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Neue Interlinings auf der Basis von thermobondierten,
schmelzkleberbeschichteten Vliesstoffen -
Von der Faser bis zum beschichteten Vliesstoff*
Georg Fust, EMS-CHEMIE AG,
CH-Domat/Ems

1. Zielsetzung

Es wird das Umfeld von Interlinings im
Zusammenhang mit den technischen
Textilien in Europa beleuchtet. Weiter-
hin werden neue Aspekte der Produkte-

gestaltung von thermobondierten,
schmelzkleberbeschichteten Vliesstof-
fen aufgezeigt. Im Mittelpunkt der Be-

trachtungen steht die Doppelpunktbe-
schichtungstechnologie. Zusammenfas-
send wird eine Aussage über die künfti-
ge generelle Entwicklung gemacht und
eine neue Konstruktionsmöglichkeit für
fadenverstärkte Vliesstoffe vorgestellt.

2. Umfeld und Marktdaten zu tech-
nischen Textilien und Interlinings

Nach der Statistik der europäischen
Vliesstoffindustrie (EDANA) belegt
das wachstumsstärkste Segment techni-

Grq//Ä /

sehe Textilien in Westeuropa 22%. Je

nach Struktur und Entwicklungspoten-

* Nach einem Vortrag auf dem 3. Techtextil-Asia-
Symposium, Oktober 19% in Osaka, Japan
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tial der Länder Europas schwankt die-
ser mittlere Prozentsatz erheblich. Was

im Rahmen dieser Arbeit interessiert,
ist der Anteil Nonwovens, in dem die

Untergruppe Interlinings enthalten ist.
Bevor darauf eingegangen wird, eine

kurze Reflexion des Umfeldes von
technischen Fasern.

Das [/m/eW/wr tec/z/iAc/n? Fasern

- Wirtschaftlicher Zwang zu kosten-

günstiger Fertigung und höchster

Qualität

- Zunehmender Trend zu ökologisch
einwandfreien Produkten

- Internationalisierung der Märkte

- Wettbewerb betreibt vermehrt Ni-
schenpolitik: fortschreitende Spezia-
lisierung

- Produkte werden austauschbarer:
Service gewinnt an Bedeutung

- Rationelle, funktionelle, technologi-
sehe Lösungen beeinflussen den Pro-
duktecharakter
Wir bewegen uns auch mit Rohstoff

fen für technische Textilien in einem
sich rasch ändernden wirtschaftlichen
Umfeld. EMS beurteilt die sechs aufge-
führten Punkte als besonders wichtig
für die Gestaltung neuer Produkte.

Georg Fast

Bei der Entwicklung von technischen
Textilien wird der Erfüllung der Funk-
tion eine höhere Priorität eingeräumt als

der Optik und dem Design. Technische
Textilien sind demnach in erster Linie
funktionelle Textilien, was nicht heissen

soll, dass sie nicht auch ästhetisch sein

dürfen. Interlinings - das Hauptprodukt
unserer Präsentation - erfüllt in der Be-

kleidung die klare Funktion der Form-
gebung, der Dimensionsstabilität und
des Griffes eines Bekleidungsstückes.
Bei der Konfektion eines qualitativ
hochwertigen Herrenvestons werden bis

zu 20 Teile verwendet, um dem End-

produkt die richtige Form zu geben.
Für die Herstellung von Interlinings

sind grundsätzlich alle drei textilen
Hauptflächenbildungstechnologien ge-
eignet. Im oberen Teil der Tabelle 2 ist

aufgezeigt, welche Rohstoffe und wel-
che Flächenmasse heute, und im unteren
Teil (im Farbdruck rot), welche Rohstoff
fe und Gewichte künftig zur Herstellung
von Interlinings eingesetzt werden. Bei
Nonwovens erkennt man rohstoffmässig
keine gravierende Änderung, Nonwo-
vens werden jedoch zunehmend zur Ver-

besserung der Dimensionsstabilität fa-
denverstärkt. Gewebte Qualitäten wer-
den zunehmend aus PES-Multifilamen-

Gesamtmarkt für Textilien
in Westeuropa

Heim-

textilien ______

42.0%
59.0% Vliesstoffe

—22 07 pßchnische
L j Textilien

V 36.0% 18.0% Gewirke

Bekleidung
23.0%

Gewebe

Marirtsegaente Herstellungsverfahren
für Technische Textilien
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ist es mit der gewebten Interliningspro-
duktion in Japan, 40% gegenüber nur
noch 13% in Deutschland. Die Anteile
gewirkte Qualitäten sind annähernd

gleich. Die nächste Grafik gilt den Be-

schichtungstechnologien für Interlinings.
Japan besitzt ein ausgewogeneres

Verhältnis zwischen den drei klassi-
sehen Technologien Pastenpunkt, Dop-
pelpunkt und Pulverpunkt. Der hohe
Substratanteil Nonwovens in Deutsch-
land hat die Pastentechnologie begün-
stigt. Die perfekte Ausschöpfung der

Produktegestaltungsmöglichkeiten mit
der in Deutschland erfundenen Doppel-
punkttechnologie hat in Japan 30% er-
reicht. EMS erwartet, dass die Doppel-
punkttechnologie die besten Aussichten

ten anstelle von Stapelfasergarnen herge-
stellt und Gewirke verlagern sich aus

Preisgründen ebenfalls stärker zu Poly-
ester-Multifilamenten. Eine signifikante
Veränderung der Rohwarengewichte hin
zu leichteren Qualitäten erwarten wir nur
bei gewebten Interlinings.

Die Beschaffung der Informationen
für den Vergleich zwischen Deutsch-
land und Japan der nachfolgenden zwei
Grafiken hat uns intensiv beschäftigt.
Für Fachleute dürfte die Recherche ein
besonderer Leckerbissen darstellen.

Deutschland setzt mit wenigen Markt-
leadern sehr stark auf die Nonwovens-

Technologie und erreicht mit einem Pro-
duktionsanteil von 75% einen bedeutend
höheren Anteil als in Japan. Umgekehrt

haben wird, die steigenden Anforde-

rungen in der Verklebung moderner
Oberstoffe zu erfüllen.

3. Produktgestaltung von
thermobondierten Vliesstoffen

Grundsätzlich können alle thermopla-
stischen Fasern thermobondiert wer-
den. Speziell geeignete Fasern sind

physikalisch oder chemisch modifi-
ziert, um weiche Produkte mit hoher

Festigkeit zu ergeben. Unter Berück-

sichtigung der qualitativen und preisli-
chen Leistungsfähigkeit kommen für
Interlinings die Polymergruppen Poly-
ester, Copolyester und Polyamid in
Frage.

Rohmaterial für Interlinings
in Westeuropa

Vliesstoffe Gewebe Gewirke
(mit Schusseintrag)

PA6-Fasern Kette: Baumwolle Kette: PA6.6 Multifil
PES-Fasern Schuss: Viscose Schuss: Viscose
1 8 - 60 g/m^ 50- lOOg/m^ 50 - 90 g/m^

Fadenverstärkt Kette: PES-Multifil Kette: PES-Multifil

Kette: PES-Multifil Schuss: PES-Multifil Schuss: PES-Multifil

25 - 60g/m^ 25 - 85 g/m^ 30 - 90 g/m^*

* Flächengewichte der unbeschichteten Substrate

7a5e//e 2

Substrate für Interlinings
(Produktion)

Deutschland Japan

Vliesstoffe LJGewebe Gewirke

Quelle für Deutschland: Sulzer-Rüti, Marktforschung
Quelle für Japan: EMSJapan Corporation

Gra/zT 3

Beschichtungsverfahren für Interlinings

Pastenpunkt Pulverpunkt Doppelpunkt

Quelle: EMS-Chemie, Market Development

Gra/iT 4
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In unserer Arbeit haben wir die beiden bedeutendsten Fasertypen PES und PA 6 be-
leuchtet.

Thermobondierte Fasern

Polymer Produkt Typ Titer
|dtex]

Stapellänge
[mm]

Schmelzpunkt
TO

Bondiertemperatur
[°C]

PA6 Grilon M25 1,7 38 220 195

PA6 Grilon MCI 1,7 51 220 195

PES Grilene TB 1,7 51 255 218

Diese Produkte lassen sich wie folgt
charakterisieren:

M 25

- weiche Thermobondierfaser

- sehr gute Verarbeitungseigenschaften

- idealer Mischungspartner zu MC 1

und PES

In der Grafik 5 sind diese drei Pro-
dukte mit den zwei interessantesten
Merkmalen angesprochen.

Thermobondiert wurde auf nachge-
schaltetem COMERIO Kalander mit 60
daN Druck und einer Prägefläche von
9%, was in Europa immer noch als

Standard bezeichnet wird. Die Thermo-
bondierungstemperatur betrug bei PA 6

195 °C und bei PES 218 °C. Die erziel-
ten Vliesgewichte bewegen sich je
nach Rohstoffkomposition zwischen
20-22 g/m-.

Die Beschichtung der Rohvliese er-
folgte im Klebstofftechnikum der
EMS-CHEMIE AG in Domat/Ems

MC /

- sehr glatte und weiche Faser

- einzigartiger Faserfinish

- gute Permanenz in der Glätte

PCS' 771

- weiche Faser ohne typische Silikon-
glätte

-gute Vliesegalität bis 100 m/min
Krempel leistung

- optisch aufgehellter, halbmatter Lüster

Sc/wne/z&/eßer

Im Hinblick auf die speziellen Anforde-

rungen des japanischen Bekleidungs-
marktes und der grossen Bedeutung der

Doppelpunkttechnologie in Japan wur-
den drei Copolyamid-Schmelzkleber für
die Beschichtungsversuche ausgewählt:

G'ra/iT 6

MrsncfedM/r/z/h'/zrang

Die Vliesbildung erfolgte auf der

Krempelanlage WM 2x2 der Firma
FOR in Biella/I mit einer Lieferge-
schwindigkeit von 60 m/min, dies mit
Rücksicht auf die Mischung M 25/MC 1.

Die drei Säulen des Doppelpunktes

hervorrage
Dampf-

beständigkeit

breites
Working
Window

J» 1 345
hohe

Dampf-
beständigkeit

für schwer-
fixierbare
Oberstoffe

niedriger
Fixier-

bereich

Wasch-
beständigkeit
H [60°C] H

Gra/ïk 5

(CH). Die Pastenpunktanlage ist mit
einem Druckaggregat von Stork und
einem Trockner von Santex ausgestat-
tet. Bei einer Geschwindigkeit von 30

m/min - dies entspricht einer Verweil-
zeit im Ofen von 15 sec - wurde das

Prüfgut bei 130 °C getrocknet. Das

Auflagegewicht beträgt lOg/nF.

ßeirrte/'/nng

Der Produktentwickler interessiert sich
zusätzlich zur verbalen Schilderung
von Produkteigenschaften und Maschi-
nen-Fahrdaten für Prüfmethoden, wel-
che bestimmte Eigenschaften mess-
technisch erfassen. Aus allen Möglich-
keiten, die uns im Vliesstoff- und Be-

schichtungsbereich zur Verfügung ste-

hen. seien zwei Methoden herausge-

griffen und näher erläutert.
Die Biegesteifigkeit des Rohvlieses

und die Rückvernietung des beschich-
teten Vlieses als wichtige Qualitäts-
faktoren.

El unbeschichtet

CD beschichtet

Biegesteifigkeit
EDANA Test-Methode

Biegesteifigkeit [mN*cm]

M25 M25/MC1 TB M25/TB

6
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Rückvernietung

Bewertung

1.5

0.5

0 keine
1 gering
2 mittel

3 stark

M25 M25/MC1 TB M25/TB

Gra//À: 7

Die Biegefestigkeit nach Prüfemp-
fehlung der europäischen Vliesstoffver-
einigung EDANA ist das Mass für den

Widerstand, den ein Prüfling dem Ein-
wirken von Kraft, in diesem Falle re-
sultierend aus dem Eigengewicht, ent-

gegensetzt. Eine direkte Korrelation
zur Griffbeurteilung - welche wir
durch ein Expertenteam vornehmen
lassen - besteht nicht, weil die Griffbe-
urteilung die Kriterien Glätte, Weich-
heit und Volumen in Kombination be-
inhaltet und die EDANA-Prüfung nur
die Biegesteifigkeit erfasst.

Die Grafik 6 enthält zwei wesentli-
che Aussagen. Mit der Fasermischung
M25/MC 1 (50/50%) erreicht man das

beste Produkt mit der geringsten Bie-

gesteifigkeit. Mit der PES Thermo-
bondfaser erreicht man vertretbare
Ausgangswerte im Rohvlies, spürt je-
doch deutlich die für PES typische
Versteifung nach thermischer Behand-

lung (Thermobondierung und Be-
Schichtung).

Die Rückvernietung gibt Auskunft
über die Positionierung des Schmelzkle-
bers zwischen Interlining und Oberstoff.
Eine starke Rückvernietung ist dann ge-
geben, wenn der Schmelzkleber stärker
im Interlining verankert ist als im Ober-
stoff. Die negative Folge ist eine Reduk-
tion der Trennkraft und Störungen beim

mehrlagigen Verkleben.
Die Kaschierung der beschichteten

Vliese erfolgte auf einer Kannegies-

Doppelpunlct-Beschichtung

Darste/Znng S

Griltex

Doppelpunktt
Streuen
Paste

Rücknernietungsfrei
Multivariabel
Weich

Doppelpunkt
Oberpunkt

Griltex D 1 380
Griltex D 1 345
Griltex D 1 260

Unterpunkt
Griltex 2

DarsteZZnng 9

serpresse VK 700 bei 0,6 daN/cm
Pressdruck während 12 sec bei
120 °C. Zur Bestimmung der Rück-
Vernietung wurde auf die Vliesseite
des Laminates ein zweiter Oberstoff
aufgelegt, dessen Verklebung subjek-
tiv benotet wurde.

Der Grund für die geringe Rückver-
nietung der Fasermischung M 25/MC 1

ist auf die sehr gute Silikonisierung
der MCI-Faser zurückzuführen. Der
Schmelzkleber dringt nicht so leicht ins

Einlagevlies ein und steht für die Ver-

ankerung mit dem Oberstoff bereit. Als
Oberstoff wurde ein modisches Gewe-
be aus 50% Viskose-/50% Polyester-
Mikrofasern gewählt. Um keine Rück-
Vernietung zu erhalten ist die Abstim-

7
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Neue Konstruktion für
fadenverstärkte Vliesstoffe

O
c7

F/^irr 77

60% Grilon MC 1

40% Grilon M 25

60% Grilon M 25
40% Grilene TB

Richtung

PA6 Typ FDY
dtex 50 f 48

mung zwischen Oberstoff und Inter-
lining entscheidend.

4. Neue innovative Beschich-
tungssysteme (Darstellung 8)

Die in Japan zur Perfektion gebrachte
Doppelpunkttechnologie ist nicht nur
für den Interlininghersteller eine faszi-
nierende Technologie. Sie regt den

Druckerei- und den Beschichtungsfach-
mann zu kreativen Lösungen an.

Mit dem Pastendruckkopf wird der
Basic dot auf das Substrat aufgetragen.
Anschliessend wird meistens ein tiefer,
schmelzender Kleber aufgestreut. Die-
ser bildet den Top dot. Die maschinen-
bauliche Feinheit bildet das dritte Ag-
gregat, die sogenannte Absaugboxe.
Mit diesem Hochleistungsaggregat
müssen die zwischen den Pastendruck-

punkten liegenden, störenden Klebe-
Partikel vollständig abgesaugt werden.
Diese Operation ist sehr subtil; von der
einwandfreien Funktion hängt der Wir-
kungsgrad der Anlage und die Qualität
des Produktes ab. Das Ansintern des

Top dot's und das Trocknen des Basic
dot's finden im Heissluftofen statt.

Die Hauptvorteile der Doppelpunkt-
technologie sind in der Darstellung 9

skizziert. Das Pastengrundsystem wird
so rezeptiert, dass in erster Linie eine

geringe Riickvernietung sichergestellt
ist. Dies geschieht bevorzugt mit einem
höherschmelzenden Kleber im Basic
dot. Durch die Wahl eines der drei Gril-
tex-Produkte D 1380. 1345 oder 1260

wird dem Interlining die breite Einsatz-

möglichkeit in der Konfektionsindu-
strie gegeben. Die Elastizität des Basic
dot's schafft den Vorteil d, Weichheit

dieses Beschichtungssystems. Aus der

geschickten Kombination dieser drei

Hauptvorteile ergeben sich Lösungen,
welche geeignet sind, die ständig härte-

ren Ansprüche der modernen Kleider-
fertigung abzudecken.

Als Konsequenz aus dem längerfristi-
gen Trend nach leichter, komfortabler
Bekleidung hat sich die Notwendigkeit
nach Feinmesh-Beschichtungen ergeben.

Der Unterschied zwischen dem alten,

groben Druckbild und dem neuen, feinen

Druckbild erkennt man leicht aus der
vorstehenden Zeichnung 10. Die Produk-
tion einer sauberen Feinmesh-Ware hat

jedoch Konsequenzen für den Schmelz-
kleber- und Interliningsproduzenten. Ge-

genstand unserer Untersuchungen waren
die Kornstruktur und die Kornfeinheit.

Es ist uns gelungen, eine Pulverfrak-
tion mit hohem Feinanteil und guter

Rieselfähigkeit zu entwickeln. Diese

ergibt eine kompakte, gleichmässige
Kalottenfüllung der Pulverpunktwalze.
Damit kann eine hohe Qualitätskon-
stanz garantiert werden.

Für den Feinmesh-Pastenprozess ist
ein «rundes Korn» anstelle eines ecki-

gen Kornes ein grosser Vorteil.
Feinpulver von 0-63 p,m sind im indu-
striellen Einsatz, an Feinstpulvern
0-35fim wird prozessseitig gearbeitet.

5. Ein neuer Weg zu einem faden-
verstärkten Nonwovens

Die Produktvorteile von Interlinings
mit Fadenverstärkung sind hohe Dehn-
Stabilität in der Fadenrichtung, höhere

Sprungelastizität und gute Abriebfe-
stigkeit. Am Markt existierende faden-
verstärke Vliesstoffe werden in zwei

Der m/orroaf/ve, /W-vv/r/arrwe S/anr/ r/er Z:/V/.Y-C/7FA//F an r/er 7er7aeAT/7 4.via
à? GsrA«
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getrennten Arbeitsschritten hergestellt.
Zuerst wird der Vliesstoff gelegt und

verfestigt. Danach erfolgt in einem
zweiten Arbeitsschritt die Fadenver-

Stärkung durch diverse Wirktechniken.
EMS entwickelt eine neue Möglich-

keit und hat diese auch bereits zum Pa-

tent angemeldet. Das neuartige längsfä-
denverstärkte Produkt wird beim Ther-
mobondieren in einem Prozess herge-
stellt. Die Fäden werden bei einem ein-

lagigen Vlies aufgelegt oder wie in der

Figur 11 dargestellt, als Zwischenlage
bei einem zweilagigen Vlies eingelegt.
Die Faser- und Multifilamenttypenwahl
wurde breit evaluiert, um die ge-
wünschten Fertigprodukteigenschaften
zu erhalten. Das PA 6 Multifilament
wurde gewählt, weil die Thermobon-
dierbedingungen auf den Hauptanteil
der Fasern abgestimmt sind. Durch die

Zweilagigkeit des Substrates wird der
konstruktive Spielraum erweitert, z.B.
bessere Wiedererholung.

Die industrielle Nutzung dieser Neu-
igkeiten bedingt die Synchronschaltung
von zwei Krempeln und die exakte Zu-
führung der Fadenschar. Damit der

Produktgestalter diese Neuheit nutzen
kann, sind die Prozessingenieure gefor-
dert. Auch in diesem Punkt erkennen
wir eine Parallele zur Doppelpunkt-
technologie. Wer nimmt diese Heraus-
forderungen an?

6. Schlussfolgerung

Aus der Kenntnis des Marktes heraus

und der sich abzeichnenden Trends wur-
den Möglichkeiten der Produktgestal-
tung von thermobondierten Vliesstoffen
aufgezeigt. Mit der Schilderung der

Doppelpunkttechnologie und der neuen
Produkteidee des fadenverstärkten Vlies-
Stoffes wurde die enge, untrennbare Ver-

bindung zwischen Produktgestaltung
und Prozessentwicklung dargestellt.

Wie beurteilt EMS die generelle
Entwicklung von thermobondierten,
schmelzkleberbeschichteten Inter-
linings?

- Gute Deckkraft bei leichten Vlies-
Stoffen

- Optimierung der Fasern für hohe

Krempelleistung

- Verbesserung der Krumpfneigung
von PA-Vliesen

- Kein negativer Einfluss der einzelnen

Pastenkomponenten auf die Wirkung
des Klebers und dessen Echtheiten

- Ökologisch unbedenkliche Pastenfor-

mulierung

- Dampfbeständige Kleber

Wege zur Beurteilung des Griff-
empfindens von Gewebekanten
Dz: VF Sc/zezTzzzez; Dz/?/.-/zzg. VF Sc/z/ege/, rerZz7/oz^c/zzzzzg.vzm?zZzzZ

/azzr/ <?. V, D - 07973 Gz-ez'z fDzrokZozv /?//?/. -///£. //*/// D. O/zenazz/)

Dr: S. Dà'ènïz, Pro/ Dr: /zaM. VF //azz/fe, Tec/zzzAc/ze t/ziz'veztHfäf Dresden, /zzsZz'Zn?

/nr O/rer/âc/zen- zzzzd MzkroszrzzkZwrp/zysz'k, D - 0/062 Dresden

Zusammenfassung

Als Klassifizierungsmerkmale für das

Griffempfinden von Gewebekanten
werden deren Geometrie sowie die
Härte bzw. Erweichungstemperatur des

Materials neben subjektiven Beurtei-
lungsmethoden diskutiert. Verschieden-

artige Gewebekanten werden mit Hilfe
der Rasterelektronenmikroskopie abge-
bildet und einem Vergleich unterzogen.
Es wird ein Schema zur Bildung einer

Bewertungszahl für das Griffempfin-
den angegeben.

1. Einleitung

Die Notwendigkeit, das Griffempfinden
von Gewebekanten zu beurteilen und
nach einheitlichen Kriterien zu bewer-

ten, resultiert aus mehreren Gründen.

Einerseits bedürfen die hierzu bestehen-

den Verfahren [1, 2] einer Weiterent-

wicklung und Vervollkommnung, um
eine qualitätsfördernde Kommunikation
von Herstellern und Verarbeitern bzw.

Verbrauchern textiler Erzeugnisse über

Qualitätsanforderungen zu ermöglichen
und Missverständnisse auszuschliessen.

Andererseits erlaubt die Beurteilung von
Gewebekanten unmittelbar nach deren

Herstellung Rückschlüsse auf das Kan-
tenbildungsverfahren und dessen Ver-

besserung. Die komplexere Aufgabe bei
der Beurteilung des Griffes von Gewe-
bekanten besteht jedoch in der Berück-

sichtigung der mechanischen, thermi-
sehen und chemischen Beanspruchun-

gen [3], denen die Gewebekanten
während des Gebrauches ausgesetzt
sind. Während in Form des Kawabata-

Messgeräte- und Berechnungssystems
[4] eine, wenn auch aufwendige, Metho-

de zur Bestimmung des Griffes von
Geweben gegeben ist, besteht hinsieht-
lieh der Gewebekanten unter Berück-

sichtigung unterschiedlichster Kanten-

bildungsverfahren von gewebten bis zu

verschiedenartigen Schnittkanten Hand-

lungsbedarf. Neben der bisher gebräuch-
liehen subjektiven Beurteilung von Ge-

webekanten durch Fühlen des Griffes
wurden Methoden entwickelt, um die
Ergebnisse zu objektivieren. Hierzu

gehören Messungen der Oberflächenrei-

bung, die quantitative Bildanalyse [1,5]
sowie Kantenausreissversuche und

Dickenprofilmessungen der Gewebe-
kanten [2], Die dadurch erzielten Fort-
schritte sind durch weitere Untersuchun-

gen auszubauen. Ziel der Arbeiten ist es,

Wege zur Beurteilung des Griffes von
Gewebekanten aufzuzeigen, die objekti-
ve Messungen und die sensorische Aus-

Wirkung auf die Haut in einfacher und

praktikabler Weise vereinigen. In einem
weiteren Schritt ist neben der Funktio-
nalität der Gewebekante deren Ausse-
hen zu bewerten.

2. Charakterisierung von
Gewebekanten

Die Lösung dieser Aufgabe erfordert
systematische Untersuchungen an einer
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