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oder in tabellarischer Ubersicht mit Angabe der betr.
Tonnen fir das Jahr 1983 (Tabelle 2):

1983 1983
1000 tons %

Windelumhillungen 62,8 27,1
Hygiene/Krankenpflege 8.8 3,8
Bett- und Tischticher 3,4 1,5
Wisch- und Reinigungsticher 16,5 7|
Futterstoffe und Bekleidung 15,1 6,5
Filtration 8,3 3,6
Automobilindustrie : 6,1 2.7
Beschichtung 15,3 6,6
Polster-/Teppichunterlagen 21,7 9,5
Hoch- und Tiefbau 42,6 18,4
Diverses 30,6 13,2

231,4 100,0

(Quelle: EDANA 1983)
Tabelle 2, Einsatzgebiete fiir Vliesstoffe in Europa

5. Zukunftsaussichten

Man kann davon ausgehen, dass diese Industrie in Euro-
pa, trotz der beeindruckenden Wachstumsraten, immer
noch relativ klein bleiben wird. Der Tonnen-Ausstoss der
europaischen Hersteller liegt etwa bei % der amerikani-
schen Produktion und ist ungefdhr 3 x grdsser als die ja-
panische.

Man rechnet in unseren Branchenkreisen weiter mit gu-
ten Zuwachsraten. Von gegenwartig rund 260000 Ton-
nen dirfte der Ausstoss bis 1990 auf rund 320000 Ton-
nen ansteigen. Das heisst aber gar nicht, dass diese In-
dustrie gewissermassen «in Ruhe und Beschaulichkeit»
auf die Erreichung dieser mengenmassigen Zielsetzun-
gen hinsteuert:

Eine Reihe technologischer Neuerungen wird zu Umwal-

zungen und Umschichtungen fihren, insbesondere:

- das Vordringen der Produktionstechnik «Spinnvliese
aus Filamenten» und die Weiterentwicklung der «inte-
gralen Vliesstofferzeugung» in die bestehenden Mark-
te, speziell bei den Typen mit niedrigen Flachenge-
wichten;

- der Einbruch der Polypropylen-Fasern im Sektor der
Fasermaterialien;

- die rasche Zunahme der Bedeutung der thermischen
(Bindefaser-)Verfestigung;

- die marktgerechte Entwicklung neuer Herstellungs-
verfahren, wie beispielsweise die Verkniipfung der Fa-
sern mittels Wasserstrahl oder Fibrillation;

- die eventuelle Konkurrenzierung von Vliesstoffen
durch sehr diinne gewalzte und perforierte Plastikfo-
lien fUr bestimmte Einsatzgebiete, z.B. im Hygiene-
sektor.

Im Hygienesektor haben voraussichtlich nur drei Her-

stellungsverfahren eine Zukunft:

1. kardierte, thermisch verfestigte Polypropylene-
Gewebe

2. Polypropylene-Vliese nach dem Spinnvlies-Verfahren
aus Filamenten

3. die erwahnten perforierten Plastikfolien.

Gesamthaft berechnet, stellt sich angesichts der rasan-
ten technischen Entwicklung wohl auch in bestimmten
Sektoren die Frage von Uberkapazitdten und damit das
Problem des Preiszerfalls. Sicherlich aber ist die Vlies-
stoffindustrie nach wie vor ein industrieller Sektor mit
guten Wachstumsaussichten, wo begabte, erfinderi-
sche Zeitgenossen immer noch gute Aussichten auf For-
schungs-und Innovationserfolg haben dirfen, denn die-
se Industrie ist enorm lebendig. Gerhard Hartmann

Spinnereitechnik

Spezialprodukte aus
Mehrkomponentengarnen mit der
DREF-3-Friktionsspinnmaschine

Mehrkomponentengarne mit Schwerpunkt Core-Garne
fur hochfeste Textilien, Beschichtungs- und Basisgewe-
be fur diverse Industriebereiche, Spezialeffektgarne fir
den Deko- und Heimtexbereich, Freilufttextilien etc.,
hergestellt in einer Arbeitsstufe auf DREF 3 erlangen im-
mer gréssere Bedeutung hinsichtlich Qualitats-Wirt-
schaftlichkeitsvorteilen und vor allem in bezug auf den
Einsatz neuer Spezialfasern, wie z.B. diverse Aramidfa-
sern etc.

Einfiihrung

Beim DREF-3-Spinnverfahren fir den mittleren Garnfein-
heitsbereich von 167-33 tex handelt es sich um ein Um-
windeverfahren mit Falschdrallfixierung. Dabei wird ein
hochverzogenes Streckenband im Bereich des DREF-
spezifischen Spinnaggregates frei von einem zweiten
Streckwerk zufliegenden Stapelfasern ummantelt und
als homogenes Umwindegarn mit Abzugsgeschwindig-
keiten bis 250 m/min aus der Spinneinheit abgezogen.

Aufbauend auf den Erfahrungen, welche im Laufe der
letzten Jahre mit der Grobgarnspinnmaschine DREF 2
gewonnen wurden, begann im Sommer 1978 der erste
Entwicklungsschritt zu einem Spinnverfahren fir den
mittleren Garnfeinheitsbereich. Unter Wahrung der Vor-
teile, die ein Friktionsspinnverfahren bei der Drehungs-
einbringung bietet, sowie unter Berlicksichtigung der Er-
kenntnis, dass mit zunehmender Garnfeinheit auch die
Anzahl der parallel zur Garnachse liegenden Einzelfasern
im Garnverband zwangslaufig steigen muss, kam nach
reiflicher Uberlegung ein Umwindeverfahren zur Anwen-
dung.

Funktionsprinzip: Abb. 1
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Ein Streckenband wird dem Streckwerk | zugefihrt und
zu einem Kernverband mit parallel liegenden Fasern
verzogen. Dieser Faserverband durchlauft nun das
Spinnaggregat, das aus den beiden, vom Grobgarn-
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Spinnverfahren her bekannten, perforierten, gleichsin-
nig rotierenden Spinntrommeln und den darin angeord-
neten Saugeinsdtzen besteht. Die endglltige Garn-
bildung erfolgt durch separierte, frei vom Streckwerk Il
zufliegende Fasern, die den Kernverband im Zwickelbe-
reich der beiden Spinntrommeln umwinden.

Besonders effektiv ist die direkte und unmittelbare Um-
mantelung des Kernmaterials im Zwickelbereich der
Spinntrommeln, die zu einer gleichméssigen und guten
Abbindung zwischen den beiden Komponenten fihrt.

Im Streckwerk | wird ein Streckenband, dessen max. Fa-
serlange 60 mm betragen kann, 100- bis max. 150fach
verstreckt. Um unter Abzug des die Drehung fixierenden
Mantelanteiles von 15-60% gewiinschte Feinheiten
von ca. 25 tex fliir den Kernverband zu erzielen, muss
von einem Vorlagegewicht von 2,56-3,5 ktex flr den
Kern ausgegangen werden, wobei die untere Grenze
zwangslaufig fur den feineren Garnnummernbereich in
Frage kommt.

Der vom Streckwerk | in den Zwickelbereich der beiden
Spinntrommeln gefiihrte Faserverband bekommt durch
seine Klemmung im Abzugswalzenpaar bei der Dre-
hungserteilung reinen Falschdrall. Dieser wirde sich
nach Passieren des Abzugswalzenpaares wieder aufhe-
ben, daher ist zur Erhaltung des Dralls eine Fixierung
durch Mantelfasern erforderlich.

Das Streckwerk Il hat die Aufgabe, ein konstantes An-
gebot an Mantelfasern iber die Aufstreubreite zu lie-
fern.

Durch die patentrechtlich geschiitzte Ausbildung des
Aufloseaggregates im Streckwerk Il tritt trotz der gerin-
gen Zufiihrgeschwindigkeit der Streckenbénder keine
Faserkiirzung, statische Aufladung, oder Staubentwick-
lung auf. Weiter wird eine gleichmassige Faserzufuhr ge-
wahrleistet, obwohl durch die hohe Produktionsge-
schwindigkeit der DREF 3 im Spinnaggregat nur eine
sehr kurze Durchlaufdauer zur Aufbringung der Mantel-
fasern zur Verfligung steht.

Durch die gleichzeitige Zufuhr von 6 Streckenbandern
zum Streckwerk Il wird ein hoher Doublierungsgrad er-
reicht.

Nach dem Passieren des Spinnaggregates wird das fer-
tig gesponnene Garn abgezogen und aufgespult.

Garnaufbau

Abb. 2

REM-Aufnahmen und lichtmikroskopische Querschnittaufnahmen
eines OE-Friktionsspinngarns (DREF)

50 tex, 60% Kern (PES)/40% Mantel (Baumwolle)

Abb. 3

REM-Aufnahmen und lichtmikroskopische Querschnittaufnahme
eines OE-Friktionsspinngarns (DREF)

55 tex, Filament (180 dtex)/Baumwolle

Abb. 4
REM-Aufnahmen eines OE-Friktionsspinngarns (DREF)
67 tex, 75% Kern (Kevlar)/25% Mantel (Kevlar/Nomex)

Die Bilder 2—4 zeigen mikroskopische Aufnahmen des
typischen Aufbaues eines DREF-3-PES/Baumwollgarnes
mit einem Kern-/Mantelverhaltnis von 60/40%, eines Fi-
lament-/Baumwollgarnes mit einem eingebetteten Fila-
ment von 180 dtex sowie eines Kevlar-/Nomexgarnes,
bestehend aus 75% Kevlar im Kern und 25% Mantel aus
Kevlar/Nomexmischung.

Materialkombinationen
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X X - - BW 50750 K/M-Garn
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EM Mischung

Abb. 5

Die getrennte Zuflhrung von Kernlunten Uber Streck-
werk | und Mantellunten Giber Streckwerk Il, die gemein-
sam zur Garnbildung eingesetzt werden, erlaubt erst-
mals die Produktion von Garnen, die unterschiedliche,
jedoch exakt definierbare Faserkomponenten im Kern
und Mantel des Garns besitzen, wobei unterschiedliche
Faserarten, Faserfeinheiten und Stapellangen im Kern
und Mantel verwendet werden konnen.
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Die Anteile von Kern- und Mantelfasern im Fertiggarn : )
werden durch die Wahl der Zufiihrgeschwindigkeit von R
Streckwerk | und Il festgelegt. 22% Filamentanteil (1 kg Glasfaserfilament
110 dtex, DM 10,-) DM 2,20
50,7% FR-Viskosefaseranteil
. (1 kg FR-Viskosefaser DM 12,-) DM 6,00
Fasereinsatz 23,3% Aramidfaseranteil
. (1 kg Aramidfaser DM 40,-) DM 10,90
a) rIjﬁarlr:tlg:;mponen’cen (Stapelfasern- und Endlosfila Rohmaterialkosten total pro 1 kg DM 19.10 19,10
- Synthesefasern wie PES, PA, PAC, PP, Viskose etc. + Kosten fir die Fertigung
- Spezialfasern wie Aramid- (Kevlar, Nomex, Kermel, von Streckenbandern 2,5 g/m DM 1,00
Karvin, Twaron etc.) PVC-, PAN-Fasern, Karbon- + Spinnkosten auf Basis einer
fasern etc. DREF-3/12-Kopf-Spinnmaschine,
- BW-Mischungen mit Synthesefasern etc. Garn Nm 20, 150 m/min Produktions-
— diverse Filamente (Multi-, Mono-, hochfeste- oder tex- geschwindigkeit, 5200 Std./Jahr DM 2,50
turierte Filamente) Elastomere, Metalldrahte etc. Garnherstellungskosten total DM 22,60

b) Mantelkomponenten (Stapelfasern)

- reine Bamwolle kardiert

- Synthesefasern und Spezialfasern wie fir den Kern-
anteil

Fasertiter 0,6 bis 3,3 dtex;

Standardstapellangen: 30 bis 60 mm

Die Oberflache von DREF 3-Garnen besteht nur aus Sta-
pelfasern. Neben Stapelfasergarnen kénnen an der
DREF-3-Spinnmaschine Core-Garne mit einer absolut
zentrisch und vollkommen abgedeckten Seele angefer-
tigt werden.

Faserbedingte Ausspinngrenzen wie z.B. zu geringe
Garnfestigkeiten lassen sich im Gegensatz zu konventio-
nellen Spinnverfahren mit Hilfe einer Core-Garnkon-
struktion unter Verwendung einer Garnseele aus textu-
rierten oder hochfesten Filamenten deutlich verbessern.

Anwendungsgebiete:
Technische Textilien

- Schutzbekleidung far den Zivil- und Militérbereich

Das DREF-3-Coregarn im Bereich 167-40 tex (Nm
6-25) mit Glasfaserseele 110 dtex bietet speziell in die-
sem Einsatzbereich erhebliche wirtschaftliche und quali-
tative Vorteile:

1) Bei Garnen bis 50 tex (Nm 20) mit Glasfaserseele 110
dtex ist eine vollstdndige Abdeckung der Filament-
seele gewahrleistet. Bei Garnen, feiner als 50 tex
(Nm 20) und Verwendung einer Glasfaserseele 110
dtex, ist ebenfalls noch gute Abdeckung garantiert.

2) Absolute Schiebefestigkeit der Umhallungsfasern
(von STW | + STW II) auf der Filamentseele.

3) Méglichkeit der Verwendung von DREF-3-Coregar-
nen im Schuss und in der Kette.

4) Die Festigkeit der Einfachgarne und ihre einwandfreie
Verarbeitung in der Weberei erméglicht die Entwick-
lung neuartiger Produkte mit extrem hohen Festigkei-
ten.

5) Eliminierung des Zwirnprozesses

6) Hohe Spinngeschwindigkeit (bis max. 200 m/min)

7) Durch Eliminierung des Zwirnprozesses, hohe Spinn-
geschwindigkeit, hohe Spulengewichte, geringer
Personalbedarf — erhebliche Reduzierung der Spinn-
kosten.

Praxisbeispiel
DREF-3-Garnkostenkalkulation fir Garn Nm 20 aus

K_arvin-Faser mit Glasfaser-Filament 110 dtex auf Basis
einer DREF-3-12-Kopfmaschine:

Je nachdem wie die Rohmaterialkosten variieren, (z.B.
vorbehandelte Glasfaserseele oder 100% Aramidfaser
oder 100% Baumwolle) erhdht, resp. reduziert sich der
Garnherstellungspreis.

Ein wesentlicher Punkt bei Verwendung von teuren
Synthesefasern wie z.B. Kevlar-, Nomex-, Arenka-,
Kermel- und anderen Aramidfasern ist der, dass bei Ver-
wendung einer Glasfaserseele, welche im eingangs er-
wahnten Garnfeinheitsbereich zu 100% abgedeckt
wird, die Rohmaterialkosten bis zu ca. 15% gesenkt
werden kénnen.

Weiter ist die Eliminierung des Zwirnprozesses eine zu-
satzliche Kostenersparnis, welche die Garnherstellungs-
kosten bei DREF 3 im positiven Sinne beeinflusst.
Grundsatzlich ist festzuhalten, dass im Vergleich zum
konventionellen Garnherstellungsverfahren (Ringspinn-
verfahren und Zwirnen) die Herstellungskosten dieser
Spezialgarne fir Schuss und Kette (Garnherstellungsko-
sten) um ca. 20-40% niedriger sind.

Der Return-on-Investment-Faktor liegt in der Praxis zwi-

schen 1,5 und 2 Jahren. Weitere technische Textilien,

in welchen DREF-3-Garne (vorwiegend Core-Garne) ein-

gesetzt werden, sind:

- Hochfeste Garne fiir Gurten, Transportbénder, Riemen

— Grundgewebe flr technische Filze

— Filtergewebe, Schlauche

— Beschichtungstrager fir Kunstleder-, Auto- und Flug-
zeugindustrie

- Interlinings (Einlagestoffe fiir Oberbekleidung)

— Industriendhgarne gezwirnt fir Schuh-, Bekleidungs-,
Koffer- und Zeltbereich

- Bielastische Gewebe fiir Automobilinnenbekleidung
(Abb. 6)
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Freilufttextilien Hobimatarial:
- Planenstoffe fiir Zelte, LKW-Planen, Markisen und Be- | Annahme: BW-Preis 4,5 DM/kg

spannungen fir Freiluftmobel Fil-Preis 11,5 DM/kg
Markante Vorteile gegeniber konventionell hergestell- BW-Anteil 56%von 4,6= 2,52DM/kg
ten Planengarnen: Fil-Anteil 44%von11,5= 5,06DM/kg
1) Core-Garne mit vollstdndig abgedeckter Filament- 7,58 DM/kg

seele erlauben die einbadige Farbung und Ausriistung
der hergestellten Endprodukte (bei Garn 125 tex
[Nm 8] und PES-Filament 550 dtex = 44% Filamen-
tanteil ist vollstdndige Abdeckung gewéhrleistet).

2) Verwendung von DREF-3-Core-Garnen in Schuss und
Kette als Einfachgarn.

3) Geforderte Garnparameter wie hohe Festigkeit.
CV-% Uster und Festigkeit werden durch Einsatz von
hochfesten Filamentseelen erreicht.

4) Hohe Spulengewichte, hohe Produktionsgeschwin-
digkeit und dadurch hoher Wirkungsgrad bewirken
eine erhebliche Reduzierung der Spinnkosten.

5) Eliminierung des Zwirnprozesses fir Schuss- und
Kettgarn, wobei auf Grund von behdrdlichen Bestim-
mungen in den meisten Féllen Kettgarn gezwirnt wer-
den muss (z.B. Militdrzelte, LKW-Planen).

Anwendungsbeispiel

Produktbeschreibung:

Kette: 62,5texx2 S$260T/m
Kern: PES Filament 275 dtex/64 F
Typ 712
+ BW-middling kardiert
Mantel: BW-middling kardiert
Schuss: 125 tex
Kern: PES Filament 2 x 275 dtex/64 F

Typ 712
+ BW-middling kardiert

Produktionsgeschwindigkeit: 150 m/min

Kette: Rohware 18,3 Fd/cm
Fertigware 18,8 Fd/cm

Schuss: Rohware 13,9 Fd/cm
Fertigware 13,4 Fd/cm

Kostenkalkulation im Vergleich zu ringgezwirnten Gar-
nen in DM/kg:

Vergleichskosten: PES/BW Core-Garn fir Planen
DREF3- DREF3- Ring
150 m/min 200 m/min
Nm 8 Nm 8 Nm 8
a) Vorwerkskosten ‘
Strecke 0,115 0,115 0,115
Flyer 0,325
b) Spinnkosten 0,572 0,439 0,702
c) Zwirnkosten
d) Spulkosten 0,313
e) Rohmaterial 7,580 7,580 7,580
8,267 8,134 9,035
Nm 16 Nm 16 Nm 16
a) Vorwerkskosten
Strecke 0,113 0,113 0,113
Flyer 0,337
b) Spinnkosten 1,100 0,830 1,065
c) Zwirnkosten 0,416 0,416 0,416
d) Spulkosten 0,396
e) Rohmaterial 7,580 7,580 7,580
9,209 8,939 9,907

Diese Vergleichskalkulation ergibt daher mit DREF 3 fol-
gende Prozentsadtze an Einsparungen je Kilo fertiges
Garn:

Produktionsgeschwindigkeit DREF 3

150 m/min 200 m/min
Nm 8 (Schuss) 8,5% 10%
Nm 16/2 (Kette) 7,0% 9,8%

Dabei sind jedoch die Materialkomponenten in dieser
Kalkulation wesentlich von den ortlichen und quantitati-
ven Gegebenheiten abhangig. Ein reiner Vergleich der
anfallenden Kosten fiir Vorwerk, Spinnen, Zwirnen und
Umspulen ergibt folgende prozentuale Einsparungsmaog-
lichkeiten mit der DREF 3 je Kilo fertiges Garn:

Produktionsgeschwindigkeit DREF 3

: 150 m/min 200 m/min
Nm 8 53% 62%
Nm 16 30% 42%

Oberbekleidung

Freizeit- und Sportbekleidung, zum Beispiel querelasti-
sche Jeans, querelastischer Cord, Flachgewebe

1) Querelastische Jeans

In den letzten Jahren wurden fir den gesamten Bereich
der gewebten Oberbekleidung zunehmend Stoffe und
Fertigprodukte mit hoher Elastizitdt in Kette und/oder
Schuss entwickelt und auf dem Markt angeboten. Be-
sonders intensiv war und ist diese Entwicklung bei Ge-
weben fir sportliche Freizeitbekleidung wie Denims und
Corduroy feststellbar. Um den hohen Anforderungen,
die an elastische Gewebe in bezug auf Elastizitat, Be-

‘standigkeit der - Elastizitdt, Ricksprungkraft usw. ge-

stellt werden, voll entsprechen zu kdénnen, setzt man
Garne mit einer Seele aus einem Elastomerfaden ein, der
mit Stapelfasern umsponnen oder mit Garnen umzwirnt
wird.

Die Ausgangssituation:

Derzeit wird die Herstellung von Garnen mit Elasthanan-
teil vorwiegend auf modifizierten Ringspinn- oder Zwirn-
maschinen durchgeflihrt. Neben zu geringen Packungs-
grossen (maximal 300 g fur Core-Spun-Garne bzw. 1,5
bis 2 kg fir Zwirne) und unvollstandiger Elastomerab-
deckung weisen beide Technologien folgende gravieren-
de Nachteile auf:

— zu geringe Produktionsgeschwindigkeit

— zu hohe Produktionskosten je kg/Garn

Die hohen Produktionskosten bei der Herstellung von
Garnen mit Elasthananteil beeintrachtigen jedoch die
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Absatzméglichkeit elastischer Gewebe wesentlich, da
trotz der Vorteile, die solche Gewebe aufweisen, der
Konsument nur zu einem geringen Teil bereit ist, Mehr-
kosten flir das von ihm gewiinschte Endprodukt zu Gber-
nehmen. Die Herstellung elastischer Garne muss also
kostenmaéssig optimiert werden, um Fertigprodukte an-
bieten zu kénnen, deren Absatzchancen auf die Dauer
gesichert sind.

Kostenglinstige Garnherstellung
mit neuem Spinnsystem:

Nachdem auf handelsiiblichen Hochleistungsspinnma-
schinen Core-Spun-Garne nicht mit exakter Abdeckung
der Garnseele und entsprechender Garnqualitdt herzu-
stellen sind, bieten sich zur Senkung der Herstellkosten
bei Garnen mit Elasthananteil die in letzter Zeit entwik-
kelten neuen Spinnsysteme an, von denen das DREF-
Friktionsspinnverfahren eine besondere Position ein-
nimmt. Im Gegensatz zu anderen neuen Spinnverfahren
besteht die Garnoberflaiche von DREF-3-Garnen aus rei-
nen Stapelfasern.

Besonders vorteilhaft wirkt sich das Fehlen der Fila-
mentkomponente an der Garnoberfldche dadurch aus,
dass der ringspinnahnliche Charakter des fertigen Garns
gewahrt bleibt. Die Garne kénnen daher einbadig ge-
farbt und ausgeristet werden, womit eine kostenglinsti-
gere Weiterverarbeitung gewéhrleistet wird.

Das Prinzip der Garnerzeugung:

Ein Core-Spun-Garn mit Elastomerseele und Stapelfaser-
ummantelung wird auf der DREF-3-Spinnmaschine wie
folgt erzeugt:

Dem Streckwerk | wird ein Streckenband zugefiihrt (2,5
bis 3,5 ktex), das zu einem Kernverband mit parallellie-
genden Fasern verzogen wird. In diesem Kernverband
wird das Uber eine separate, positiv angetriebene Elasto-
merabwicklung zugelieferte und normalerweise 1:4 ver-
streckte Elasthan eingebettet.

In der Spinnzone erfolgt die Ummantelung des Kernver-
bandes mit separaten, frei vom Streckwerk Il zufliegen-
den Fasern.

Das Elasthanmaterial kann sowohl in verstarkter als
auch in unverstarkter Form eingesetzt werden. Zusétz-
lich kann ein unverstarkter Elastomerfaden durch Zulie-
ferung eines Filaments direkt an der DREF-3-Spinnma-
schine verstarkt werden.

2) Colourdenim

Praxisbeispiel:

DREF-3-Garn:

Nm 14

Kern: PES/BW 50/50%

Mantel: BW
Kern/Mantelverhaltnis: 60/40%
BW-Anteil: 70%

PES-Anteil: 30%

Rkm 14,6

eingesetzt in Kette und Schuss
Gewebe:

Faden/cm: Kette: 250 Fd/10 cm

_ Schuss: 170 Fd/10 cm
Flachengewicht: 330 g/m? Bindung: Kérper 3/1 2
Verwebt auf Sulzer-Webmaschinen.

DREF 3 bietet gegeniiber konventionellen Systemen
neuartige Garn-Konstruktionsmaoglichkeiten, die sich

dusserst positiv sowohl auf die Reduzierung der Her-
stellkosten, wie auch auf die Erhéhung des Qualitats-
standards des Gewebes auswirken.

Anzufihren sind folgende Garnkonstruktionen:

a) PES-Filament (texturiert und glatt) mit BW ummantelt

b) PES-Stapelfaser im Kern, ummantelt mit BW

c) Einsatz von PES/BW-Mischungen im Kern des Garns,
die mit BW ummantelt werden

d) Elastomere, die mit BW ummantelt werden

e) Kombination aus a) bis c)

Folgende Argumente sprechen flir den Einsatz der DREF

3 in diesem Anwendungsbereich:

1. Garnkonstruktion (wie oben beschrieben), die mit kei-
nem anderen Spinnsystem hergestellt werden kon-
nen

2. Produktionsgeschwindigkeiten, die ebenfalls mit kei-
nem anderen Spinnsystem erreicht werden kénnen

3. Spinnkosten-Reduktionen, die ebenso mit keinem an-
deren Spinnsystem erzielbar sind

4. Reduzierung der Fadenbruch-Haufigkeit, sowohl
beim Spinnen als auch beim Weben eine hohe Effi-
ciency in beiden Produktionsbereichen

5. Hohere Gewebefestigkeiten, bessere Durchscheuer-
werte, bessere Trageeigenschaften sind weitere
Pluspunkte, die fir den Einsatz von DREF-3-Garnen
sprechen

3) Corduroy

Praxisbeispiel:

Gewebeaufbau:
Kette: DREF-3-Garn Nm 20/1
PES-Filament 95 dtex

umsponnen mit 100% BW, 16,2 Rkm

Schuss: Grund- und Florschuss
Nm 20/1, 100% BW, ringgesponnen
Kettdichte: 290 Fd/10 cm im Blatt

Schussdichte: 470 Fd/10 cm im Rohgewebe
Flachengewicht:Rohgewebe = 340 g/m?
Fertiggewebe = 320 g/m?

Da firr Fehrer zur Garnherstellung lediglich eine Schut-
zenwebmaschine verwendet werden konnte, wurde die
DREF-3-Garnkonstruktion ausschliesslich in der Kette
eingesetzt. Das Laufverhalten der DREF-3-Garne in der
Kette war einwandfrei — keinerlei Fadenbriiche wahrend
des Webens.

Wenn Cordgewebe auf schiitzenlosen Webmaschinen
hergestellt werden, bietet sich die Mdglichkeit, auch
DREF-3-Core-Garne im Grundschuss einzusetzen, wo-
durch die Gewebeeigenschaften des Corduroys opti-
miert werden.

Dies bezieht sich sowohl auf die Festigkeiten der Gewe-
bekonstruktion in Kett- bzw. Schussrichtung, auf die
Scheuerfestigkeiten der Gewebe als auch auf die Lauf-
eigenschaften der Garne wahrend des Webprozesses.

Welche konkreten Vorteile bietet nun die DREF-3-Garn-
konstruktion beim Einsatz im Grundgewebe von Cor-
duroy?

1. Erhéhte Festigkeit und Stabilitdt des Gewebes, da-
durch
a) geringere Knitterneigung
b) geringere Ausbeulneigung
c) hohere Werte beim Durchscheuertest
(bis zu 200% héher)
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2. Einfachere und 100%-Farbung des Gewebes mit
DREF-3-Garnen, da an der Oberflache dieser Garne
nur BW vorhanden ist — (PES-Filament vollstédndig ab-
gedeckt) — wichtig bei dunkleren Farbténen; norma-
lerweise werden bei Corduroy im Bereich des Grund-
gewebes (sowohl beim Weben als auch im Gewebe)
aus Festigkeitsgriinden PES/BW-Mischgarne einge-
setzt, die in der Ausristung nur mit sehr grossem Ko-
stenaufwand gleichméassig angefarbt werden kon-
nen.

3. Hohe Produktionsgeschwindigkeit mit DREF-3 - 150
m/min

4. Erhohte Webefficiency bei Einsatz von PES-Fila-
ment/BW-Garnen, die auf DREF 3 hergestellt
wurden; bei einem Grossversuch in USA konnte die
Webefficiency unter Verwendung eines DREF-3-Gar-
nes in Kette und Grundschuss nachweislich auf 97%
gesteigert werden.

Wie aus dem bisher Erwahnten entnommen werden
kann, stellt also die DREF 3 in dem Anwendungsbereich
«Corduroy» nicht nur eine wirtschaftliche, sondern auch
eine technologische Alternative dar, deren Vorteile klar
auf der Hand liegen.

4) Berufsbekleidung, Arbeits- und
Schutzbekleidung

Heimtextilien:

— Basisgewebe fiir Frottierwaren (Schuss- und Kett-
garn) (Abb. 7)

— Effektgarne fir Gardinen (geraschelt), Vorhange, Tex-
tiltapeten und andere Dekostoffe (Abb. 8)
— Matratzenbespannungen etc.

Untersucht man textile Flachengebilde, z.B. Dekostoffe,
Mobelstoffe, Gardinen, Textiltapeten etc. ndher, so fallt
auf, dass diese Artikelgruppen eine ungewdohnliche Mu-
sterungsvielfalt aufweisen.

Dies wird einerseits durch die Wahl der Herstellungsver-
fahren sowie Musterungsvariationen bei der Produktion
von Flachengebilden, andererseits durch den Einsatz
von Garnen mit verschiedenartigsten Effektstrukturen
erreicht. Effektgarne sind jedoch praktisch in jedem Pro-
dukt anzutreffen.

Die Palette der eingesetzten Garnstrukturen reicht von
Effekten im Einfachgarn wie Mele-, Noppen-, Flammen-
effekten bis zu Zwirneffekten wie Mouliné-, Frisé-, Kno-
ten-, Chenille- bzw. Boucléeffekten.Charakteristisch fir
textile Flachengebilde aus Effektgarnen oder Zwirnen ist
die Tatsache, dass Uberwiegend Garnfeinheiten im Fein-
heitsbereich von 1000-40 tex (Nm 1-25) im Endprodukt
eingesetzt werden. Lange Zeit wurden zur Produktion
von Effektgarnen und Zwirnen praktisch ausschliesslich
die «klassischen» Technologien Spinnen und Zwirnen
eingesetzt, die jedoch den Nachteil aufweisen, dass
sehr viele Prozessstufen bendtigt werden, bis ein «End-
produkt» vorliegt, wodurch sehr hohe Produktionsko-
sten anfallen. Daher wurden Verfahren benétigt und ent-
wickelt, die in der Lage sind, die Produktionskosten der
Effektgarnherstellung zu senken. Mit dem Friktions-
spinnverfahren ist es moglich, eine Vielzahl von Effekt-
garnen direkt, d.h. wahrend eines Spinnvorganges, her-
zustellen, wobei sehr viele neuartige Effekte erzielt wer-
den kénnen und dadurch die Palette der Designer erheb-
lich vergréssert werden kann.

Unter anderem konnen folgende, fir Heimtextilien und

Freizeitkleidung interessante Effektgarne mit beiden

Spinnverfahren hergestellt werden:

a) Garne mit Rohmaterialeffekten

b) Garne mit Flammeffekten (PEOMATIC-
Flammengarngerat)

c) Garne mit Bouclé- oder Schlingeneffekten

d) Garne mit Effektkombinationen gem. Punkt a) bis c)

Zusammenfassung

Aus den angefihrten Produktionsbeispielen wird er-
sichtlich, dass in der kurzen zur Verfligung stehenden

Abbildung 9
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Zeit eine Reihe von Einsatzgebieten fiir DREF-3-Garne
erschlossen werden konnte. Die Weiterverarbeitung von
DREF-3-Garnen in Kette und Schuss (auch bei Eintrags-
geschwindigkeiten von mehr als 1000 m/min), wie auch
an Schussrascheln, konnte einwandfrei durchgefiihrt
werden.

Infolge der Vielfalt an Produktions- und Materialkombi-
nationsmoglichkeiten bietet die DREF-3-Spinnmaschine

(Abb. 9) die Moglichkeit, bestehende Spezialprodukte
kostenglinstig durch DREF-3-Garne vor allem in Rich-
tung Core-Einfachgarne zu ersetzen bzw. neue Garn-
konstruktionen flir neue Produkte mit hohen Deckungs-
beitragen zu kreieren.

Manfred Gsteu
Fa. Dr. Ernst Fehrer AG, Linz/Osterreich

Qualitatskontrolle

Zwick 1511
Automatische Zugpriifmaschine
fiir Garne, Zwirne und Bédnder

Qualitatsunterschiede bei Garnen fihren nach wie vor
zu Streifenbildungen und anderen Ungleichméassigkeiten
in Geweben. Daher hat die Qualitdtssicherung sowohl
bei Garnherstellung als auch bei den Verarbeitern trotz
hochentwickelter Automatisierung ihre entscheidende
Bedeutung behalten. Serienpriifungen an sinnvoll aus-
gewahlten Stichproben sollen das Risiko eines Quali-
tatsabfalls weitgehend einschranken und moglichst
exakte Statistiken erbringen. Zugleich soll der Prifauf-
wand personell so gering wie moglich gehalten und eine
hohe Priifleistung pro Stunde erzielt werden.

Die automatische Zugpriifmaschine Zwick 1511 erfdillt
diese Anforderungen und bietet dartiber hinaus eine Rei-
he von zusétzlichen Leistungen: Sie prift auf Reisskraft
und Bruchdehnung bis zu 1000 N alle Arten von Garnen
und Zwirnen aus Naturfasern wie aus synthetischen Fa-
sern bzw. aus Gemischen von beiden und testet auch
schmale Bander.

Die Reihenpriifungen erfolgen vollautomatisch. Fir spe-
zielle Untersuchungen koénnen einzelne faden- oder
bandférmige Proben auch manuell eingespannt werden.

Hysteresepriifungen mit zyklischer Beanspruchung kén-
nen an beliebigen Zugproben zwischen vorwahlbaren
oder

Kraft-
werden.
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Bild 1 Prufleistung bei Einspannlange 250 mm

Ausserdem sind Einzelpriifungen an Gewebeproben wie
Nahtfestigkeitsprifungen oder Weiterreissversuche
moglich.

Obwohl die Zwick 1511 diese grosse Anwendungs-
vielfalt bietet, ist sie auf jede der genannten Prifungen
spezialisiert. Die Flexibilitdt verdankt sie den jahrzehnte-
langen Erfahrungen bei Zwick, den unterschiedlichen
Materialgegebenheiten mechanisch gerecht zu werden
sowie der Mikroelektronik mit individuellen Prifpro-
grammen in Wechselkassetten.

Die Leistungsmerkmale der Zwick 1511 sind im einzel-

nen

- grosser Kraftmessbereich bis max. 1000 N,

— hohe Priifleistung pro Stunde,

- grosser Prifgeschwindigkeitsbereich,

- hohe Ricklaufgeschwindigkeit,

- Priifablaufsteuerung, Datenerfassung und Auswer-
tung durch Mikroprozessor,

— automatischer Prifablauf fir Serienprifungen

- manuell gesteuerter Priifablauf far Einzelprifungen,

— Automatischer Spulenwechsel,

- Spulenwechsler kontinuierlich beschickbar,

— Probenzufiihrung direkt vom Spulenwagen,

- unterschiedliche Probenhalter fiir eine Vielzahl von
faden- oder bandférmigen Proben,

- automatische Einspannung in vertikal- und horizontal
spannende Probenhalter,

— exakte Bestimmung der Vorkraft mit Nullkompensa-
tion,

— automatische Nullpunktkorrektur,

- Vorwahl der Einspannldange Uber die Tastatur des Mi-
kroprozessors,

— auswechselbare Programmkassetten,

- einfache Vorwahl von Priifparameterséatzen.
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Bild 2 Prifleistung bei Einspannldange 500 mm
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