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Sc/ît/fzfexfiV/en r
mittex 4/96

Spezialschutztextilien auf Basis der
DREF-Friktionsspinntechnologie
Dz/V. 7ng. (FT/) Fazzzez- FncMesc/ze/,
7exfz7ma.sc/zznen/a/?n7: Dz: FzTzsf Fe/zz-ez-

AG, L/nz (74J

I Einleitung

Ein stetig zunehmendes Marktsegment
bei den Textilien ist der Bereich der

Schutztextilien, die im wesentlichen im
Bereich der Schutzbekleidung ihre An-
Wendung finden. Menschen, die an
ihrem Arbeitsplatz grosser Hitze, Flam-
men und Funken ausgesetzt werden,
sind auf eine Schutzbekleidung ange-
wiesen, die extreme Anforderungen er-
füllt. Die Stahl-Industrie benötigt zum
Beispiel für ihre Arbeitskräfte spezielle
Schweisserschiirzen, Schutzanzüge und

/iz/V 7: 77F£FJ/96-Fz77c?z'ozz.y/zmrzzzza.s<:7zz7ze/«r <7e« zzzztf/e-

z'czz Ga/vi/jcrc/cF (oben/
DFFF2/94-Fz77:?zY,>zz.SY;>z>)zzzzza.sc/zzzze /hr <7ezz grofec/z Gar/z-
Zzerez'c/z (zzzz/ezzj

Schutzhandschuhe, die Feuerwehr z. B.

Anzüge speziell für den schweren
Brandschutz usw.

Die Schutzbekleidung muss entspre-
chend der benötigten Schutzwirkung
entwickelt werden, welche durch Mate-
rial, Konstruktion und Gewicht des

Flächengebildes beeinflusst wird.
Die Entwicklung einer optimalen

Schutzbekleidung erfordert die Zusam-
menarbeit der gesamten Prozesskette,
wobei immer grössere Ansprüche an
die einzelnen Produktionsstufen ge-
stellt werden. Angefangen vom Faser-

hersteiler, der mit der Entwicklung von
neuen Spezialfasern grundsätzlich die
Basis für neue Produkteigenschaften
liefert, bis hin zum Anwender, welcher

durch Einbringen pra-
xisbezogener Erfah-

rungen mit dem Pro-
dukt eine besondere

Bedeutung in diesem

Entwicklungsablauf
hat. Besonders durch
spezielle Verfahrens-

technologien in Spin-
nerei, Weberei und

Ausrüstung können

gewisse Eigenschaf-
ten von unterschiedli-
chen Fasern entspre-
chend den Anforde-

rungen an das Pro-
dukt ausgenützt wer-
den. Aus diesem
Grunde gewinnen in
der Spinnerei Mehr-

komponentengarne
mit Schwerpunkt
Coregarne, hergestellt
in einer Arbeitsstufe
auf DREF-Friktions-
Spinnmaschinen, im-
mer mehr an Bedeu-

tung.
Mit der DREF-Frik-

tionsspinntechnologie
lassen sich Spezialfa-
sern wie Aramid-, Po-

lyimid, Phenol-, Kar-

bon-, preoxidierte Fasern und andere
flammhemmende Fasern einfach und
wirtschaftlich verarbeiten und es kön-
nen spezielle Garnkonstruktionen in
der Layertechnik realisiert werden.

Dabei spielt die Verwendung diver-
ser, zentral zugeführter Garnseelen wie
hochfeste Filamente, Glasfilamente
und Metalldrahtseelen je nach gefor-
derten Garn- und Produkteparametern
eine wesentliche Rolle.

II Das DREF-Friktionsspinn-
system

Das DREF-Spinnverfahren existiert
heute in zwei Ausführungsformen ("ßz'W

7J:

Dem DREF2-Verfahren (im Bild un-
ten), welches ausschliesslich im groben
Garnnummernbereich von Nm 0,25
bis Nm 10 Verwendung findet, und
dem DREF3-Verfahren (im Bild oben),
welches für die Herstellung von Mehr-
komponenten-Garnen im mittleren
Feinheitsbereich Nm 1,5-30, mit
«stretch-broken» Fasern im Kern bis
Nm 40, konzipiert wurde.

Das DREF-Friktionsspinnen auf in-
dustrieller Basis wurde 1975 mit Pilot-
anlagen auf dem Markt eingeführt und

Anfang 1977 wurden die ersten Serien-
maschinen DREF2 in Betrieb genom-
men. Inzwischen sind weltweit über
7500 DREF2-Spinnstellen in Betrieb,
die jährlich 250 000 t Garn im Grob-
garnbereich produzieren.

Aufbauend auf den Erfahrungen in
der DREF2-Friktionsspinntechnologie
begann im Sommer 1978 der erste Ent-

wicklungsschritt zur DREF3-Spinnma-
schine, welche 1979 anlässlich der IT-
MA in Hannover der Öffentlichkeit
vorgestellt und Anfang 1982 als Seri-
enmaschine auf dem Markt eingeführt
wurde.

Ausschlaggebend für die weltweite
Etablierung der DREF-Friktionsspinn-
technologie vor allem in Marktnischen-
Produkt-Bereichen ist die hohe Flexibi-
lität in der Rohmaterial- und Garnein-

satzpalette. Einsparungen in der Vorbe-

reitung, Reduktion der Rohmaterialko-
sten, hoher Nutzeffekt verbunden mit
hohen Produktionsgeschwindigkeiten
(bis 250 m/min) und hohe Deckungs-



Sc/?i/fzfexf///en mittex 4/96

beiträge ergeben Amortisationszeiten
bis zu 2 Jahren.

Das DREF3-Spinnsystem

Auf der DREF3-Spinnmaschine kön-
nen durch die Zuführung einer Kern-
lunte und mehrerer Mantellunten
neuartige Hybridgarne mit der Option
von zusätzlichen Endlosmaterialien im
Kern kreiert werden.

Gegenüber dem DREF2-System be-
steht beim DREF3-Spinnsystem zu-
sätzlich die Möglichkeit über ein
Streckwerk parallele Fasern in den

Garnkern einzuspeisen. Das nach die-
sem Spinnverfahren gebildete Garn ist
seinem Aufbau gemäss ein Mehrkom-
ponentengarn, bestehend aus einer mit
parallelen Fasern und/oder einem Fila-
ment versehenen Kernkomponente so-
wie einer spiralförmig um den Kern ge-
wundenen Mantelkomponente aus Sta-

pelfasern.
Es handelt sich also um ein Umwin-

deverfahren mit Falschdrahtfixierung,
welches auf der Zuführung zweier un-
abhängiger Faserströme zum Spinnag-
gregat beruht.

Den grundsätzlichen Aufbau einer

DREF3-Spinnstelle zeigt ß/'W 2:
Eine Spinnstelle besteht je aus einem

Streckwerk für den Garnkern und den

Garnmantel, dem Spinnaggregat und
der Aufwickelvorrichtung.

Ein Streckenband (Gewichtsbereich
2,5-3,5 ktex) wird dem Streckwerk I

zugeführt und zu einem Kernverband
mit parallel liegenden Fasern verzo-
gen. Das Streckwerk I gibt es in drei
Ausführungsformen: für Kurzstapeifa-
sern bis 40 mm Stapellänge, für Lang-
Stapelfasern bis 60 mm Stapellänge
und für «stretch-broken» Fasern bis
140 mm Stapellänge. Dieser vom
Streckwerk 1 gespeiste Kernverband
durchläuft das Spinnaggregat, beste-
hend aus perforierten, gleichsinnig ro-
tierenden Spinntrommeln und den dar-
in angeordneten Saugeinsätzen. Zu-
sätzlich mit dem Kernverband oder
auch anstelle desselben ist es weiterhin
möglich, verschiedene Arten von See-

len wie Filamente oder Drähte zur Er-
zielung spezifischer Garneigenschaften
zuzuführen.

Der vom Streckwerk 1 in den
Zwickelbereich der beiden Spinntrom-
mein geführte Faserverband bekommt
durch seine Klemmung im Abzugswal-
zenpaar bei der Drehungserteilung rei-
nen Falschdrall. Da sich dieser nach
Passieren des Abzugswalzenpaares
wieder aufheben würde, ist zur Erhal-

tung des Dralls eine Fixierung durch
Mantelfasern erforderlich. Das Streck-
werk II hat deshalb die Aufgabe ein
konstantes Angebot an Mantelfasern
über die Aufstreubreite zu liefern. Dies
wird durch die Zuführung von 5

/J/W 3: zum Sc/zutz

vor Meto//.v/?nYzer« oi« DREFJ-Garn

Streckenbändern im gleichen Ge-
wichtsbereich wie bei Streckwerk I er-
reicht, welche durch zwei schnell rotie-
rende Öffnerwalzen ohne Faserkürzung
und ohne elekrostatische Aufladung bis

zur Einzelfaser aufgelöst werden. Die
Garnbildung erfolgt durch die vom
Streckwerk II zufliegenden Fasern, die
den Kernverband im Zwickelbereich
der beiden Spinntrommeln umwinden.
Die unmittelbare Ummantelung des

Kernmaterials führt zu einer gleich-
mässigen guten Abbindung zwischen
den beiden Komponenten.

Nach dem Passieren des Spinnaggre-
gates wird das fertig gesponnene Garn

abgezogen und aufgespult.
Die DREF3 ermöglicht die Produkti-

on von Spezialgarnen mit Filamentsee-
le, bei denen selbst bei einem geringen
Mantelanteil eine hohe Schiebefestig-
keit der Mantelfasern gewährleistet
wird. Auf der DREF3-Friktionsspinn-
maschine lassen sich Garnkonstruktio-
nen mit exakt definierten Kern/Mantel-
Verhältnissen herstellen. Diese
Kern/Mantelverhältnisse können in Ab-
hängigkeit von der auszuspinnenden
Garnnummer so gewählt werden, dass
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der Garnmantel den Kern vollständig
abdeckt.

DREF3-Fasermaterialien

Als Kernmaterialien für das Garn kön-
nen im Streckwerk I alle Arten von
Synthesefasern, Spezialfasern wie Ara-
mid-, FR- und preoxidierte Fasern so-
wie sämtliche neuen technischen Fa-

sern verwendet werden. Die zu verar-
beitenden Stapellängen liegen im Be-
reich von 32 bis 60 mm, bei Verwen-
dung von konvertergerissenen Bändern
bis zu 140 mm.

Neben Stapelfasern können über das

Streckwerk I auch alle Arten von End-
losmaterialien zugeführt werden wie
z.B. Multi-, Mono-, hochfeste oder tex-
turierte Filamente, Glasfilamente, me-
tallische Drähte usw.

Für den Mantel werden Synthese-
und Spezialfasern mit einer Stapellänge
bis zu 60 mm sowie 100% kardierte
Baumwolle eingesetzt.

B/M 4: FMra/sc/iw/te ans DRBFJ-Gar/z zhzzz Sc/zzz/z gegen
///fze m/M SeT/M/fver/etznngen

Die zu verarbeitenden Faserfeinhei-
ten liegen für beide Streckwerke im
Bereich von 0,6 bis 6,7 dtex, wobei
vorzugsweise im Mantel Fasern von
1,7 bis 3,3 dtex eingesetzt werden.

DREF3-Anwendungsgebiete im
Bereich der Schutztextilien

Die DREF3-Spinnmaschine eignet sich
ideal für die Herstellung flammhem-
mender Garne bis zu einer Feinheit Nm
40 mit Produktionsgeschwindigkeiten
bis zu 200 m/min. Aufgrund ihrer
Fähigkeit, vielfältige Garnkonstruktio-
nen mit unterschiedlichen Kern- und
Mantelmaterialien herzustellen, lassen

sich spezielle Faser-Eigenschaften ent-
sprechend dem geforderten Ein-
satzzweck optimal kombinieren.

Le/cMe Sc/zzzZzBek/eMzzzzg /z/r den z/v/-
/en zz/zd m/Z/Mr/sc/zen Bere/c/z (B/M 3)

Vor vier Jahren wurde in Zusammenar-
beit der Fehrer AG mit einem Faserher-

steller und der Fa.

Sattler (Österreichs
scher Erzeuger von
technischen Textilien)
ein neues Spezial-
schutzgewebe gegen
flüssige Metallsprit-
zer entwickelt, wel-
ches seine Anwen-
dung in Giessereien,
Schweissereien und in
der Schwerindustrie
findet. Das Garn für
dieses Gewebe wird
auf der DREF3-
Spinnmaschine mit
einer Liefergeschwin-
digkeit von 150

m/min gesponnen und
hat eine Feinheit Nm
40.

Diese maximale
Garnfeinheit (Nm 40)
wird mit einem kon-
vertergerissenen Pa-

raaramid-Faserkern er-
reicht, der mit Visko-
se FR-Fasern umman-
telt wird. Der Kernan-
teil beträgt dabei
40%. Während die

120-140 mm langen, parallelen Ara-
mid-Fasern im Kern dem Garn eine
sehr hohe Festigkeit und Stabilität ge-
ben, ist die Viskose im Mantel des Gar-
nes mit ihren hervorragenden Trage-
eigenschaften gut färb- und bedruckbar
und garantiert ausserdem einen blei-
benden flammhemmenden Schutz.

Das Garn wird anschliessend ver-
zwirnt und mit einer Köper-2/l-Bin-
dung zu einem Gewebe mit dem Na-

men «Skinsafe FMP» mit einem
Flächengewicht von 240 g/m- ver-
webt.

Schutzanzüge aus diesem Gewebe
werden unter dem Marken-Namen
«Titan» von der Fa. Tempex, einem
bedeutenden deutschen Schutzbeklei-
dungshersteller mit Niederlassungen
in Österreich, hergestellt und vertrie-
ben.

Gegenüber herkömmlicher flamm-
hemmender Bekleidung beträgt die
Lebensdauer des «Titan»-Anzuges
das zwei- bis dreifache. Alle Eigen-
Schäften wie die Resistenz gegen
Schweissperlendurchschlag, die hohe

Flammfestigkeit, gute Hitze-Isolation
sowie Reiss- und Scheuerfestigkeit
bleiben auch nach mehrmaligem Wa-
sehen und Trocknen erhalten.
Während ein herkömmlicher Schutz-

anzug aus normaler Baumwolle nach
4-6 Monaten unbrauchbar ist, ist der

«Titan»-Anzug auch nach einem Jahr
trotz wöchentlicher Wäsche in bester

Verfassung.
Durch das geringe Gewebegewicht

von 240 g/irf und dem besseren Gewe-

begriff erweist sich das «Skinsafe»-Ge-
webe auch hinsichtlich Tragekomfort
gegenüber normaler Schutzbekleidung
(320 g/nr) als vorteilhaft.

Insgesamt garantiert «Titan»-Schutz-

bekleidung einen hohen Schutz bei lan-

ger Lebensdauer, verbunden mit guten
Trageeigenschaften (1).

FM/zdsc/zzz/ze zzz/zz Sc/zz/Zz gege/z ///Zz<?

zz/M Bc/zzz/zrver/eZzzzzzge/z /z/r d/e Lzz/Z-

/zz/zrZ-, Azzto- zzzzd GMM/zdz/.sZrM (B/M 4)

Für den Handschutz geeignete Hand-
schuhe müssen in Abhängigkeit von
der jeweils geforderten Schutzwirkung
konfektioniert werden, wobei zu beach-

ten ist, dass die nötige Griffsicherheit
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mit dem hiermit in Zusam-
menhang stehenden Griff-
gefühl gewährleistet wird.

DREF3-Garne, die im
Bereich Schnitt- und Hitze-
schlitz eingesetzt werden,
haben Feinheiten um Nm
10 und bestehen aus einem
Stahldraht mit 0,12 mm
Durchmesser, der mit Kev-
larfasern 1,7 dtex/38 mm
ummantelt wird.

mittex 4/96

FeaerWocker /nr F/t/g-
zengsdze

Feuerblocker sind flamm-
hemmende Gewebe, wel-
che zwischen dem Ober-
stoff und dem Schaumkern

von Flugzeugsitzen einge-
arbeitet werden, um im Fal-
le eines Brandes den
Schaumkern vor Flammen
zu schützen und die Aus-
breitung toxischer Gase zu
verhindern. Für dieses Ein-
satzgebiet eignen sich z.B. DREF3-
Garne im Feinheitsbereich Nm 8-20
mit folgender Garnkonstruktion fß/M
5/: Der Garnkern (ca. 40%) besteht

aus Karbonfasern und einem Glasfila-
ment. Im Garnmantel (60%) werden

Kevlarstapelfasern eingesetzt. Die
Fiefergeschwindigkeiten liegen bei
150 m/min.

III Zusammenfassung

Die erwähnten Garn- und Produktebei-
spiele im Bereich der Schutzbeklei-
dung sind nur ein kleiner Ausschnitt
von vielen Einsatzmöglichkeiten von
DREF-Mehrkomponentengarnen.

Durch die Möglichkeit der gleich-
zeitigen Zufuhr verschiedener Mate-
rialien für Kern und Mantel und der

Verwendung von verschiedensten Fi-
lamentmaterialien sind Garnkonstruk-
tionen möglich, die mit keinem ande-

ren Spinnsystem erzielt werden kön-
nen.

Der Einsatz von Filamenten erweist
sich hinsichtlich der Laufeigenschaften
und der Garneigenschaften als vorteil-
haft. So können Fadenbrüche während
des gesamten Spinnprozesses mini-

/5/7<i 5: Sc/zmït eines DKE/G-Garaesv G/as/i/ament «nd Kdrèon/asera z'm Kern, nmmanfe/t m/7

Kev/arstape//dsern /ör das £z'nsatzge/ne/ Fenerd/ocker

miert werden, was den Maschinennutz-
effekt sowohl beim Spinnen als auch in
der Weiterverarbeitung beträchtlich er-
höht. Weiter lassen sich Eigenschaften
des Filamentes, wie definierte und kon-
stante Festigkeit, geringe oder hohe

Dehnung unmittelbar auf das Garn be-

ziehungsweise auf das Endprodukt
übertragen.

Charakteristisch für DREF-Friktions-
garne ist auch eine sehr gute Garn-

gleichmässigkeit, welche auf den aero-
dynamischen, mechanischen Spinnvor-
gang und auf den Doublierungseffekt
bei der Zuführung von mehreren Bän-
dem für den Garnmantel zurückzu-
führen ist.

Die Aufspulung des DREF-Garnes

erfolgt in Form von zylindrischen Spu-
len mit einem Durchmesser von bis zu
400 mm und Gewichten bis zu 8 kg,
was eine direkte, effiziente Weiterver-
arbeitung ohne Umspulprozess ermög-
licht.

Die genannten typischen Garnmerk-
male lassen sich auch auf die Eigen-
Schäften der daraus gefertigten
Flächengebilde übertragen. So zeich-
nen sich Gewebe aus DREF-Friktions-

garn im Vergleich zu herkömmlichen

Geweben durch eine hervorragende Di-
mensionsstabilität und Festigkeit,
durch ein regelmässiges Gewebebild,
durch eine konstante Dehnung, sowie
durch gute Färbe- und Beschichtungs-
eigenschaften aus.

Es werden immer höhere Ansprüche
an die Eigenschaften von Schutztextiii-
en gestellt. Das DREF-Friktionspinnsy-
stem bietet durch den einzigartigen
Garnaufbau sowohl der Spinnerei als

auch den Weiterverarbeitern die Mög-
lichkeit für die Entwicklung neuer,
hochwertiger Schutztextilien.

Neben den technischen Vorausset-

zungen muss jedoch auch eine enge
Kommunikation zwischen Herstellern
und Anwendern bestehen.

Durch die enge Zusammenarbeit zwi-
sehen Produzenten und Anwendern
kann auch in Zukunft die Nachfrage
nach Spezialgeweben im Schutztextiii-
enbereich durch entsprechende Anbie-
ter abgedeckt werden.

Literatur
[1]: t/èm'/cA/: 7empm-///7zeic//Mtz,
SpnYzer-Sc/zw/zk/ez'dimg /«> d/'e A/7>e/7

m G/c.v.vcrc/'cn ««<7 Sta/z/wr&en anc/

sonstige interne gne/ien.

23


	Spezialschutztextilien auf Basis der DREF-Friktionsspinntechnologie

