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£, Verfahren zum Herstellen eines Mischgarns.

§7 Wenigstens ein falschzwirn-texturiertes Filamentgarn (1)

aus synthetischem. thermoplastischem Material und wenig-
stens ein spinngedrehtes Stapelfasergarn (2) aus Naturfasern
werden in einer Luftwirbeldiise (10) stellenweise miteinander
verfiochten. Das Filamentgarn (1) wird von einer Spule (17) ab-
gezogen und zuerst zwischen einer Fadenbremse (16) und
einem Lieferwerk (15) zur Krauselungs-Reaktivierung ge-
dehnt. Das Lieferwerk {15; fuhrt das Filamentgarn (1) dann mit
einer vorbestimmten Uberlieferung der Luftwirbeldiise (10) zu
Dadurch wird emne maximale Auskrauselung unter Entspan-
nung bewrkt. Dank dieser Auskrauselung werden in der Luft-
wirbeidUse (10; verarbeitungs-schiebefeste Verfiechtungsstel-
len zwischen Filamentgarn (1 und Stapeifasergarn (2 er-
zeugt Im fertigen Mischgarn zieht sich das Filamentgarn (1)
zusammen. das Stapetfasergarn (2; aus Naturfasern wird da-
durch zwischen den Verfiechtungsstellen seitlich ausgetbogen
und tntt starker in Ersche:nung.
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Verfahren zum Herstellen eines Mischgarns

Es sind Mischgarne bekannt, in denen eine Kom-
ponente aus synthetischen Filamenten und die andere
Komponente aus gesponnenen Naturfasern besteht. Damit
hat man versucht, gewisse vorteilhafte Eigenschaften
von synthetischen Filamenten (z.B. Festigkeit, glinsti-
ger Preis) mit den Eigenschaften von Naturfasern (z.B.
Griff und Trageigenschaften von daraus hergestellten
Produkten) zu verbinden. Beispielsweise in der CH-A
491 219 ist ein Verfahren zur Herstellung eines Misch-
garns beschrieben, in welchem ein falschzwirn-textu-
riertes Filamentgarn mit einem Trdgergarn, z.B. einem
Stapelfasergarn aus Naturfasern, kombiniert wird. Um
dieses Mischgarn verarbeitungs—schiebefest zu machen
(so dass es z.B. auf Web- oder Wirkmaschinen verar-
beitet werden kann), ist dabei eine Verzwirnung oder
Umzwirnung erforderlich, wodurch die Herstellungsge-
schwindigkeit des Mischgarns beschrénkt ist. Diese
Beschridnkung vermeidet das in der JP-A 52-88640 be-
schriebene Verfahren, in welchem ein Filamentgarn und
ein Stapelfasergarn mittels eines Verflechtungsaggre-
gates stellenweise miteinander verflochten werden.

Die bekannten Mischgarne sind mit dem Nachteil behaf-
tet, dass sie einen recht hohen Anteil an Stapelfaser-
garn aus Naturfasern enthalten miissen, wenn die Eigen-
schaften des Naturfasergarns, z.B. Griff und Aussehen,
in mit den Mischgarnen hergestellten Flichengebilden
(z.B. Geweben oder Gewirken) deutlich erkennbar sein
sollen.

Eine Verbesserung in dieser Hinsicht ist mit
einem Mischgarn moglich, das gem&ss der US-A 4 196 574
durch Kombinieren eines unmittelbar aus einer Falsch-
zwirn-Texturiereinrichtung kommenden Filamentgarns
mit einem gesponnenen Garn in einer Iuftwirbeldiise
hergestellt werden kann. Das unmittelbar aus der
Falschzwirn-Texturiereinrichtung kommende Filament-
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garn bietet nicht nur gute Voraussetzungen fiir die
Verflechtung mit dem gesponnenen Garn, sondern es hat
im Mischgarn auch die Tendenz, sich bei Entspannung
gusammenzuziehen, wobei das gesponnene Garn, das sich
nicht gusammengiehen kann, zwischen den Verflechtungs-
stellen seitlich ausgebogen wird, so dass die Spinn-
garnfaserstruktur deutlich hervortritt. Dieses Ver-
fahren hat jedoch den Nachteil, dass es nicht mdoglich
ist, die Falschzwirn-Texturiereinrichtung und die
Imftwirbeldiise gleichzeitig je mit optimalen Geschwin-
digkeiten arbeiten zu lassen, well das Filamentgarn
beide Einrichtungen unmittelbar nacheinander durch-
l1duft. In der genannten US-A 4 196 574 - und Zhnlich
in der US-A 4 212 152 - wird zwar auch vorgeschlagen,
anstelle des unmittelbar aus der Falschzwirn-Textu-
riereinrichtung kommenden Filamentgarns ein zuvor
fertig falschzwirn-texturiertes Filamentgarn zu ver-
wenden, das von einer Spule abgezogen wird. So kann
zwar die Arbeitsgeschwindigkeit der Luftwirbeldiise
unabhéngig von derjenigen der Falschzwirn-Texturier-
einrichtung frei gewidhlt werden, jedoch zeigt es sich,
dass das von einer Spule abgezogene falschzwirn-tex-
turierte Filamentgarn einerseits weniger gut fiir die
Verflechtung mit dem gesponnemnen Garn geeignet ist,

g0 dass die in der Luftwirbeldiise erzeugten Verflech-
tungsstellen ungeniigend verarbeitungs-schiebefest
sind, und anderseits im erhaltenen Mischgarn sich we-
niger zusammengzieht als das unmittelbar aus der Falsch-
gwirn-Texturiereinrichtung kommende Filamentgarn.

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, diese
Nachteile zu vermeidenr und ein Verfahren gzum Herstel-
len eines Mischgarns aus mindestens einem falschzwirn-
~texturierten Filamentgarn und mindestens einem spinn-
gedrehten Stapelfasergarn in einer Iuftwirbeldiise an-
gugeben, in welchem die Arbeitsgeschwindigkeit der
Imftwirbeldiise frei wdhlbar ist, trotzdem aber das
Filamentgarn verarbeitungs-schiebefest mit dem Sta-
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pelfasergarn verflochten werden kann und sich im fer-
tigen Mischgarn in erwiinschter Weise zusammenziehen
kann, so dass das Stapelfasergarn zwischen den Ver-
flechtungsstellen seitlich ausgebogen wird.

Die Aufgabe wird bei einem Verfahren der im Ober-
begriff des Patentanspruclsl angegebenen Art erfindungs-
geméss dadurch geldst, dass das falschzwirn-texturier-
te Filamentgarn nach dem Abziehen von der Spule zuerst
zur Kr&uselungs-Reaktivierung gedehnt wird, bevor es
der Imftwirbeldiise mit der eine AuskrZuselung unter Ent-
spannung tewirkenden Ueberlieferung zugefihrt wird.

In einer bevorzugten Ausfithrungsform wird der
Inftwirbeldiise gleichzeitig mit dem Filamentgarn und
dem Stapelfasergarn auch noch ein gedehnter Hilfsfa-
den aus Elastomerfasern, z.B. ein Polyurethan-Faden,
zugefihrt, der an den Verflechtungsstellen zwischen
Filamentgarn und Stapelfasergarn ebenfalls mit die-
sen Garnen verflochten wird. Der elastische Hilfsfa-
den hat den Zweck, das Kraduselkontraktionsverhalten
des falschzwirn-texturierten Filamentgarns zu verstar-
ken und damit die Voluminositdt und das elastische
Verhalten des Mischgarns betrédchtlich zu erhthen.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden nach-
stehend anhand der Zeichnungen ndher erliutert. In
diesen zeigen:

Fig. 1 eine Skizze zur Erlduterung von Verfah-
ren zum Herstellen von Mischgarnen,

Fig. 2 schematisch eine bevorzugte Anordnung
von Vorrichtungsteilen,

Fig. 3 schematisch einen Ausschnitt aus einem
nach der Erfindung hergestellten Mischgarn in gespann-
tem Zustand,

Fig. 4 dasselbe Mischgarn in entspanntem Zu-
stand und

Fig. 5 schematisch einen Ausschnitt aus einem
Mischgarn, das zus@tzlich einen Polyurethan-Faden
enthilt.
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Die Fig. 1 geigt schematisch ein Verfahren zum
Herstellen eines Mischgarns. Zwei falschzwirn-textu-
rierte Filamentgarne 1 und 1' aus synthetischen,
thermoplastischen Endlosfilamenten, ein spinngedrehtes
Stapelfasergarn 2 aus Naturfasern pflanzlichen und/
/oder tierischen Ursprungs und ein gummielastischer
Polyurethan~Faden 3 werden zusammen durch eine ILuft-
wirbeldiise 10 bekannter Art gefilhrt und in dieser
stellenweise miteinander verflochten. Die ILuftwirbel-
diise 10 besitzt in iiblicher Weise einen axialen Durch-
lasskanal, durch welchen die Filamentgarne 1 und 1!,
das Stapelfasergarn 2 und der Polyurethan-Faden 3 mit-
einagnder hindurchgefiihrt werden. In den axialen Durch-
lasskanal miinden seitlich Imftblaskan#le. Das so ge-
bildete Mischgarn 4 wird in einer Aufwickeleinrichtung
11 aufgewickelt.

Das Stapelfasergarn 2 wird von einem Liefer-
werk 12 mit einer definierten Geschwindigkeit und einer
gewlinschten Spannung in die Imftwirbeldiise 10 gelie-
fert. Dag Lieferwerk 12 zieht das Garn 2 iiber eine
Fadenbremse 13 von einer Spule 14 ab.

Die Filamentgarne 1 und 1' werden von einem
Lieferwerk 15 in die ILuftwirbeldiise 10 geliefert. Das
Lieferwerk 15 zieht die Garme 1 und 1! iiber Je eine
Fadenbremse 16 bzw. 16!, vorzugsweise jeweils eine
einstellbare Hysteresebremse, von zweli Spulen 17 und
17% ab. Zwischen dem Lieferwerk 15 und den Fadenbrem-
sen 16 bzw. 16! werden die falschzwirn-texturierten
Filamentgarne 1 und 1' gedehnt, vorzugsweise um etwa
3 bis 10 % oder mit einer Zugkraft von etwa 0,7 bis
2,6 cN/dtex, und erfahren dadurch eine Kriuselungs-Re-
aktivierung. Das Lieferwerk 15 gibt die Filamentgarne
1 und 1* mit einer vorgewdhlten Ueberlieferung an die
Iuftwirbeldiise 10 ab, beispielsweise mit einer Ueber-
lieferung von etwa 5 bis 10 %, bezogen auf die Ge-
schwindigkeit des Stapelfasergarns 2. Die Filament-
garne 1 und 1' werden dadurch zwischen dem Lieferwerk
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15 und der Iumftwirbeldiise 10 entspannt, so dass sie
voll auskrduseln kdnnen. Dadurch werden die Filament-
garne in einen Zustand verbracht, in welchem sie sich
in der Iuftwirbeldiise 10 optimal mit dem Stapelfaser-
garn 2 stellenweise verflechten lassen, so dass die
erzeugten Verflechtungsstellen ausreichend verarbei-
tungs-schiebefest sind. Im so erzeugten Mischgarn ha-~
ben die in der beschriebenen Weise ausgekrduseltien
Filamentgarne 1 und 1' dann die Tendenz, sich zusam-
menzuziehen und das Stapelfasergarn 2 zwischen den
Verflechtungsstellen seitlich auszubiegen, so dass
die Naturfaserstruktur im Mischgarn deutlich hervor-
tritt.

Bel Einsatz eines Polyurethan-Fadens 3 wird
dieser von einer Abwickeleinrichtung 18 mit einer Ge-
schwindigkeit geliefert, die kleiner ist als die Ge-
schwindigkeit des Stapelfasergarns 2. Der Polyurethan-
~Faden 3 wird also in gedehntem Zustand mit dem Sta-
pelfasergarn 2 zusammengefiihrt. Der Polyurethan-Faden
3 und die Abwickeleinrichtung 18 konnen jedoch auch
wveggelassen werden,

Nachstehend folgen drei Beispiele fiir geeigne-
te Verfahrensbedingungen.

Beispiel 1

Als Stapelfasergarn 2 wird ein Baumwollgarn Nm
60/1 verwendet, das vom Lieferwerk 12 mit einer Ge-
schwindigkeit von 500 m/Min. in die Imftwirbeldiise 10
geliefert wird. Die Aufwickeleinrichtung 11 bewirkt
im Garn 2 eine Zugkraft von 10 cN.

Als Filamentgarne 1 und 1' werden zwei hoch-
elastische falschzwirn-texturierte Polyestergarne
dtex 78 f 34 HE(Z) verwendet, die zwischen den Faden-
bremsen 16 bzw. 16' und dem Lieferwerk 15 mit einer
Zugkraft von je 55 cN gedehnt werden. Das Lieferwerk
15 fordert die Filamentgarne mit einer Geschwindigkeit

0161572
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von 540 m/Min. zur Iuftwirbeldiise 10.

Der Polyurethanfaden 3 ist ein "Elastan"-Faden
dtex 45, der von der Abwickeleinrichtung 18 mit einer
Geschwindigkeit von 150 m/Min. abgegeben wird.

Beigpiel 2

Alg Stapelfasergarn 2 wird ein Baumwollgarn Nﬁ
30/1 verwendet, das vom Lieferwerk 12 mit einer Ge-
schwindigkeit von 400 m/Min. in die Luftwirbeldiise 10
geliefert wird. Die Fadenzugkraft betridgt 12 cN.

Als Filamentgarne 1 und 1' werden zwei hochela-
stische falschzwirn-texturierte Polyestergarne dtex
167 £ 34 HE(Z) verwendet, die zwischen den Padenbrem-
gsen 16 bzw. 16' und dem Lieferwerk 15 mit einer Zug-
kraft von je 160 cN gedehnt werden und vom Lieferwerk
15 mit einer Geschwindigkeit von 428 m/Min. an die
Imftwirbeldiise 10 abgegeben werden.

Der Polyurethanfaden wird in diesem Beispiel
weggelassen.

Beigpiel 3%

BEs werden nur das Stapelfasergarn 2 und das
Filamentgarn 1 verwendet, das zweite Filamentgarn 1!
und der Polyurethanfaden 3 also weggelassen.

Das Stapelfasergarn 2 ist ein Baumwollgarn Em
60/1, das mit einer Geschwindigkeit von 300 m/Min.
durch die ILuftwirbeldiise 10 gezogen wird. Die Faden-
zugkraft betridgt 8 cN.

Dag Filamentgarn 1 ist ein hochelastisches
falschzwirn-texturiertes Polyestergarn dtex 78 f 34
HE(Z), das zwischen der Fadenbremse 16 und dem Lie-
ferwerk 15 mit einer Zughkraft von 65 cN gedehnt wird
und vom Lieferwerk mit einer Geschwindigkeit von
318 m/Min. an die Imftwirbeldiise 10 abgegeben wird.
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In Fig. 2 ist schematisch eine bevorzugte An-
ordnung der anhand der Fig. 1 beschriebenen Vorrich-
tungsteile dargestellt. Die in Fig. 2 gezeigte Vor-
richtung besitzt zweil Spulengatter 20 und 20', in
welchen die Spulen 14 bzw. 17 und 17' untergebracht
sind. Unmittelbar vor dem Spulengatter 20 ist eine
Spulmaschine 21 angeordnet, zu welcher die Fadenbrem-
sen 13 und 16, die Lieferwerke 12 und 15, die ILuft-
wirbeldlise 10 und die Aufwickeleinrichtung 11 gehiren.
Ferner kann an der Spulmaschine 21 auch die Abwickel-
einrichtung 18 fiir den Polyurethan-Faden 3 angeordnet
sein, Die Anordnung der Spulmaschine 21 unmittelbar
vor dem Gatter 20 hat den Vorteil, dass den beiden
eine gemeinsame Absaugeinrichtung zugeordnet werden
keann, die sowohl bei der Aufwickeleinrichtung 11 der
Spulmaschine als auch bei der Stapelfasergarnspule
14 im Gatter 20 je eine Absaugdiige fiir den Faserflug
aufweist., Die Vorrichtung kann natirlich eine Vielzahl
von Arbeitsstellen der beschriebenen Art aufweisen.

In den Fig. 3 und 4 ist ein Mischgarn darge-
stellt, wie es in der beschriebenen Weise aus einem
falschzwirn-texturierten Filamentgarn 1 und einem
Stapelfasergarn 2 mittels einer Luftwirbeldiise herge-
stellt werden kann., Das Filamentgarnm 1 und das Stapel-
fasergarn 2 sind an voneinander beabstandeten Stellen
V verarbeitungs~schiebefest miteinander verflochten,
wéhrend sie zwischen den Verflechtungsstellen V ge-~
biindelt nebeneinander verlaufen. Der Abstand zwischen
zwel benachbarten Verflechtungsstellen V im gestreck-
ten Zustand des Mischgarns, das heisst unter einer
Belastung von 0,3 cN/dtex, wie in Fig. 3 dargestellt,
ist mit 1X bezeichnet. Der mittlere Abstand 1X betrégt
5 bis 50 mm, je nach der Art der verwendeten Iuftwir-
beldiise, dem Druck der zugefithrten Blasluft, der Span-
nung des durch die TLuftwirbeldiise hindurchlaufenden
Stapelfasergarns und der Grisse der Ueberlieferung,
mit der das falschzwirn-texturierte Filamentgarn der
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Inftwirbeldiise zugefiihrt wird. Je nach Wahl dieser
Parameter sind die Verflechtungsstellen V in etwa
gleichmiéssigen oder in unregelmidssigen Abst&dnden 1,
iiber die ILiénge des Mischgarns verteilt.

In Fig. 4 ist das Mischgarn von Fig. 3 in unge-
strecktem Zustand dargestellt, das heisst unter einer
Belastung von 0,0005 cN/dtex. Das Filamentgarn 1 hat
sich zusammengezogen. Das Stapelfasergarn 2, das sich
praktisch nicht zusammenziehen kann, ist dadurch an
den ungebundenen Stellen zwischen den Verflechtungs-
stellen V seitlich ausgebogen. Der Abstand zwischen
der Achse des Filamentgarns 1 und der Achse des aus-
gebogenen Stapelfasergarns 2 an der am weltesten von
der Achse des Filamentgarns 1 enifernten Stelle ist
mit 1_ bezeichnet. Die Abstande 1y betragen im Mittel
wenigstens 10 % des mittleren Abstandes 1, gemiss
Fig. 1.

In Pig. 3 ist in einem leicht gespannten Zu-
stand ein Mischgarn dargestellt, das zusdtzlich zum
Filamentgarn 1 und zum Stapelfasergarn 2 noch einen
gedehnten Hilfsfaden 3 aus Elastomerfasern, z.B. einen
Polyurethan-~Faden, enthdlt. An den Verflechtungsstel-
len V zwischen dem Filamentgarn 1 und dem Stapelfaser-
garn 2 ist der Hilfsfaden 3 ebenfalls mit den beiden
Garnen 1 und 2 verflochten und in denselben festge-
halten. Durch die elastische Kraft des Hilfsfadens 3
sind die Abstinde der Verflechtungsstellen V verklei-
nert. Auch das Stapelfasergarn 2 ist daher zwischen
den Verflechtungsstellen V seitlich ausgebogen, wo-
durch die Voluminositd@t des Mischgarns betrdchtlich
erhoht ist.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Mischgarns
aus mindestens einem falschzwirn-texturierten Fila-
mentgarn aus synthetischem, thermoplastischem Mate-
rial und mindestens einem spinngedrehten Stapelfaser-
garn aus Naturfasern, welche Garne zusammen einer
Iuftwirbeldiise zugefihrt und in dieser stellenweise
miteinander verflochten werden, wobei das Filament-
garn, das von einer Spule abgezogen wird, zu der ILuft-
wirbeldlise mit einer vorbestimmten Ueberlieferung,
bezogen auf die Abzugsgeschwindigkeit des Mischgarns
aus der ITuf{wirbeldiise, zugefihrt wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das falschzwirn-texturierte Fila-
mentgarn nach dem Abziehen von der Spule zuerst zur
Krguselungs—~Reaktivierung gedehnt wird, bevor es der
Iuftwirbeldlise mit der eine Auskriduselung unter Ent-
spannung bewirkenden Ueberlieferung zugefihrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dem Filamentgarn gzur KrZuselungs-Re-
aktivierung eine Dehnung um 3 bis 10 % erteilt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Filamentgarn zur Kriuselungs-Re-
aktivierung mit einer Zugkraft von 0,7 bis 2,6 cN/dtex
gedehnt wird.

4, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass man das Filamentgarn beim
Zusammenfithren mit dem Stapelfasergarn durch Ueber-
lieferung um 5 bis 10 % unter Entspannung auskriu-
seln l&sst.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der Iuftwirbeldiise, der
das Filamentgarn mit dem Stapelfasergarn zugefiihrt
wird, zusdtzlich ein gedehnter Hilfsfaden aus Ela-
stomerfasern, z.B. ein Polyurethan-Faden, zugefihrt
wird, der an den Verflechtungsstellen zwischen Fila-
mentgarn und Stapelfasergarn ebenfalls mit diesen
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Garnen verflochten wird.

6. Vorrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 5, gekennzeichnet durch
zwei Spulengatter (20, 20') zur Aufnahme von Spulen
(14, 17, 17') von mindestens einem falschzwirn-textu-
rierten Filamentgarn und von mindestens einem Stapel-
fasergarn und eine unmittelbar vor den Spulengattern
(20,' 20*) angeordnete Spulmaschine (21), die eine Auf-
wickeleinrichtung (11) fiir das Mischgarn, eine dieser
vorgeschaltete Imftwirbeldiise (10), ein erstes Liefer-
werk (15) zum Zufithren des Filamentgarns zu der Iuft-
wirbeldiise (10) und eine erste Fadenbremse (16) fiir
das vom einen Spulengatter (20') zum ersten ILieferwerk
(15) laufende Filamentgarn sowie ein zweites ILiefer-
werk (12) zum Zufiihren des Stapelfasergarns zu der
Inftwirbeldiise (10) und eine zweite Fadenbremse (13)
fiir das vom anderen Spulengatter (20) zum zZweiten ILie-
ferwerk (12) laufende Stapelfasergarn enthidlt.

7. Mischgarn, hergestellt nach dem Verfahren
gemé&ss Anspruch 5, enthaltend mindestens ein falsch-
zwirn-texturiertes Filamentgarn aus synthetischem ther-
moplastischem Material und mindestens ein spinngedreh-
tes Stapelfasergarn aus Naturfasern, welche Garne stel-
lenweise miteinander verarbeitungs-schiebefest ver-
flochten sind, und zusdtzlich wenigstens einen Hilfs-
faden aus Elastomerfasern, z.B. einen Polyurethanfa-
den, der an den Verflechtungsstellen ebenfalls mit dem
Filamentgarn und dem Stapelfasergarn verflochten ist.
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