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CHFM/FF/45FR/V m/'ttex 6/04

F/asf/sc/ie Fasern

D/'e 43. /nternaf/'ona/e Chem/e/aserfagung fiaf i/om 75. b/'s

77. September 2004 /'n Dornb/'rn stattgefunden. S5 Refe-
renfen aus 75 /Vaf/'onen nahmen zu den neuesten Fnt-
w/c/c/ungen /'m ßere/c/i der Rohstoffe für Fasern, e/asf/'sc/ie

Fasern, Chem/efasern für Sportswear und Schufzbe/de/'-

dung sow/e Oberf/ächen und Fun/ct/ona//fäf von Chem/'e-

fasern 5te//ung. /\n der Tagung nahmen rund 600 Personen aus 30 tan-
dem te/7, /m vor//egenden ßer/'cht geben w/'r e/nen L/berb//c/c über d/'e

neuesten /nformat/onen zum Thema «e/ast/sche Fasern« f7f.

Opf/m/'erung e/nes F/asfan-Tro-
c/censp/nnprozesses
D. Leineweber und R. Burghaus von Bayer

Technology Services GmbH, Leverkusen (D), so-

wie M. Braun, Fluent Deutschland GmbH,

Darmstadt (D), stellten ein Prozessmodell für

das Trockenspinnen von Elastan vor. Die Pro-

duktion von Garnen hoher Gleichmässigkeit

stellt eine ganz besondere Herausforderung dar,

weil Spinnprozesse typischerweise die Eigen-

schaft besitzen, Störungen gewisser Prozesspa-

rameter extrem zu verstärken, d.h., selbst win-

zige Schwankungen dieser Parameter können

die Garngleichmässigkeit stark beeinträchti-

gen. Eine rigorose, modellgestützte Analyse und

Optimierung des Spinnprozesses erlaubt in die-

ser Situation einerseits die Eingrenzung der

wirklich relevanten Störgrössen, andererseits

aber auch die Ermittlung von optimierten

Fahrweisen mit deutlich reduzierter Prozess-

sensitivität. Die für eine derartige Analyse erfor-

derlichen Modellierungsebenen und Simula-

tions- bzw. Optimierungswerkzeuge wurden

vorgestellt.

F/asfangame auf dem l/l/e/fmar/tt
D. Hart, PCI Fibres, Harrogate (GB), präsentier-

te die Entwicklung der Spandex-Produktion.

Betrachtet man die Verwendung von Fasern

weltweit, spielt Elastan mit einem Jahresvolu-

men von 2l6'000 t (2003) eine relativ kleine

Rolle. Es wird allerdings erwartet, dass der Be-

darf bis 2008 auf 321'000 t steigen wird. Laut

Vorhersagen werden sich 65 % des weltweiten

Elastan-Verbrauchs bis 2005 nach Asien verla-

gern. Die Verwendung von Elastangarnen in

China hat sich z.B. von 2002 bis 2004 fast ver-

doppelt. Daneben kann man eine Ausweitung

der Einsatzgebiete beobachten. Die weltweite

Kapazität hat sich von etwa ÎOO'OOO t im Jahr

1995 auf 290'000 t im 2003 erhöht. 75 % der

Investitionen gingen in die Region Asien und

basierten auf konventionellen Technologien. In

neuerer Zeit bemüht man sich allerdings - vor

allem in China - sehr um den Einsatz von

Schmelzspinntechnologien und sogar um die

Konvertierung bestehender Polyester-LOY-Anla-

gen. Nachdem die Kapazitäten den wachsenden

Bedarf noch immer weit übersteigen, gab es ei-

nen spektakulären Einbruch der Preise und der

Gewinnspannen bei Elastan. Die Reaktion der

Elastan-Industrie auf diese neue Realität wurde

erörtert.

\/ernefze Ro/yo/ef/nfasern m/t e/a-

stomeren F/gensc/iaften
M. Hoffmann und B. Tändler von Simona AG,

Kirn (D), sowie R. Vogel und B. Beyreuther, In-

stitut für Polymerforschung, Dresden (D), zeig-

ten Möglichkeiten auf, Polyolefinfasern mit

elastischen Eigenschaften herzustellen. Die ak-

tuellen Forschungen zur Metallocenkatalyse er-

geben die Möglichkeit, eine Copolymerisation

von Ethylen mit a-Olefinen derart durchzufüh-

ren, dass ein homogener und äquidistanter

Einbau des a-Olefins in die Hauptkette erfolgen

kann. Diese innovativen Ethylen-Okten-Copo-

lymere verhalten sich gemäss der Definition der

TPE im Gebrauchstemperaturbereich entropi-
eelastisch und zeigen oberhalb der Gebrauch-

stemperatur nach Aufschmelzen der thermisch

labilen Vernetzungspunkte einen Schmelzbe-

reich. Einige der Elhylen-Okten-Copolymerty-

pen sind in ihrer nativen Form schmelzspinn-

bar und somit als Werkstoffe für die Herstellung

elastischer Garne verwendungsfähig.

Scüme/zgesponnene e/ast/sc/ie Fa-

sern - Rohstoffe, l/erfahren une/

F/'genschaften
C. Hess und R. Hagen, Uhde Inventa-Fischer

GmbH & Co. KG., Berlin (D), zeigten auf, dass

schmelzgesponnene elastische Garne aus Poly-

urethanen zusehends Marktanteile gewinnen:

Rund 10 % der weltweit verfügbaren Kapazität

von etwa 260'000 t/Jahr stammen heute schon

aus einem Schmelzspinnprozess. Gegenüber

dem herkömmlichen Trockenspinnen zeichnet

sich das Schmelzspinnen durch Einfachheit,

hohe Flexibilität und durch deutlich geringere

Investitionskosten aus. Potenzielle Umweltbe-

lastungen durch Lösungsmittel entfallen. Die

Garneigenschaften können verändert werden

durch die Wahl der Zusammensetzung des Roh-

Stoffs Polyurethan, durch die Art und Konzen-

tration des zur Vernetzung verwendeten Prepo-

lymers sowie durch Variation der Spinnbedin-

gungen. Schmelzgesponnene elastische Garne

verdrängen trocken gesponnene aus ihren an-

gestammten Anwendungsgebieten.

C.#. FW/to öe/ der L/fergöfe r/ex Az«/

C/te»z/^/«xer/zrezxex

Thermoplastisches Polyurethan (TPU) als

Rohstoffbasis wird im Spinnprozess typischer-

weise mit einer reaktiven Komponente versetzt,

die für die guten elastischen Eigenschaften der

Garne sorgt. Es wurde gezeigt, dass sehr gleich

bleibende Garneigenschaften erzielt werden

können.

Fnfw/c/r/ung c/er e/asf/scüen Dom/

XLA-Faser
B. Snyder, Dow Europe GmbH, Horgen (CH),

stellte die elastische, hitzebeständige XLA-Faser

vor. Polyolefinfasern werden für Textilien schon

seit vielen Jahren eingesetzt, aber eine Etablie-

rung im Bekleidungsmarkt war aufgrund der

geringen Hitzebeständigkeit des Polymers nur

beschränkt möglich. Zudem gibt es wesentliche

Eigenschaften, die die traditionellen elasti-



w'ffex 6/04 CHF/W/FF/fSFR/V

Täöe/fe /.-pfergfefob ßgeresc/w/fere //ore 5te-7fer''

Polymer
Monofilamenttyp

Elas-Ter

850 Q

Elas-Ter

850 M
Elas-Ter

750 NQ

Durchmesser (mm) 0,21 0,21 0,35

Feinheit (dtex) 441 418 1 '255

feinheitsbezogene Fe-

stigkeit (cN/tex)
22 21 21

Bruchdehnung (%) 60 80 81

Schrumpf bei 160 °C

(%)
22 40 21

Dauerelastizität (C,qq) 0,66 0,64 0,68

sehen Fasern nicht erfüllen, die aber für

Stretchbekleidung relevant sind. Die Faser Dow

XLA überwindet die Limitierungen herkömm-

licher Polyolefine und offeriert Vorteile in den

Gebrauchseigenschaften im Vergleich zu her-

kömmlichen elastischen Fasern. Ihr sehr gutes

elastisches Verhalten sowie die hohe Hitze-,

Chemikalien- und Chlorbeständigkeit erlauben

die Entwicklung hoch innovativer Stretchgewe-

be, bieten den Textilbetrieben Verarbeitungsvor-

teile und verstärken die Dauerhaftigkeit von

Stretchbekleidung.

F/ast/'sche Fasere/genschaften e/-

nes t/iermop/asb/sc/ien E/astomers

m/t e/n/ie/t//ch /angen /cr/sta///s/e-

renden Segmenten
R. J. Gaymans, Universität Twente, Enschede

(NL), zeigte auf, dass elastanartige segmentier-

te Copolymere auf der Basis von Polytetrame-

thylenoxid und Amidsegmenten einheitlicher

Länge hergestellt werden können. Die Polymere

können zu Fasern schmelzgesponnen werden.

Die dynamisch-mechanischen und elastischen

Eigenschaften sowie das Zugdehnungsverhal-

ten der segmentierten Copolymere wurden

untersucht. Das Schmelz- und [Cristallisations-

verhalten wurde mittels DSC, die Kristallmor-

phologie mittels AFM und die Kristallordnung

mittels WAXS bestimmt.

Die einheitlich langen Amidsegmente kri-

stallisieren sehr rasch, die Kristallstruktur ist

1

sehr stabil und hat eine Schmelztemperatur

von >200 °C. Im Rohzustand weist die Faser

hohe Bruchspannungs- und Bruchdehnungs-

Werte auf. Die Festigkeitswerte bei 300 % Deh-

nung sind niedrig. Für Elastananwendungen

beträgt die Konzentration der Amidsegmente 5

bis 10 Gewichts-%. Kristallisierbare Segmente

einheitlicher Längen bieten den Vorteil einer

sehr raschen und effizienten Kristallisierung.

Die mechanische und thermische Stabilität der

kristallisierten, einheitlich langen Segmente ist

hoch; dementsprechend gut sind auch die ela-

stischen und thermischen Eigenschaften.

£/as-rer-/Wonof//amenfe; Frfo/g
durch def/n/erfaare £/asf/z/täf
Elas-Ter-Monofilamente sind aus thermoplasti-

sehen Polyester-Elastomeren hergestellt, so G.

Klis, K. G. Beredt und A. Küchler von Teijin

Monofilament Germany GmbH, Bobingen (D).

Durch Variation des eingesetzten Polymers

und/oder der physikalischen Spinnbedingun-

gen lässt sich eine Vielfalt unterschiedlicher

Monofilament-Typen herstellen, die in den Pa-

rametern KraftVDehnung-, Schrumpf- und

Elastizitätsverhalten variabel sind. Neben UV-

stabilisierten Varianten sind auch spinngefärb-

te Produkte verfügbar. Elas-Ter-Monofilamente

sind einerseits als übliche (Homo-) Monofila-

mente, aber andererseits auch als bikomponen-

te Kern-/Mantel-Monofilamente verfügbar

(Tab. 1). Diese Biko-Produkte eröffnen zusätz-

#er,sfe//tt«g //ore Äo/ore«-G«rre (7), 64r«s/ratore« gezfe/m/ (Mßej, «regez/e/ire/ (r), £>«e//e:

A7e/er, IF/w/tr/ter, (7//

liehe Möglichkeiten, mit Elas-Ter hergestellte

textile Flächen in entsprechenden textilen Aus-

rüstungsprozessen zu beeinflussen.

Eingesetzt wird Elas-Ter neben vielfältigen

Anwendungen im Sitzbereich (Möbel, Auto,

Flugzeug, Nutzfahrzeug) und u. a. auch in Fil-

trationsgeweben. Aber auch als Additiv zu üb-

liehen Polymeren erzeugt dieses Material Pro-

dukte, deren Charakteristiken spezifische Kun-

denprobleme lösen helfen.

/Veue Lycra->4/7Wendungen - /nno-
i/at/onen be/ Hemc/enstoFFen
F. Stoppa und P. Dafniotis, Invista, Genf (CH),

zeigten neue Anwendungsbereiche für Lycra

auf. Diese stehen meist im Zusammenhang mit

der Einführung neuer chemischer oder verar-

beitungstechnischer Verfahren: Die Verwen-

dung für Badebekleidung wurde durch die Ein-

führung von chlor-resistenten Garnen ermög-

licht; Fortschritte in der Weissbeständigkeit er-

laubten den Einsatz für Unterwäsche; die Her-

Stellung von Fertigbekleidung aus Lycra wurde

durch wesentlich verbesserte technische Verfah-

ren, die die Massenproduktion und eine höhere

Garnfestigkeit sicherstellten, ermöglicht. Die

Entwicklung geht weiter, und Hemden aus ela-

stischen Lycra-Stoffen erobern gegenwärtig den

Markt. Bis jetzt ist der Anteil an elastischen Fa-

sern für Herren- und Damenhemden im Ver-

gleich zu anderen Bekleidungsartikeln noch re-

lativ gering. Dies ist unter Umständen auf frü-

here Schwierigkeiten bei der Erzielung von gu-

ten Trageeigenschaften zurückzuführen. Dank

der Einführung der neuen Invista-Fasern und

der damit verbundenen neuen chemischen Ver-

fahren ist es nun möglich, hervorragende Tex-

tilien mit verschiedenen Leistungsprofilen

herzustellen, die Bewegungsfreiheit mit At-

mungsaktivität, Feuchtigkeitsaustausch und

Pflegeleichtigkeit verbinden. Neben all diesen

Gewebeeigenschaften spielt auch das Beklei-

dungsdesign für die Erzielung guter Trageei-

genschaften eine wesentliche Rolle.

Rofona - mebr a/s nur e/'n e/ast/'-
sebes Rotorgarn
Rotona Rotor-Core-Garne verbinden die be-

kannten Vorteile des Rotorspinnens bzw. der

Rotorgarne in der Weiterverarbeitung und in

Endartikeln mit den vielfältigen Möglichkeiten

der Gewebe- bzw. Artikelentwicklung von elasti-

sehen Kombinationsgarnen, so R. Hehl, Rieter

Maschinenfabrik AG, Winterthur (CH), und U.

Schmidt, Dorlastan Fibers & Monofil GmbH,
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/Carde C 60 - Tec/jno/og/e und
F/ex/bi/ität für d/e Zu/cunff.
Fe// 2: Prax/sergebn/sse
flr. Cote Crmer, P/e/er 7fe.v/z7e Systems, HWer/Awr, G7

7e/7 7 d/eses ßer/chfes fs/e/ie «m/'tfex» 5/2004, S. 70-73) /37 er/äuferte d/e

fecdno/og/scden Forfschr/ffe der /Carde C 60 /'m l/erg/e/ed zu deren l/or-
gängermode//en. /n Fe/7 2 Steden d/e pra/cf/'scden Frgebn/'sse, d/e d/'sder

erre/'cdt werden konnten, /'m /W/tfe/pun/cf.

Mxfedzww der TferMscWe Z/orwèzm ft)
Dormagen (D). Die Herstellung von grossen, fa-

denbruchlosen Garnlängen und somit von

Garnspulen ohne Spliceverbindungen ist ein

wesentlicher Vorteil für die Weiterverarbeitung

in der Weberei. Sowohl mit Hinblick auf den

Garneinsatz im Schussbereich - durch höhere

Schusseintragsleistungen und bessere Nutzef-

fekte durch reduzierte Fadenbruchzahlen - als

auch in der Anwendung in der Kette durch

deutlich geringere Haarigkeit. Rotona-Garne

eröffnen dem mehrstufigen Textilbetrieb eine

Reihe von wirtschaftlichen Vorteilen in der

Garn- und Gewebeherstellung sowie teilweise

auch in der Ausrüstung von elastischen Stoffen,

wie Denim, Cord, TWill usw., für die Beklei-

dungsindustrie und verschiedene technische

Anwendungen [2].

L/ferafur

ft/ 7J. /«feraw/zoMzzfe

gang, Co«gress-6wzzfe, Doroèfrw,

2007

ftj SeM, /?.; Ie7>pft JC.; ß/w/wer, 4.: Ate«-

zzftge /CoœWww/zomyS'di?« /zfr ete/z-

so&e ßzwöte«, zz«<7 F/ecMwdws-

fr« 7/72007)2, A. 70-73

/?Gc/a/cf/or)ssc/7/uss Heft
7/2005:

73. Dezember 2004

Tec/mo/og/sche Frgebn/'sse
Anhand der erzielten Resultate in den Spinne-

reien hat sich gezeigt, dass die in Teil 1 aufge-

führten Überlegungen zur Technologie Erfolg

gebracht haben. Die Vielfalt der Rohstoffe und

Anwendungen in der Alltagspraxis der Spinne-

reien zeigten schnell, dass das neue Maschinen-

konzept den technologischen Ansprüchen ge-

recht wird. Repräsentativ sollen nachfolgend

einige Beispiele näher betrachtet werden.

Produktion Rotorgarn
in kg/h 180——H

140 ^B m —H H H H H
100 H ^B

SB H « H
BS jH BS——HH H H H

700. 0' Fzxx/zzMowsM/zezz Oez Az/zzdew/z'fr

iwscfedewe Roiw/q//e Oez Ro/orgwnze«

- Roforgarn
Der Produktionsbereich für Rotorgarne mit der

C 60 in der Spinnerei liegt üblicherweise zwi-

sehen 80 und 180 kg/h. Je nach Anwendungs-

gebiet werden unterschiedliche maximale Pro-

duktionen erreicht (Abb. 9)- Im Bereich Denim

Garn (Co NelO) und für grobe Chemiefaser-

game (PP, Ne 6) wird die maximale Produk-

tion der C 60 von 180 kg/h erzielt. Heute be-

wegen wir uns mit der C 60 in Produktionsbe-

reichen, die früher für Rotorgarne nicht denk-

bar gewesen wären. Dabei werden Produktions-

Steigerungen gegenüber der Karde C 51 bzw.

den Referenzkarden erreicht, die über 150 %

bei der C 51 bzw. bis zu 300 % bei älteren Kar-

den betragen. Da sich die C 60 für Rotorgarn-

anwendungen im Markt bereits erfolgreich eta-

bliert hat [1], soll auf die Darstellung von Ein-

zelergebnissen an dieser Stelle verzichtet wer-

den.

- R/nggarn
Heute ist die C 60 in allen Anwendungen zu

Hause, sowohl für grobe kardierte wie für feine

gekämmte Ringgarne. Der Produktionsbereich

bei den Kunden liegt zwischen 40 und 120 kg/h

bei einem Feinheitsbereich von üblicherweise

Ne 12 - 80. Für allerfeinste Ringgarne, feiner

als Ne 80, wurde bis heute noch keine Anlage

installiert. Die Märkte der Ringgarnherstellung

liegen in Europa und Asien, daher werden im

Folgenden Ergebnisse aus diesen Gebieten ge-

zeigt. Abbildungen 10 und 11 zeigen die Gar-

nergebnisse von Kunden aus Europa und Asien

für feine gekämmte Ringgarne. Es wird belegt,

dass der Einsatz der Karde C 60 im gekämmten

Ringgarnbereich erfolgreich ist. Es werden

Garnergebnisse erreicht, die absolut gleichwer-

tig in Bezug auf Gleichmässigkeit, Imperfek-

tionen und Garnfestigkeit sind und die weit

über 150 % der Produktionsleistung der Karde

C 51 liegen.

- l/eranbe/tung von C/iem/'efasern

Auch bei Chemiefasern hat sich gezeigt, dass

wir mit der Karde C 60 einen gewaltigen Schritt

nach vorne getan haben. Dies wird nicht nur in

den erzielten Produktionen (Abbildung 12)

verschiedener Chemiefaserrohstoffen gezeigt,

sondern auch in den erreichten Qualitätsresul-

Kunde Europa, gekämmte Ringgarne, Karde C

60 47 kg/h, Kämmmaschine E 62, Ringspinnmaschi-

ne K 44, Hochqualitätsgarn (COM4®

Dünn (-50 %) Dick (*50 %) Nissen (*200 %)

C 60 Ilster 5%

70: Fec^rao/ogzsrmz/Me/wrgeMzw/wfe

/ez'we Äz'wggarae zw Iftg/ezd) zw rfere t/sfrr

N/ß/zsfc
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