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1. Einleitung

Als vor 70 Jahren Hilaire de Chardonnet mit seinen Mit-
arbeitern in Besancon (Frankreich) [1] groBtechnisch die erste
Kunstseide herstellte (Societé anonyme pour la fabrication de la
soie de Chardonnet), ahnte wohl keiner der Beteiligten, welche
gigantische Entwicklung sich damit auf dem Textilsektor an-
bahnen sollte,

Die ersten chemischen Faserstoffe bedienten sich der Zellulose
als  Ausgangsmaterial  (Nitratzellulose, Kupferoxydammoniak-
zellulose, Zellulosenatriumxanthogenat und Zelluloseazetat), ihnen
folgten solche auf der Basis Alginsiure und EiweiB. Sie sind durch
die chemische Umwandlung eines natiirlichen Rohstoffes entstanden
und werden deshalb alg halbsynthetische Produkte bezeichnet, die
in der Gruppe der ,Chemischen Faserstoffe’ die bisher dominie-~
rende Rolle spielten. Zu diesen halbsynthetischen Faserstoffen sind
seit einiger Zeit die vollsynthetischen Chemiefasern getreten, die
die Fasern aus umgeformten Naturstoffen (Zellulose, Alginsdure,
EiweiB) bald iiberfliigelt haben diirften. Bei den vollsynthetischen
Chemiefaserstoffen geht man mnicht mehr von natiirlichen Roh-
stoffen aus, sondern von Zwischenprodukten der chemischen Indu-
strie. Diese konnen auch aus den chemischen Elementen wie
Kohlenstoff, Wasserstoff, Sauerstoff und Stickstoff oder anderen
chemischen Grundstoffen als Ausgangsprodukt synthetisiert werden.
Dadurch ist der Name synthetische oder auch vollsynthetische
Faser zu erkliren.

Fine sehr iibersichtliche und aufschluBreiche Zusammenstellung
iiber die derzeit bekanntesten synthetischen Chemiefaserstoffe hat
W. Bobeth [2] verdffentlicht, bei der die verschiedenen Fabrikate
nach ihren chemischen Grundstoffen geordnet sind und gleichzeitig
Aufmachungsform und Herstellerland enthalten. (Sieche Tabelle am
Schluf des Artikels.)

Es ist in den kommenden Jahren mit einer enormen Zunahme
des Verbrauchs an synthetischen Fasern zu rechnen, da diese nicht
nur zur Vervollstindigung der Naturfasern als unentbehrlich ange-
sehen werden, sondern sie in zahlreichen Féllen iibertreffen, Eine
besondere Bedeutung diirften aber in Kiirze die Polyacrylnitril- und
Polyesterfaserstoffe erlangen, Aufgabe vorliegender Arbeit soll
es sein, die Eigenschaften, Verspinnung und Einsatzmoglichkeiten
von Polyacrylnitrilfasern unter dem Blickwinkel des textilen Ver-
arbeiters zu besprechen.

Tafel 1

Kohle | | Methylalkohol | 4 | Kohlenoxyd

-+ Ammoniak

{ Formamid

‘ Karhid

— Wasser
LU I
Azetylen | l Blausgure |
R o e
|
Acrylnitril |
I
] Polyacrylnitril |

l
| Wolerylon |

2. Technologische und phy-
sikalische Eigenschaften

Es ist das Verdienst des
deutschen Forschers Dr. H. Rein,
Wolfen, im Dimethylformamid
HCON (CHs)2 ein Losungs-
mittel fiir das Polyacrylprodukt
gefunden zu haben, wodurch big
1943 die Polyacrylnitrilfager
entwickelt werden konnte. Wih-
rend der Krieg die deutschen
Arbeiten erschwerte und schlie-
lich unterbrach, konnten die
Amerikaner frei von patent-
rechtlichen Hemmungen durch
die vorgingigen deutschen Pa-
tente, deren Anmeldung infolge
des Krieges in den USA nicht
mehr méglich gewesen war, die
groftechnische Erzeugung der
Polyacrylnitrilfaser durch den
Du Pont-Konzern unter dem
Handelsnamen Orlon aufneh-
men [3]. Die damals in Wolfen
durch die Kriegsereignisse un-
terbrochenen Arbeiten wurden
in den folgenden Nachkriegs-
jahren auf neuer Basis wieder
aufgenommen und fithrten zur
Entwicklung der Polyacrylni-
trilfaser Wolcrylon,

Uber die Herstellung der
Wolcrylonfaser gibt das in
Tafel 1 gezeigte Herstellungs-
schema AufschluB.

2.1 Technologische Eigenschaf-
ten und Gebrauchswerie

Die leicht gelbliche Wolcry-
lonfaser &hnelt hinsichtlich
Griff und Aussehen gewasche-
ner Merinowolle mittlerer Fa-
serfeinheit und verfiigt iiber
einen der Schafwolle eigen-
tiimlichen, milden Glanz. Einige
der wichtigsten technologischen
Eigenschaften von Wolcrylon
im Vergleich zu verschiedenen
Chemie- und Naturfasern sind
in Tafel 2 zusammengestellt.

Das spezifische Gewicht von
Wolcrylon ist bedeutend nied-
riger als das von Wolle und
unterscheidet sich nur wenig
von Perlon. Fiir einen Festig-
keitsvergleich von Fasern unter-
schiedlicher spezifischer Ge-
wichte, wie wir sie in Tafel 2
vorliegen haben, fst es not-
wendig, die Gegeniiberstellung
der Festigkeitswerte iiber die
spezifische Festigkeit zu wéhlen,
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Bild 3. Kraft-Dehnungs-Diagramm einer
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Bild 8.

Bild 11. Querschnittsformen einer Merino-Wolle )

Bild 14. Querschnittsformen einer Vistrafaser WKR Nm 3300/100 mm V= 500

Quersehnittsformen der Wolerylontaser
Nm 2400/100 mm V = 500
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Bild 15. Lingsansicht einer Vistrafaser WKR Nm 3300/100 mm V = 500

Liingsansicht der Wolerylonfagser Nm 2400/100 mm V = 500

Lingsansicht einer Merino-Wolle Feinheit A/B V = 500

Tafel 2. Technologische Eigenschaften von Wolerylon und einigen Vergleichsfasern (nach P. A. Koch-Wagner und eigenen Untersuchungen)

8pez. Faser- Trockenfestiglkeit relative Bruchdehnung relative | Elastizitits- sz; ?&(:glzﬁgl-t Schmelz-
Material Gewicht | feinheit Naf- % d. B. L. Schlingen- grad b. 655 rel. punkt
festigkeit festigkeit L ufot-
g/em?® Nmp Rkm kg/mm? % trocken _mnaB 9 % feuchtigkeit °C
Wolerylon 1,17 | 2400—2800 35—42 41—49 85—100 12—18 12—18 19 56 0,9 verkohlt vorher
Vistra WKR | 1,50 |3300 18—20 27—30 50—60 18—22 20—26 32 38 13,5 =
Perlon L 1,14 |2400—4000 | 48—55 55—63 85—90 16—24 18—25 85 96 4,0 215
Schatwolle 1,32 |1560—4820 | 10—16 13—21 76—97 25—48 30—62 80 7 15,5 —
Baumwolle ’
igyptische | 1,50 |5000—7000 | 28—38 4232 | 102—107 7—10 7—11 70 36 7,5 =
bei der die MeBwerte auf die Querschnittsflicheneinheit von 1 mm? Wolcrylon verfirbt sich unter 40
bezogen werden, da der im Textilpriifwesen iibliche ReiBlingen-  Einwirkung von Hitze wie Wolle
begriff zu einer falschen Vorstellung fithren wiirde. und wird gelblich. Unter der
- = Flamme ist Wolcrylon erst Ag/mm®  § | .'ge &
Die spezifische Festigkeit von Wolcrylon iibertrifft die der Schaf- schrumpfend, dann entflammend 1! /
wolle und Zellwolle bei weitem und liegt fast so hoch wie die  ynd ruBend. Bei 250° C wird 40 4
einer dgyptischen Baumwolle, wenn auch die Festigkeit von Perlon oo klebrig, ) !
sowie Nylon nicht ganz erreicht wird. In nassem Zustand ist bei I
Wolcrylon nur ein ganz geringer Festigkeitsriickgang zu verzeichnen, Alle bisher besprochenen | i
der im Gebrauch praktisch ohne Bedeutung ist. Die Festigkeits-  technologischen Eigenschaften T
werte: sieht man zweckmifig in Verbindung mit der Dehnung, konnten in MeBwerten ausge- 1 1
wobei das Produkt aus Festigkeit und Dehnung eindeutig in den  driickt werden und kennzeich- 30 ] t
Kraft-Dehnungs-Linien Bild 1 bis 3 zum Ausdruck kommt Die  neten die Giite von Wolcrylon I
Dehnungswerte von Wolcrylon liegen etwas niedriger als die der  auf zahlenméfiger Grundlage. l -
Vistra-WKR-Faser und zeigen im Vergleich zu Wolle sogar eine  Bei Besprechung der weiteren | !
deutliche Disharmonie (Bild4 bis 6). Alle aufgefiihrten Kraft- charakteristischen Eigenschaf- | l
Dehnungs- und Faser-Dehnungs-Diagramme dienen nur zur Ver-  ten der Wolcrylonfaser wird 20 I
anschaulichung der unterschiedlichen Diagramm-Charakteristiken  auf ihr Verhalten im prak- L
der einzelnen Rohmaterialien und stellen nicht die Wiedergabe  tischen Gebrauch ohne Angabe [
der in Tafel 2 aufgefilhrten Zahlenwerte dar. Es ist bekannt, daB  von apparativ ermittelten Mef- o
bei der Beanspruchung eines Mischgespinstes stets die Faserart  werten eingegangen, !
mit der geringeren Dchnung die ganze Belastung iibernimmt, ehe ey
die Faser mit hoherer Dehnung auf Zug beansprucht wird. Die 'Ihre 110}19, pew?tte.rungs— un.d 10 i /'
Folge der Disharmonie der Faser-Dehnungswerte ist ein vor- L1dube§tandlgkeltw1rd zur Zeit P < g O
zeitiger Bruch des Mischgespinstes. Da die Wolcrylonfaser micht  YOP keiner ?nde@ Faser s : g,
nur rein versponnen, sondern auch vorwiegend der Zellwolle und reicht und Ist ein "unbestrelt— = & - b, Detn.
Wolle beigemischt wird, gibt diese Tatsache zu der Uberlegung  0arer Vorteil gegentiber Perlon [IE = te- el Detm.
Veranlassung, die Faserdehnung von Wolcrylon auf Kosten der und Nylon. Werden'dle Wal- L
Festigkeit zu erhdhen. In diesem Zusammenhang sei erwihnt, daB crylonfasern ode:: ,dle 'daraus 0 v % Vi/a
fiir die Verarbeitung in der Spinnerei Faserfestigkeiten mit weit hergestellten Textilien ein gan- £

niedrigeren Werten als die fiir Wolerylon genannten vollkommen
ausreichend sind.

Da die Schlingenfestigkeit eine bessere Differenzierung der MeR-
werte fiir hoher elastische Materialien ergibt, auBerdem bei dieser
Priifung die Einfliisse der Oberflichenbeschaffenheit (Faserglitte,
Kréduselung und Querschnittsform) weitgehend ausgeschaltet sind,
gibt man neuerdings der Schlingenfestigkeit gegeniiber der Knoten-
festigkeit zur Beurteilung der Sprodigkeit einer Faser den Vorzug
[9]. Die Werte der in Tafel 2 aufgefithrten relativen Schlingen-
festigkeiten miissen in Kombination mit den speifischen Festig-
keiten gesehen werden, lassen aber trotzdem noch die Forderung
nach ErhShung dieses Giitewertes unter dem Blickwinkel des
Kammgarnspinners als gerechtfertigt erscheinen,

Besonders eindeutig kommt der gute Elastizitdtsgrad von
Wolcrylon beim Vergleich mit Zellwolle und Baumwolle zum Aus-
druck, der hinsichtlich seines Einflusses auf die Strapazierfihigkeit
eines Bekleidungsstiickes nicht unterschitzt werden darf [8].

Eine weitere charakteristische Eigenschaft der synthetischen
Fasern ist die geringe Feuchtigkeitsaufnahme, die bei Wolcrylon
moch tiefer liegt als bei Perlon. Die sehr geringe Feuchtigkeits-
aufnahme der Faser verursacht bei der Verarbeitung eine erhdhte
Neigung zur elektrostatischen Aufladung, der durch Verwendung
antistatischer Avivagen weitgehend entgegengetreten werden kann.
Das extrem niedrige Wasseraufnahmevermégen bringt den Nachteil
mit sich, daB bei Verwendung dieses Faserstoffes fiir Unterwiische
kein Korperschweif aufgesaugt wird. Dieses nachteilige Verhalten
kann man durch Mischung mit hydrophilen Chemiefaserstoffen oder
natiirlichen Faserstoffen beheben. Es stehen aber auch Vorteile
gegeniiber, indem sich Bekleidungsstiicke aus Polyacrylnitrilfaser-
stoffen leicht waschen lassen und schnell trocknen. Auch fiir Regen-
méntel und Zeltplanen ist die geringe Feuchtigkeitsaufnahme von
knapp 1% recht giinstig. '

zes Jahr den atmosphérischen
Einfliissen, wie Sonne, Regen,
Kilte, Schnee ausgesetzt, so
besitzen sie noch 90 bis 93%
ihrer urspriinglichen Festigkeit,
wihrend Baumwolle vollkom-
men verrottet, Die gute Licht-
bestindigkeit spielt praktisch
allerdings nur bei denjenigen
Artikeln eine wichtige Rolle,
bei denmen die Wolerylonfaser
im rohen Zustand zum Einsatz
kommt, wie z B. Gardinen,
Markisenstoff, Malerleinwand,
Planen, Segeltuch und derglei-
chen, da das Firbeproblem noch
nicht vollkommen zufrieden-
stellend gelbst ist.

Auch die chemische und bio-
logische Bestindigkeit der Wol-
crylonfaser ist sehr gut. Sie
zeigt sich genau wie die
Wolle gegen Siuren bestindig,
Auch ist Wolerylon gegeniiber
verdiinnten Alkalien und Be-
fall von Bakterien, Mikroben
und Insekten (einschlieBlich
Motten, Schwaben und Pelz-
kiifer) unempfindlich. Die Re-

Bild 6. Faser-Dehnungs-Diagramm
einer Vistrafaser WKR Nm
3300/100 mm

Bild 4. Faser-Dehnungs-Diagramm der
. Wolerylonfaser Nm 2400/100 mm
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Bild 7. Querschnittsformen der Wolerylonfaser Bild 10. Querschnittsformen ciner Merino-Wolle Bild 13. Querschnittsformen einer Vistrafaser WKR

Nm 2100/100 mm Vgr. = 1000

gistenz gegen industrielle Abgase, Rauch, Rufl usw. wire in diesem
Zusammenhange ebenfalls noch hervorzuheben.

In der Scheuerfestigkeit liegt Wolerylon in der GréRenordnung
der Baumwolle, wird also hierin von Perlon und Nylon wesentlich
iibertroffen, ist aber doch besser als Wolle. Im Gegensatz zu
Wolle koénnen Gewebe oder Gewirke aus reinem Wolcrylon gekocht
werden, ohne dafl eine Verfilzung oder Schidigung eintritt.

Die Thermoplastiziiit der Polyacrylnitrilfasern gestattet eine
gute Formbarkeit der aus Wolcrylon hergestellten Textilien, z. B,
durch Biigeln oder Heifipressen., Ihre Formbestindigkeit ist be-
deutend besser als bei den weichen Polyamidfasern wie Perlon und
Nylon. Bei NaBbehandlungen mit erhdhter Temperatur sowie beim
Biigeln tritt keine solche Fixierung ein wie bei den Polyamid-
fasern, d. h. man kann durch ein erneutes Biigeln bei gleicher
Temperatur das textile Bekleidungsstiick wieder umformen. In
diesem Zusammenhang muf aber darauf hingewiesen werden, dafl
durch die gute Thermoplastizitit genau wie bei Wolle die Gefahr
der Glanzfleckenbildung und einer Verfarbung besteht, wenn nicht
mit der notwendigen Sorgfalt gearbeitet wird. Es kann aber in
der ¥rage des thermoplastischen Verhaltens der Faser abschlieBend
festgestellt werden, daB Wolcrylon einen wesentlichen Beitrag zur
Losung des schwierigen Problems Formbestindigkeit, besonders
auch im Hinblick auf seine Einlauffestigkeit, geleistet hat.

Die Wolcrylonfaser hat weiterhin den Vorteil, besonders volu-
minds und bauschig zu sein und iibertrifft in dieser Eigenschaft alle
anderen synthetischen Textilfasern, die nicht zu der Polyacrylnitril-
gruppe gehoren, weshalb sie sich auch besonders gut zur Bei-
mischung zu Wolle eignen diirfte.

Als Nachteil der Wolcrylonfaser wére, wie bei allen reinen Poly-
acrylnitrilfasern, die schwierige Fdrbbarkeit zu nennen, da sie nur
eine geringe Wasseraufnahme von rund 1% zeigt. Spezialverfahren,
wie Farben unter iiberatmosphérischem Druck oder Firben nach der
Kupfermethode [5], [6] haben auch im Ausland noch nicht zu dem
gewiinschten vollen Erfolg gefithrt. Zur Losung dieses Problems
sind auch in der Deutschen Demokratischen Republik verschiedene
Wege beschritten worden, und es ist anzunehmen, dafl eine praktisch
brauchbare und wirtschaftliche Losung gefunden wird, die es ge-
stattet, auch dunkle Farbténe ohne sehr teure Apparaturen und
kostspielige Chemikalien zu fdrben. Mittlere und hellere T6ne
bestimmter Farbstoffgruppen werden aber bereits in brauchbaren
Férbungen erzielt. Bei den mnoch bestehenden Farbeschwierigkeiten
der dunkleren Téne wird an die Herstellung von Fasermischungen
gedacht, wo die Wolcrylonfaser als Melangeeffekt erscheint und die
andere Faserkomponente gute firberische Eigenschaften aufweist.
Eine gute Zusammenarbeit zwischen Spinner und Ausriister er-
scheint schon bei der Herstellung der Fasermischungen als wiin-
schenswert und erforderlich.

Die Wolcrylonfaser ist steifer und spréder als die Polyamid-
faser und neigt deshalb mehr zum Aufspleifen. Die hérteren und
formbestindigen Eigenschaften tragen aber andererseits zu einem
besseren Griff und einer héheren Standfestigkeit der Faser als bei
den weichen Polyamidfasern bei.

Wolcrylon weist eine etwas héhere Schmutzaffinitdt als Zellwolle
auf. Ob diese mit der Neigung zur elektrostatischen Aufladung

Feinheit A/B Vear. = 1000

Nm 3300/100 mm Vgr. = 1000

oder der Avivage der Faser in Zusammenhang steht, wird zur Zeit
noch untersucht. Dem Nachteil der Schmutzempfindlichkeit steht
aber der Vorteil des leichten Waschens und des schnellen Trocknens
gegeniiber, weil die Staubteilchen nicht in die Faser eindringen,
sondern nur an der Faseroberfliche haften [17].

2.2 Mikroskopisches Bild

Die durch die verschiedenen Spinnverfahren bedingte unterschied-
liche Art der Fadenbildung (teilweise auch durch die Wirkung des
Streckens) hat EinfluB auf die Gestaltung der Einzelfiden bzw.
deren Querschnittsformen, Das Aussehen wird weiterhin beein-
HuBt durch Einlagerungen, die von den der Spinnlésung zugesetzten
Mattierungsmitteln herriihren, aber auch durch Einschliisse, Spalten
oder Risse, die herstellungstechnisch bedingt entstehen [4]. So
finden wir bei der Wolcrylonfaser hiufig rundliche, kompakte Quer-
schnitte mit Einkerbungen und Querlinien [18] (Bild 7 und 8), Die
Oberfliche zeigt einzelne Léngslinien mit Verwindungen (Bild 9).
Als Vergleichsfasern sind in Bild 10 bis 12 Wolle und in Bild 13
bis 15 Vistra WKR angefiihrt, deren Oberflachen- und Querschnitis-
charakteristiken wohl allgemein bekannt sein diirften. Auf Grund
der eigenartigen Querschnitte der Wolcrylonfaser, wie wir sie auch
ihnlich bei anderen Polyacrylnitrilfasern finden, neigt das Material
in Mischung mit anderen Fasern weniger dazu, sich aus dem Faser-
verband herauszuarbeiten als bei den glatten und im Querschnitt
kreisrunden Polyamid- und Polyesterfasern [7]. Kommt es trotzdem
zur Bildung von Noppen auf den Geweben, so werden diese infolge
des verhéltnismiBig sproden Charakters der Wolerylonfaser viel
leichter abgerieben als bei den zihen Polyamidfasern.

3. Verspinnung

Es ist bekannt, daB nicht nur Feinheit und Lénge einer Faser
die Art des technologischen Arbeitsganges bestimmen, sondern auch
Oberflichenbeschaffenheit (Faserglitte, Kriuselung, Querschnitts-
form) und andere Figenheiten des Materials dabei beriicksichtigt
werden miissen, Bei der Wolcrylonfaser handelt es sich — wie
bereits besprochen — um ein Material, das in seinen Eigenschaften
weitgehend der Wolle #hnelt, ja in vielen Fillen sie sogar iiber-
trifft. Fine Verarbeitung in der Kammgarnspinnerei und Streich-
garnspinnerei erschien deshalb zundchst unter diesen Gegebenheiten
als naheliegend und zweckentsprechend. Aufgabe der nachfolgenden
Untersuchungen soll es aber sein, Betrachtungen iiber den kompli-
zierteren technologischen Ablauf in der Kammgarnspinnerei, wo
leinere und hochwertigere Garne als in der Streichgarnspinnerei
hergestellt werden, anzustellen. Fiir die Verarbeitung in der
Kammgarnspinnerei steht Wolerylon Nm 2400/100 mm und
Nm 2400/60 mm sowie in der Streichgarnspinnerei Nm 2400/60 mm
zur Verfiigung.

3.1 Reinverspinnung

Bei Verspinnung von reiner Zellwolle schenkt der Spinmer der
Mischung bzw. Vormischung von Zellwolle in den seltensten Fillen
Beachtung, da er von der Uberlegung ausgeht, dafi es sich bei der
Chemiefaser um einen geschaffenen und nicht von der Natur un-
mittelbar erzeugten Rohstoff mit vollkommen gleichméfigen Eigen-

P,

schaften handelt, Es ist aber
bei keiner technischen Fertigung
moglich, alle Eigenschaften ab-
solut gleichméBig zu halten [10].
Die noch bestehenden Schwan-
kungen in den fasertechnologi-
schen Figenschaften, der Farb-
stoffalfinitdt, Feuchtigkeit und
sonstigen  Verarbeitungswerten
miissen, auch wenn sie sich
innerhalb bestimmter, nach der
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Vormischung finden, wenn man Bild 16. Stapelschaubild der Wolerylonfaser Bild 17. Stapelschaubild der Wolerylonfaser

optimale Spinn- und Garngiite-
werte erreichen will.

3.11 Vormischung

Es erweist sich deshalb auch als zweckméBig und sinnvoll, der
Wolcrylonverarbeitung eine gute Vormischung voranzustellen. Diese
erreicht man am besten durch Anlegen von Mischbetten *), bei deren
Herstellung man gleichzeitig jede Lage mit Wasser, unter An-
wendung eines Druckluftzerstiubers, gleichméBig fein bespriiht.
Durch ein nachfolgendes Wolfen wird nicht nur die Durchmischung
vorteilhaft beeinfluft, sondern auch der Offnungsgrad des Materials
am besten ,krempelrecht” gemacht. Fiir ein gutes Offnen und
Durchmischen von Wolcrylon hat sich die Arbeitsweise eines
Krempelwolfes besonders bewihrt. Die Stapelschaubilder (Bild 16
und 17) zeigen die Faserlingenzusammensetzung von Wolcrylon
vor und nach dem zweiten Durchgang auf dem Krempelwolf und
lassen praktisch keine Faserverkiirzung erkennen.

3.12 Verkdmmung

Die Verarbeitung auf der Krempel kann unter den gleichen Ma-
schineneinstellungsbedingungen wie bei Zellwolle erfolgen. Die
beim Krempeln von Wolerylon auftretende hohere Viiesspannung
muf durch den Abzugswechsel fiir die Umfangsgeschwindigkeit der
Abzugszylinder entsprechend reguliert werden. Beim Kardier-
prozeR ergeben sich sonst keinerlei Schwierigkeiten, wihrend bei
Perlon der Krempelprozef durch bedeutend groBere Neigung zu
elektrostatischer Aufladung gekennzeichnet ist. Die raumklimati-
schen Bedingungen sind fiir Wolcrylon bei etwa 70 bis 80% rela-
tiver Luftfeuchtigkeit und 21 bis 24° C Temperatur in allen Ver-
arbeitungsstufen des spinntechnologischen Ablaufes besonders
giinstig. Es ist deshalb eine getrennte Verarbeitung von reinem
Wolerylon und reiner Zellwolle erforderlich. Die Verkimmung er-

Tafel 3. Haftlinge, Einkrduselung und Noppen bei Wolerylon Nm 2400/100mm
in der Kammerei

Kurzfaser
Hattlinge | Binkriu- | Noppen |H.-Mittel- | ant. 0bis
m selung % | St. 20 g [stapelmm 40 mm
I in h %
Krempel 24,9 11,1 2 58,5
Vorstrecke 58,0 T 2 60,4
Kammstuhl 9.8 9,5 — 60,6 31,7
Topistrecke 45,8 6,6 2 69,7 21,9
Endstrecke 54,5 5,8 1 69,6 19.6

folgt unter den fiir Zellwolle iiblichen maschinentechnischen Ein-
stellungsbedingungen mit eine Romaine zwischen 2 und 3%. Be-
sonders interessant und aufschluBreich sind die bei der Verarbeitung
von Wolerylon festgestellten Kammzuggiitewerte der Haftlinge,
Einkriuselung und Noppen, die in Tafel 3 wiedergegeben sind.

Die sich auf einen lingeren Zeitraum erstreckenden Noppenunter-
suchungen, deren Ergebnisse in Tafel 3 zusammengestellt sind, be-
sagen, daf die Wolcrylonfaser praktisch keine Neigung zur Nop-
penbildung zeigt. In diesem Zusammenhang wird auf eine vom
Verfasser kiirzlich verdffentlichte Arbeit iiber den Vernoppungsgrad
bei W-Zellwollen verschiedener Schnittlingen und Titer hingewiesen,
wo unter anderem bei der gleichen wie fiir die Wolcerylonfaser

1) Wie im Abschnitt 3.21 niiher beschrieben.

Nm 2400/100 mm ungewolft

Nm 2400/100 mm zweimal gewolft

verwendeten Faserfeinheit und Stapellinge Nm 2400/100 mm eine
Noppenzahl von 32 Stiick auf 20g fir W-Zellwolle ermittelt
wurde [11]. Auch verdienen die Werte der Haftlinge und Ein-
krduselung von Wolcrylon besondere Beachtung. Bei ihrem Ver-
gleich mit den von Niischke [12] fiir Zellwolle und Wolle ermit-

Tafel 4. Verinderung der Haftlinge der Binder und Kriuselung von Passage
zu Passage bei Zellwolle und Wolle (nach Nitschike)

Zellwolle (3,75 den) Wolle (A/B/Feinheit)
Ein- | Mitt- | Kur- Bin- | Mitt- | Kur-

Haft-| kriu-| lere | zes | Haft-| kriu-| lere | zes
linge | se- |Faser-|unter |linge | se- |Faser-|unter
lung | linge |40 mm lung | linge |40 mm

m % mm | % | m 9% mm [ %

Krempel 254 73 70 18,6 | 35,8 | 19,4 — —
1. Vorstrecke 32,1 | 64 72 18,1 | 47,6 | 14,3 34 60,9
2. Vorstreeke 29,5 | 2,7 76 14,1 | 53,2 | 13,8 35 58,9
Kammstuhl 1,3 | 3,2 78 10,1 | 17,4 | 10,7 50 34,6

Topfstrecke 12,7 1 %% 78 11,2 | 20,2 9,9 — —
Tindstrecke 16,4 | 1,1 82 9,2 | 67,8 8,2 5% 34,5

telten und in Tafel 4 wiedergegebenen MeBwerten kann festgestellt
werden, dafl Wolcrylon mit Haftlinge und Einkriuselung bedeutend
giinstiger liegt als Zellwolle und bald die Wolle (A/B-Feinheit)
erreicht, Der Krduselungsriickgang von der Flocke bis zum Kamm-
zug ist bei Wolerylon genan so groB wie bei Wolle und belduft
sich auf 40 bis 50%, wihrend er bei Zellwolle 80% iibersteigt.

5.15 Vor- und Feinspinnprozef

In der Vorspinnerei kann die Verarbeitung der Wolerylonfaser
pach den in den einzelnen Betrieben gebrduchlichen Spinnplinen
fiir Zellwolle erfolgen, wobei einem verkiirzten Vorspinnverfahren
bedenkenlos zugestimmt werden kann, Auch der VorspinnprozeR
verliuft bei Einhaltung der erforderlichen raumklimatischen Be-
dingungen ohne jegliche Schwierigkeiten und ist gegeniiber Zell-
wolle durch ganz geringe Bandbruchzahlen gekennzeichmet. Dieser
vorteilhafte Verarbeitungswert kommt auch bei den in Tafel 5
aufgefithrten Haftlingenwerten zum Ausdruck. Die Einkréuselung
wird von Passage zu Passage nur noch in geringem MaBe vermin-
dert und weist im fertigen Vorgarn einen MeBwert auf, wie man
ihn bei Zellwolle nie erreichen kann, da nach Theifen [13] die
z. Z. im Handel befindlichen gekriuselten Viskosezellwollen bereits
in den ersten Stufen der Verarbeitung in der Spinnerei ihre Krdu-
selung verlieren und diese deshalb im fertigen Vorgarn kaum nach-
zuweisen ist. Die Noppenwerte der einzelnen Passagen in der Vor-
spinnerei bestitigen die schon bei der Verkimmung gemachte Fest-

Tafel 5. Haftlinge, Einkrauselung und Noppen bei Wolerylon Nm 2400/100 mm
in der Vorspinnerei

Kurzfaser-

Haftlinge | Einkrdu- | Noppen |H.-Mittel-|ant. 0 bis

m selung % | St./20g |stapelmm | 40 mm

inh %
1. Passage 49,7 5,8 1 70,1 30,4
2. Passage 55,1 4,9 0 67,4 23,1
3. Passage 58,2 4,7 3 66,4 24,2
4. Passage 76,1 4,3 0 63,3 26,3
5. Passage 120,5 4,9 1 67,1 25,4
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stellung, daf Wolcrylon praktisch keine Neigung zur Noppenbil-
dung bei der Verarbeitung zeigt.

Bei der Feinausspinnung von reinem Wolcrylon ist zu beachten,
daB die Garne infolge des geringeren spezifischen Gewichtes
(1,17) um etwa 25% volumindser ausfallen als solche aus Zell-
wolle der gleichei Garnnummer, Es ist deshalb zur Erreichung
einer bestimmten Garnstéitke erforderlich, dafl Garne aus Wolcry-
lon etwa 25% feiner ausgesponnen werden als solche aus Zellwolle,
um den gleichen Garndurchmesser zu erhalten. Die Verspinnung
von Wolcrylon an der Ringspinnmaschine sowie am Selfaktor
kann unter den gleichen maschinentechnischen Einstellungen wie
bei Zellwolle erfolgen und verursacht nicht die technologischen
Schwierigkeiten wie bei einer Perlonverspinnung. Als Druck-
zylinderbelag kann Gummi, Leder oder auch Spinnpapier verwendet
werden, Die Fadenbruchzahlen liegen bedeutend giinstiger als bei
der Zellwollverspinnung. Uberraschend gute spinntechnologische
Eigenschaften zeigte Wolcrylon im Gegensatz zu Zellwolle am
Kammgarnselfaktor. Dieser Vorteil steht zweifelsohne mit der
bis zum Feinspinnprozef erhaltenen hohen Restkriuselung und
dem guten Haftvermdgen der Faser in Zusammenhang. Bei nicht
ausreichender Raum!uftfeuchtigkeit konnen sich lediglich die durch
elektrostatische Aufladung verursachten abstehenden Faserenden
aus dem Garn nachteilig bemerkbar machen und bei der Wagenaus-
fahrt des Selfaktors zur Doppelfadenbildung fithren. Die in Tafel 6
aufgefithrten Garngiitewerte spiegeln die vorteilhaften Verarbei-

Tafel 6. Garngiitewerte fiir Nm 40 aus Wolerylon

Ring Selfaktor

Reiflinge km 18,4 18,6
Substanzausnutzung % 48,0 48,3
Bruchdehnung % 10,0 10,1
UngleichmiiBigkeit der Festigkeit % 12,5 10,2
Variationskoeffizient der Garnbruchlast

% 15.8 12,8
Noppen je 100 m 1 1
Ist-Drehung 525 | 525

tungseigenschaften von Wolcrylon wider, wobei besonders die guten
Ungleichm#Bigkeit-der-Festigkeit-Werte auffallen. Hinsichtlich der
Noppenzabl im Garn kann man praktisch von einem noppenfreien
Garn sprechen.

3.2 Mischverspinnung

Wihrend frither die Griinde fiir die Herstellung von Faser-
mischungen ausschlieflich in den sich daraus ergebenden wirt-
schaftlichen Vorteilen oder in auftretenden Rohstoffverknappungen
zu suchen waren, so sieht man heute vor allem in der Faser-
mischung eine Kombination der Vorziige einzelner Faserarten, da
es keine Faser gibt, die zugleich alle erwiinschten Eigenschaften
besitzt und sich fiir jeden Gebrauch eignet. So konnen durch ent-
sprechende Beriicksichtigung der Eigenschaften der einzelnen
Fasern in unbegrenzten Kombinationsmdglichkeiten bestimmte phy-
sikalische Eigenschaften, ein gewiinschter Griff, Aussehen, Farb-
effekt und Formbesttindigkeit bei den verschiedensten Textilien
erreicht werden. Man mischt aber auch weiterhin unter Riicksicht
auf die Verarbeitungsaspekte im Sinne der Verbesserung des tech-
nologischen Ablaufes, wie z. B. durch Verwendung von Fasern ver-
schiedener Stapellingen [14]. Bei der Vermischung von syntheti-
schen Fasern mit anderen Chemie- oder Naturfasern steht aber
hauptséchlich auch die den Verbraucher von Textilwaren inter-
essierende Frage iiber Lebensdauer und Zweckmifigkeit derartiger
Waren im Mittelpunkt.

3.21 Mischungsverfahren und Mischungsprobleme

Eine solche Entwicklungstendenz bringt fiir den Spinner neue
Gesichtspunkte mit sich, die sich auf die physikalischen Eigen-
schaften, Verzugscharakteristiken, Materialfeuchtigkeiten der ein-
zelnen Faserkomponenten und schlieBlich auf die Technologie des
Mischens beziehen. Die in der Kammgarnspinnerei bisher iiblichen
Mischungsverfahren sind:

a) das Mischen in der Flocke,

b) das Mischen von Kammzugbéndern.

Durch das Mischen in der Flocke erhélt man eine innigere Mischung
als im Kammzug. Die Innigkeit der Mischung ist aber bei Wol-
crylon nicht nur von den Verarbeitungseinfliissen abhéngig, sondern,

wie nachgewiesen werden konnte, auch von den unterschiedlichen
Verzugscharakteristiken der jeweiligen Faserkomponenten, weshalb
der Technologie des Mischens mehr Bedeutung als bisher beizu-
messen ist.

Es wird deshalb in diesem Zusammenhang auf die Arbeitsbe-
dingungen beim Mischen besonders eingegangen.

Auf einer bestimmten Flache breitet man den Inhalt jedes Ballens
unter vorherigem sorgfiltigen Abwiegen des Materials, das die
Mischung in entsprechenden Verhiltnissen bilden soll, regelmifig
abwechselnd in diinnen Lagen jede Faserart gleichmiBig aus, bis
die gesamte Menge aufgeschichtet ist. Der konstante Feuchtigkeits-
gehalt der einzelnen Faserkomponenten darf beim Abwiegen nicht
vernachldssigt werden. Man 148t dann die gesamte Mischung etwa
24 bis 36 h ruhen, damit die Fasern, soweit sie nicht vorher mit
Druckluftzerstiuber befeuchtet wurden, den gewiinschten Feuchtig-
keitsgehalt aufnehmen. Nach dieser Ruhezeit entnimmt man von
der Fasermischung durch senkrechte Schnitte, am besten mit Hilfe
einer besonders dafiir konstruierten Gabel, eine bestimmte Faser-
menge, wobei genau darauf zu achten ist, daB man sie gleich-
méBig von allen waagerecht aufgeschichteten Lagen des Mischbettes
entnimmt. Die so durch Querschnittswegnahme erhaltene Faser-
schicht wird von neuem in diinnen Lagen auf dem Boden zur Bil-
dung des zweiten Mischbettes ausgebreitet. Diese Handhabung gibt
die Gewihr, daB eine homogene Fasermasse aus allen Ballen vor-
liegt. Dann 148t man diese Vormischung iiber den Krempelwolf
gehen. Bei besonders schwierigen Mischungen kann nach dem ersten
Mischbett ein zusétzliches Krempelwolfen eingeschaltet werden.
Um keine unndtigen Faserbriiche zu verursachen, miissen bei Vor-
lage eines schon gut gedffneten Materials, wie es bei Chemiefasern
meist der Fall ist, die Offnungsorgane des Krempelwolfes mit
ziemlichen Abstinden eingestellt werden. Auch ist zu iiberpriifen,
ob die zwel ersten Arbeitswalzen auf der Eintrittsseite entfernt
werden konnen.

Fiir die Herstellung von Mischungen kénmen keine allgemein
giiltigen Regeln aufgestellt werden, da diese von den einzelnen
Faserarten und deren prozentualen Mischungsverhéltnissen ab-
héinglg sind und ihre letzten Auswirkungen im fertigen Gewebe
finden, Wie schon erwéhnt, wird die Innigkeit der Mischung neben
anderen Faktoren, vor allem von den unterschiedlichen Verzugs-
charakteristiken der jeweiligen Faserkomponenten wie z. B. Wol-
crylon und Zellwolle maBgeblich beeinfluBt. Aus diesem Grunde
ist das Mischen in der Flocke der Mischung im Kammzug vorzu-
ziehen, da durch die Vormischung und weitere Durchmischung der
einzelnen Faserarten auf der Krempel ein héherer Grad der Auf-
I6sung der Faseranhiufungen und wahllose Verteilung dieser
Fasern in der Mischung erreicht wird und somit die unterschied-
lichen Verzugseigenschaften der Faserkompomenten weniger in Er-
scheinung treten als bei einer Mischung im Kammzug. Auch
W. F. Leineweber jr. [15] stellt fest, daB die Vermischung auf der
Strecke keine ideale Durchmischung bringt, da die Verzugseigen-
schaften der einzelnen Faserkomponenten meist unterschiedlich
sind, so daB dabei Verlagerungen der Mengenverhiltnisse auftreten.
Da ja die Bénder in sich nicht vorgemischt sind, durchmischen sich
auch nicht die Fasern, sondern sie legen sich zum Teil spiralférmig
umeinander. Auf Grund dessen ist das Ergebnis bei solchen Waren,
die im Stiick tiberfirbt werden, doch nicht vergleichbar mit dem,
das bei innigerer Durchmischung der Fasern erreicht wird. Weiter-
hin kann die Mischung durch schlechtes Anlegen gebrochener
Bénder ungiinstig beeinfluBt werden, was in der Vorgamlunte und
spiter auch im Faden einen Absatz mit unterschiedlichem Faser-
gehalt hervorruft und woraus schlieBlich auch im fertigen Gewebe
Fehler entstehen. Es kann also zunichst festgestellt werden, daB
die Innigkeit der Mischung, die eine wahllose Verteilung der
Fasern lings und quer der Fadenachse darstellt, am besten durch
die Vormischung und den Krempelvorgang verbiirgt wird, Damit
ist das aufgeworfene Problem der Innigkeit der Mischung keines-
falls als abgeschlossen zu betrachten, sondern es wird Gegenstand
weiterer Untersuchungen im Zusammenhang mit der Entmischungs-
frage von Wolcrylon sein.

Neben diesen technologischen Hinweisen fiir die Verarbeitung
spielen aber noch die physikalischen Eigenschaften der einzelnen
Faserkomponenten wie Faserfeinheit, Faserlinge und Kraftdeh-
nungsverhiltnisse fiir den Spinnwert der Mischgarne und ihrer tech-
nologischen Werte eine wichtige Rolle. Es ist nach der Theorie
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des ,, Technischen Spinnwertes bekannt, dafi mit steigender Faser-
feinheit die Spinnbarkeitsgrenze steigt und die Garnfestighkeit
bei gleicher Garnnummer wichst. Die Frage, welche Faserfeinheit
fiir die der Wolcrylonfaser beizumischenden Faserkomponenten
zu wihlen ist, wird durch die Uberlegung geklirt, ob fiir die her-
zustellende Garnnummer ein feinerer Titer als der fiir die Wolcrylon-
faser verwendete zur Erhohung der Spinnbarkeitsgrenze notwendig
ist. Wird Wolcrylon mit Wolle gemischt, so hat die Wahl der
Stapellinge fiir die Wolcrylonfaser erst nach Anfertigung eines
Stapeldingrammes der nativen Faser zu erfolgen, wonach man sich
fiir die 100 mm oder 60 mm Schnittlinge entscheiden wird oder
fiir eine Mischung beider Stapellingen, Auch bei der Vermischung
mit anderen Chemiefasern wird es sich als zweckmiBig erweisen,
durch Verwendung verschiedener Schnittlingen ein Stapeldiagramm
anzustreben, das von der lingsten bis zur kiirzesten Faser in einer
harmonisch abfallenden Kurve verlduft [14]. Bei der Vermischung
verschiedener Faserarten ist es aber nmicht nur wichtig, daff eine
Harmonie in der Faserlingen- und Faserfeinheitsverteilung be-
steht, sondern auch eine solche in den Kraftdehnungslinien. Es
wurde schon bei Besprechung der Faserdehnung darauf hingewiesen,
daf die Dehnungscharakteristiken der einzelnen Faserkompo-
nenten einer Mischung bei den einzelnen Belastungsstufen nicht zu
sehr voneinander abweichen diirfen, weil sonst trotz hoher Sub-
stanzfestigkeit der verschiedenen Materialien geringe Garnfestig-
keiten erreicht werden, Bei der Belastung des Garnes wird zu-
nichst der Faseranteil mit der geringeren Dehnung die ganze
Kraft iibernehmen, bevor die Fasern mit héherer Dehnung be-
ansprucht werden. Die Folge davon ist ein vorzeitiger Bruch des
Garnes,

3.22 Verkdmmung

Bei , krempelrechter Anlieferung der Mischungen kann mit den
iiblichen Maschineneinstellungen gearbeitet werden, wobei aber zu
beachten ist, daB die Abstinde der Arbeitsorgane von der Fein-
heit und der Lénge der zu verarbeitenden Fasern abhéngig sind,
um iibermdBige Faserbriiche soweit als mdglich zu vermeiden,
Auch wird sich bei Verarbeitung von Fasermischungen mit mehr
als 30% Wolcrylon an der Krempel ebenfalls eine hohere Vlies-
spannung bemerkbar machen, die durch den Abzugswechsel fiir
die Umfangsgeschwindigkeit der Abzugszylinder entsprechend regu-~
liert wird, Fiir die Bdnder, die von der Krempel kommen, geniigt
genau wie bei der Reinverspinnung eine Vorstrecke. Die Ver-
arbeitung am Kammstuhl erfolgt ohne Schwierigkeiten unter den
iiblichen maschinentechnischen Einstellungen; seine Arbeitsweise
wird auf Grund der erhaltenen Resultate und vorliegenden
Mischungszusammensetzungen bestimmt, wofiir es bekanntlich keine
allgemein feststehenden Regeln gibt. Der Einflufl der hohen Haft-
fihigkeit der Wolcrylonfaser kommt in Abh#ngigkeit von ihrer
Beimischungshohe besonders bei Wolcrylon/Zellwollmischungen ein-
deutig zum Ausdruck. Die Héhe der relativen Raumluftfeuchtigkeit
richtet sich if allen Verarbeitungsstufen nach den zu verarbei-
tenden Faserarten und der Grofe ihrer Mischungsverhdltnisse, fiir
die als Ausgangsbasis die angefiihrten klimatischen Bedingungen
fiir die Verspinnung von reinem Wolcrylon dienen kénnen.

3.23 Vor- und Feinspinnprozefl

Auch bei der Verarbeitung von Wolerylon-Mischungen in der
Vorspinnerei kann man nach den fiir andere Faserstoffmischungen
fiblichen Spinnplinen arbeiten, wobei aber zu beachten ist, daB
der Verkiirzung des Vorspinnprozesses eine Grenze gesetzt ist.
Nach Brunken [16] wird die gewiinschte Durchmischung nach einer
bestimmten Zahl von Passagen — wenn also ein bestimmter Ge-
samtverzug erreicht oder iiberschritten ist — erzielt, Nach seinen
Uberlegungen wird eine intensive Mischung nicht durch eine be-
stimmte Doublierungszahl erreicht, sondern durch den Gesamtver-
zug. Genannter Autor fiihrt dabei ein Beispiel aus der Praxis an,
wonach das auf der ersten Passage verstreckte Mischband ohne
jede weitere Doublierung auf den folgenden Strecken nur durch
den Verzug die gewiinschte innige Durchmischung nach einer be-
stimmten Anzahl von Passagen erhilt. Bei Hechelstrecken, die
einen hoheren Einzelverzug zulassen, wird der erforderliche Ge-
-samtverzug natiirlich schon mit weniger Strecken erreicht. Es ist
also bei der Wolcrylonmischverspinnung in der Vorbereitung der
Kammgarnspinnerei dem fiir eine innige Durchmischung erforder-
lichen Gesamtverzug besondere Aufmerksamkeit zu schenken, um

einem ungleichen Warenausfall vorzubeugen. Beim Ablauf der
Binder von den Spulen kann man auch bei den Vorgarnlunten
feststellen, daf die Mischbinder aus Wolerylon und Zellwolle
wenig reiBen und durch die gute Faserhaftung von Wolcrylon dex
Mangel an Haftfdhigkeit bei Zellwolle ausgeglichen wird, Es
empfiehlt sich auch, genau wie bei Wolle und reinem Wolcrylon,
das Vorgarn je nach Mischungszusammensetzung in einem Raum
mit einer relativen Luftfeuchtigkeit von 75 bis 85% ruhen zu
lassen, bevor es verponnen wird.

Die Mischungen Wolcrylon/Zellwolle und Wolcrylon/Wolle kénnen
bei einwandfreiem spinntechnologischen Ablauf ebensogut auf
dem Selfaktor wie auf der Ringspinnmaschine versponnen werden.
Der Wagenverzug am Selfaktor wird entsprechend den prozen-
tualen Mischungsanteilen von Wolcrylon héher oder tiefer ge-
halten. Das gleiche trifft fiir das Gewicht der letzten Oberwalze
vor der Ausgangswalze zu. In der folgenden Tafel 7 sind die
wichtigsten Garngiitewerte einer Wolcrylon/Zellwollemischung in
den verschiedensten Mischungsverhéltnissen aufgefiihrt, Die Garne
aus reiner Vistra WKR-Faser und reinem Wolcrylon dienen dabei
als Vergleichswerte.

Tafel 7. Garngiitewerte fiir Nm 40 aus Mischungen von Wolerylon und Zellwolle

Mischungsverhiltnis Nm 2400/100 mm
Nm Wolerylon Nm 3300/100 mm Vistra WKR | Nm

2400 3300
100 mm 100 mm
Wol- | 90| 80| 70| 60| 30| 40 | 30 | 20 | 10 | Vistra
erylon | 10| 20| 30| 40| 50| 60| 70 | 80 | 90 | WKR
| |
Ist-Nm 40,8 [10,5 40,6‘40,4 41,0|41,0[41,2 40,8|41,0 41,4| 41,5
Ist-Dreh/m 527 514 {511 {510 (511 |510 {500 |504 524 (513 | 505
ReiBlinge km 17,5 |16,6|15,9 15,3(13,9(13,9/13,2(12,6|11,4 11,6/ 10,7
Bruchdehnugg

% 10,6 |10,7(10,6 10,2(10,3(10,3(10,1{10,1{10,1| 9,6 9,5
Ungleichm. d.
Festigkeit % 11,0 (11,6]11,211,8{18,7{12,2/12,7|12,9(13,7 18,8| 15,1
Variations-
koeffizient d.
Garnbrach-

last % 14,2 |14,0]13,3 14,6(17,6(14,7/15,8/15,3 17,4 17,3| 17,3
Noppen
je 100m 2 — L & 12 316 2|6 |7 4

Die GarnreiBlingenwerte zeigen, dafl mit zunehmender Bei-
mischung von Wolerylon zu Zeliwolle die Festigkeitswerte steigen.
Da die Faserdehnungswerte zwischen Wolcrylon und der verwen-
deten Zellwolle nur geringe Unterschiede aufweisen, liegen die
Gespinstfestigkeiten der einzelnen Mischungen relativ giinstig.

Bei den einzelnen Werten der Garnbruchdehnung ist keine
nennenswerte Abweichung festzustellen.

Die aufgefithrten Werte der UngleichmédBigkeit der Festigkeit
der einzelnen Mischungsverhdltnisse erfahren eine fast gesetz-
méBige Verbesserung mit zunehmender Beimischung der Wolcrylon-
faser.

Eine Erhchung der Noppenzahl ist vor allem bei den Misch-
garnen zu verzeichnen, die vorwiegend Zellwolle enthalten,

Die in Tafel 8 wiedergegebenen Festigkeitswerte bringen zum
Ausdruck, daf die Dehnungscharakteristiken der einzelnen Faser-
komponenten einer Mischung nicht zu sehr voneinander abweichen
diirfen, weil sonst trotz hoher Substanzfestigkeit der einzelnen
Faserarten geringe Garnfestigkeiten erzielt werden. Die Wolerylon/
Wolle-Mischung weist auch deshalb mit bedeutend geringere Reif3-
lingenwerte als die Wolcrylon/Zellwolle-Mischung auf. Diese Be-
trachtungen beziehen sich natiirlich nur auf die Festigkeitswerte
dieser Mischungen. Die Vorteile, die eine Wolcrylon/Wolle-Mischung
hinsichtlich der Erh&hung des Gebrauchswertes mit sich bringt,
bleiben natiirlich davon unberiihrt,

Auf das weniger komplizierte Streichgarnspinnverfahren braucht
im Rahmen dieser Arbeit nicht eingegangen zu werden, da der
technologische Ablauf keine nennenswerten Hinweise erfordert.
Es ist lediglich das im Abschnitt iiber Vormischung Gesagte zu
beriicksichtigen und auBerdem fiir ein gleichméBiges Schmilzen
durch Hochdruckzerstiuber Sorge zu tragen. Die Hohe des Schmilz-
zusatzes ist abhingig von dem jeweiligen prozentualen Mischungs-
anteil der Wolcrylonfaser.
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Tafel 8. Hinflufl der Dehnungscharakteristiken der einzelnen Faserkompo-
nenten einer Mischung auf die Garnfestigkeit

Mischungsverhiltnis 50/50
Nm 2600/90 mm Nm 2600/90 mm
Wolerylon und Wolerylon und
Nm 3300/100 mm Wolle
Vistra WKR |

Reilblinge km 14,6 10,8
Bruchdehnung o 9,6 8,7
UngleichméBigkeit der

Festigkeit % 13,6 11,9
Variationskoelfizient der

Garnbruchlast % 15,8 11,8
Noppen je 100 m 3 2

Uber den spinntechnologischen Ablauf von Wolcrylon in der
Baumwollspinnerei wird zu einem spéteren Zeitpunkt berichtet
werden,

4. Einsatzmdoglichkeiten

Die Anwendungsgebiete der Chemiefasern erfahren durch die
fortlaufenden Erfindungen neuer Fasern dauernd eine Frweiterung.
Ihr Einsatz muf auf Grund der verschiedenen physikalischen und
chemischen charakteristischen Eigenschaften erfolgen, um Fehl-
urteilen der sich iiber die niitzlichen Eigentiimlichkeiten der mneuen
Textilfasern in Unkenntnis befindlichen Verbraucher vorzubeugen.
Es ist deshalb notwendig, daB man sich vor der textilen Verarbei-
tung einer neuen Faser vollig im klaren dariiber ist, welcher Ge-
brauchszweck den aus dieser Faser hergestellten Textilien zuge-
dacht ist. Die Wolcrylonfaser ist iiberall dort einsatzfihig, wo es
auf Festigkeit, Formbestindigkeit und Wirmehaltungsvermdgen
sowie Bewetterungs- und Lichtbestindigkeit ankommt, Als be-
sondere charakteristische Eigenschaft von Wolcrylon wird die Be-
wetterungs- und Lichtbestdndigkeit herausgestellt, in der diese
Faser alle bekannten Faserstoffe mativer oder chemischer Herkunft
bei weitem iibertrifft. Als Anwendungsgebiete kommen unter Be-
riicksichtigung dieser hervorragenden FEigentiimlichkeit folgende
Textilgiiter in Frage: Vorhinge, Gardinen, Moskitonetze, Schirm-
stoffe, Regenméntel, Markisen, Zelte, Autoverdecke, Fischnetze.
Filtertiicher, Taue, Sportbekleidung — wie Golfjacken — Maler-
leinwand usw, Es ist allgemein bekannt, daB die Gardinem oft-
mals erst in der chemischen Reinigung oder wihrend des Waschens
die schidigenden Einfliisse von Atmosphére und Sonnenlicht zeigen.
Bei derartigen Erzeugnissen von Wolcrylon mit seiner hohen
Widerstandsfihigkeit gegen Sonne und chemische Einfliisse wird
dieser Mangel in Zukunft nicht mehr auftreten.

Die hervorragenden Eigenschaften der Wolcrylonfaser hinsicht-
lich Knitterfestigkeit, Formbestindigkeit und Wirmehaltungsver-
mogen erdffnen bei der Verarbeitung von Wolerylon mit Zellwolle
oder Wolle auf dem Gebiete der Damen- und Herrenoberbekleidung
neue Moglichkeiten. Die Web-, Wirk- und Strickwarenindustrie
wird die Qualitdt ihrer textilen Frzeugnisse dadurch bedeutend
verbessern konnen, Es wirken sich bereits Beimischungen von 30%
Wolerylon zu Zellwolle im fertigen Warenstiick durch erhdhte
Formtreue und Knitterfestigkeit recht vorteilhaft aus. Selbst-
verstindlich kénnen auch Wolcrylonmischgarne mit den hydro-
rhilen Faserkomponenten Zellwolle und Wolle fiir die Herstellung

von Unterwdsche Verwendung finden, Durch die geringe Feuchtig-
keitsaufnahme und das ausgezeichnete Wérmehaltungsvermégen von
Wolcrylon ist diese Faser rein oder in Mischungen insbesondere
fiir Bade- und Strandbekleidung geeignet [17].

5. Zusammenfassung

Mit der neuen Wolcrylonfaser wurde eine Faser fiir spezielle
Verwendungszwecke mit optimalen Eigenschaften fiir die Textil-
industrie geschaffen, deren Verarbeitung gegeniiber den Polyamid-
fasern viele Vorteile bietet. Die Tragfihigkeit und Haltbarkeit
der aus dieser Faser ganz oder teilweise hergestellten Textilien
konnte ganz entscheidend verbessert werden, Der Mangel an
Naturfasern, die begrenzte Mehrerzeugung von Zellulose, der
steigende Lebensstandard und die stindig wachsende Bevélkerungs-
ziffer begiinstigen die Weiterentwicklung der synthetischen Fasern,
In der neuen Wolcrylonfaser hat die Textilindustrie ein neues Roh-
material mit vielen hervorragenden Eigenschaften als wertvolle
Erginzung zu den bereits vorhandenen nativen und kiinstlichen
Fasern erhalten, wodurch sie in der Lage gein wird, noch besszre
und hochwertigere Textilwaren auf den Markt zu bringen. Auf-
gabe der Textilindustrie wird es aber sein, die durch die Wolcrylon-
faser gebotenen vielfiltigen meuen Mbglichkeiten auszuschopfen
und die Faser zweckentsprechend einzusetzen.
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Tafel 1a. Ubersicht tiber die wichtigsten synthetischen Faserstoffe nach Bobeth

Synthetische Faserstoffe
[

Polymerisationsprodukte

1
Polykondensationsprodukte
|

|
Polyvinylehlorid

nicht nachehloriert:
PCU—B, ¢, F (D)
Rhovyl—S (D, Fr)
Thermovyl—F (Fr)
Fibravyl—F (Fr)

nachchloriert:
PeCe—S, F, B (D)

Mischpolymerisate

Vinylchlorid/ Vinyl-
azetat (85/15%)
Vinyon HH—F (USA)
Vinylchlorid/Aeryl-
nitril (60/40%)
Dynel—F (USA),
Vinylidenehlorid/
Vinylehlorid (85/15%
Saran—S§, R(USA)

Seide
Faser
Borste
Rofhaar

j=ollwellco kel

|
Polyacrylnitril

Orlon—F, S (USA)
PAN—F, § (D}
Redon—F (D)
Wolerylon—F (D)
Bayer-Acryl—F (D)

X—51—§, F (USA)
Nitrilon— (UdSSR)

Acrilan—F (USA)
(85% Aecrylnitril,
15% Vinylazetat)

Polyamide

Amilan 8, F (Japan)
Enkalon—S (Holl)

Grilon—§ (Schweiz)

Kapron—8 (UdSSR)
Lilion—S (Italien)
Nylon—S8, F (USA)
Perlon L—§, F, B (D)
Phrilon—8, F (D)
Rilsan—R (Fr)
Silon—§ (CSR)
Steelon—=S, R (Polen)

Polyurethane

Perlon U—B (D)

D Deutschland
¥r  Frankreich
Holl Holland
Engl England

Polyester

Terylene—S (Engl)
Dacron—S§, F (USA)
Lanon—S§ (D)
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