum Vor-
trocknen ausgelegt und dann im Trockenschrank beij
105 °C ungeféhr 2 Stunden fertiggetrocknet.

Das Vortrocknen hat den Zweck die im Strdngchen ent-
haltenen Aetherreste zu entfernen, weil Aetherriickstande
im Trockenschrank explodieren konnten.

Nach dem Abkiihlen der fertiggetrockneten Garnprobe
wird diese wieder gewogen (Gewicht B).

Bei der Behandlung des Garnstrangchens in Petrolather
wird nicht nur das vorhandene Spuldl, sondern auch die
am Faden befindliche Spinnpraparation entfernt.

Die Spuléimenge wird daher nach folgender Rechnung er-
mittelt:
(Gewicht A — Gewicht B) X 100 __ Spuldlauftrag inkl.
Gewicht B Spinnpraparation %

Spulélauftrag inkl. Spinnpréaparation %
— Spinnpréaparation %

= Spuldlauftrag %

Messung der Festigkeit und Dehnung

Fur die Qualitatskontrolle texturierter Garne spielt die
Prifung der Festigkeit und Dehnbarkeit eine wichtige Rolle.
Bei dieser Untersuchung stellt man nicht nur die serime-
trischen Eigenschaften der Texturgarne fest, sondern misst
auch vor dem Texturieren die Festigkeit und Dehnbarkeit
der Rohgarne. Die dabei erhaltenen Priifresultate geben
vorerst einmal Aufschluss iber die Festigkeit und Dehn-
barkeit der untersuchten Garne; sie ermdglichen aber
ebenfalls durch Vergleich der Rohgarndaten mit den Tex-
turgarnwerten den normalerweise beim Texturieren auf-
tretenden Festigkeitsverlust festzustellen.

Das Grundprinzip des Messvorganges besteht darin, dass
ein zwischen zwei Klemmstellen eingespannter Faden un-
ter Belastung so lange verstreckt wird, bis er bricht.

Fiir die Prifung der Garnserimetrie stehen zwei grund-
satzlich verschiedene Geratetypen zur Verfliigung. Die eine
Gruppe der Messapparate arbeitet mit konstanter Kraft-
zunahme, die andere mit gleichbleibender Dehnungszu-
nahme. Messergebnisse dirfen nur dann verglichen wer-
den, wenn die Resultate am gleichen Priifgerat ermittelt
wurden.

Gepriift wird im klimatisierten Raum bei 20 °C und 65 %
relativer Luftfeuchtigkeit. Um das zu untersuchende Garn
zu akklimatisieren, legt man das Material vor dem Priifen
24 Stunden im Raum aus.

Die Einspannldnge des Fadens (Abstand der beiden Klem-
men zueinander) betréagt 50 cm.

Der Faden wird unter Vorspannung festgeklemmt, wobei
als Vorbelastung das Gewicht von 500 m Fadenlange fest-
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gelegt ist. Dem jeweils vorliegenden Titer entsprechend,
berechnet man das Vorspanngewicht nach der Formel:
Titer (dtex)

20

Pro Cops bzw. Texturierwickel werden normalerweise 20
Messungen durchgefiihrt.

Vorspanngewicht in Gramm =

Die beim Prufen bis zum Fadenbruch aufgewendete Kraft
wird als Reisskraft bezeichnet und in Gramm angegeben.
Als Materialcharakteristik sagt jedoch die gemessene
Reisskraft zu wenig aus. Man errechnet deshalb aus Reiss-
kraft und Titer des Prifgarnes die Festigkeit (Zugfestig-
keit) in Reisskilometer (Rkm).

Reisskraft (g)
Titer (dtex) X 0,1

Die durch Belastung bis zum Fadenbruch fiihrende Lé&n-
genzunahme des Fadens bezeichnet man als Bruchdeh-
nung. Sie wird in Prozenten, bezogen auf die Einspann-
lange, zum Ausdruck gebracht.

Festigkeit Rkm =

Bei den fiir die Texturierung vorgesehenen Garnen kénnen
folgende Festigkeits- und Dehnungsbereiche als unver-
bindliche Richtlinien dienen:

Festigkeitspriifgerat Zwick «Textimat»

Festigkeitspriifgerat Uster «<Dynamometer»

Nylon 6,6

Festigkeit: mindestens 45 Rkm
Bruchdehnung: (Einzelwerte) 24—36 %o *
Polyester

Festigkeit: mindestens 45 Rkm

Bruchdehnung: (Einzelwerte) 18—32 %o *

Der durch das Texturieren bedingte Festigkeitsverlust be-
tragt je nach Arbeitsverlauf, Garntyp und Maschinenkon-
struktion etwa 15—20 %b.

Krauselgradmessung

Durch die Krauselgradmessung kann man die Kontraktion
texturierter Garne zahlenmaéssig erfassen und die gemes-
senen, vergleichbaren Werte zur qualitativen Beurteilung
des Materials heranziehen.

Cones, deren Messwerte vom Mittelwert zu stark abwei-
chen, sollten vor der Weiterverarbeitung ausgeschieden

* Maximale Streuung der Mittelwerte von Sendung zu Sendung + 29/,
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wgrden, weil diese Garne nach dem Stricken und Wirken
einen streifigen Warenausfall verursachen. ‘

Bei Abweichungen des Krauselgrades lassen sich unter
anderem Riickschliisse auf den Texturierungsvorgang zie-
hen. Beispielsweise deutet ein zu niedriger Kréuselgrad
auf ungeniigende Texturiertemperatur hin.

Das Relaxierverhalten der Garne bei der Krauselgradmes-
sung ist unter anderem davon abhangig, ob die Priifung
unmittelbar nach dem Texturieren oder erst spater erfolgt.
Wird direkt anschliessend an den Texturiervorgang ge-
priift, so ergeben sich hohere Krauselgradwerte als bei
Qarnen, deren Prifung spater erfolgt. Bei der Interpreta-
tion der Messresultate ist daher der Lagereffekt (Lager-
zeit) zu beriicksichtigen.

ES gibt verschiedene Methoden, den Kréuselgrad zu prii-
en:

— Crimp rigidity

— Helanca France-Test
— Munden-Test

— Hoechst-Test

— Hatra-Test

— Tube-Test

VYir empfehlen hierfiir den Hatra-Test, fiir dessen Durch-
fUhrung spezielle Gerate auf dem Markt sind:

a) das von Heberlein & Co. AG gebaute Krauselkontrak-

tionsmessgerét (fiir 12 Strangchen) )
b) das Hatra-Gerét vom Shirley Institut (far 1 Strangchen)

Auch der vom Shirley Institut entwickelte Tube-Test wird
gegebenenfalls angewendet.

Messung des Kriuselgrades texturierter Nylon-Garne
Nach dem Hatra-Test-Verfahren

Die Messungen mit den Geréten a) und b) werden wie
folgt durchgefiihrt:

1. Das zu messende, texturierte Material wird auf einer
Stranghaspel zu Strangchen von je 11000 dtex aufge-
Wunden.

Der Haspelumfang betragt normalerweise 1 Meter. Von:

Vorteil ist eine Haspel mit automatischer Abstgllung,
bei der die erforderliche Umdrehungszahl bzw. die auf-
Zuwindende Garnldnge vorgegeben werden kann.

Die Zahl der notwendigen Windungen fiir den Stréang-
chentiter von 11 000 dtex berechnet man nach der fol-

genden Formel:
11000 dtex

2 X (dtex des Priifgarnes)

Anzah| der Haspelumdrehungen =

B_ei den nachstehenden, haufig vorkommenden Garntitern
Sind fiir eine Strangchendicke von 11 000 dtex folgende
HasDelumdrehungen auszufiihren (siehe Tabelle oben).

'Di.e Strangchen werden danach mit 4 g Vorspannge-
Wicht belastet und zur Messanlage gebrgcht. Nachdem
Pro Strangchen 250 g Entkrauselungsgewicht angehéngt

19
Titer Anzahl Aufgewundene
des zu priifenden Haspel- Fadenlange
Garnes umdrehungen bei 1m
Haspelumfang
22 dtex 250 250
33 dtex 166 166
44 dtex 125 125
78 dtex 71 71
110 dtex 50 50
167 dtex 33 33

wurden, wird das Material in 30 = 2 °C warmes Wasser
getaucht. Nach ca. 1 Minute wird auf der Messskala der
Nullpunkt eingestellt. Nach einer weiteren Minute wer-
den die Strangchen von den 250-g-Gewichten entlastet,
und das Garn wird unter 4 g Belastung 3 Minuten im Bad
zur Erholung belassen. Anschliessend wird der Krausel-
gradwert direkt auf der Skala abgelesen. Das Resultat
wird als Krauselgrad | (%) bezeichnet.

Messung des Kréuselgrades texturierxer Polyester-Garne
nach dem Hatra-Test-Verfahren

Will man den Krauselgrad von texturiertem Polyester be-
stimmen, so missen vor der eigentlichen Messung die
Strangchen bei 80 °C 20 Minuten relaxiert werden, um die
grosste Bauschigkeit zu erlangen. Die Strangchen liegen
dabei spannungslos im Wasserbad. Anschliessend werden
die relaxierten Strangchen nach derselben Methode, wie
fiir texturierte Nylon-Garne beschrieben, geprift, und die
Ergebnisse in gleicher Art ausgewertet.

Garnstrangchen im «Hatra»-Gerét
nur mit Vorspanngewicht belastet

Garnstrangchen im «Hatra»-Gerat
mit Entkrduselungsgewicht belastet
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Messung des Krauselgrades texturierter Nylon-
und Polyester-Garne nach dem Tube-Test

Fir den Shirley Tube-Test bendtigt man Strangchen mit
einem Titer von je 3100 dtex. Die hieflir notwendigen Wick-
lungen auf der Stranghaspel mit 1 m Haspelumfang be-
rechnet man nach der nachstehenden Formel:

3100 dtex
2 X (dtex des Priifgarnes)

Anzahl der Haspelumdrehungen =
Beispiel:
Wieviele Haspelumdrehungen missen bei einem Prifgarn
mit dem Titer 110 dtex fiir den Tube-Test ausgefiihrt wer-
den?

3100
2 X 110

= 14 Haspelumdrehungen

Das Strangchen wird nun in eine 25 cm lange Glasrohre
mit 3,65 mm Innendurchmesser eingefiihrt und im Rohr
mit 280 Gramm (0,09 g/dtex) belastet. Die Enden des be-
lasteten Strangchen werden mit Spezialklammern an den
Rohrenden festgehalten und das unter Spannung stehende
Priifgut auf eine dem Glasrohr entsprechende Lénge von
25 cm abgeschnitten. Nach Wegnahme der Klammern, frei
von Belastung, zieht sich das Garn im Glasrohr zusam-
men.

Shirley Tube-Test

Kemme gsd\l* Strangli xm;m geschl.
: =s=———timo
b T (o] -
Glasrohrchen b)
K. o/ffm K. off\en
Strangli
c)
Gewicht
Glasrohrchen
a)
. Gewicht

a) Einflihren des Stréangchens in das Glasrohr

b) Abschneiden des belasteten, mit Spezialklammern festgehaltenen
Strangchens entsprechend der Priflange 1,

c). Zusammenziehen dés Strangchens im Glasrohr nach dem Entfernen
der Befestigungsklammern

d) Strédngchenldnge 1, nach Entwicklung der Krduselung in kochendem
Wasser

Nach Vorschrift des Shirley-Instituts wird die Krauselung
des Prifgarnes in kochendem Wasser voll entwickelt.

Die Berechnung des Krauselgrades erfolgt dann gemass
nachstehender Formel:

Krauselgrad (%) =
(1 _ Lange des entwickelten Garnes
- Lénge des nicht entwickelten Garnes (25 cm)

)><100

Bestimmung der Krauselbestandigkeit

Die Kréauselbestandigkeit stellt fiir die Beurteilung von
Texturgarnen einen wichtigen Faktor dar.

Sie ist abhangig vom angewandten Fixierverfahren, von
der Fixierzeit und der Fixiertemperatur. Werden beim Fixie-
ren die Temperatur oder die Zeit bzw. beide Funktionen
gleichzeitig geandert, oder es treten in beiden Bereichen
Schwankungen auf, so hat dies auf die Krauselbestandig-
keit einen wesentlichen Einfluss.

Viele aus texturiertem Garn hergestellte Waren werden
beim Ausristen unter Spannung und Temperatureinwir-
kung behandelt. Im Verlauf derartiger Operationen wird
die Bestandigkeit der Krauselung wesentlich beansprucht.
Fir den Qualitatsausfall der Fertigware ist es daher aus-
schlaggebend, ob das in der betreffenden Maschen- oder
Webware verarbeitete Texturgarn eine ausreichende Krau-
selbestandigkeit besitzt.

Die Prifung der Kréauselbestandigkeit wird auch flr Ver-
gleichszwecke herangezogen. Dies trifft beispielsweise
beim sogenannten Nachstellen von Mustern gemass einer
gegebenen Vorlage zu. Damit man hernach feststellen
kann, ob die neue Garnqualitdt und das Vorlagemuster
Uibereinstimmen, prift man u.a. auch die Krauselbestan-
digkeit.

Durchfithrung der Messung

Die Prifung der Krauselbestéandigkeit erfolgt unmittelbar
anschliessend an die Messung des Kréuselgrades. Man
verwendet dafiir dieselben Garnstrangchen, die zur Kréu-
selgradmessung beniitzt wurden und geht dabei folgender-
massen Vvor:

1. Die dem Hatra-Gerat entnommenen Garnstrangchen
werden mit je 1 kg Gewicht belastet und in einen sepa-
raten, mit 60 °C warmem Wasser gefiillten Behélter ge-
héngt. Die Belastungs- bzw. Ermidungsdauer betragt
15 Minuten.

2. Nachher wird von jedem Strdngchen — wie vorher be-
schrieben — nochmals der Krauselgrad bestimmt und
das Ergebnis als Kréauselgrad |l festgehalten.

3. Aus denWerten Krauselgrad | und Il berechnet man nach
folgender Formel die Krauselbestandigkeit:

4 11X 1
Krauselbestandigkeit (%) =~ ooe9rad 11 X100
Krauselgrad |
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Bestimmung der Kréuselbogenzahl

Die_ quenzahl ist bei Texturgarnen, die man nach dem
Strickfixierverfahren herstellt, ein Mass fiir die auf den
Faden applizierte Krauselung.

Da die Produktion dieser Krauselgarnart in letzter Zeit
merklich zugenommen hat, soll deren Herstellungsmethode
kurz erlautert und die Bogenzahimessung néher beschrie-
ben werden.

Aus einem monofilen, haufiger multifilen, synthetischen
Endlosgarn wird ein Schlauch gestrickt und dieser in ei-
nem Autoklav thermofixiert. Nachher wird der Strick-
Schlauch aufgezogen und der ablaufende Faden auf eine
Spule gewickelt. Durch die Hitzeeinwirkung wurde die Ma-
Schenform des Gestrickes im Faden permanent fixiert, und
das Garn besitzt nun eine wellenférmige, verdrehungsfreie
Texturierung, bei der die Einzelfibrillen weitgehend par-
allel liegen.

::ilr d_ie Bestimmung der Krauselbogenzahl werden dem
|fexturlerten Faden flinf Fibrillen entnommen und flach-
legend, ohne dabei gestreckt zu werden, mit Hilfe eines

0 .
Plisches Messgert «Projektina

Fiir die Messung vorbereiteter Objekttrager mit aufgeklebten Fibrillen

Gekrauselte Fibrillen im Mattscheibenbild der «Projektina»

Klebstreifens auf einem Objekttrager befestigt. Die so vor-
bereitete Probe wird auf den Objekttisch eines mikroskop-
shnlichen Messgerétes, z. B. «Projektina» oder «Laname-
ter» etc., gelegt und mit zehnfacher Vergrésserung auf die
am Gerat befindliche Mattscheibe projiziert.

Verschiedene Apparate besitzen auf der Mattscheibe eine
eingedtzte Masseinteilung, anhand dieser das Messen und
Auszahlen der Krauselbogen auf eine Lange von 10cm
leicht durchgefiihrt werden kann. Fehlt diese Masseintei-
lung, nimmt man einen Massstab zur Hilfe, legt diesen
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entsprechend an und zahlt auf dieselbe Strecke die Krau-
selbogen ab. Man z&hlt stets ganze Bdgen, die aus je ei-
nem nach oben und unten verlaufenden Halbbogen beste-
hen (~ = ganzer Krauselbogen). Bei niedriger Bogenzahl
wird der zu messende Anteil des letzten Bogens geschétzt.

An jeder Fibrille werden 5 Messungen vorgenommen, SO
dass je Probe 25 Einzelwerte vorliegen. Bei zehnfacher
linearer Vergrésserung entsprechen die auf 10 cm ausge-
zahlten Krauselbogen der Bogenzahl des Fadens pro cm.

Aus den 25 Einzelwerten wird der Mittelwert errechnet und
als Resultat die Bogenzahl/cm angegeben.

(Fortsetzung folgt)

Hugo Specker
VISCOSUISSE, Emmenbriicke

Chemiefasern: Stimulans
fiir die Textilindustrie

Der Chemiefaseranteil am Gesamtfaserverbrauch in der
Welt betrug 1960 erst 22 Prozent, 1970 waren es 38 Prozent,
und fir 1980 wird ein Anteil von 54 — in Westeuropa sogar
von 68 — Prozent erwartet.

Wenn die Chemiefaserindustrie somit auch eine weitere,
wesentliche Ausweitung erfahren wird, so ist ihre Zukunft
dennoch nicht als rosig anzusehen. Es kdonnen zum Bei-
spiel die Herstellungskosten nicht weiter durch Rationa-
lisierung gesenkt werden, andererseits steigen die Kosten
auf vielen Gebieten. Auch fiir notwendige Neuentwickluri-
gen, fur modifizierte Fasertypen, ist ein erheblicher Auf-
wand fiir Forschung, Entwicklung und Markteinfiihrung er-
forderlich. Es bedarf also erheblicher Anstrengungen und
einer guten Zusammenarbeit mit der Textilindustrie, um
die Ertragslage auf einer Hohe zu halten, die Kontinuitat
garantiert.

Seit ihrem Bestehen haben die Synthesefasern stimulie-
lierend auf die Textilindustrie gewirkt. Als spektakuléres
Beispiel sei u. a. die Wirkindustrie genannt. Aber auch
vom Verbrauchermarkt her wird aufgrund der modernen
Fasern ein Sog erzeugt. Die Kaufkraft nimmt in unserer
Wohistandsgesellschaft stédndig zu, hingegen wird die Zeit
immer knapper. Der Verbraucher legt deshalb zunehmend
grosseren Wert auf Pflegeleichtigkeit, gute Trageeigen-
schaften und ein sehr reichliches Angebot, das es ihm er-
maoglicht, seine individuelle Wahl zu treffen. Unbestritten
haben die Synthetics zu dieser Entwicklung erheblich bei-
getragen.

Wenn man sich mit den Zukunftsproblemen der Textil-
industrie — insbesondere in Westeuropa — befasst, so
kann man davon ausgehen, dass die Tendenz zur Diffe-

renzierung im Textilverbrauch sich mit Sicherheit auch
weiterhin verstarken wird. Immer gréssere Gruppen von
Verbrauchern werden danach trachten, ihrer Individuali-
tét oder ihrer Gruppenzugehorigkeit Ausdruck zu verleihen
durch die Art, wie sie sich kleiden oder ihr Heim aus-
statten.

Durch diese Entwicklung, unterstiitzt durch Marketing-
aktionen, insbesondere auch durch gezielte Bearbeitung
einzelner Marktsektoren, liessen sich zusatzliche Verkéufa
erzielen. Damit konnte der — relativ geringe — Einkom-
mensteil des Verbrauchers, der fiir Textilartikel ausgege-
ben wird, vergréssert werden.

Welche Struktur der Textilindustrie wird nun erforderlich
sein, um

— allen Stufen der Textilwirtschaft auch in Zukunft eine
angemessene Ertragslage zu sichern und zugleich

— den Bedarf an Textilerzeugnissen des westeuropéi-
schen Verbrauchers zu befriedigen? Der Bedarf des
Verbrauchers, das bedeutet: Ein vielfaltiges Angebot
pflegeleichter, modischer Textilartikel zu Preisen, die
der Durchschnittsverbraucher bezahlen kann.

Dies wird gewiss einen Kern grosser, multinationaler Un-
ternehmen erfordern, welche die Voraussetzungen haben
fir rationelle Produktion, Vielfalt in der Fertigung und
kreative Produktentwicklung. Zusétzlich werden kleinere
Firmen sich auf bestimmte Marktsektoren spezialisieren.
Will die européische Textilindustrie den ganzen Vorrat
aus ihrem glinstigen Standort mitten unter den Verbrau-
chern nutzen, dann sollte — neben horizontaler Konzentra-
tion — auch die vertikale Zusammenarbeit intensiviert
werden, in der Produktentwicklung zum Beispiel, der Zu-
sammenstellung der Kollektionen, der Zeitplanung fiir die
Auslieferung. Denn der Weg von der Faser zum Verbrau-
cher ist lang. Ist der Artikel, der dem bewussten oder un-
bewussten Bediirfnis des Verbrauchers zusagt, im richti-
gen Augenblick nicht vorhanden, wird er sein Geld fiir
andere Dinge ausgeben — zum Schaden aller Stufen der
Textilwirtschaft.

Um die Voraussetzungen fir eine Intensivierung einer
solchen Kooperation zu schaffen, kdnnten Arbeitsgruppen
von Experten aus den verschiedenen Sektoren der Textil-
industrie gebildet werden, welche die folgenden Fragen
grindlich analysieren:

— Wie koénnen wir die vertikale Zusammenarbeit ver-
bessern?

— Wie kénnen wir die Vorhersagen (iber die Verbraucher-
nachfrage flir Textilprodukte und Modetendenzen ver-
bessern?

— Wie koénnen wir die Auswirkungen des Textilzyklus
reduzieren?

Zu der so dringend notwendigen Intensivierung der verti-
kalen Zusammenarbeit ist die Chemiefaserindustrie mit
Freuden bereit. Daneben wird ihr Hauptbeitrag in dem fort-
gesetzten Bemiihen um verbesserte und verschiedenarti-
gere Fasern und Garne bestehen miissen, um auf diese
Weise der Textilindustrie bei der Produktentwicklung, der
Qualitatsverbesserung und der Steigerung ihrer Leistungs-
fahigkeit helfen zu kénnen. UCP
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