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1. Allgemeine Angaben iiber die
Texturierung
1.1. Bedeutung

Die Lésung der Aufgabe, 6 bis 7 Mil-
liarden Menschen dieses Jahrhunderts
nicht nur irgendwie zu kleiden, sondern
auch den erheblich steigenden Beklei-
dungsanspriichen gerecht zu werden,
erfordert héchste Anstrengungen in der
Produktion von Chemiefaserstoffen, ins-
besondere Synthesefaserstoffen. Be-
trégt der Anteil der Chemiefaserstoffe
an der gesamten Produktionsmenge
etwa 40 Prozent, wird er fiir das Jahr
2000 mit etwa 70 Prozent prognostiziert.
(Bild 1) Die Produktion von Synthese-
faserstoffen soll progressiv wachsen und
etwa 6,5mal héher gegeniiber 1970 sein.
Innerhalb der Synthesefaserstoffgruppe
wird die Produktion von Texturseiden,
die Ende der fiinfziger Jahre begann,
durch eine éhnliche Tendenz charakte-
risiert:

Die Texturierung nutzt die immanente
Thermoplastizitat (Verformbarkeit unter
Hitzeeinwirkung) synthetischer Faser-
stoffe aus, um durch physikalische Mo-
difizierung von Chemieseiden an ihnen
eine Querschnittsénderung zu erzielen,
Die Texturiertechnik fihrt auf die Er-
teilung des Patents DRP 414243 VII
129 A vom 11. Mdrz 1932 an die Firma
Heberlein & Co. in Wattwil (Schweiz)
mit dem Echtdrahtverfahren zuriick. Im
Prinzip beruht das Verfahren darauf,
durch Drehen, Fixieren und Riickdrehen
den glatten strukturlosen Fadenaufbau
der Chemieseide so zu veréindern, daB
der entstehende Faden, die Texturseide,
véllig neue Eigenschaften erhdilt.

Auf der Suche nach anderen, tkono-
misch giinstigeren Verfahren zur Her-
stellung von Texturseiden wurden das
Falschdrahtverfahren (1935), das modi-
fizierte Falschdrahtverfahren, das Di-

senverfahren (1921), das Zwirntrenn-
verfahren (1937), das Stauchverfahren,
das Klingenverfahren, das Bikompo-
nentenverfahren sowie das Strickfixier-
und Zahnradverfahren erfunden bzw.
entwickelt, wobei letztere aber noch
nicht die Bedeutung des Falschdraht-
verfahrens erreichen konnten.

Durch den Einsatz von Texturseiden
werden folgende Vorteile erzielt:

— Substitution von Garnen aus nativen
Fasern zur Erweiterung der Einsatz-
gebiete oder Importeinsparung

— Flachenmassesenkung von 15-:-35
Prozent gegeniiber Fldchengebilden
aus konventionellen Garnen

— bessere Gebrauchseigenschaften, vor
allem Pflegeleichtigkeit, Formbestdn-
digkeit, verdnderliche Elastizitat

— Einsparung von Arbeitskréften durch
vereinfachte Verfahrenstechnik

— Selbstkostensenkung im Fertigerzeug-
nis

1.2. Wichtigste Eigenschaften von
Texturseiden sowie Einsatzgebiete

Im Vergleich zu Glattseiden besitzen
sie ein erhohtes spezifisches Volumen
mit den verschiedensten Textureffekten,
Bild 2. Die meBbare Fadenprojektions-
breite kann infolge der Lufteinschliisse
zwischen den Elementarfdden bis zu
15mal groéBer sein im Vergleich zum
Fadendurchmesser von Glattseide. Ty-
pische Werte fiir die Fadenprojektions-
breite, die industriell mittels verschie-
dener Falschdrahttexturiermaschinen-
typen erhalten werden, zeigt Bild 3. Die
Wurzelfunktion fiir die Errechnung des
Fadendurchmessers der Glattseide ist
vergleichsweise eingezeichnet. Mit gro-
ber werdender Fadenfeinheit nimmt der
Fadendurchmesser degressiv zu. Dar-
{iber hinaus hat Texturseide meist eine
elastische Krduseldehnung zwischen
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FD- FDm-

Bild 2

80---500 Prozent, die die Unterschei-
dung in Texturseide mit hoher, geringer
und ohne Krauseldehnung erlaubt. Ge-
geniiber Glattseiden besitzen Textur-
seiden eine bessere Warmedémmung
bei ruhender Luft durch den EinschluB
von Luft zwischen den Elementarféden,
eine erhdhte Wassertransportfahigkeit
und eine gute Opazitdt; speziell Diisen-
texturseide hat eine hohe Haftfestig-
keit.

Im Vergleich zu Garnen, denen sie im
duBeren Bild nahekommen, ist der Fein-
heitsbereich der Texturseiden besonders
fir feine Fdaden wesentlich breiter
(feinste Garnfeinheit 6 tex, feinste Tex-
turseide 2,2 tex), sind Texturseiden be-
deutend gleichmdBiger. Da die Elemen.
tarfadenanzahl im Fadenquerschnitt
konstant ist, haben Texturseiden eine
héhere Zugfestigkeit, da in Garnen le-
diglich die Reibung zur Festigkeitssteige-

4

ST- SF- DV- Texturseide

Idealisierte Fadenbilder von Glattseide und Texturseiden

rung ausgenutzt werden kann, und sind
pillresistent. Nachteilig sind ihr gerin-
ger Feuchtehaushalt im Vergleich zu
Garnen aus Naturfasern sowie ihre be-
schréankte Mischbarkeit im Faden.
Hinsichtlich der Verarbeitungseigen-
schaften benétigen Texturseiden infolge
ihres spezifischen Haft-Dehnungs-Ver-
haltens niedrige Fadenzugkrafte wdh-
rend der Verarbeitung (PA-S-t maximal
1,5 p/tex, PE-S-t bis 2,5 p/tex). Hervor-
ragend ist die Abarbeitbarkeit, wo-
durch viele Faden von groBen knoten-
freien Vorlagespulen abgestrickt wer-
den kdnnen, sowie die Méglichkeit, eine
Vielfalt von Maschinen und Jacquard-
effekten zu erzielen.

Texturseiden fiihren zu wesentlich ge-
ringerer Verschmutzung der Maschinen,
wodurch sich die Putzintervalle verlan-
gern. Nachteile im Verarbeitungsver-
halten sind das Auftreten von Faden-

2,8+

10 tex (48}
2,61 10 tex (36)
2,04 T
]-/x Texturseide
€ x 1
£ 154 T/J_
i
2 T &
2 101 x/ l
2 v
5 4
3 4 Tt {tex) - 10
$ 051 .l. dF =T (gom) 3 (A44m)
g
(=
E %Ell‘ Semmm——a=—0"—"0"""0 Glattseide
T T T
2.2 tex(7) | 5 tex(12) 10 tex(24) Fadenfeinheit
3.4 tex(10) 7.8 tex(24)

Bild 3

Fadenprojektionsbreite von DEDERON-Falschdrahttexturseiden mit hoher

Krauseldehnung (Drallstiftprinzip) verschiedener Feinheiten, verglichen mit dem
theoretischen Fadendurchmesser df der Ausgangsseide

ziehern, die Festigkeits- und Dehnungs-
verluste im Vergleich zur Glattseide,
das Verkracken der Praparation mit den
leidigen Heizkérperverschmutzungen
sowie die Klammerneigung von Diisen-
texturseide.

Zu den guten Gebrauchseigenschaften
von Textilien aus synthetischer Textur-
seide gehéren die gute Wasch- und
Pflegeleichtigkeit, ferner trocknen diese
Erzeugnisse rasch und besitzen ausge-
zeichnete Knitterresistenz und Haltbar-
keit.

Auf Grund dieser hervorragenden Ge-
brauchseigenschaften daraus herge-
stellter Erzeugnisse und der damit ver-
bundenen Senkung der Fléchenmasse,
sind Erzeugnisse aus Texturseide in
zahlreiche Sortimente der Heim- und
Bekleidungstextilien eingedrungen (2).

Die wichtigsten Einsatzgebiete fiir Tex-
turseiden sowie die erforderlichen

Eigenschaften der Texturfaden enthdalt
Tafel 1. Wdhrend der Einsatz von
Texturseide fiir Trikotagen, Striimpfe
und Oberbekleidung sowie fiir einen
Teil der Raumtextilien stark verbreitet
ist, sind erst Anfénge des Einsatzes von
Texturseiden fiir technische Erzeugnisse,
beispielsweise fiir Filter, zu verzeichnen,
Etwa 85 Prozent der Texturseiden wer-
den in der Wirkerei/Strickerei und etwa
15 Prozent in der Weberei verarbeitet.
Texturseiden Grobtyp, die hauptsdch-
lich stauchtexturiert werden, haben be-
sonders Garne fiir die Herstellung von
Teppichen verdréngt.

1.3. Statistische Angaben

Die Texturseidenentwicklung verlief von
1965 bis 1975 linear steigend, Bild 4.
Die Zuwachsrate entsprach einer gleich-
bleibenden absoluten Zunahme von
etwa 0,1 Millionen t/a. Fiir das Textu-
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rieren werden hauptséchlich drei Syn-
theseseidenarten eingesetzt: PE-S, de-
ren Trend fiir PE-S-t progressiv steigend
verlduft, dabei die Zuwachsrate fiir PE-S
iibertreffend; PA-S 6 und 6.6, deren
Trend fiir PA-S-t als degressiv steigend
gekennzeichnet werden kann. Gegen-
wdrtig ist die Produktion von PE-S-t
etwa doppelt so hoch wie jene von
PA-S-t, da PE-S-t FDm mittlerer Titer
(7,6 bis 20 tex) entweder 100 Prozent
oder als Komponente fiir System-
mischungen weit verbreitet fiir Ober-
bekleidung eingesetzt werden, widhrend
PA-S-t FD feiner Titer vorwiegend den
Strumpferzeugnissen vorbehalten bleibt.
Unter sonstigen Chemieseiden textu-
riert sind PP-S-t, TA-S-t, Mischseiden
aus TA-S5-t/PA-S-t, TA-S-t/PE-S5-t sowie
Bikonstituentseide zu verstehen.

Von der derzeitigen Produktionsmenge
mit etwa 4 Millionen t Syntheseseide

werden gegenwdrtig etwa 33 Prozent
texturiert. Die Weltproduktion von Tex-
turseide Feintyp repréisentiert mit minde-
stens 1,32 Millionen t 1973 etwa 5,5 Pro-
zent der gesamten Faserstoffe in der
Welt. Dafiir werden etwa 2,5 bis 3 Mil-
lionen Maschineneinheiten des Falsch-
drahtverfahrens eingesetzt.

In der DDR werden PA-S und PE-S Fein-
typ etwa im Mengenverhdaltnis von 1:2
texturiert. Folgende Fadentypen und

Verfahren werden prozentual herge-

stellt bzw. angewandt:
PE-S-t FDm 62,00 9/,
PE-S-t FD 1,00 9,
PE-S-t DV 4,10 9%,
PA-S-t FD 31,00 9%,
PA-S-t FDm 0,80 9%
PA-S-t ZT 1,00 %%,
PA-S-t SF 0,10 9%,

Das Falschdrahtverfahren sowie das
modifizierte Falschdrahtverfahren sind

b Polyamidseide

/; Polyesterseide

Polyamid- und Polyesterseide
texturiert

Polyesterseide texturiert

Produktionsmenge in 108 t'

A

Polyamidseide texturiert

sonstige Chemieseide texturiert

<

1965

1970

Bild 4
- 1965 bis 1975 -

1975 Jahr

Weltproduktion an Glatt- und Texturseide

Texturierverfahren

Schrumpfverfahren

Strédmungsverfahren

Diisen- (Kaltluft)

Disen- (HeiRluft)

r—= Zahnrad-

f—— Strickfixier-

e K ling@n-

Stauch-

Bikomponenten-Verfahren

prs ZWirntrenn-

modif. Falschdraht-

Feintyp

Grobtyp

modif. am
laufenden Faden

drehungslose
Verfahren
mech.-
therm.
Verfahren
Drehungs-
verfahren
Tafel 2

= Falschdraht-

Echtdraht-

Texturierverfahren fiir Chemieseiden

b, modif. am
ruhenden Faden

tex

5-1,7

50-100

340-50

340-50

30-2,2

20-1,7

20-6,8

340-50

7,6-2,2

20-2,2

20-2,2

13,6-2,2

m/min

100-6800

100-600

100-500

100-300

200-800

50-600

100-1000

100-600

300-600

150-100

1560-1000

10-20



mit einem prozentualen Anteil von etwa
95 Prozent die bedeutendsten. Ein Teil
der Falschdrahttexturseiden ist reck-
texturiert.

1.4. Begriffe und Klassifikation

Der Begriff . Textur” entstammt der Geo-
logie und Metallografie (texum, lat. =
Gefiige). In der Textilindustrie ist der
Begriff Texturieren wie folgt definiert
(3):
JTexturieren ist das physikalische und/
oder chemische Verandern von Seiden,
um das urspriingliche Volumen zu ver-
gréBern und/oder die elastische Dehn-
barkeit zu erhdhen.”
Dazu werden die Elementarfdden der
Seiden neu geordnet, indem sie durch
Verformung aus der Richtung der Fa-
denachse gedrdngt werden. Diese De-
finition beschrankt sich auf Faden. Tex-
tile Flédchengebilde sind darin nicht
einbezogen.
Das Texturieren kann nach verschiede-
nen Merkmalen klassifiziert werden.
Klassifikatorische Merkmale kénnen
zum Beispiel sein:
_ die Klassifizierung der Seiden nach
Eigenschaften
— die Klassifizierung der Texturierver-
fahren nach dem angewandten phy-
sikalischen Grundprinzip
— Kombinationen dieser Merkmale oder
andere.
Da die beiden wichtigsten Eigenschaf-
ten texturierter Seiden, die Volumen-
vergréBerung und die verschieden hohe
Krduseldehnung, meist gleichzeitig auf-
treten, unterscheidet man zwischen Tex-
turseiden mit hoher, mit geringer und
ohne Kréuseldehnung (4), deren Héhe
je nach Texturierverfahren sowie Para-
meterwahl an der Maschine unter-
schiedlich ist.
ZweckméBiger ist die Einteilung nach
den Texturierverfahren, geordnet nach

8

physikalischen Prinzipien, Tafel 2. Es
wird zwischen mechanisch-thermischen
Verfahren, Strémungs- und Schrumpf-
verfahren unterschieden. In der Gruppe
mechanisch-thermischer Verfahren sind
die Drehungsverfahren bedeutender
als die drehungslosen Verfahren, An-
gaben tiber die Feinheitsbereiche und
Liefergeschwindigkeiten enthalt die

Ubersicht.

1.5. Thermoplastizitit und Fixierbar-
keit von Féden

Die folgenden Ausfithrungen sollen
nur zum prinzipiellen Versténdnis die-
nen.

Alle textilen Faserstoffe, natiirliche und
synthetische, haben in ihrem prinzipiel-
len Aufbau ein gemeinsames Merkmal:
Eine groBere Anzahl von niedermole-
kularen Verbindungen (Monomere)
sind zu Makromolekiilen verkniipft (Po-
lymere). Lineare oder verzweigte Ma-
kromolekiile bilden Thermoplaste; das
sind schmelzbare, |8sliche Polymere, die
auch nach wiederholtem Aufschmelzen
und Abkiihlen noch plastisch verform-
bar sind.

Bei der Fadenerspinnung nach dem
Schmelzspinnverfahren wird das Gra-
nulat in der Plastifizierzone des Spinn-
extruders aufgeschmolzen. Beim an-
schlieBenden Auspressen der Schmelze
durch die Disenlécher entstehen ge-
meinsam mit dem hohen Verzug durch
FlieB- und Schervorgénge Orientierun-
gen, die im Spinnschacht eingefroren
werden. Die Kettenmolekiile kann man
sich vorstellen, wie es Bild 5 zeigt.

Der nachfolgende ReckprozeB erhdoht
den Orientierungsgrad und verstarkt
damit die Orientierungsspannungen;
gleichzeitig ist damit wegen der dichte-
ren Packung der Kettenmolekiile eine
Erhdhung des Kristallinitdtsgrades ver-

Bild5 Molekilketten in einem Faserstoff (ungereckt)

R
S

Bild 6 Molekiilketten in einem Faserstoff (gereckt und orientiert)
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Faserstoffe fiir das Falschdrahtverfahren,

Tafel 3

geordnet nach ihrer Texturierbarkeit (nach Morawek)

bunden, Bild 6. Zwischen den Molekiil-
ketten bilden sich Nebenvalenzen aus.
In Tafel 3, die eine Rangordnung iiber
die Texturierbarkeit der Chemieseiden
darstellt, sind die Nebenvalenzen als
Wasserstoffbriickenbildung am Beispiel
von Polyamid 6.6 dargestellt. Durch Ein-
wirkung von Langskraften (Reckung) auf
die Faden erhdht sich die Zahl der Ne-
benvalenzbindungen, wodurch die Fa-
den erhdhte Zugfestigkeit erhalten. Der
Energieinhalt der Nebenvalenzen ist
temperaturabhéngig. Mit steigender
Temperatur wird die Zahl der Neben-
valenzen verringert. Fiir die dazu er-
forderliche Eigenbewegung der Mole-
kiile ist das Uberschreiten einer charak-
teristischen Temperatur, des Umwand-
lungspunktes 2. Ordnung, des betref-
fenden Faserstoffes erforderlich. Der
Grad des durch die Fixierung erreichten
Spannungsausgleiches ist abhdngig
von der den Molekiilen tbertragenen
Bewegungsenergie. Je héher die Tem-
peratur, desto héher die Bewegungs-
tendenz, die bei weiterer Temperatur-
erhéhung durch die Warmfestigkeit Null
begrenzt wird.

Bei der Deformation durch Drehung
nach dem Falschdraht- oder Zwirntrenn-
verfahren kann man sich den Verdre-
hungs- und FixierprozeB (Erwérmen
und Abkiihlen) und die molekularen
Vorgédnge wéhrend des Texturierens so
vorstellen, wie es die Bilder 7a bis 7d
zeigen, Durch das Fixieren, das heift
eine geeignete Temperaturbehand-
lung mit feuchter oder trockener Hitze
mit anschlieBender Abkiihlung, wird
der Faden stabilisiert. Wird feuchte
Wéarme angewandt, wie das bei der
Sattdampffixierung im Autoklav der
Fall ist, werden — infolge der Faser-
quellung und der damit verbundenen
Lockerung der Bindungskrafte — nie-
dere Fixiertemperaturen im Vergleich

zur Trockenhitzefixierung angewandt,
(5)

Fiir jeden Faserstoff gibt es spezifische
Thermokonstanten, die besonders fiir
die Fixierprozesse charakteristisch sind.
Sie sind in Bild 8 dargestellt.

Die Fixiertemperatur liegt etwa 20 bis
40 Grad unter dem Schmelzpunkt oder
Umwandlungspunkt 1. Ordnung. Poly-
amid 6 (DEDERON) muB oberhalb des
Erweichungspunktes fixiert werden, wo-
bei die optimale Fixiertemperatur mit
einer Genauigkeit von + 2 °C einzu-
halten ist. Bei Synthesefaserstoffen, ins-
besondere bei Polyamid, treten bei
héheren Temperaturen in Gegenwart
von Sauerstoff Festigkeitsverluste durch
Zerstérung von Hauptvalenzen auf
(etwa ein Zugfestigkeitsabfall bis 20
Prozent), die irreversibel sind. Nach der
Erwdrmung muB der Faserstoff auf die
Einfriertemperatur, das heiBt jene Tem-
peratur, bei der die dem Faserstoff bei
der Fixierung aufgepragte Form per-
manent erhalten bleibt, abgekiihlt wer-
den. Die Molekularbewegung ver-
schwindet an diesem Punkt.

2. Texturierverfahren

Die Texturierverfahren haben sich im
Verlauf von etwa zwei Jahrzehnten pro-
gressiv entwickelt. Der technische Fort-
schritt der Texturiertechnik widerspie-
gelt sich in folgenden Merkmalen:

— Steigende  Produktionsgeschwindig-
keiten der Texturier- und Fadennach-
behandlungsmaschinen verschiede-
ner Wirkprinzipe

— Integration von ProzeBstufen in einem
bestimmten Maschinensystem

— Reduzierung des Bedienungsaufwan-
des besonders durch Automatisierung

Diese Merkmale sind bei verringerten
Kosten und/oder verbesserter Qualitét
vorhanden.

11
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Bild 7

[olodododelolalolals

Nebenvalenzen zwischen den Molekilketten
Léngsbeanspruchter Elementarfaden mit verzogenen
Nebenvalenzbricken

Lésen der Nebenvalenzen durch Wérme
Einschnappen neuer Nebenvalenzbindungen

nach der Abkilihlung

Prinzipielle Vorgédnge wahrend des Fixierens

Temperatur in °C

250

200

150

100

50

a) Polyamid 6
b) Polyamid 6,6
c) Polyester

a b c
Temperatur in °C PA 6 PA 6,6 PE
1. Einfrier- 65 82 90
temperatur
2. Kritische Tempe- 1
ratur in Luft s 2 W
3. Kritische Tempe-
ratur in Wasser 3 L 167
4, Kritische Tempe-
ratur in Sattd. L4y L 110-126
5. Maximale
Biligeltemperatur 150 205 -
6. Beginn der
Plastizitat 160 220
7. Erweichungs~ 170 235 240
punkt
8. Fixierbereich 170-190 § 210-235(180-220
9. Warmfestig -
keit = 0 il ol
10. Schmelzpunkt 215 250 256

optimaler Fixierbereich
(Trockenhitze-Fixierung)

Bild8 Temperaturverhalten von Polyamid- und Polyesterfaserstoffen

13



2.1. Herstellung von Texturseiden unter
Anwendung ven Drehungen

Die Drehungsverfahren sind die wich-
tigsten in der Gruppe der mechanisch-
thermischen Verfahren. Sie bestehen
prinzipiell aus den Operationen Dre-
hen, Fixieren, Rickdrehen. Durch die
Drehung der Seide werden die Elemen-
tarféden schraubenlinig verformt, diese
Lage fixiert und anschlieBend riickge-
dreht. Die eingebrachten Verformungen
wirken sich als Volumen- und Deh-
nungszunahme gegeniiber der Aus-
gangsseide aus. Die bekannte techno-
logische Drehungsgleichung der Spin-
nerei kann fir das Falschdrehen der
Texturseiden nicht angewandt werden,
da zu hohe Drehungen erhalten wur-
den. Es gibt eine Reihe technologischer
Drehungsgleichungen. Allen ist gemein-
sam, daB die Drehungshéhe proportio-
nal der Fadenfeinheit ist. Hohere Dre-
hungen erhalten die Seiden, je
— kleiner der Fadentiter,
— héher die Faserstoffdichte,
— weniger Elementarfidden im Faden-
querschnitt
anzutreffen sind. Eine gewisse Rolle
spielt die Verfahrenstechnik. So werden
fiir das Recktexturieren (Simultanver-
fahren) und das Falschdrahtverfahren
Reibungsprinzip héhere Drehungen an-
gewandt im Vergleich zu vollgereckter
Seide nach dem Falschdrahtverfahren.

FD-Maschinentyp

Standardmaschinen
Hochleistungstexturiermaschinen
Drallstiftprinzip
Hochleistungstexturiermaschinen

Die angewandten Drehungen gehor-
chen etwa der bekannten technologi-
schen Drehungsgleichung

r_ 30600
6,7 + Tt

Alle praktisch angewandten Drehungen
fir den gesamten Feinheitsbereich der
Texturiertiter Feintyp mit den unter-
schiedlichen Titerbereichen fiir PA-S-t FD,
PE-S-t FD und AZ-5-t FD enthd&lt Bild 9.

+ 800 [Dr/m] (6)

2.1.1. Falschdrahtverfahren

Das Falschdrahtverfahren vereinigt min-
destens die drei Operationen Drehen,
Fixieren und Riickdrehen. Darliber hin-
aus kénnen das Recken, Modifizieren,
Zwirnen und moglicherweise das Far-
ben in den FalschdrahtprozeB integriert
werden. Bild 10 zeigt die Prinzipe des
konventionellen Falschdrahtverfahrens
sowie der Falschdraht-Recktexturierver-
fahren (Simultan- und Sequenzverfah-
ren), wo der ReckprozeB mit dem Tex-
turierprozeB direkt oder unmittelbar
davor durch die Reckzone zusammen-
gefaBt ist. Das Falschdrahtverfahren ist
ein hocheffektives Texturierverfahren,
das dariiber hinaus durch die Wahl ver-
schiedener Maschinenparameter viel-
seitige Fadenqualitdten erzeugen kann.
Die Falschdrahttexturiermaschinen las-
sen sich in drei verschiedene Katego-
rien einteilen (7):

max. Faden- Anteil am

geschwindigkeit Weltmarkt

m/min , (etwa) %,
150...180 60
400, .. 600 30
600 . .. 1000 10

Reibungsprinzip

14

Einsatzgebiete

Drehung je Meter

5 000

45 00/

4 000

3500

3000

2500

2000

1500+

1000

Bild 9

L Strumpf-
textilien I-

Kleidungstextilien

PA-5-tFD

PE-S-tFD

AZ-S-tFD
(11 bis 30 tex)

68 7.6 10 11 tex 15 167
Fadenfeinheit

Praktisch angewandte Falschdrehungsbereiche flr polyfile Polyamid-,
Polyester- und Azetat-Texturseidentiter Feintyp als Funktion der Fadenfeinheit

22 34 445

15
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Das Bild des
zeigt Bild 11.
Zu Bild 11a:
Ein zwischen dem Eingangs- und dem
Ausgangswalzenpaar geklemmter Fa-
den erhélt durch das Drehelement (1)
ideal die gleiche Anzah! Drehungen in
den Abschnitten vor und danach in ent-
gegengesetzter Drehrichtung, sofern
die Fadengeschwindigkeit Null ist. Die
Summe der entgegengesetzt verlaufen-
den Drehungen {ber die Einspann-
lénge betrégt T = 0 Dr/m.

Zu Bild 11b:

L&uft der Faden durch die Walzenpaare,
wird er im Abschnitt vor dem Dreh-
element gedreht (hier z. B. Z-Drehung).
Im Drehelement werden die erteilten
Drehungen wieder aufgeldst, so daB
nach dem Drehelement keine Drehun-
gen vorhanden sind.

Nach dem Drallstiftprinzip arbeiten ge-
genwdirtig international etwa 20 Typen
von Falschdraht-Texturiermaschinen,
von denen die Modelle TK 600 und TK 10
aus der CSSR in unserer Republik als
moderne Maschinen Verwendung fin-
den bzw. finden werden. Die derzeitigen
Draligebertypen prinzipiell enthdlt das
Bild 12.

Falschdrahtverfahrens

Falschdraht-Texturiermaschine TK 600

Der neueste Maschinentyp, der in un-
serer Republik eingesetzt wird, ist die
tschechoslowakische Falschdraht-Textu-
riermaschine TK 600 (Bild 13), die in ge-
meinsamer Arbeit mehrerer tschecho-
slowakischer Betriebe und Einrichtungen
entstanden ist. Diese Maschine arbei-
tet nach dem Drallstiftprinzip. Sie ist in
Dreiblockbauweise  ausgefiihrt, das
heiBt, die Vorlage- und Reservespulen
sind in einem getrennten Gatter (1) in
zwei oder drei Etagen untergebracht.
Gatter und Maschinenmittelteil sind

18

durch ein Trittbrett verbunden. Die voll-
gereckte Seide |Guft liber die Faden-
schneideinrichtung (2) in das Lieferwerk
(3) mit Galette (4). Die Fixiereinrichtung
(5) ist als Blockheizkérper mit Konvek-
tionsheizung ausgefihrt. (6) ist das
Aggregat P 4 zum Antrieb der Drall-
stiftdrehelemente, Die Texturseide pas-
siert den kippbaren Fadenfihrer (7).
Lieferwerk (8) mit Galette (9), bevor es
zur zylindrischen Kreuzspule (10) biko-
nisch aufgewickelt wird, wobei ein dor-
nenloser Spulenrahmen die Spulen-
bewegung dé&mpft. Der Einsatz von Fe-
derhiilsen fiir Texturseiden, die faden-
gefdarbt werden sollen, ist méglich. Die
Maschine kann fiir gefachte Aufwick-
lung eingerichtet werden. Eine Hilfs-
einrichtung fiir das pneumatische
Durchziehen der Seide durch den Heiz-
kérper, die sogenannte dritte Hand (11),
sowie eine Préparationseinrichtung und
Fadenabsaugung sind vorhanden. Die
technischen Daten dieser Maschine ent-
halt Tafel 4.

Die TK 10, das kiinftige Modell, ist eine
Falschdraht-Recktexturiermaschine zum
Texturieren polyfiler Syntheseseiden im
Feinheitsbereich 1,7 bis 28 tex ab un-
oder teilgereckter Vorlagespule. Die
Falschdrahterteilung erfolgt mittels
Drallstift- oder Reibdrallgeber, und
die Drehrichtung kann wahlweise S, Z
bzw. fiir gefachte Aufwicklung SZ ein-
gestellt werden. Die Maschine ist in
Dreiblockbauweise ausgefiihrt, und das
Aufsteckgatter kann sektionsweise aus-
gewechselt werden, Bild 14. Die vier
Lieferwerke werden mittels eines, nicht
gezeichneten, Hebels fiir jede Arbeits-
stelle zentral eingestellt, nachdem der
Faden eingelegt worden ist. Die Ma-
schine besitzt eine getrennte Reckzone
(Sequenzverfahren) sowie eine Modi-
fizierzone.

e—

H

&

Bild 12

.

TTTTTTt

Lo

Draligeber von Falschdrahttexturiermaschinen

a) Drallstiftdrallgeber, magnetgel.
b) Drallstiftdraligeber, magnetgel.

Nnse = 105 U/min
Npax = 1,2.10% U/min (13)
c¢) Reibdrallgeber, Innenabrollung des Fadens

d) Reibdrallgeber, AuRenabrollung des Fadens

n

rnade

= 4108 U/min

19



~ @ W

10

|

7 A 7

]
s i

i VR e i (7
4 3 2

Bild13 Querschnitt der Falschdrahttexturiermaschine TK 600

Die un- oder teilgereckte Seide wird
von den Vorlagespulen 1 abgezogen
und durch die getrennte Reckzone mit
den Lieferwerken L; und Ly sowie den
1. Heizkérper gefiihrt. Zwischen Ly und
Ls befindet sich die Texturierzone mit
dem 2. Heizkérper und dem Drallgeber;
zwischen L3 und L; sowie dem 3. Heiz-
korper findet die Modifizierung statt.
AbschlieBend werden die Faden auf-
gewickelt.

Die Messung der Temperatur, die ge-
samte Einstellung der Lieferwellendreh-
zahlen stufenlos {iber PI-V-Getriebe,
die Einstellung des Stérgetriebes zur
Vermeidung von Bildwicklungen iiber
Hydraulikgetriebe erfolgen zentral von
zwei Bedienungsschrénken aus. Die
technischen Daten dieser Maschine ent-
hélt Tafel 5. (8)
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2.1.2. Zwirntrennverfahren

Zu den Drehungsverfahren, die in un-
serer Republik angewandt werden, ge-
hort das Zwirntrennverfahren. Nach die-
sem Verfahren werden in der Regel
zwei Féden dhnlich dem Zwirnvorgang
vor dem Texturieren gezwirnt. Anschlie-
Bend bewegen sich die Faden in glei-
cher Richtung durch einen Heizkérper,
wobei die miteinander verwundenen
thermoplastischen Fdden fixiert und
texturiert werden. Die Verdrehung der
Faden wird durch eine einfache Tren-
nung mit geeigneten Fadenleitelemen-
ten wieder aufgehoben.

Bild 15 zeigt das Prinzip des Zwirn-
trennverfahrens an der Maschine Turbo-
Duotwist der Firma Turbo Machine
Company, Lansdale, USA. (9) Von den
Reckspulen gelangen die vollgereckten
Seiden in die Zwirnstrecke (Beginn A)

Tafel 4

Hauptparameter der Falschdrahttexturiermaschine TK 600
Hersteller: Nationalunternehmen Kovostav, Usti nad Orlici, CSSR

Fadenfeinheit

Arbeitsstellenanzahl

Drehzahl des Drallstiftdrehelements
Liefergeschwindigkeit

Bauweise

Heizung
Bauart
Wédrmeiibertragung
Heizkorperldnge
Kihlzone
Temperaturbereich

Drehungsbereich
Antrieb des Drallstiftdrehelements

Voreilungsbereich in der Drehzone
Absaugung
Aufwicklung

Ausgangswalze — Aufwicklung
Fadenschneidvorrichtung
installierte elektrische Leistung

Ablaufkdrper

Auflaufkérper

Platzbedarf

Flache

2,2...17 tex

192

40000 . .. 550000 U/min
60...180 m/min

Dreiblockbauweise (Reservegatter)

Blockheizung
Konvektion
1090 mm

aktiv luftgekiihlt
130...270 °C

1600...7000

Magnetlagerung
(1 Drehelement pro Doppelscheibe)

— 4 bis + 4 %, (stufig 2 %)
vorhanden

zylindrische Kreuzspule
(einfach oder zweifach)

- 3,5 bis + 38,6 %,
vorhanden
49,2 kW

bis 500 mm Ldnge
bis 150 mm Durchmesser

150 mm Hub
230 mm Durchmesser

12,78 m lang
3,80 m breit
3,03 m hoch

15,57 m?
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Aufsteckgatter
L~

L ... Lieferwerke
HK ... Heizkérper

Bild 14 Prinzipieller Fadenlauf an der
Falschdraht- Recktexturiermaschine ELITEX-TK-10
(Sequentialprinzip)

und anschlieBend in den Heizkérper.
Nach dem Austritt wird der Zwirn zwei-
mal rechtwinklig liber Rollen umge-
lenkt, die fur Drehrichtungswechsel
leicht schwenkbar angeordnet sind. Die
Trenneinrichtung besteht aus zwei ke-
geligen Lieferwalzen. Bei Anderung
der Fadenzugkrafte wird der Faden
iber Hebel auf einen anderen Durch-
messer der Walzen bewegt, so daB sich
die Abzugsgeschwindigkeit dndert, Fir
das Einfddeln wird eine Zwirnhiilse mit
einer genauen Anzahl Fadenwindun-
gen bespult. Der Faden der oberen
Reckspule 1 wird durch eine Zwirnhiilse
gezogen und mit einem Ende des Fa-
dens auf der Zwirnhiilse verkniipft. Das
andere Ende der Zwirnhilse wird mit
dem Faden der unteren Reckspule ver-
knotet. Wéhrend des Abziehens der zu-
sammengeknoteten Féden baut sich
die Zwirnstrecke auf.

Da Drallgeber entfallen, kénnen Fa-
dengeschwindigkeiten bis 500 m/min
erreicht werden. Bei Fadenbruch muB
jeweils eine neue Hilfsspule mit genau
festgelegter Anzahl von Drehungen
hergestellt und eingesetzt werden. Das
Verfahren eignet sich besonders fiir das
Texturieren feiner Chemieseiden, wie
PA-S 2,2 tex. (3)

2.2. Herstellung von Texturseiden
ohne Anwendung von Drehungen
2.2.1. Strickfixierverfahren

Monofile oder polyfile Syntheseseiden
werden auf einer ein- oder mehrképfi-
gen Rundstrickmaschine kleiner Teilung
zu einem Schlauch verstrickt und auf
einem Haspel aufgewickelt. Bild 16
zeigt das Verfahrensprinzip. Von dem
Ablaufkérper (1) wird der Faden iber
(2) den Nadeln (3) zugefiihrt, die im
Maschinenkérper (4) rotieren. Der
Schlauch (5) wird als Spule (6) aufge-

wickelt. Nach der Thermofixierung im
Autoklav (7) und eventueller Farbung
erfolgt das Wiederaufziechen des Ge-
strickes und Aufspulen des Fadens iiber
(8) und (9) auf Spulmaschinen mit Fa-
dengeschwindigkeiten bis 500 m/min
(Knit-deKnit-Verfahren). Der Faden er-
halt durch diese Behandlung gleich-
mdBige wellenférmige Bégen, ist ver-
drehungsfrei, besitzt eine kreppartige
Textur und hat den Vorteil einer groBen
AnfarbegleichmdaBigkeit, jedoch ist die
Volumindsitét gering, weil die Elemen-
tarfdden weitgehend parallel liegen.
Die Bogenhdhe héngt bei konstanter
Nadelanzahl von der Fadeneingangs-
geschwindigkeit ab. Bei dem nachfol-
genden Wiederverstricken ist eine Ma-
schine anderer Teilung einzusetzen, um
ein Ubereinstimmen der Maschen zu
vermeiden, Eingesetzt werden Polyamid-
und Polyesterseiden der Feinheit 56 bis
2,2 tex mit runden und profilierten
Querschnitten. Das SF-Verfahren er-
laubt Produktionsgeschwindigkeiten bis
900 m/min. (Produktion etwa 5 kg pro
Arbeitsstelle und Stunde bei 22,2 tex,
jedoch bedingt die diskontinuierliche
Arbeitsweise hohe Herstellungskosten.)
Der Faden weist gute elastische Eigen-
schaften auf, seine Herstellung bedingt
Warenoberflachen mit Bouclé- und
Kreppcharakter., Einsatzgebiete der
nach den Markennamen Crinkle-Yarns,
USA (trilobale Elementarfaden), be-
nannten Texturseiden (hauptséchlich
aus Polyamid- und Azetatseiden) sind
Doppelrander fiir Damenstriimpfe, Pul-
lover, Sporthemden, Badekleidung,
Plischartikel und Gewebe und Tep-
piche. Wegen seiner Unkompliziertheit
hat das Verfahren in den letzten Jah-
ren besonders bei der Feinheit 10 tex
Verbreitung gefunden, wird jedoch we-
gen der hohen Herstellungskosten und
des einseitigen Warencharakiers nicht
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Tafel 5

Hauptparameter der Falschdrahttexturiermaschine TK 10
Hersteller: Konzernunternehmen Elitex, Kdyne, CSSR

Fadenfeinheit
Arbeitsstellenanzahl

Drehzahl des Drallstiftdrehelements

Reibdrehelemente
Liefergeschwindigkeit

Heizung
Bauart
Wérmelibertragung
Heizkérperldnge

Regelbereich der Fixiertemperatur

Drehungsbereich
Antrieb des Drallstiftdrehelements

Voreilungsbereich in der Drehzone
Absaugung
Aufwicklung

Fadenschneidvorrichtung
installierte elektrische Leistung

Ablaufkérper
maximale Hiilsenlénge

maximaler Spulendurchmesser
Auflaufspule

Platzbedarf

Flache

24

17...28 tex

192

400000 . .. 800000 U/min
Einsatz méglich
300...350 m/min

Blockheizung

Kontaktkonvektion

Sequenzzone 1.HK 150 mm
Drehzone 2. HK 1230 mm
Modifizierzone 3. HK 900 mm
1.2 HK 130...270°C

3.HK 80...180°C

1500...6000 1/m

Magnetlagerung
(1 Drehelement pro Doppelscheibe)

—4bis +49
vorhanden

zylindrische Kreuzspule
(einfach oder zweifach)

vorhanden

200 kW

Reckspule 490...150 mm
SRW-Spule 390...360 mm
Sonnenspule  150...340 mm

Durchmesser innen 80 mm
Lange 250 mm
Hub 220 mm
max. Spulendurchm. 280 mm
Lange 17 420 mm

Breite 4700 mm

Héhe 4000 mm

81,78 m?

1 Ausgangsseide

2 Fadenbremse

3 Zwirnhiilse

4 Anfang der Zwirnstrecke A

5 Hysteresebremse

6 Fadenchangierung

7 Auflaufspule

8 Fadenumlenkrolle

9 Heizkérper

10 Fadentrenneinrichtung 5
A ..B Zwirnstrecke

1000 mm

YE— Y= —3-
7]
= =-
Bild 15 Fadenlaufskizze des Zwirntrennverfahrens
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Bild 16
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2,2 kg

Prinzip des Strickfixierverfahrens
a) Maschenbildung

b) Waschfixieren

c) Trennen und Aufwinden

1-2 kg

Bild17 Texturierdiise Mirlan
a) Fadenlauf

zu den fithrenden Texturierverfahren
aufschlieBen kénnen. (10) International
wird hdufiger ein kontinuierliches Ver-
fahren angewandt, bei dem Stricken
und Fixieren in einem Arbeitsgang er-
folgen. Der Strickschlauch wird dabei
zwischen zwei Heizplatten fixiert, an-
schlieBend aufgetrennt und nachbehan-
delt.

2.2.2. Diisenverfahren
2.2.2.1. Einzelfadenverfahren

Nach diesem Verfahren werden textile
Faden mit gasférmigen Medien durch
turbulente Strémung in einer Diise ver-
wirbelt. Unter Wirkung eines Gasstro-
mes auf einem bewegten Faden und
einer groBeren Eingangs- als Aus-
gangsgeschwindigkeit bilden die Ele-
mentarfaden oder Fasern unregelmd-
Bige Schleifen, die durch Reibungskrafte

Einzelheit bei Z

6

-—P,

{Konstruktion fir Z-Vordrehung)

b} Querschnitt der Dise

im Fadenkern gehalten werden (keine
Thermofixierung, geeignet fiir alle Che-
mieseiden). Die Volumenzunahme ist
geringer als bei den nach anderen Ver-
fahren texturierten Seiden. Neben dem
typischen Aussehen werden die textil-
physikalischen Eigenschaften des Fa-
dens gedndert; es tritt ein ReiBkraftver-
lust von 20 bis 50 Prozent ein, da die
Anzahl der tragenden Elementarfaden
infolge der Schlingenausbildung eini-
ger Elementarfaden geringer wird.
Ebenso wird die ReiBdehnung erheb-
lich verringert (20 bis 30 Prozent). Durch
die Texturierung tritt Lingsschrumpf der
Faden ein, wodurch die Fadenfeinheit
gréber wird. Deshalb werden die Féden
mit 12 bis 20 Prozent Voreilung der
Diise zugefiihrt. Die erzeugten Textur-
faden haben keine Kréuseldehnung.
Sie besitzen lediglich die Substanz-
dehnung der Féden, deren ReiBdeh-
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nung in der GréBenordnung von Gar-
nen aus gleichem Material liegt. Ein-
fluBgroBen auf den Textureffekt sind
die Fadengeschwindigkeit, die Vor-
eilung, die Geschwindigkeit der PreB-
luft, die Fadenzugkraft, die Elementar-
fadenfeinheit und besonders die Vor-
drehung der Faden, die zur Erzielung
einer gleichmdBigen Fadenqualitat be-
achtet werden miissen. Die Texturier-
disen werden gréBtenteils an Spul-
maschinen, die mit konstanter Faden-
geschwindigkeit arbeiten, adaptiert.

Gegeniiber dem Ringspinnen werden
bei der Herstellung garndhnlicher Fé-
den nach dem Disenverfahren wesent-
lich héhere Produktionsgeschwindigkei-
ten erreicht.

Eine tschechoslowakische Entwicklung
stellt die Lufttexturierdiise ,Mirlan” dar,
die an Prazisionskreuzspulmaschinen
adaptiert wird. Nach Bild 17 (Dusen-
konstruktion fiir Seide mit Vordrehung
in Z-Richtung) wird der Luftstrom aus
einer Ringleitung auf den durch die
Dise (4) geradelaufenden Faden (2)
von mehreren Seiten geblasen und ab-
gelenkt. Durch ein schrég gestelltes
Prallblech (6) wird das AufschlieBen des
Fadens unterstiitzt. Die Eingangswalze
(3) des Lieferwalzenpaares ist gréBer
als die Ausgangswalze (5) ausgefiihrt,
so daB eine Voreilung des Fadens
(etwa 17 Prozent) erreicht wird. Alle
Walzen werden von den Faden durch
Seilreibung mitgenommen. Die Faden-
geschwindigkeit betrégt bis zu 500 m/
min—', der Fadenfeinheitsbereich 25 bis
10 tex. Die maximale Produktion betrégt
450 g pro Arbeitsstelle und Stunde. Eine
weitere Entwicklung ist die polnische
Luftstromdiise ,lvlan”, die fir Faden
beider Drehrichtungen zur Texturierung
geeignet ist.
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Technologie

Das Diisentexturierverfahren besteht
aus drei Operationen:

1. Drehen
2. Fixieren
3. Texturieren

Das Drehen ist erforderlich, damit die
durch die Strémungstexturierung am
Fadenmantel gebildeten Schlingen
durch Reibungskrafte gehalten werden
kdnnen. Die technologischen Drehungs-
beiwerte betragen 50...75 Dr/m,

Praktisch werden fiir PA-S-t DV 10 tex
(24) 700 Dr/m, fir PE-S 15 tex (48) Dr/m
und 15 tex (64) 450 Dr/m erteilt. Das
Drehen erfolgt auf Doppeldraht-Zwirn-
maschinen der Reckspule. Diese Ma-
schinen arbeiten je nach der zu textu-
rierenden Fadenart mit 7 500 bis 11 000
U/min (15000 bis 22000 DD), 25 bis
35 m/min Liefergeschwindigkeit, und die
Uberlieferung in der Aufwickelzone be-
tragt 11 bis 13 Prozent.

Das Fixieren der vorgedrehten Seide
dient zur Vermeidung der Kringelbil-
dung. Gleichzeitig wird der Faden ge-
schrumpft, deshalb wird der Faden
in der vorangegangenen Stufe auf
Schrumpfhiilsen gewickelt. Fiir PE-S be-
tragen die Fixierbedingungen 106 °C
und 45 min, wobei der Autoklav pro-
grammgesteuert wird.

Bei Seiden ohne thermoplastisches Ver-
halten entfallt das Fixieren.

Das Diisentexturieren erfolgt mittels
spezieller Diisen, die an einer Prdzi-
sionskreuzspulmaschine mit konstanter
Fadengeschwindigkeit adaptiert sind.
Das Texturieren erfolgt mit Arbeits-
geschwindigkeiten von 250 bis 400 m/
min beispielsweise bei PE-S-t DV mit
295 m/min. Um einen gleichmé&Bigen
Textureffekt bei konstanter Fadenzug-

Fadenkern
(z.B. PA-S)

Fadenmantel
(z.B. VI-S)

Bild18 Texturierdiise fir die Herstellung diisentexturierter Kernmantelfaden
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kraft zu erhalten, besitzt die Spul-
maschine eine Aufwicklung mit zylindri-
scher Hiilse. Die Masse der Auflauf-
kérper betrdgt etwa 1,5 kg. Der Luft-
verbrauch betrdgt etwa 2 bis 3 m¥%/Ash,
der Bedienungsbereich 64 As/AK.

Die Diisentexturseiden sind hinsichtlich
ihrer Struktur sowie im Dehnverhalten
garndhnlich und werden zur Substitu-
tion von Garnen in der Weberei, N&h-
wirkerei und Flachkettenwirkerei ange-
wandt. Einsatzgebiete sind Kleider-
stoffe, Hemden, Nachtwdsche usw.

Die kiinftigen Entwicklungen sehen vor,
die drei ProzeBstufen zu einem Einpro-
zeBverfahren zu integrieren und Seiden
mit vielen Elementarféiden sowie Misch-
seiden zu texturieren. Hautnah getra-
gene Kleidung wird auf diese Weise
weicher, und die Textilien erhalten
einen besseren Feuchtehaushalt.

2.2.2.2. Kernmantelverfahren

Fiir das Kernmantelverfahren werden
die Texturierelemente an einer Spul-
maschine mit wilder Wicklung adap-
tiert.

Eine in der DDR verwendete Disen-
konstruktion zeigt Bild 18.

Die Kern- und Mantelfaden werden
voneinander getrennt mit unterschied-
licher Voreilung der Texturierdiise zu-
gefiihrt. Der Mantelfaden lauft tiber
Fadenbremse 1, Fadenleitorgan 2 und
Voreilwalze 3, der Kernfaden iiber Vor-
eilwalze 4 und beide Fdden gemein-
sam durch die Diise 5. Der texturierte
Kernmantelfaden wird tber Walze 6
abgezogen und durch das Lieferwerk 7
aufgewickelt. Die Voreilung der Kern-
fadden betrdgt 10 bis 35 Prozent, die
Voreilung der Mantelféden das 4- bis
5fache. Der Kernfaden ist Trdger der
Fadenfestigkeit.
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Das Verfahren wird im VEB Kunstsei-
denwerk ,Siegfried Radel”, Pirna, an-
gewandt. Als Kernfaden wird vorwie-
gend DEDERON-Seide 1,7 tex X 2 mit
moglichst geringem Schrumpf und fiir
den Mantelfaden hauptsachlich spinn-
gefarbte Viskoseseide 13,3 tex X 2 oder
6,7 tex X 4 eingesetzt. Die Feinheit der
Kernmanteltexturseiden variiert durch
die verwendeten Vorlageseiden und
Voreilungen zwischen RTt 40 bis 110 tex.
Die Texturiergeschwindigkeiten betra-
gen nur 15 bis 30 m/min. Grobe Kern-
manteltexturseiden werden vorwiegend
zu Deko- und Mébelstoffen und in klei-
neren Mengen zu Herrensocken und
Damenpullis verarbeitet.

3. Texturseiden mit Faser- und
Seidenoptik

Textile Erzeugnisse aus Texturseiden
besitzen infolge ihres Glanzes sowie
der Klarheit des Maschenbildes von
Gestricken ein charakteristisches Aus-
sehen, das fiir Erzeugnisse der Ober-
bekleidung nicht immer den Wiinschen
der Verbraucher entspricht, Das Ziel der
Weiterentwicklung von Texturseiden be-
steht darin, den Texturseiden Eigen-
schaften zu verleihen, damit die daraus
hergestellten Erzeugnisse das Aus-
sehen von Textilien aus Garnen erhal-
ten. Diese Entwicklung wird — wenn
auch sprachlich nicht richtig — als ,na-
tive Optik" bezeichnet.

Es wird unterschieden in
Faseroptik
(baumwoll-, woll-, leinendhnlich)
Seidenoptik (naturseidendhnlich).

3.1. Faseroptik

Um Texturseiden gezielt zu d&ndern,
wenn man von dem Aussehen verschie-
dener Texturseidentypen absieht, wer-

1 Eingangslieferwerk
2 Heizkérper

3 Kihlzone

4 Drallgeber

it 5 Ausgangslieferwerk

Komponente 1 Komponente 2

Prinzip der Herstellung von Kotexturseiden nach
dem Falschdrahtverfahren fiir Melangen
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Bild 20 Prinzip der partiellen Stapelung
von Elementarfaden mittels

a) Schleifwalze
b) Drallgeber mit Schieifeinsatz

Schleifwalze

Schleifeinsatz

K LA
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i ——
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den beispielsweise folgende Wege be-

schritten:

— Anderung der Eigenschaften der
Chemieseiden

— modifizierte Texturiertechnik

Anderung der Eigenschaften der
Chemieseiden
Elementarfadenanzahl bzw. -titer

Vielelementarfddige Seiden (Titer unter
250 mtex) ergeben héhere Volumindsi-
tat, weicheren Griff und matteren Glanz
als herkémmliche. Im Extremfall wird
die Anzah! der Elementarfédden ver-
doppelt.

Profilierung

Anstelle des (iblichen runden Quer-
schnitts der Elementarféaden sollen drei-,
funf-, acht- und zehneckige Profile
Glanz, Schiebefestigkeit, Griff und Fall
beeinflussen.

Mattierung

Durch Zusatz niedermolekularer Sub-
stanzen zum Polymer wird der Glanz im
Bereich tiefmatt bis gldnzend gedndert.
Anwendung fiir synthetische Seiden mit
rundem oder profiliertem Elementar-
fadenquerschnitt.

Modifizierte Texturiertechnik
Herstellung von Mischseiden durch
Kotexturierung

Es werden Mischseiden unterschiedli-
cher Faserstoffe, z. B. TA-S/PA-S, AZ/
PA-S und TA-S/PE-S sowie diisentextu-
rierte Mischseiden aus Synthese- und
Regeneratseide angeboten. In der DDR
werden diisenverwirbelte PE-S/VI-S so-
wie PA-S/PE-S fiir die Falschdrahttextu-
rierung hergestellt.

Eine bedeutsame Mischseidenvariante
unter Einsatz normaler PE-S und PA-S
ist eine im Industriezweig Trikotagen
und Strimpfe entwickelte Lésung, die
den Handelsnamen ,Wolytex" erhielt.

Hierbei werden zwei Seiden unter-
schiedlicher Faserstoffe gemeinsam auf
derselben Arbeitsstelle texturiert, Bild
19. Beide F&aden erhalten die gleiche
Drehrichtung (S oder Z) und werden in
der Regel modifiziert. Die Fixiertempe-
ratur ist fiir beide Fadenarten gleich.
Diese Mischseiden werden in folgenden
Feinheiten hergestellt:

PE-S 7.6 tex (24) 4+ PA-S 7,6 tex (18)
PE-S 7,6 tex (24) + PA-S 6,8 tex (18)
PE-S 5,0 tex (20) + PA-S 50 tex (12)

Die erreichte Krduselkontraktion be-
tragt 30 bis 35 Prozent, die Faden-
festigkeit 25 bis 30 p/tex. Die doppelte
Aufsteckung beider Seidenarten sowie
die Fadenbewdchterung bieten derzeit
noch Probleme. Bei den Flachengebil-
den werden woll- bzw. WOLPRYLA-&hn-
liche Oberflachen, ein erhdhter Feuchte-
transport sowie spezielle Farbeffekte
durch Anférbung der beiden Faserstoff-
komponenten erreicht. (11)

Partielle Stapelung der
Elementarfaden

Durch Vordrehen einer Seide und Rei-
Ben der Komponente mit geringerer
Dehnung wiithrend des Recktexturierens
(Trevira 6-6-0, Diolen GV 2) bzw. das
Brechen von Elementarfdden durch
Schleifelement werden Seiden mit ab-
stehenden Faserenden erhalten. Er-
zeugnisse aus derartigen Texturseiden
lassen einen weichen, wolligen Griff,
einen besseren Feuchtehaushalt bei
Verwendung bisher eingesetzter Aus-
gangsseiden erwarten, wobei im Ver-
gleich zu Mischseiden nur eine Seiden-
art texturiert wird.

Jedoch ist zu erwarten, daB solche Fa-
den eine wesentlich reduzierte Zug-
festigkeit und schlechtere Verarbeitbar-
keit besitzen.
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Eine Ldsung, abstehende Elementar-
fadden zu erzeugen, zeigt Bild 20. In
Fadendurchlaufrichtung nach dem Heiz-
kdrper einer Falschdrahttexturierma-
schine ist eine Schleifwalze angeordnet,
deren Umfangsgeschwindigkeit 5- bis
10fach héher gewdhlt werden soll im
Vergleich zur Fadengeschwindigkeit.
Zwei Fadenfiihrer iiber der Schleifwalze
sichern einen ausreichenden UmschluB
des Fadens an der Walze. (12) Auch
Drallstiftdrallgeber, die mit einem
Schleifeinsatz versehen sind, sollen eine
Elementarfadenstapelung bewirken.
Erzeugnisse aus diesen Seiden neigen
zur Pillbildung.

3.2. Seidenoptik

Bei den Seidenoptiktypen handelt es

sich um synthetische Seiden mit folgen-

den Merkmalen (14):

— feiner Gesamttiter 3 bis 7,6 tex

— feiner Elementarfadentiter 100 bis
200 mtex

— profilierter Elementarfadenquer-
schnitt (meist trilobal)
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— glédnzende Ausfihrung (ohne
Mattierungsmittel)

4. Zusammenfassung

Der Beitrag verfolgt das Ziel, einen
Uberblick tiber das Texturieren polyfiler
Syntheseseiden Feintyp zu geben,
Grundlagen, Definitionen sowie Stand
und Entwicklung der Texturiertechnik
bildeten Schwerpunkte. Das Falsch-
draht- und Diisenverfahren, die in un-
serer Republik am weitesten verbreitet
sind, aktuelle Aspekte der Texturierung,
wie steigende Maschinengeschwindig-
keiten, Integration von ProzeBstufen so-
wie Fadeneigenschaften, Verarbeitbar-
keit und Einsatzgebiete, wurden an-
hand von Beispielen besprochen. In
einem Ausblick wurde gezeigt, welche
neuen Wege in der Texturiertechnik ge-
gangen werden, um die Texturseiden
durch ,Faseroptik" so weiterzuentwik-
keln, daB diese ihre bedeutende Rolle
als Faden fiir die verschiedensten Ein-
satzgebiete der Textiltechnik beibehal-
ten kdnnen.
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Stand und Entwicklung der Einsatzgebiete von Texturseiden sowie die erforderlichen Eigenschaften der Texturfaden
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