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— textilphysikalische Kennwerte (Kraft-Dehnungs-Verhal-
ten)

— Materialeinsatz (Garnverarbeitung) und

— Feinheitspalette

bei der Projektierung von textilen Produkten fachgerecht
ausgewahlt und aufeinander abgestimmt werden. Daraus
folgt, dass es auch perspektivisch drei Einsatzrichtungen
geben wird.

1. Einsatzgebiete, die ausschliesslich auf Grund der ge-
forderten Gebrauchseigenschaften bei der Weberei
liegen (z.B. Sortimente im Kammgarn-, Streichgarn-
und Baumwollsektor, Doppelteppiche u. a. m.).

2. Einsatzgebiete, die diesbeziiglich nur durch die Wir-
kerei/Strickerei bestrichen werden kénnen (z. B. Ober-
trikotagen, Untertrikotagen, Strimpfe, Gardinen).

3. Einsatzgebiete, in die speziell durch Applikationsfor-
schung die Wirkerei und Strickerei anteilméssig ein-
dringen wird, insbesondere auf dem Gebiet der Heim-
textilien (z. B. Mobelbezugs-, Dekostoffe, Auslegeware)
und Industrietextilien (z. B. Schichttréager, Festigkeits-
trager, Filterstoffe sowie Isolationsstoffe, Damenober-
bekleidung, Kinderbekleidung, Herrenkonfektion u.a.).
Hier liegen noch grosse Reserven fiir den Wirkerei-
und Strickereisektor.

Es kann also eingeschatzt werden, dass Zuwachsraten
sowohl auf die Wirkerei/Strickerei, als auch auf die
Weberei entfallen, wobei die Prioritdt der Weberei als
Flachenbildungstechnik im Betrieb bestehen bleiben wird,
welche Prioritaten bei Neuinvestitionen verteilt werden,
héangt von den technischen Lésungen der oben be-
schriebenen Ziele und Tendenzen ab, hangt davon ab,
wie

— Leistung
— Kosten
— Mustermaoglichkeit

realisiert werden.

Ich mochte nun versuchen, an zwei ausgewéhlten Bei-
spielen die praktische Realisierung dieser allgemeinen
Trends darzustellen.

Dipl.-Ing. E. Beschnitt, Karl-Marx-Stadt/DDR

Literatur

1 WST 10/1974
2 Taschenbuch der Textilindustrie von 1975
3 Chemiefaser 10/1975

Schluss folgt in der nachsten «mittex».

Die mittex werden monatlich in alle Welt verschickt.
Ob in Zirich, in Togo, in Singapur, in Nicaragua
oder in Moskau — die Aktualitdat der Information
verbindet Textilfachleute weltweit.

Synthetiks

Aktuelle Entwicklungen bei Filament-
und Texturgarnen

Vorbemerkung

Die laufend vorgebrachten Forderungen und Winscheé
der Verarbeiter und Verbraucher textiler Erzeugnissé
gaben ohne Zweifel dem Chemiefaserproduzenten stets
Anstoss, das Angebot an texturierten synthetischen
Endlosgarnen durch Aenderung ihrer Struktur moglichst
breit und ideenreich zu gestalten. Zuweilen waren ent
sprechende Variationen aber rein verfahrensbedingt und
finden ihre Wurzel im Bestreben, durch Vereinfachen
und Zusammenlegen von Prozessstufen wirtschaftliche'
fabrizieren zu konnen. In diesem Sinne wurde das der
Verfasser gestellte Thema in zwei Abschnitte eingeteilt
«@Garnstrukturdnderungen als Folge integrierter Prozes$
stufen» und «Garnstrukturveranderungen durch Variatiof
einzelner Faserkomponentens».

Garnstrukturanderungen als Folge
integrierter Prozessstufen

Massgebend beteiligt am Markterfolg der texturierte!
synthtetischen Endlosgarne in den vergangenen Jahref
war ohne Zweifel die industrielle Auswertung integrierte’
Prozessstufen — die Vereinigung von Spinnen und Strek’
ken bzw. Strecken und Texturieren in einem Arbeits
gang — mit der Zielsetzung, die Herstellkosten 2
senken und bessere, gleichmassigere Qualititen herzV
stellen. Ueber diese Entwicklung, die vor allem de'
im Schmelzfluss gesponnenen Thermoplasten der PolY
amid- und Polyester-Reihe zugute kam, findet man reicl"
haltige Unterlagen in der Fachliteratur, weshalb einig?
Grundkenntnisse zum Verstandnis der folgenden AuU¥
fllhrungen vorausgesetzt werden koénnen.

Eine der besten Uebersichten (iber die Verfahren zV'
Herstellung von Texturgarnen und deren Kombinatione"
— in dem die Wirkerei und Strickerei interessiere™
den Titerbereich dtex 30—200 — verdffentlichte Liine™
schloss in der Zeitschrift «Chemiefasern/Textil-Industrié”
11/1973 (1). Diese Uebersicht soll zur Auffrischung de
Gedanken wie zur Klarstellung der Begriffe nochma®
gezeigt werden.

Das konventionelle Verfahren zur Texturgarnherstelluf‘g
(das sogenannte Contex-Verfahren) besteht im Spinne"‘
Strecken (Streckzwirnen oder Streckspulen) und af‘:
schliessendem Texturieren in drei getrennten Arbeiﬁ,
géngen. Beim Sequential-Strecktexturieren (dem

quentex-Verfahren) erfolgt die Verstreckung des Gam®’
vor dem Falschdrahttexturieren in einem gesondert?
Streckaggregat, wahrend beim Simultan-Verfahren (d€
Simtex-Verfahren) die Verstreckung in der TexturierzO”/
selbst erreicht wird. Stellt man die Eigenschaften stre¢
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SPINNEN STRECKEN |TEXTURIEREN

Streckzwirnen
Falschdraht =
texturieren

Klassisches Streckspulen

Spinnen (Streckwinden)

* Strechktexturieren
(SEQUENTIAL)

Spinnstrecken
(friher Direktspinnen)

Falschdraht=
texturieren

—

Strecktexturieren
(SIMULTAN)

Schnellspinnen
(Streckspinnen)
-

——— —

Spinn-Streck-Texturieren

—

Abbildung 1 Spinnen—Strecken—Texturieren — Verfahren und
thre Kombinationen

{exturierter Garne jener konventionell hergesteliter ge-
9enuber, so ergeben sich Vorteile, wie gleichmassigere
Kréuselung und einheitlichere Anfarbbarkeit von Spinn-
Wickel zu Spinnwickel, was ein schdoneres Warenbild
Und die Voraussetzungen fiir eine einwandfreie Stiick-
f-':'lrbung bringt. Solche eindeutigen Vorteile — bei
Qleichzeitiger Senkung des Bedienungsaufwandes —
legten denn auch die grosstechnische Auswertung der
Strecktexturier-Verfahren nahe. Zurzeit ist in Europa
Sowohl bei den Polyamiden wie bei den Polyestern
die Umstellung vom Contex-Verfahren zum Sequentex-
Verfahren, und in ganz besonderem Masse zum Simtex-
Verfahren, in vollem Gange.

Noch scheint der Schritt zum vollintegrierten Prozess —
d§r Vereinigung von Spinnen—Strecken—Texturieren in
€inem Arbeitsgang — recht gross zu sein. Da man sich
davon aber weitere wirtschaftliche Vorteile verspricht,
‘beSChéftigen sich samtliche Chemiefaserhersteller in
Usammenarbeit mit den Maschinenbauern in irgend-
®iner Form damit.

_80 viel zur Auswertung integrierter Prozessstufen. Wichtig
ISt in diesem Zusammenhang lediglich die Tatsache,
ass sich aus den verschiedenen Verfahren des Spinnens,
tfeckens und Texturierens und deren Kombinations-
Mdglichkeiten Garne mit verhaltnismassig geringen Unter-
Schieden der inneren Molekularstruktur und der ihr tber-
Agerten, ausseren Oberflachenstruktur ergeben, kleine
bWeichungen gegeniber Garnen aus konventioneller
Srtigung also, die sich bei der Weiterverarbeitung beim
Irken, Stricken und Weben, beim Farben, Ausriisten und
redeln, wie auch im Endprodukt bemerkbar machen
“Onnen, So fiihrt die mitunter beim Strecktexturieren
aLff'[retende Verformung der Einzelfibrillenquerschnitte zu
Oherem Glanz und harscherem Griff der Ware, wahrend
'”} Schnellspinnprozess gewonnenes Garn in der Regel
h.oheres Krauselvermogen aufweist. Diese Strukturver-
dNderungen sind jedoch nicht geplant, sondern ver-
elhrtEnsbedingt und bei den gegenwartig gebrauchlichen
l"d zunehmend hohen Maschinengeschwindigkeiten nur
~' engen Grenzen steuerbar.

Garnstrukturanderungen durch Variation
der Faserstoffkomponenten

Im Gegensatz zu den verfahrensbedingten Aenderungen
der Struktur texturierter Endlosgarne sind jene von be-
sonderem Interesse, welche durch Variation der Faser-
stoffkomponenten zum voraus geplant und auf die Er-
reichung einer bestimmten Verarbeitungs- und Trag-
eigenschaft des Endproduktes ausgerichtet wurden. Um
den Rahmen dieses Vortrages nicht zu sprengen, werden
nur jene Mittel und Wege besprochen, welche hiefir
garnseitig, also dem Chemiefaserproduzenten, offen-
stehen. Auf die Darstellung von Aenderungen der Garn-
struktur durch Behandlung der textilen Flachengebilde
auf den verschiedenen Stufen der Weiterverarbeitung
muss hier verzichtet werden. Zwei aufschlussreiche
Arbeiten zu diesem Thema, die Aufmerksamkeit ver-
dienen, wurden anlésslich der 13. Internationalen Che-
miefasertagung in Dornbirn 1974 von Piller (2) und
Schraud (3) verdéffentlicht. Sie behandeln neue Tech-
nologien zur Bearbeitung von Chemiefasern in der
Maschenindustrie sowie Verfahrenstechniken zur Struktur-
entwicklung und Strukturstabilisierung von synthetischen
Wirk- und Strickwaren. Nun aber zuriick zum Thema
Variation der Faserstoffkomponenten.

Der Textilfachmann weiss, dass der Titer der Einzel-
fibrillen, ihr Querschnittsprofil und Mattierungsgrad, die
Krauselart und -intensitat sowie das Schrumpfverhalten,
die Eigenschaft eines Textilproduktes in hohem Masse
beeinflussen. Er weiss auch aus Erfahrung, dass der
Betonung der einen oder anderen Komponente aus
verarbeitungstechnischen Griinden oder im Hinblick auf
einen bestimmten Warenausfall und Tragkomfort gewisse
Grenzen gesetzt sind.

Anfanglich begnlgte man sich bei Polyamid- und Poly-
ester-Texturgarnen vornehmlich mit Veranderungen der
Fibrillentiter von grob zu fein innerhalb eines vorge-
gebenen Garntiterbereiches und versuchte, Aussehen und
Griff der Ware durch Variation von vollmatt bis glan-
zend sowie durch die Wahl der Textur zu beeinflussen.
Letztere war durch die zur Verfligung stehenden Textur-
verfahren (Falschdraht-Verfahren, Stauchkrédusel-Verfah-
ren, Dusenblas-Verfahren, Strick-Fixier-Verfahren Knit-
de-Knit, Trennzwirn-Verfahren, Kantenzieh-Verfahren usf.)
gegeben und wurden bald hier, bald dort empfohlen und
eingesetzt.

Systematische Forschungen iber den Einfluss einzelner
Faserstoffkomponenten zeigten vorerst eine grosse Fllle
von Variationsmoglichkeiten auf, die sich beim Verlassen
des runden Einzelfibrillenquerschnittes ergeben (4). Un-
tersuchungen der Reflexionseigenschaften (5) von kon-
kaven und konvexen Dreiecksformen flihrten zur Er-
kenntnis, dass die Riickstrahlung des Lichtes nicht bloss
an der Oberflache des Fadens, sondern auch in seinem
innern erfolgt und die Intensitat der Lichtreflexion von
der Grosse der reflektierenden Flache abhéngt. Die
Folge war deren Auswertung in mannigfaltigsten Varia-
tionen. Auf dem Teppichsektor beglinstigte der ver-
besserte Florstand und der visuelle Eindruck verminder-
ter Anschmutzbarkeit die Einfiihrung von Polyamiden mit
dreieckigem Fibrillenquerschnitt. Der runde Querschnitt
ist heute auf diesem Gebiet fast vollstdndig verschwun-
den. Bei textilen Multifilgarnen fiir Maschen- und Web-
ware verhalf der zeitweilen modische Glitzereffekt zum
Durchbruch des Dreieckprofils. Abbildung 2 zeigt einige
gebrauchliche Formen dreieckiger Fibrillenquerschnitte.

Bereitete anfanglich der Dreiecksquerschnitt beim Tex-
turieren infolge erhdhter Gefahr von Deformationen des
Profils noch Sorge, werden heute flinfeckige Sternprofile,
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Abbildung 2
schnitte

Gebrauchliche Formen dreieckiger Fibrillenquer-

sechseckige Gebilde und achteckige Formen angeboten,
Profile, welche die optische Kontrastempfindung und
physiologischen Eigenschaften des Endproduktes wesent-
lich verandern koénnen. Die nachfolgenden praktischen
Beispiele von Hoechst (6), Enka Glanzstoff und Visco-
suisse mogen diese Entwicklung unterstreichen.

Wahrend durch Einsatz bestimmter Fibrillenquerschnitte
und deren Mischungen im selben Garn Aussehen und
Griff der Endprodukte verédndert werden kénnen, bringen
planméassig gestreute Schwankungen der Fibrillentiter
und Mischungen daraus Effekte in Richtung Naturfaser-
charakter. Ein bemerkenswerter Versuch auf diesem

Gebiet ist Encron Strialine der American Enka Cor-
poration. Die gestreuten Titerschwankungen erfolgen um
einen gewahlten Durchschnittstiter. Die dicken Stellen
farben sich dunkler an, was beim Stlckfarben je nach
Farbeverfahren und verwendeten Farbstoffen kontrastie-
rende oder Ton-in-Ton-Flammeneffekte bringt (7). Ab-

Garnquerschnitt Diolen SM, Sechseck-Profil

' i
Abbildung 5 Garnquerschnitt Tersuisse Typ 231, Achteck-Proﬁ
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Abbildung 6/1 Garnquerschnitte Encron Strialine (links Diinn-
Stelle, rechts Dickstelle)

Abbildung 6/2 Garnléangsaufsicht Encron Strialine

b”dung 6/1 zeigt Garnquerschnitte an der Diinnstelle
Nd an der Dickstelle, Abbildung 6/2 die Garnlangs-
a“f_SiCht von Encron Strialine. Das Garn wurde in diesem
Cispiel mit Falschdraht dtex 167 f 32 verzwirnt.

F|arhmengarne mit unterschiedlich verstreckten und un-

8rschiedlich anfarbenden Teilabschnitten sind Terylene
Ub Yarn und Trevira Deep-Flammeé sowie Shantura von
Om & Haas.

T
Ypen wie Tergal X 503, Diolen BC und Trevira Filament
K sind Mischungen stirker und schwacher -schrump-

fender Fibrillen im selben Garn, die nach thermischer
Behandlung ein texturgarndhnliches Volumen erhalten.
Die Variante von Rhéne-Poulenc-Textile, beispielsweise,
ist eine Fibrillenmischung mit gleichen Anteilen von
Polyester mit 17—20 %o bzw. 9—11 % Kochschrumpf.

Theoretisch besteht die Moglichkeit, wie bei den vor-
erwahnten Mischungen verschieden schrumpfender Fi-
brillen beim Spinnen, beim Strecken oder beim Tex-
turieren unterschiedlich mattierte Fibrillen im selben
Garn zu streuen. Sofern solche Mattierungsvariationen
aber nicht gleichzeitig mit der Aenderung von Einzel-
fibrillentiter oder Querschnitt verwendet werden, sind
die Umtriebe bei der Herstellung grésser als der er-
reichte Effekt. In der Praxis hat man sich daher auf den
Einsatz glénzender, halbmatter oder matter Garne als

Abbildung 7/1 Garnquerschnitt Tergal X 503

Abbildung 7/2 - Garnléangsaufsicht Tergal X503 (links vor Koch-
schrumpf, rechts nach Kochschrumpf)
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Einzelgarne im Gewirk, Gestrick oder Gewebe be-
schrankt, oder aber durch Zwirnung unterschiedlich .

mattierter Einzelgarne neuartige Effekte gesucht.

Im Gegensatz dazu ergeben sich interessante Mélangé-
Effekte durch Einsatz rohweisser und schwarzer Fibrillen
intim gemischt im Garn. Bekannt geworden sind Ingrain-
Garne, Titermischungen halb rohweiss halb schwarz
sowie Minigrain-Garne mit nur geringem Anteil an
schwarzen Fibrillen. Die nachfolgenden Abbildungen
zeigen Varianten der Viscosuisse: Tersuisse Typ 298
ingrain (15 Fibrillen schwarz und 15 Fibrillen rohweiss)
sowie Tersuisse Typ 297 Minigrain (4 Fibrillen schwarz
und 22 Fibrillen rohweiss). Ingrain- und Minigrain-Garne
kommen mehrheitlich als Falschdraht-Texturgarne in den
Handel und bringen bei der Stiickfarbung neue Moglich-
keiten. Reichhaltiger sind allerdings Farbkombinationen
bei Verwendung von verschieden farbenden Textur-
garnen, im angelsdchsischen Sprachbereich als Diffe-
rential-dye-Garne bekannt.

Viel gesprochen wurde in letzter Zeit Uber texturierte
Endlosgarne mit Spinnfasergarn-Charakter. Auf den er-
sten Anhieb scheint die Realisierung dieser Idee ein
innerer Widerspruch oder gar ein Rickschritt zu sein,
haben doch die glatten und texturierten Endlosgarne
einen eigenwertigen Charakter und textile Aspekte er-
schlossen, die ehedem der teuren Seide vorbehalten
waren. Allein, bei allen Vorteilen, welche Endlosgarne
bei der Verarbeitung und im Gebrauch bringen, scheinen
doch einige Wiinsche der Konsumenten nach einem
althergewohnten Griff und das von Spinnfasergarnen
her bekannte Aussehen (Ubersehen worden zu sein.
Neuartige Struktureffekte im Sinne eines spinnfaser-
ahnlichen Charakters, an sich als Endlosgarn er-
zeugter Faserstoffe, ergeben sich durch die Verwen-
dung zweier Polymertypen mit unterschiedlichem Kraft/
Dehnungsverhalten im selben Garn, wie die in Ab-
bildung 9 gezeigte Type Trevira 6-6-0 von Hoechst (8).
Beim Strecktexturieren brechen die Fibrillen mit tieferer
Brechdehnung, erzeugen abstehende Faserenden und
tauschen so ein Spinnfasergarn vor.

Dieselbe Idee wurde von Enka Glanzstoff mit ihrer
Type Diolen GV Code 2 (9) verwirklicht. Auch diese
Type ist ein aus zwei verschiedenen Polymeren kombi-
niertes Polyester-Endlosgarn, bei dem ein Teil der Fi-
brillen nach einem integrierten Texturierprozess aus
dem Fibrillenverband unregelméssig stapelfaserahnlich
absteht. Abbildung 10 zeigt Garnquerschnitt und Léngs-
aufsicht der Variante von Enka Glanzstoff. Im Unter-
schied zu Trevira 6-6-0 mit einem urspriinglich runden,

Abbildung 8 Garnquérschnitte (links Tersuisse Typ 298 Ingrain,
rechts Tersuisse Typ 297 Minigrain)

Abbildung 9  Garnquerschnitt und -langsaufsicht Trevira 6-6-0

Abbildung 10 Garnquerschnitt und -langsaufsicht Diolen GV

durch das Strecktexturieren verformten Querschnitt, hat
Diolen GV einen dreieckigen Querschnitt und gleiché
Fibrillentiter.

Freie Faserenden im Garn bringen allerdings nicht blos®
den vorteilhafteren Griff und angenehmere Trageige
schaften, sondern vorab bei Maschenwaren zwang$”
laufig Pillingprobleme, die es zu meistern gilt. Textul”
garnarten, bei denen Einzelfibrillen vom engen Fasel
verband getrennt sind und als ungebrochene Schlinge”
den Garnkdrper umschliessen, sind deshalb durchau?
vertretbare Losungen, die am Markt schon lédngere zeit
Eingang fanden. Zu ihnen gehoéren die Vorgangerin def
erwahnten Type, Diolen GV Code 2, Dacron Jet Spu
und Trevira Jet Spun 684, Spuntex der Textured Jersey
Limited, und wie sie alle heissen mdégen. In der Reg®
handelt es sich dabei um Anwendungen der nach denm
Diisenblas-Verfahren ezeugten Typen.
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Dass sich nach dem Diisenblas-Verfahren ebenso zwei
Verschiedene Faserstoffarten intim mischen lassen, zeigt
die Type Diolen Ultra V, ein Gardinen-Effektgarn, das
im untersuchten Beispiel aus 62 % Polyester und 38 %
Viscose Kunstseide besteht.

Denkbar sind ferner Mischungen von Endlosgarnen und
Spinnfasergarnen, wie das von Crimpfil angebotene
Filama. Verwendet wird zu deren Erzeugung eine Art
Diisenblas-Verfahren, kombiniert mit einer besonderen
Technik der Fibrillenvermischung. Abbildung 13 zeigt
eine Garnlangsaufsicht eines Endlosgarnes dieser Art
Und eines Zwirnes aus einem Endlosgarn und einem
Spinnfasergarn.

Dass Texturgarne, nach dem Duisenblas-Verfahren er-
Zeugt, auch eine andere Struktur haben konnen, zeigt
die Polyamid-Type A 902 der Rhéne-Poulenc-Textile. Ein
_Vorteil der pneumatischen Verfahren ganz allgemein
Ist die Schonung des beim Spinnen urspriinglich er-
Zeugten Fibrillenquerschnitts, was aus dem Beispiel

Abbildung 14 deutlich hervorgeht.

I < )
Abbildung 11 Garnquerschnitt und -langsaufsicht Spuntex

Abbi|dung 12 Garnquerschnitt und -langsaufsicht Diolen Ultra V

Abbildung 13 Garnléangsaufsicht Filma (links Endlosgarn, rechts
Endlosgarn mit Spinnfasern)

Abbildung 14 Garnquerschnitt und -langsaufsicht Polyamid A 902

Ausgewertet werden des weiteren Kombinationen von
Fibrillen mit unterschiedlichem Verstreckungsgrad. Ein
Vertreter dieser Gruppe ist Hi-Spun-Crimplene von ICl,
bei dem eine hoher verstreckte Kernkomponente mit
niedriger Dehnung durch eine niedriger verstreckte
Komponente mit hoherer Dehnung schraubenférmig um-
hillt wird.

Vollig andere Wege zur Aenderung der Garnstruktur
unter Ausschaltung der Prozessstufe Texturieren brachten
die spiralformig selbstkrauselnden Bikomponentengarne.
Deren Herstellung erfolgt durch Fihrung zweier unter-
schiedlicher Polymere bis zur Spinndise, wo sie ver-
schmelzen, verschweissen, hernach gleichméssig ab-
kiihlen und abgezogen werden. Die Fachwelt unter-
scheidet nach ihrem Aufbau drei verschiedene Typen
von Bikomponenten-Fasergebilden (10): Seite-an-Seite-
Typen (S/S-Typen), polymere Komponenten mit unter-
schiedlicher Schrumpfneigung nebeneinander einge-
sponnen; Kernmantel-Typen (C/C-Typen), polymere Kom-
ponenten umeinander eingesponnen; Matrix-Fibrillen-
Typen (M/F-Typen), auch Bikonstituenten genannt.
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Abbildung 15 Garnquerschnitt und -langsaufsicht Hi-Spun Crimp-
lene

@ —-

Selte-an-Seite Typ (S/S)

Kem-Mantel Typ (C/C)

Matrix-Fibrillen Typ (M/F)

Abbildung 16 Grundtypen der Bikomponenten-Faserstoffe

Die ersten erfolgreichen Versuche zur Herstellung von
Bikomponenten-Faserstoffen gehen auf Arbeiten der 1G-
Farben Ende der Dreissiger Jahre zurlick. Bis 1968 wur-
den praktisch nur Seite-an-Seite- und Kernmantel-Typen
hergestellt (11). Inzwischen wird auch eine ganze Reihe
verschiedenartiger Matrix-Fibrillen-Typen angeboten.

Die erste Seite-an-Seite-Type, die zu grosserer Bekannt-
heit gelangte, brachte Du Pont 1963 unter der Bezeich-
nung Cantrece in den Handel. Die Type ist fir die
Strumpfindustrie bestimmt und besteht aus einem Poly-
amid 66 Homopolymer und einem Polyamid 66 Copolymer.
Kanebo Nylon 22 ist eine flir denselben Einsatz ge-
schaffene Matrix-Fibrillen-Bikomponente aus Polyamid 6
und einem modifizierten Polyamid 6 von Kanegafuchi
Japan. Heute sind unter anderem Kombinationen von
Polyester und Polyamid bekannt, die durch besondere
Spinnbedingungen sich an den Grenzflachen untrennbar
verzahnen. Bikomponenten-Garne dieser Konstruktion
werden insbesondere von japanischen Firmen, wie
Teijn und Kanegafuchi, aber auch von amerikanischen.
wie Allied Chemical und American Enka, bevorzugt (12).
Vorteil der Polyamid/Polyester-Kombination ist das spon-
tan permanente Krauselvermégen nach geniugend hoher
Verstreckung.

Interessant fliir die Miederwaren-Wirkerei ist die Seite-
an-Seite-Type Monvelle der Monsanto Corporation (13),
eine Bikomponente aus Polyamid 6 und Polyurethan-
Elastomer. Als monofiles oder multifiles Texturgarn ver-
einigt es die Festigkeit des Polyamids mit der Elastizitat
der synthetischen Kautschukfaser. Das Garn krauselt,
weil das Polyurethan durch den Polyamid-Anteil im
obern Elastizitatsbereich mit héherer Riickstellkraft blok-
kiert wird.

Courtelle LC ist eine Seite-an-Seite-Type von Courtaulds
auf Acryl-Nitril-Basis und Herculon 404, eine entspre-
chende Type flir Maschenwaren aus Polyolefinen der
Hercules Incorporation, womit gleichsam die wichtig-
sten, marktgangigen Vertreter auf dem Sektor der syn-
thetischen Endlosgarne erwahnt waren, welche fiir die
Wirkerei und Strickerei von Bedeutung sind.

Ist fur den Chemiefaserhersteller das Bikomponenten-
Garn der erste Schritt zur Verwirklichung des ange-
strebten Spinnens, Streckens und Texturierens in einem
Arbeitsgang, so liegen die Vorteile flir den Weiter-
verarbeiter in der andersartigen, grésseren Bauschigkeit
der Garne, die erlaubt, bei Weiterbehandlungen Aus-
sehen und Griff der Ware in einem Ausmass zu ver-
andern, wie dies bei Monokomponenten-Garnen nicht
moglich ist.

Unbeantwortet bleibt jedoch die Frage der Wirtschaftlich-
keit der Texturgarnherstellung {iber den Weg der Bi-
komponenten im Vergleich zu den eingangs erwéahnten
integrierten Prozessen, wie sie bei der Aufbereitung def
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Abbildung 17
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Monokomponenten der Polyester- und Polyamid-Reihe
angestrebt werden. Eine Gegenlberstellung der Wirt-
Schaftlichkeit zwischen Bikomponenten und Monokompo-
nenten ist zum heutigen Zeitpunkt deshalb sehr schwierig,
weil die Methoden der fiir Polyamid mehrheitlich und
flir Polyester hauptséchlich gebrauchlichen Falschdraht-
Texturierverfahren durch neue technische Ldsungen —
erinnert sei hier an die Einflhrung der Friktionsspindel
anstelle der Mitnehmerspindel (14) — den Ausgang des
Wettstreites noch offen lassen. Ueberdies lassen sich
die effektiven Einsparungen bei den Herstellkosten,
welche die vollintegrierten Prozesse des Spinnens,
Streckens und Texturierens von Monokomponenten brin-
gen, nur grdéssenordnungsmaéssig abschéatzen. Aufgrund
dieser Tatsache sieht sich denn auch die Chemiefaser-
industrie veranlasst, alle ihr offen stehenden Wege der
Texturgarnherstellung iiber Mono- und Bikomponenten
Weiterzuverfolgen und parallel dazu die verschiedenen
Verfahren zur Texturierung — vorab Falschdraht-,
Stauchkrausel- und Diisenkrausel-Verfahren — weiter-
Zuentwickeln und damit ein vollstdndiges Sortiment
an hochmittel- und niederelastischen Texturgarnen an-
Zubieten.

Schlussbemerkung

Die Fortschritte beim Einsatz synthetischer Texturgarne
Mit veranderter Struktur sind zum Teil verfahrensbedingt
Und beruhen auf dem Bestreben, Spinnen, Strecken und
Texturieren zu kombinieren und in mdglichst wenigen,
kOstensparenden Arbeitsgdngen zusammenzufassen. Von
Orésserer Bedeutung sind aber jene Strukturdnderungen
an texturierten synthetischen Endlosgarnen, welche durch
gsplante Variation einzelner Faserstoffkomponenten, wie
Flbrillenquerschnitt, -mattierung, -titer und -schrumpf,
Unter Verwendung verschiedenartiger Ausgangspolymere
erzielt werden. Ihre Variation bringt eine nahezu un-
Ubersehbare Fiille von theoretischen Maglichkeiten, den
Mannigfaltigsten Wiinschen und Forderungen einer quali-
tdts- und modebewussten Kauferschaft gerecht zu wer-
den, Abbildung 18 zeigt eine vereinfachte Uebersicht
der Kombinationsmaglichkeiten der Faserstoffkomponen-
ten, die dem Chemiefaserproduzenten bei der Her-
Stellung synthetischer Texturgarne offenstehen. Die bei-
den am Fuss der Abbildung angefiihrten Polyamid- und
Polyester-Typen sind praktische Beispiele aus dem
Fabrikationsprogramm der Viscosuisse.

Nalt man sich ferner vor Augen, dass beim Wirken,
Stricken und Weben, beim Féarben, Ausriisten und Ver-
deln noch weitere vielfaltige Mittel und Wege offen-
Stehen, die Eigenschaften eines Textilgutes zu beein-
fIUSsen, so koénnte man vor lauter Baumen den Wald
aum mehr sehen.

In der Praxis sehen die Dinge allerdings aus zwei
Grinden aber doch etwas einfacher aus. Zum einen
?Steht das Bestreben, bestehende Fabrikationsanlagen
Mdglichst lange Zeit auszuniitzen. Selbst kleinste Ver-
anderungen in der Verfahrens- und Anwendungstechnik
dingen langwierige und kostspielige Versuche, die
Spéter in irgendeiner Form durch den Erlés der Produkte
Yedeckt sein miissen. Zum andern werden kunftighin
Cuinvestitionen immer aufwendiger und kostspieliger
g“d sollten angesichts der rasanten Entwicklung von
Orschung und Technik kurzfristig abgeschrieben werden

S?hnen, was zuweilen deren Wirtschaftlichkeit in Frage
ellt.

Al‘fgrund dieser Tatsachen ergibt sich zwangslaufig die
Orderung engster Zusammenarbeit zwischen Chemie-
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Abbildung 18 Kombinationsméglichkeiten der Faserstoff-Kompo-
nenten bei Texturgarnen

faserhersteller, Maschinenbauer und Textilverarbeitungs-
industrie aller Stufen, um Leerlaufe und Fehlleistungen
auszuschalten.

Dr. Hermann Kobler

Viscosuisse AG, 6020 Emmenbriicke
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