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Wenn ich Thnen heute uber Tlerstellungsverfahren und Eigenschaften
von Hochmodulfasern vortragen darf, dann ist es mein Ziel, Thnen em
moglichst kiares Bud von den Leitlinien und unterschiedlichen Wegen zu
geben, die zur Entwicklung der modernen Zeliwolitypen gefuhrt haben,
Typen, deren gemeinsames und bestimmendes Merkmal es ist, einen hohen
Modul im nassen Zustand zu besitzen. Ich spreche dabei vom Standpunkt
eines Viskosechemikers, der sich seit Jahren aktiv an dieser Entwicklung zu
beteiligen hat, und die Grundlagen dieser Ausfuhrungen bilden weniger
eine erschopfende Auswertung der Literatur als vielmehr unsere eigenen
Versuchsergebnisse.

Fur die Hersteller von Zeliwollen ist es seit vielen Jahren unbefriedigend,
daB der Verbrauch an Baumwolle em Vielfaches von dem der Zeliwolle
ausmacht und daB jeder Versuch, mit Zeliwolle in das Gebiet der Baum-
wolle weiter einzudringen, scheiterte. Es hat lange gedauert, die Qualitats-
merkmale zu erkennen, die der Grund sind fur die unzulanglichen Ge-
brauchseigenschaften der Zeliwolle auf manchen Gebieten, und es hat noch
langer gedauert, Spinnverfahren zu entwickeln, die diese Qualitatsnachteile
aufhoben, und die auch groBtechnisch und kommerziell zu handhaben
waren.

Tm wesentlichen sind es nun drei Eigenschaften der normalen Zeliwolle,
die ihren Einsatzbereich erheblich einsehranken, und zwar

1. ihr hoher Schrumpf bei Kochwaschen
2. ihre niedrige NaBfestigkeit
3. ihr lappiger Gruff

Die Abbildung I zeigt Thnen einmal schematisch den Unterschied im
Schrumpfverhalten zwischen Baumwoll- und Zeliwoligeweben, und zwar
verglichen nach der ersten und der funfzigsten Wasche. Der Unterschied
ist eindeutig. Wahrend die Baumwolle eine ausreichende Formstabilitat
zeigt, besitzt Zeliwolle einen progressiven Schrumpf, der ihren Einsatz auf
dem Gebiet der WeiBwasche, auch in Mischungen mit Baumwolle, un-
moglich macht. Dazu ist der Gruff des Zeliwoilgewebes lappig und unbe-
friedigend.

Die Abbildung 2 gibt Thnen Kraftdehnungsdiagramme von Baumwoll-
und Zeliwolifasern im nassen Zustand wieder. Sie erkennen die schlechtere
NaBfestigkeit der Zellwolle—l,5 g gegen 4 g/den.—eine Eigenschaft, die
also ebenfalls ihre Einsatzmoglichkeiten erheblich einschränkt.

Dieses Diagramm zeigt aber noch einen anderen wesentlichen Unterschied
zwischen der Baumwolle und der Zeliwolle, namlich in der NaBdehnung—
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bei Zeliwolle betragt die NaBdehnung 24 Prozent, bei Baumwolle 12 Prozent
—oder anders ausgedruckt, einen Unterschied in der Steigung der KrafIdeh-
nungsdiagramme. Baumwofle besitzt die groBere Steigung. Da man die
Steigung des Kraftdehnungsdiagrammes im elastischen Bereich der Faser,
also am Beginn des Kurvenverlaufes, als Modul bezeichnet, besitzt Baum-
wolle den grol3eren oder hoheren Modul. Man weifi heute nun, daB der
niedrige Naflmodul der normalen Zeliwolle die eigentliche Ursache für ihr
schlechtes Schrumpfverhalten und zum groBen Teil auch für ihren lappigen
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HERSTELLUNG UND EIGENSCHAFTEN VON HOCFIMODULFASERN

Gruff ist. Aus dieser Erkenntnis ergibt sich der SchiuB, daB man zum
Herstellen verbesserter Zeliwoiltypen Spinnverfahren wählen muB, die
Fasern mit hohem NaBmodul oder aligemeiner gesprochen mit niedriger
NaBdehnung ergeben. Da sich gezeigt hat, daB mit diesen Spinnverfahren
auch hohe NaBfestigkeiten leicht erreicht werden, sind bei den modernen
Zeliwoiltypen die drei eingangs erwähnten nachteiligen Eigenschaften der
normalen Zeliwolle mehr oder weniger verbessert. Moderne Fasern besitzen
daher Formstabilität bei Kochwäschen, hohe NaBfestigkeiten und einen
kernigen Gruff. Die Abbildung 3 zeigt Ihnen das Kraftdehnungsdiagramm
einer soichen modernen Faser. Sie erkennen keinen nachteiligen Unterschied
mehr im Vergleich zur Baumwolle, und zwar weder im Modul noch in der
Festigkeit. Abbildung 4 gibt das Schrumpfverhalten von Geweben aus dieser
Faser wieder. Der Unterschied zu normaler Zeliwolle und die G1eichwertig
keit mit Baumwolle sind kiar zu erkennen.

Baumwolle Zeliwolte Moderne
Zeliwotte

Nach 1.Wäsche Nach 1.Wäsche Nach 1.Wäsche

Nach 50.Wäsche Nach 50.Wäsche Nach 50.Wäsche

Abbildzsng 4. Geweheschrunipf nach Kochwaschen

Die Herstellung von Fasern mit hohem Modul und hoher NaBfestigkeit
läf3t sich nun auf sehr unterschiedlichen Wegen erreichen, und die heute
auf dem Markt befindlichen Zellwolltypen dieser Art lassen sich grund-
sätzlich in zwei Gruppen einteilcn, und zwar so, daB es Faserri gibt, deren
Modul wie bei der Baumwolle unempfindlich gegenuber einer Alkalibehand-
lung z. B. Mercerisierung ist und eine zweite Gruppe, die diese Bestandigkeit
nicht zeigt. Die nächsten Kraftdehnungsdiagramme erklären Ihnen diese
Zusammenhange auf der Abbildung 5. Diagramm A zeigt noch einmal die
Ihnen schon bekannte Hochmodulfaser zusammen mit Baumwolle, das
Diagramm B das gleiche Paar riach einer Alkalibehandlung. Sie erkennen,
daB keine wesentliche Veranderung im Verlauf des Kraftdehnungsdia-
grammes aufgetreten ist und daB sich insbesondere der hohe Nafimodul
gehalten hat. Auf dem Diagramm C sehen Sic die Kraftdehnungslinien
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Nass - Dehnung,%
Abbildung 5. K—D Diagramme im nassen Zustand A and B Zeliwolle nach Koagulations-
Spinnverfahren (Polynosic); C and D = Zeliwolle nach variiertem Reifenseide-Spinn-

verfahren (High Wet Modulus)

einer Zeliwolle eines ganz anderen Typs als bei A. Der Modul dieser Faser
ist ebenfalls sehr hoch, aber er ist, wie Diagramm D zeigt, gegen eine
Alkalibehandlung nicht stabil.

Der Unterschied zwischen diesen beiden Fasertypen hat seine Ursache
in den extrem unterschiedlichen Spinnverfahren, nach denen sie hergesteilt
wurden. Während die Fasertype A—B immer in Koagulationsverfahren ge-
sponnen wird, mit Bädern, die kein oder extrem wenig Zink enthalten,
ergibt sich die Type C—D mit abgewandelten Tire-Yarn-Spinnverfahren, bei
denen Modifier in der Viskose und em hoher Zinkgehalt im Spinnbad eine
wesentliche Rolle spielen. Es ist nun wichtig, sich zu merken, daB man die
Gruppe der Fasern vom Typ C—D High Wet Modulus oder HWM-Fasern
nennt und daB es gebrauchlich geworden ist, die Fasern der Type A—B
Polynosische Fasern zu nennen, obwohl man ja weiB, daB die Bezeichnung
"Polynosic" geschützt ist und nur gefuhrt werden darf, wenn noch andere
Eigenschaften, wie z. B. der DP und die Schlingenfestigkeit, ganz bestimmte
Werte erfflhlen. Die Abbildung 6 gibt die typischen Querschnittsaufnahmen
dieser zwei unterschiedlichen Fasergruppen wieder. Während die HWM-
Fasern einen ausgeprägten Mantel besitzen, an denen der Fachmann das
Arbeiten mit stark zinkhaltigen Spinnbadern erkennen kann, zeigen die
Polynosischen Fasern einen mantellosen, im aligemeinen homogenen
Querschnitt. Auf weitere prinzipielle Unterschiede in den Fasereigen-
schaften dieser 2 Typen werde ich spater eingehen.
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werden, weil es der prinzipielle Ausgangspunkt aller Spinnverfahren dieser
Gruppe ist.

Beispiel Nr. 3 zeigt die Spinnbadbedingungen eines heute sicher prak-
tizierten Verfahrens. Durch die Hereinnahme einer gegenuber normalen
Verhältnissen homOopatischen Zinkionenmenge läBt sich die aligemeine
Spinnsicherheit, die beim Arbeiten mit einer so niedrigen Säurekonzcntra-
tion von 1—2 Prozent wenig gegeben ist, erheblich verbessern. Gleichzeitig
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Abbildung 7. Spinnbad-Bcdingungen fur "Polynosic"-Spinnen

ist es dadurch ebenfalls moglich, die Natriumsulfatkonzentration anzuheberi,
so daB sich soiche Bader normal regenerieren lassen. Man erhalt auf diesem
Wege Fasern mit einem hohen Modul und bei richtig abgestimmtem Salz-
Säurel—Verhältnis und bei einer zum richtigen Zeitpunkt ansetzenden
Verstreckung gute Schlingenfestigkeiten.

Am interessantesten erscheint mir aber Verfahren Nr. 4, weil es in
bezug auf Modul, NaBfestigkeit und Schlingenfestigkeit mit Abstand die
besten Fasereigenschaften ergibt und sich sehr gut spinnen läBt, wenn es
gelingt, mit den Nebenreaktionen des Formaldehyds fertig zu werden. Bei
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diesem Verfahren ist närnlich dem Spinnbad anstelle von Zinksulfat Formalde-
hyd zugesetzt. I)ieser Aldehyd verzögert die Zersetzung des Fadens extrern,
so daB trotz erhöhter Schwefelsaurekonzentration eine Verstreckung von
über 300 Prozerit, also ungewohnlich hoch, rnoglich ist.

Es ist weiterhin typisch und notwendig für diese 3 Spinnverfahren,
daB mit kalten Spinnbadern, bei Temperaturen zwischen 15 bis 30°C,
gearbeitet wird.

Neben der Veranderung in der Spinnbadzusamrnensetzung erfordert
die Herstellung dieser Zellwolltypen auch eine stark abgewandelte Viskose.
Die Abbildung 8 zeigt Ihnen diese Verhältnisse. Die Gammazahi muB von
normal 36 auf 70 bis 80, die Viskosität von 35 auf 200 his 300 sec erhöht
und der Cellulosegehalt—um einen hohen DP in der Faser zu bekommen—
von 8,5 auf 5,0 Prozent herabgesetzt werden. Diese Anderungen in der
Viskose, inshesondere die Forderung nach hoher Viskosität und Gammazahi,
machen es unrnoglich, mit den vorhandenen Produktionseinrichtungen
fur riormale Zeliwolle eine solche Polynosische Type zu spinnen. Es
müssen groBe Betrage investiert werden, urn diese hochviskosen Spinn-
losungen entlüften, filtrieren und unreif an die Spinnmaschine bringen zu
können. Dieser hohe Aufwand stelit em wesentliches Hindernis beim
Ubergang auf cliese neuen Typen dar und ist auch em Grund, warum
sie nicht ganz billig sind.

Auch im Gebiet der Spinnduse gibt es besonders bei den Verfahren Nr. 2
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Abbildung 8. Viskose-Bedingungen für 'Polynosic"-Spinnen
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und 3—die ohne Formaldehyd arbeiten—groBe Probleme. Wenn man mit
Säurekonzentrationen von 1—2 Prozent Schwefelsäure spinnt, dann ist die
Konzentrationsspanne zwischen dem Bereich der guten und der weniger.
guten textilen Daten auBerordentlich eng. Da darüber hinaus auch der
Bereich der guten Fasereigenschaften sehr hart an der Grenze des Bereiches
der guten Spinnbarkeit der Fäden liegt, sind diese Verfahren nicht sehr
einfach zu handhaben. Die Abbildung 9 zeigt diese Zusammenhange. Als
Abszisse ist die Säurekonzentration des Spinnbades aufgetragen, darüber
eine MaBzahl für die Spinnbarkeit, für die Schlingenfestigkeit und die

Dehnung

— IIIIIiiiii__ 1°

hLfl
g/den.

SPbar-
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1:chl:cht
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Abbildung 9. EinfluB der Saurekonzentration des Spinnbades auf Spinnverlauf und Fasereigen-
schaften

Dehnung. Die jeweils besseren Eigenschaften sind als dunkler Block gezeich-
net. Sie erkennen, daB es bei diesem Beispiel bei 1,2 Prozent Saure sehr
schlecht spinnt, bei 2,1 Prozent dagegen gut. Wie die darüber aufgetragenen
Schlingenfestigkeiten der Fasern zeigen, liegen nun aber gerade im Bereich
der niedrigen Säure, wo es schlecht spinnt, die besten Schlingen-
festigkeiten. Betrachtet man die Dehnung, so liegen gerade die besten
Dehnungen, nämlich die niedrigen, im Bereich der hohen Säure. Aus
diesem Zusammenhang ergibt sich die Notwendigkeit, daB bei diesen
Verfahren mit einer ungewohnlich engen Säuretoleranz gearbeitet werden
muB und mit extrem niedrigen Abzugsgeschwindigkeiten von in der Regel
10 his 20 rn/mm.

Darüber hinaus zeigt die Abbildung 9 mit dem Diagramm der Dehnungen
aber, daB es sich bei diesem Spinnverfahren nicht urn etwas grundsatzlich
Neues handelt, was mit normalen Viskosespinnverfahren nichts zu tun
hätte, sondern es ist hier wie bei jedem anderen Spinnverfahren so, daB die
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gewunschten Eigenschaften sich nur erreichen lassen durch eine ganz be-
stimmte Kombination der Herstellungsbedingungen. Geht man z. B. mit der
Säure etwas zu tief, dann erhält man Fäden, die eine hohe Dehnung, also
niedrigen Modul, haben und in keinem Falle "Polynosisch" sind, obwohl
DP, Viskosität, Reife und alle anderen Spinnbedingungen gut eingestellt
waren.

Das Verfahren Nr. 4, das mit Formaldehyd arbeitet, ist in bezug auf die
Spinnschwierigkeiten erheblich unempfindlicher, und es ist bei ihm durchaus
moglich, mit Abzugen von 50 rn/mm und mehr zu arbeiten. Allerdings
bereitet die Reaktiori von Formaldehyd mit Schwefelwasserstoff unter
Bildung von Hydroxymethylmercaptan, weiches polymerisiert und sich im
Spinnbad ausscheidet, erhebliche Schwierigkeiten. Hat man gelernt,
diese Schwierigkeiten zu beherrschen, so besitzt man em elegantes Verfahren
das sehr flexibel ist und durch einfache MaBnahmen in der Wäsche eine
Variierung der 1I)ehnung der Fasern zwischen 7 und 13 Prozent ermoglicht.
AuBerdem kann man bei diesem Verfahren auf den Einsatz von Edeizell-
stoffen verzichten, was bei den Verfahren Nr. 2 und 3 nicht moglich ist,
ohne die textilen Daten wesentlich zu verändern.

Tm Gegensatz zu dieser Gruppe der Polynosischen Fasern steht die der
HWM-Fasern, die sich aus Reifenseidespinnprozessen ableiten lassen.
Abbildung JO gibt Ihnen einen Uberblick über diese Verhältnisse. Durch eine

Normale Reifenseide High wet modulus

20 f:60°C t35°C
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10

u1I
H2SQ Na,S04 Zn SO4

'-ZahI.45 '-Zah1 38
Abbildung 70. Spinnbad- und Viskose-Bedingungen für HWM-Spinnen

Herabsetzung der Natriumsulfatkonzentration, der Spinnbadtemperatur
und der Reife der Viskose erhält man einen Faden, der sich ebenfalls
starker verstrecken läBt, was zu dem gewunschten hohen Nal3modul führt.
Durch die Anwesenheit von groBen Mengen Zink im Spinnbad und Modifier
in der Viskose ergibt sich aber eine Hydratcellulose, deren Struktur sich
von der der erstgenannten Gruppe stark unterscheidet, weil sie einen
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Mantel besitzt. Der Modul und die Debnung einer solchen Faser sind daher
laugeempfindlich.

Da in diesem Falle an die Viskose keine besonderen Anforderungen
gesteilt werden, ist der Ubergang auf em soiches Verfahren vom produk-
tionstechnischen Standpunkt aus relativ einfach.

Hat man nun die Aufgabe, eine Faser mit hohem Nafimodul herzustellen,
so ist die Entscheidung uber die Wahl des Spinnverfahrens im wesentlichen
eine Frage des geplanten Einsatzzweckes dieser Faser. Sollen Gewebe
hergestellt werden, die hauflg Kochwaschen unterliegen, an deren Schrumpf-
stabilitat also hochste Anforderungen gesteilt werden, dann ist sicher keine
HWM-Faser, sondern die polynosische einzusetzen. Sind die Anforderungen
im Punkte Schrumpfstabilitat nicht so hoch, wohl aber auf dem Gebiete
der Scheuerfestigkeit, so ist es besser, mit HWM-Fasern zu arbeiten. Die
Abbildung 11 gibt Ihnen einen Uberblick uber die Abhangigkeit einiger
Eigenschaften der Fasern dieser 2 Gruppen von Modul und Dehnung. Als

—.-.

rn111111

1111m
I-Lm
Ti

14

Modul °1 Dehnung

Potynosic HWM

Abbildwzg 11. Abhangigkeit der Fasereigensehaften von NaBmodul und NaBdehnung

Abszisse sind Dehnung und Modul aufgetragen, daruber dann schematisch
die zugehorigen Werte von Schrumpf, Laugenbestandigkeit, Gruff, Biegezahl
und Splitterigkeit. Die günstigen Werte sind wieder jeweils als dunkler
Block gekennzeichnet. Sie erkennen, daB bei niedriger Dehnung der
Schrumpf, die Laugestabilitat und der Gruff günstiger sind, bei hOherer
Dehnung aber die Biegezahl und die Splitterigkeit die besseren Werte
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iruq siq, MGfCCflT cpTcc moo cmcu vombr.oirnu Sri 2HCJJGXJ por
cutacpciqcu poy ncjcpc qc .c2ycjjycu yhftoLqcLnudu UJS1T E\ojj GEWJJCII MlJJ
ocpmoqnJyAbdu ClOG jqcojjoacr Ip rniq moo aip HJJWGL Sn
Loachu DT22 WJq qd11flCp qisq €2 oflcp peT qci. EuCTh!GICJUU qeL
2I2CJJGIJ EO2GL1J °°L LGCJJTCJJ H1HJC pCiTJII cfGL flGLGJCJJ qci HMV1
¶1 flIjAcT2cLr D!c IOJJCG pcJyc qicaca DJ&Lommc2 Tar qoa CGP!G1 qca hOJAu0-
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niq crncm fl2CLMCLl AOJJ Jo bL0SCUV
fl2ICL/AGJ4 AOLJ J bL0SCfl LCG42 q&a I/\1i2CP TUT ECPJCLII\T000 in
F!"P LCIJJC aGJcgmLulc &FJIJJtA0J[G inU I LCPIGL\I000 in ring GJHGW
pTJJTGL 2mg llJ2 qIG2c DIG cIIW& \ SCJ84 IJJJJCU CIII flCI2b!CJ prnpw
dn&jnn pC2IfCU //dC &02 LCJIJCL CJCWUJtCL B&flmMOJJC gIG IIpCL
fGHLGJJ GJIJJIJ4CII J3IJTIIJJMOJJC nuq CtjJjt qIIIJu O&LuC qTG giG Rjcicpc
ring GTIJCIJJ fl2tCLMCLt t0 T23 bL0SCIIV QCJGL (5') UTS1J mncpi UHf CU/CL
flafGLMGLI AOTJ bLoxCuf LCCjJV2 q92 J/cJ12CJJ&LU IJJTf 3 LCPJGLU\J000 in
ACLRICICP' Juy2 grn LCIUC rmn/Ac)IIG inI 138 ECPJCLU\I000 in nuq CU/Gin

L01AU02!C
VV ACLPC22CLHUa qGL fLUL9H}1G1 tOll P!IEaGL BflM0h1G qrrcp flllClSnU& mu
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cutahiccpcuqcu JQQ bioseupu BllThmMo1TL11C' N91t\c;ltCt y SGT qicadu
MOJJC rnq CL}JfJt q&pci QIILUC q!C LC!IICL ring 84CICJJIJJ&gTCL 2HJg IIJ2 gIG
MGG G2CpLC!tGIJ (y) VP ml2CJJf U/If CWGL piji€if JcnqICLfplCu B11m'

ØLmJLJ2&fSJiGp pin€n 2TCJJ IJrUJ luG qJC JAJJaCpmJ mit p&IIUJMOJJG 5MG!
OGMCPC'
ACLIILPG!wu nnq in AJGJCIJ JpJJCU GCLJ CU/C 6n&JIf1f2AGLPG22CLUJJ gGa
M0JC CLCCU 2TC}J JlJ02fCiJC!U2b&LUIJ.GIJ pGmJ J{Op2tOJj cmq ISI1C pG GL
JJCLJCQJJJIJJJJCJJC yLIJJCJ 'C IJ&CJJ UtC ring ELGI2 GL mTcAGLIILpGIfCtCU &flU/-
pCLAOLLII8tIJqGL G1I&JInTI ring !U2G2IIm G22GL Sri pGiIL{GIJGU 2mg &2
TG2CL J,qi2cpnTJ fin &cuprjg CW' CLIII. ring W IcLppLTJJUs toll
2C1Th1JGIJ pGTqGr. EII2GLU Imp CLU5GII 511 J&22GIJ 20 14Sj3 CJIC 1f!J!CT U/
' if 20 20 CHJSF12GfSCIJ' JfJ&U }JII qunr qci A0LfC!I qm 8IIflGIJ pTRGiJ-
qnrn JJ&f C2 2!C}J &12 SMCCJCW?U! CLMTC2GIf itI!2CPflnaGU m1i JJIIhiiJJM0JG

MIII U/&U 'L "IIi 0CU/OUft&2CLU lift qcu pnrimMoJJGpGc ILpCJfCIJ
EII2GL IT
JCG!LICLJGI yH2bJIUGLUU 511 2GpCIJ' LII2GL F !2t q! JUIIJ2tJJIILSl112GLU2tCfC
DIG 2GL F SGJ&. qTG2GU EILGF qGflfJcJJ! 2CJ2 IH5C}J 20 M2CPGll !2t IJOCJJ
MILcJ gIG2G VUWbJItfGLriU &IIC}J pCI J0JAIJ02UCpGIJ E&2CL11 IJICJJt IIFIIFL!11'
&r12LU2tI1II ttc 21G SilL ELS!CJIIU i1fGL gu!ccGLGTdu2cp&ludu nnC/Mmqc

F2 12f lJiIlJ IIriGLoLqCJJcJrCJJ mcGLGaa&ut qng 1W iuq G!UGL gnIIatp&LS-
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KURT HEUER

Em anderer Vorteil fur das Arbeiten mit Hochmodulgarnen ergibt sich
auf dem Gebiet der Farbtonverschiebung, die durch vieles Waschen der
Gewebe hervorgerufen wird. Die Abbildung 15 zeigt Thnen em Gewirke, bei
dem weifle und rote Baumwoil- bzw. Polynosic-Garne aneinandergestrickt
wurden. Wahrend die beiden gefarbten Game irn Ausgangszustand die
gleiche Farbtiefe besal3en, 1st nach 20 Waschen die Baumwolle deutlich
belier geworden und der Tibergang von rot nach weifi verwaschen. Das
Poiynosische Garn zeigt dagegen noch den kraftigen Ausgangsfarbton und
einen scharfen TJbergang von rot zu weiB.

Auch in der Mischung mit vollsynthetischen Fasern lassen sich die
Hochmodultypen einsetzen. Man hat dabei den Vorteil, eine hydrophile
Komponente ins Gewebe zu bringen, ohne, wie bei Vollsynthese-Baumwoile-
Mischungen, einen hohen Festigkeitsabfaii—insbesondere bei Kunstharzaus-
rüstung—in Kanf nehmen zu müssen.

Ich woiite heute versuchen, Thnen zu zeigen, weiche Eigenschaften der
normalen Zeliwolitypen verbessert werden rnüssen, urn ihre EinsatzmOglich-
keiten ausweiten zu konnen. Ich woiite dabei eriautern, daB der NaBmodui
der normalen Zeliwolle erhoht werden muB, um Schrumpfstabiiitat,
NaBfestigkeit und Gruff zu verbessern, und Thnen zeigen, daB es eine Reihe
von unterschiedlichen Spinnverfahren gibt, die dieses Ziel erreichen lassen.
Diese modernen Spinnverfahren konnen in zwei Gruppen eingeteiit werden;
einmal die Gruppe der Koagulationsverfahren, die zu Polynosischen Fasern
fuhrt, zum anderen die Gruppe der abgewandeiten Reifenseidespinnver-
fahren, die High-Wet-Modulus Fasern ergeben. Die Fasern beider Gruppen
besitzen zwar einen hohen Modui, sonst aber recht unterschiedliche Eigen-
schaften, was bei ihrem Einsatz berucksichtigt werden muB.

Das wichtigste Ziei dieses Vortrages ist es aber für mich, darauf hinzu-
weisen, daB auch diese neue Entwicklung auf dem Zeiiwoligebiet zn keiner
'tiberfaser" gefuhrt hat, die nun uberall, wo man mit Hydratceiluiose
arbeiten rnochte, mit Vorteii eingesetzt werden kann. Tm Gegenteii, die
Ausweitung der Hochrnodulfasern im Markt wird auf die Dauer nur
erfoigreich sein, wenn man kritisch pruft, auf weichem Gebiet sie wirkliche
Vorteile bringen und auf weichern nicht.
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