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Faserdurchmesser-Messung
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Schrifttum [1].

1. Zweck

Mit dem Mikroprojektionsverfahren wird der Faserdurch-
messer gemessen, wobei in allen Stadien des Arbeitsganges
grofte Sorgfalt darauf zu verwenden ist, daf} ein unver-
zerrtes Ergebnis an einer rein zufdllig gewonnenen Stich-
probe erhalten wird.

Aus den Mef3werten 168t sich der mittlere Faserdurchmesser
ermitteln und daraus die Faserfeinheit ableiten, der Varia-
tionskoeffizient des Faserdurchmessers errechnen und ein
Aufschlufl iiber die Verteilung der Faserdurchmesser ge-
winnen. Diese Angaben gehdren zu den wichtigsten, die
zur Charakterisierung eines Faserstoffes — z. B. hinsichtlich
Qualitdt, soweit sie feinheitsbedingt ist, Ausspinnbarkeit
oder zur Unterscheidung von Wollen usw. — mefitech-
nisch erfafit werden kdnnen.

2. Anwendungsbereich

Der Faserdurchmesser kann in Mikroprojektion an allen den
Faserarten gemessen werden, die einen kreisrunden oder
nahezu kreisrunden Querschnitt haben, wie z.B. Wolle,
Kupfer-Zellwolle, Polyamidfasern, Kaseinfasern, Glasfasern
usw. Da das Mefiverfahren zuerst fir Wolle ausgearbeitet
wurde und bei dieser am héufigsten angewendet wird, wird
in den nachstehenden Bestimmungen der Einfachheit halber
meist nur von Wolle gesprochen. Die Bestimmungen kdnnen
jedoch jederzeit auf andere Fasern mit kreisrunder oder
nahezu kreisrunder Querschnittsform Ubertragen werden.
Nur dann, wenn dabei besondere Gesichtspunkte zu be-
ricksichtigen sind, wird darauf ausdriicklich hingewiesen
werden,

Die Bestimmung des Faserdurchmessers durch das Mikro-
projektionsverfahren ist fir alle Verarbeitungsstadien der
Wolle bei Streich- und Kammgarn anwendbar.
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Diese Norm gilt nur der Bestimmung des mittleren Durch-
messers und der Durchmesserschwankungen (siche Ab-
schnitt 1), sie wird jedoch nicht bei der Ermittlung des Durch-
messers ein zelner Fasern angewendet. Bei Stapelfasern
soll die Messung des Faserdurchmessers nach dem Verfahren
dieser Norm im wesentlichen auf innerbetriebliche Unter-
suchungen beschrénkt bleiben; fiir solche Fasern ist die Be-
stimmung der Feinheit durch das Wiegeverfahren nach
DIN 53812 zu bevorzugen. Wegen des Zusammenhanges
zwischen Faserfeinheit und mittlerem Faserdurchmesser wird
auf Abschnitt 12 verwiesen.

3. Begriffe
3.1. Faserdurchmesser

Unter Faserdurchmesser ist der Abstand zu verstehen, der
zwischen den scharf eingestellten Réndern der in L3ngs-
ansicht auf einen Schirm oder dgl. stark vergrdfiert pro-
jizierten Faser unter Berlicksichtigung der angewandten
Vergréfierung gemessen wird.

3.2, Mittlerer Faserdurchmesser

Die Durchmesser verschiedener Fasern eines Fasergutes und
die Durchmesser derselben Faser an verschiedenen Stellen
zeigen stets mehr oder weniger grofie Unterschiede, so daf3
in jedem Fall eine gréBere Anzahl von Fasern gemessen
werden muB. Die Messung liefert eine Stichprobe der Durch-
messerwerte. Wird dafir gesorgt, da8 fir jeden Durch-
messerwert die Wahrscheinlichkeit, in der Stichprobe ange-
troffen zu werden, gleich der relativen Héufigkeit dieses
Durchmesserwertes in der Gesamtheit der Fasern des zv
untersuchenden Fasergutes ist (Faseranzahlprobe, siehe
DIN 53 803), dann stellt das arithmetische Mittel aller Durch-
messerwerte dieser Stichprobe ihren wahren mittleren Faser-
durchmesser d dar. Aus Grinden der Probenahme wird je-
doch mit dem wahren mittleren Faserdurchmesser nicht ge-
arbeitet (siehe Schrifttum [2]).
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3.3. Lingenbetonter mittlerer Faserdurchmesser

Wird die Prisfung so ausgefiihrt, daf3 ein Durchmesserwert
in der Stichprobe um so héufiger anzutreffen ist

a) je haufiger dieser Durchmesser in der Fasermasse vor-
kommt und gleichzeitig

b) je langer die zugehdrende Faser ist,

dann stellt das arithmetische Mittel aller Durchmesserwerte
einer solchen Stichprobe ihren langenbetonten

mittleren Faserdurchmesser 1_1] dar (léngen-
betonte Probe, siche DIN 53 803).

Das folgende Prifverfahren liefert stets den lGngenbetonten
mittleren Faserdurchmesser.

4. Probenahme und Probenvorbereitung

4.1. Allgemeines

Die Proben miissen in jedem Fall nach ihrer Entnahme und
Vorbereitung an das Normklima nach DIN 53802 ange-
glichen werden.

Die Anzahl der Proben oder Prdparate héngt von der An-
zahl der auszufilhrenden Einzelmessungen ab (siche Ab-
schnitte 7.3 und 9). Es empfiehlt sich jedoch, nach Méglichkeit
stets mindestens zwei Parallelproben zu entnehmen und die
Messungen gleichméfig auf beide auvfzuteilen.

4.2. Rohwolle

4.2.1.

Wenn das gesamte zur Unfersuchung stehende Material
verhéltnismaBig kleinen Umfang hat, es sich also z.B. um
ein oder zwei Rohwollballen, um ein Viies oder um die
Wolle von einer bestimmten Kérpersielie eines Schafes
handelt, werden aus dem Material 40 Vorproben von 40
verschiedenen Stellen entnommen. Wenn méglich, wird dazu
das gesamie Material zuvor in 40 Zonen eingeteilt und dann
von jeder Zone eine Vorprobe gezogen. Die einzelne Vor-
probe besteht aus einem Faserbiindel oder einer Faser-
flocke oder einer Hand voll Fasern. Jede Vorprobe wird
in zwei Halften geteilt, wobei sorgféltig darauf zu achten
ist, daB keine Fasern zerrissen werden. Die eine Hdilfte
wird jeweils beiseite gelegt (verworfen); welche das ist, soll
ganz dem Zufall berlassen bleiben. Liegen die Fasern von
Natur aus in Form parallelisierter Bindel (Lockenform) vor,
dann ist das Halbieren der Yorproben durch Teilen in der
Léngsrichtung vorzunehmen, damit eine bevorzugte Aus-
wah! nach der Faserléinge vermieden wird.

Die verbleibenden Halften werden nun erneut in je zwei
Hélften geteilt, wovon jeweils die eine wiederum beiseite
gelegt (verworfen) wird. Dieses Verfahren wird so lange
fortgesetzt, bis von jeder der 40 Vorproben nur noch etwa
25 Fasern {ibrig sind. Diese werden alle vereinigt und er-
geben eine Probe 1) von rund 1000 Fasern. Anschliefend
wird diese Probe zweimal mit Benzin oder Petroldther ge-
reinigt.

Geringe Prifgutmenge

42.2. Umfangreiche Prifgutmenge

Bei einer grofien Materialmenge — z.B. einem aus vielen
Ballen bestehenden Los Rohwolle — ist keine Gewdhr mehr
gegeben, daB die nach Abschnitt 4.2.1 gewonnene Probe
die Gesamtheit geniigend verléBlich widerspiegelt. Das ge-
samte Material muf3 dann in Untergruppen zu ein bis zwei

Y Hierbei handelt es sich noch um eine Faseranzahlprobe.
Die langenbetonte Probe entsteht daraus erst durch das
Zerschneiden nach Abschnitt 5.4, wobei von jeder Faser
um so mehr Schnittstiicke anfallen, je langer sie ist.

Balien unterteilt werden. Fir die einzelne Untergruppe kann
die in Abschnitt 42,1 geschilderte Art der Probenahme an-
gewendet und an der gewonnenen Probe der mittlere Faser-
durchmesser der Untergruppe nach den Vorschriften
dieser Norm bestimmt werden. Das Gesamtmittel aus den
mittleren Faserdurchmessern der Untergruppen liefert
schlieflich den gesuchten mittleren Faserdurchmesser des
gesamten Loses, vorausgesetzt, dafl eine ausreichende
Anzahl von Unterdruppen geprisft wird. Diese Anzahl hdngt
aufer von der geforderten Weite des Vertravensbereiches
vor allem von der Strevung zwischen den Untergruppen ab.
Werden deshalb nicht alle Untergruppen untersucht, dann
wird im allgemeinen durch eine Streuungszerlegung ent-
schieden werden missen, wie grof der Prifumfang, d.h.
wie insbesondere die Anzahl der zu untersuchenden Unter-
gruppen zu wdhlen ist. (Wegen der Einzelheiten wird auf
DIN 53803, DIN 53804 und das dort angegebene Schrift-

tum verwiesen.)

4.3. Kammzug

Einer oder mehreren Spulen werden mindestens zwei etwa
1 m lange Kammzugabrisse als Proben entnommen.

4.4. Lunten und Vorgespinste

Es werden fiir eine Probe soviel Abrisse von etwa 1 m Lénge
nebeneinandergelegt, daf3 das enistehende Band ein
Ldngengewicht von mindestens 10 g/m aufweist.

4.5. Garne

Eine Probe wird durch Abweifen oder Zusammenlegen des
Garnes zu einem Strang gebildet. Es ist darauf zu achten,
dafl eine gute Durchschnittsprobe (représentative Probe)
erhalten wird. Auflerdem muf3 der Strangumfang so lang
gewdhlt werden, daf3 mit Sicherheit keine Faser bei der
Préparatherstellung nach Abschnitt 5 zweimal geschnitten
werden kann. Die Dicke des Stranges ist so zu bemessen,
daf der Schlitz der Schneidvorrichtung (sieche Abschnitt 5.1
genigend ausgefillt wird.

4.6. Gewebe und Maschenwaren

Eine Probe entsteht durch Zusammenlegen gleichartiger
Einzelféden, deren Anzahl &hnlich wie im Abschnitt 4.5 so zu
wdhien ist, daf3 der Schlitz der Schneidvorrichtung (siehe
Abschnitt 5.1) weit genug gefiilllt wird. Wiederum ist auch
darauf zv achten, daBl ein zweimaliges Schneiden derselben
Faser bei der Préparatherstellung nach Abschnitt 5 ausge-
schlossen ist. Lassen sich deshalb aus der Ware geniigend
grofie Fadenldngen eninehmen, dann konnen - diese zur
leichteren Gewinnung der Proben in einzelne Abschnitte
unterteilt werden, jedoch muf3 deren Ldnge gréfier als die
der vorkommenden ldngsten Fasern sein. Im allgemeinen
reicht eine Lange der Abschnitte von 200 mm bis 300 mm
dafir aus.

4.7, Mischungen

Liegt die zu prifende Faserart in Mischung mit einer oder
mehreren anderen Faserarten vor, dann bleibt die Probe-
nahme in den Grundziigen die gleiche, wie in den voran-
gegangenen Abschnitten beschrieben. Bei einem geringen
Anteil der zu untersuchenden Faserart wird u. U. eine
grofere Anzahl von Proben erforderlich sein, damit ge-
nigend Fasern fiir die Messung zur Verfiigung stehen.

5. Herstellen der Praparate

5.1. Schneidvorrichtung

AuBler bei Rohwolle (siche Abschnitt 5.4) wird zum Herstellen
der Praparate eine Schneidvorrichtung nach Bild 1 benétigt.
Anwendung siehe Abschnitt 5.5.
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Bezeichnung der Schneidvorrichtung:
Schneidvorrichtung DIN 53 811
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Einzelteile der Schneidvorrichtung
Lfd. " Benennung bzw. Werk- 5h
Nr Stickzahl Bezeichnung stoff Austihrung
1 1 Fihrungsblech Kanten bearbeitet
2 1 Fihrungsschlitten Oberflache glatt
3 1 Schneidplatte Stahl gehértet und glatt
geschliffen
4 1 Zunge
5 1 Stempel 0,4 Kanten bearbeitet
1 Stempel 0,6 Oberfléche glatt
1 Stempel 0,8
é 1 Zylinderschraube
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