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€) Garn fiir verformbare Fliichengebilde und Verfahren zur Herstellung des Garns.

@ Es werden texturierte Garne und Verfahren zu ihrer Her-
stellung beschrieben, die zu beispielsweise durch Tiefziehen
irreversibel hochverformbaren Geweben, Gewirken oder Ge-
stricken verarbeitet werden kdnnen. Diese Garne weisen Ela-
stizitatsgrade von unter 50% auf und enthalten wenigstens als
tragende Komponente unverstreckte, jedoch vororientierte
Polyesterfilamente, die durch eine Warmebehandlung in ihrer
FlieBspannung verbessert wurden.
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HOECHST AKTIENGESELLSCHAFT HOE 85/F 302 Dr.FK/je

Garn fiir verformbare Flichengebilde und Verfahren zur Her-

stellung des Garns

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Garn zur Herstellung
von vorzugsweise dreidimensional verformbaren textilen Fli-
chengebilden, wie Geweben, Gestricken oder Gewirken sowie
ein Verfahren zum Herstellen dieses Garnes.

Eine vorzugsweise dreidimensionale Verformung eines texti-
len Flichengebildes kann z.B. durch Tiefziehen, aber auch
durch andere an sich bekannte Techniken erfolgen. Derarti-
ge textile Flachengebilde werden z.B. als AuBenschicht
bzw. Verkleidung fiir die Innenausstattung von Kraftfahr-
zeugen sowie gang allgemein fiir die Verkleidung von Kunst-
stofformteilen bendtigt. Das textile Fléchengebilde kann
dabel z.B. iiber ein metallisches inneres Paneel einer Tir
gelegt oder auf der Oberflidche angepreB8t und klebend an-
haftend aufgebracht werden. Derartige textile Flachengebil-
de kdnnen auBerdem als Uberzug fiir Einrichtungsgegenstinde
bzw. iliberall dort eingesetzt werden, wo eine unebene, bei-
spielsweise reliefartige Oberfliache iiberzogen oder bedeckt
werden soll.

Bei der Ausfiihrung besonders kleiner Xriimmungsradien erge-
ben sich starke Verformungen in dem textilen Flichenmate-
rial in Abhingigkeit von der Materialstidrke des benutzten
textilen Fldchengebildes. Eine dreidimensionale Verformung
kann bei Maschenware aus der meist vorhandenen hohen Kon-
struktionsdehnung erfolgen. Die Konstruktionsdehnung eines
textilen Flidchengebildes ergibt aber eine entsprechende
Abnahme des Flidchengewichtes an den verdehnten, exponier-
ten Stellen des FormkOrpers, was besonders bei Polware
storend sichtbar werden kann. Im Gegensatz zu der Maschen-
ware ist die Konstruktionsdehnung von Geweben meist nur
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gering und betridgt nur einige wenige Prozent, so daBl in
diesem Fall diese Art der Verformung nicht zur Verfiigung
steht.

Die Verformbarkeit von Flichengebilden wird deutlich ver-
bessert, wenn zu ihrer Herstellung elastische Garne ver-
wendet werden, wie dies z.B. in der DE-0S 34 05 209 be-
schrieben wird. Ein Nachteil derartiger Stretchgewebe
liegt in der geringen Temperaturbelastbarkeit der meisten
bekannten Elastomerfidden, die unter den hohen Verarbei-
tungstemperaturen beim Tiefziehen bereits Abbaureaktionen
zeigen konnen. Ein weiterer Nachteil ist die bleibende
Elastizitdt der Stretchgewebe, die zu einem Ablbsen des
Gewebes vom Trégermaterial fiihren kann, und zwar insbeson-
dere an konkav geformten Stellen bei kleinem Kriimmungsradius.

Nichtgewebte Textilien, sogenannte Vliesstoffe, weisen
meist eine hohe Konstruktionsdehnung uhd eine gute Ver-
formbarkeit auf, die durch die Verwendung von unverstreck-
ten Stapelfasern oder -filamenten noch verbessert werden
kann, wie das beispielsweise in der DE-0S 30 29 752 fiir
die Herstellung von technischen Filtern oder der DE-AS

15 60 T97 fiir die Herstellung von Lederimitaten beschrie-
ben wird. Die Vliiesstoffe zeigen allgemein ein gleichmi-
Big wenig strukturiertes AuBeres. Textile Strukturen kin-
nen praktisch nur durch entsprechende Farbungen oder Pria-
gungen angedeutet werden.

Aus aem Stand der Technik ist auch bereits bekannt gewor-
aen, zur Herstellung gewebter Textilien unverstreckte,

durch Schnellspinnen vororientierte Garne zu verwenden. So
ist beispielsweise aus der DE-0S 26 23 904 ein Textilmate-
rial fiir Bekleidungszwecke bekannt, das aus schnellge-
sponnenen, unverstreckten Garnen ohne weiteres Nachverstrek-
ken direkt durch Wirken, Stricken oder Weben hergestellt
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wird. Aus aer DE-0S 14 60 601 una der DE-0S 22 20 713 ist
bekannt, vororientierte, unverstreckte Garne erst zu ver-
gtricken bzw. zu verweben und dann im Fldchengebilde zu
verstrecken. Aus der DD-PS 125 918 wird ein Verfahren zur
Herstellung textiler Fldchengebilde offenbart, bei dem vor-
orientierte, unverstreckte Garne durch Weben, Wirken oder
Stricken zu einem Fldchengebilde verarbeitet und anschlies-
send im Flachengebilde einer thermomechanischen Behandlung
unterzogen werden.

Bei diesem vorbekannten Verfahren besteht jedoch die Ge-
fahr, daB die Garne beim Flichenbildungsprozel ungleichmé-
Big verstreckt werden (etwa beim SchuBeintrag auf der Web-
maschine), was ein unterschiedliches Anfdarben des Fldchen-
gebildes zur Folge hat.

Fir einen besonderen Anwendungsfall ist auch bereits eine
Thermofixierung von vororientierten, unverstreckten Fila-
menten beschrieben worden. In der DE-0S 28 21 243 wird die
Herstellung von SchuBgarnen beschrieben, die die bei der
Reifenherstellung bendtigten Giirtelgarne vor ungleichmifi-
gen Verschiebungen schiitzen sollen. Besonderer Wert wird in
diesem Zusammenhang auf die Verminderung des freien
Schrumpfes bei hohen Temperaturen, wie sie bei der Vulka-
nisierung von Reifen auftreten, gelegt. Eine Eignung der-
artiger Fdden bzw. Garne fir textile Zwecke und insbeson-
dere eine Herstellung von texturierten Garnen ist dieser
Vorliteratur nicht zu entnehmen.

Es bestand somit immer noch die Aufgabe, Garne zu entwik-
keln, aie die Herstellung von textilen Fldchengebilden
durch Weben, Wirken oder Stricken gestatten, die sich
nicht nur gleichmdBig anfdrben lassen, sondern vor allen
Dingen durch einen einmaligen Verformungsvorgang irrever-
sibel dehnbar sind. Da derartige Verformungsvorginge meist
bei erhdhten Temperaturen ablaufen, miissen derartige Garne
dariber hinaus auch ausreichend hitzebestindig sein.
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ErfindungsgemdB wurde diese Aufgabe durch Garne geldst,

die vororientierte, jedoch unverstreckite texturierte Fila-
mente aus Polyester enthalten und eine Reihe von Eigen-
schaften aufweisen, wie sie in dem Anspruch 1 festgehalten
worden sind. Bevorzugte Ausfihrungsformen derartiger Garne
bzw. Garnkomponenten sina Gegenstand der Unteranspriiche, die
ebenfalls auf ein Garn gerichtet sind. Die Herstellung der-
artiger Garne ist gemdB dem Hauptverfahrensanspruch durch
eine Texturierung unter mdglichst weitgehender Vermeidung
einer gleichzeitigen Verstreckung und eine Temperaturbe-
handlung der Garne unter Spannung mdglich. Die nachfolgen-
den Verfahrensanspriiche sind als Unteranspriiche auf bevor-
zugte Ausfilhrungsformen des erfindungsgemdBen Verahrens
gerichtet.

Unter Verwendung derartiger Garne kdnnen irreversibel hoch-
verformbare, textile Flachengebilde durch Weben, Wirken

oder Stricken hergestellt werden. Unter "“irreversibel hoch-
verformbar" ist dabei die Eigenschaft des textilen Flachen-
gebildes zu verstehen, bei einer Verformung, z.B. bei ei-
nen Tiefziehen der aufgebrachten Belastung nachzugeben und
dann weitgehend in der durch die Verformung gewiinschten
Raumform irreversibel zu verbleiben und nicht, wie das bei
einem elastischen textilen Fldchengebilde der Fall wire,
durch die einwirkenden Riickstellkriafte wieder in die ur-
spriingliche ebene Form des textilen Fldchengebildes zurick-
zuspringen.

Der Grad einer dreidimensionalen Verformbarkeit eines tex-
tilen Fldchengebildes hingt von einer Vielzahl von Ein-
fluBgroBen ab, er ist daher schlecht durch die Angabe be-
stimmter MaB8zahlen definierbar. So haben beispielsweise
der Krimmungsradius, die Tiefe der Deformierung und die
Materialstdrke des Textilmaterials einen EinfluB auf die
Verformbarkeit. Weitere EinfluBgrdBen sind beispielsweise
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die Gleitfahigkeit des zu verformenden Materials, die Art
der Herstellung des Fldchengebildes, der Fadentiter, die
Garnstidrke usw. Unter "hochverformbar" soll daher in der
vorliegenden Schrift eine Verformbarkeit verstanden werden,
die wenigstens so gro8 ist, daB8 Innenverkleidungen von
Personenkraftwagen mit derartigen textilen Flachengebilden
iiberzogen werden konnen. Bei den Innenverkleidungen ist
insbesondere an die Tiirverkleidungen und die Innenverklei-
dung des Daches zu denken.

Die fir die Herstellung derartiger textiler Flédchengebilde
benotigten Garne sollen erfindungsgem8B aus texturierten
Garnen hergestellt werden. Prinzipiell ist es modglich, ver-
schiedenartig texturierte Garne einzusetzen. Es ist je-
doch darauf zu achten, daB der geringe Elastizitdtsgrad
gemdfl der vorliegenden Erfindung von dem Garn erreicht wer-
den kann. Dies ist meist nicht der Fall, wenn das Garn aus
hochelagtischen, falschdrahttexturierten Filamenten besteht.
Ein besonders geeignetes Verfahren stellt beispielsweise
die Blasdisentexturierung dar, bei der auch hochgebauschte
Garne mit geringer Kriduseldehnung erzeugt werden konnen.

Die erfindungsgemidBe Aufgabe wird durch Garne geldst, die
zumindest teilweise aus vororientierten, unverstreckten
gsynthetischen Pilamenten bestehen. Diese Filamente sollen
eine ReiBdehnung von mindestens 70 %, insbesondere T70-200%
und eine FlieBspannung von mindestens 6 cN/tex aufweisen.
Bei bevorzugten Ausfiihrungsformen sollte die ReiBdehnung
dieser PFilamente zwischen 80 und 160 % liegen.

Die FlieBspannung dieser Polyesterfilamente sollte vor-
zugsweise mindestens 7 cNAex betragen.

Unter FlieBspannung ist diejenige Garnspannung (Zugkraft
dividiert durch Ausgangstiter) zu verstehen, bei der die
Kraft-Dehnungs-Kurve vom anfidnglich linearen Verlauf ab-
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weicht, das heiBt, bei der einer L#ngendnderung der Fidden
irreversibel wird. Der genaue Beginn der irreversiblen
Lingendnderung ist hiaufig schlecht zu erkennen. Statt des-
sen kann jedoch das Minimum der Kraft-Dehnungs-Kurve als
Wert fiir die FlieBkraft eingesetzt werden. Ein solches Mi-
nimum wird iiblicherweise nach dem linearen Anstieg und ei-
nem gewissen Uberschwingen im FlieBpunkt als waagrechter
Ast der Kurve beobachtet. In diesem Bereich tritt also ei-
ne Lingenzunahme ohne Steigerung der Kraft ein. Bei hoher
Vororientierung der Filamante kann dieses Minimum nur

noch als Wendepunkt oder als Knick in der Kurve erkennbar
sein. Eine Bestimmung der FlieBspannung ist jedoch auf Je-
den Fall moglich. Beispielsweise wird es bei Auftreten nur
eines geringen Knicks in der Kraft-Dehnungs-Kurve moglich
sein, Tangenten an die verschiedenen Abschnitte der Kurve
anzulegen. Der Schnittpunkt der Tangenten kann dann als die
FlieBspannung dieses Filaments angesehen werden.

Vororientierte, unverstreckte Filamente aus Polyester wer-
den Ublicherweise durch Schnellspinnen hergestellt. Der

Grad der Vororientierung kann durch Angabe der Doppelbre-
chung charakterisiert werden. Im vorliegenden Fall sollte
die Doppelbrechung der Filamente wenigstens 27~1O—3, vor-
zugsweise sogar wenigstens 30~1O-3 betragen. Diese schnell-
gesponnenen Fiden sollen vorzugsweise nicht zusdtzlich einer
Verstreckung unterworfen worden sein. Wie spiter im Zusam-
menhang mit der Beschreibung des Verfahrens noch betont
werden wird, sollte eine Verstreckung auch nicht im Zusam-
menhang mit dem TexturierprozeB der PFdden verbunden sein.

Es ist wesentlich, daB die schnellgesponnenen, vororien-
tierten und unverstreckten Fdden mit ihren Eigenschaften er-
halten bleiben, also beispielsweise auch noch eine entspre-
chend hohe Reifdehnung, wie oben angegeben, aufweisen.
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Die geforderte FlieBspannung von wenigstens mehr als 6 cNfex
wird von handelsiiblichen vororientierten, unverstreckten
Garnen nicht erreicht. Die FlieBspannung dieser Fidden

liegt deutlich unter dem geforderten Grenzwert. Werden die
Aufwickelgeschwindigkeiten der Garne z.B. auf 5000 m/min ge-
steigert, werden zwar die geforderten FlieBlspannungen er-
zielt, diese Garne sind jedoch fiir den gewiinschten Einsatz
nicht geeignet, da sie aufgrund ihrer Kristallinitdt Garne
mit zu hohen Elastizitdtsgraden ergeben. Die erfindungsge-
maB bendtigten Filamente k6nnen daher nicht durch das Ubli-
che Schnellspinnen allein erhalten werden. Zusidtzlich zu

dem Schnellspinnen ist eine Temperaturbehandlung unter
Spannung vorzunehmen, die zu einer Erhdhung der FlieBlspan-
nung fihrt, auf der anderen Seite jedoch die beim Schnell-
spinnen sich ergebende ReiBdehnung im wesentlichen unverin-
dert bleiben 1HB%.

Erfindungsgemifle Garne haben auf Grund der erhBhten Flief3-
gspannung die vorteilhafte Eigenschaft, daB8 sie sich durch
Weben, Wirken oder Stricken verarbeiten lassen, ohne daB
hierbei die Gefahr einer ungleichmiBigen Verstreckung
besteht. Allgemein weisen vororientierte aber noch unver-
streckte Paden aus Polyestern eine stédrkere Anfirbbarkeit
auf als vollverstreckte Filamente. Bei einer direkten Ver-
arbeitung von derartigen Fdden zu textilen Fldchengebilden
ergeben sich jedoch kurzzeitig und abschnittsweise hohe Be-
lastungen, die zu einer teilweisen Nachverstreckung der Fi-
lamente fiihren und damit zu einer unterschiedlichen
Anfarbbarkeit. Im Gegensatz zum Stand der Technik ist es
also mdglich, die erzeugten Fladchengebilde nach dem Weben,
Wirken oder Stricken gleichmifSiig anfdrben zu k6nnen. Der-
artige Fldchengebilde zeichnen sich dariiber hinaus, wie be-
reits oben in der Aufgabenstellung herausgestellt, dadurch
aus, daB sie sich bereits durch einen einmaligen Verfor-
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mungsvorgang (z.B. Tiefziehen) in weiten Grenzen irrever-
sibel verformen lassen. Textile Fldchengebilde aus derar-
tigen Garnen eignen sich daher besonders als Uberzug oder
Verkleidung fir stark gekriimmte Oberfldchen. Ein weiterer
Vorteil der erfindungsgemédBen Garne besteht,auf Grund des

eingesetzten fadenbildenden Materials, in ihrer Hitzebe-
stdndigkeit.

Es ist nicht erforderlich, daB die eingesetzten Garne
vollstandig aus den Filamenten mit den oben geschilderten
Eigenschaften bestehen, es geniigen beispielsweise Mengen
herab bis zu 6 %, bevorzugt werden jedoch Mengenverhilt-
nisse von 40-60 Gew.-% des Gesamttiters des Garn an den
erfindungsgemédl ausgebildeten Filamenten. Voraussetzung fiir
derartige Mitverarbeitung von Garnkomponenten, die nicht
diese erfindungsgemiB notwendigen Eigenschaften aufweisen,
ist, daB die erfindungsgemidB notwendigen vororientierten,
unverstreckten Filamente aus Polyester mit den spezifi-
zierten Eigenschaften die tragende Komponente in dem Garn
ausmachen.

Es ist bekannt, Garne mit einer tragenden und einer nicht-
tragenden Komponente durch Mischvorginge insbesondere aber
auch durch Texturiervorgidnge herzustellen.

ErfindungsgemdB werden blasdiisentexturierte Garne beson-
ders bevorzugt. Diese Garne konnen z.B. mittels Vorrich-
tungen nach den DE-0S 23 62 326 und 19 32 706 hergestellt
werden. Hierbei kOnnen alle Filamente der Texturierdiise
mit der gleichen Voreilung zugefiihrt werden, wodurch sich
ein Einkomponentengarn ergibt. Statt dessen konnen aber
auch zur Erzeugung von Schlingeneffekten unterschiedliche
Voreilungen gewdhlt werden, wodurch sich ein Garn mit ei-
ner tragenden und einer nichttragenden Komponente ergibt.
Die tragende Komponente wird in diesem Fall von den PFila-
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menten mit der geringsten Voreilung gebildet. Erfindungs-
gemdB ist es erforderlich, daB die erfindungsgemiB bend-
tigten vororientierten, unvergstreckten Polyesterfilamente
zumindest einen Teil der tragenden Komponente ausmachen.
Ublicherweise wird sie vollstidndig aus den .erfindungsge-
médBen PFPilamenten bestehen. Es sind jedoch auch Ausfiih-
rungsformen denkbar, bel denen die tragende Komponente aus
verschiedenen Teilen besteht, so z.B. aus einem Umwinde-
garn oder dergleichen. In einem solchen PFall reicht es
aus, wenn die tragende Komponente wenigstens zum Teil aus
den erfindungsgemifBen Polyesterfilamenten besteht, voraus-
gesetzt, daB die erfindungsgemiBen Polyesterfilamente das
Verhalten der tragenden Komponente bei der Verformung be-
stimmen. Unter diesen Voraussetzungen ist es mdglich, daf
das Garn den geforderten geringen Elastizitdtsgrad von un-
ter 50 4 aufweisen kann.

Die erfindungsgemidBl ausgebildeten Garne sollen nur einen
geringen Elastizitdtsgrad aufweisen, der bei einer Bela-
gtung von 5 cNtex in jedem Fall unter 50 vorzugsweise un-
ter 30 % liegen soll.

Unter Elastizitdtsgrad bzw. dem elastischen Dehnungsver-
hdltnis wird der Quotient aus der elastischen Dehnung und
der Gesamtdehnung bei einer gewihlten Zugkraft verstanden.
Diese Zugkraft soll im vorliegendne Fall 5 cN/texbetragen.
Die Bestimmung des Elastizitdtsgrades kann nach bekannten
Untersuchungsmethoden erfolgen. Die in dieser Schrift ange-
gebenen Werte wurden durch Messungen nach DIN 5383%5, Teil 4
bestimmt, wobel jedoch die Zugkraft nicht nur bis auf die
Vorspannkraft wieder abgesenkt wurde, sondern nach voll-
stidndiger Entlastung der Paden erneut unter Vorspannkraft
gesetzt wurde und dann die Restdehung bestimmt wurde. Diese
MaBnahme ergibt besser reproduzierbare Werte, da das in der
MeBapparatur unvermeidbare Spiel ausgeschaltet werden kann.
In der genannten Norm wird der Elastizitdtsgrad unter der
synonymen Bezeichnung "Dehnungsverhdltnis" aufgefihrt.
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Wie bereits weiter oben ausgefiihrt, muB selbst die tragen-
de Komponente eineg texturierten Garnes nicht vollstidndig
aus den Filamenten mit den erfindungsgemiBlen Eigenschaften
bestehen, sofern dafiir gesorgt wird, daB der formgebende
oder bestimmende Anteil dieser Komponente aus Filamenten
mit den erfindungsgemidB zu fordernden Eigenschaften
besteht. Zum Erzeugen von Effekten kOnnen auch Garne mit
modifiziertem Querschnitt, mit ver@nderter Anfadrbbarkeit
usw. verwendet werden. Es ist beispielsweise mdglich, auch
Garne aus schwer entflammbaren Rohstoffen einzusetzen. Eine
moglicherweise geringere Dehnung der nichttragenden Kompo-
nente kann durch eine entsprechende Voreilung des Garnes
vollstdndig ausgeglichen werden. Bei entsprechend hdherer
Voreilung wiirde diese Komponente in Schlaufenform in dem
Garn vorliegen und nur noch hdchstens untergeordnet zu den
physikalischen Eigenschaften des Gesamtgarnes beitragen.

Fir die Herstellung der erfindungsgemdfen Garne ist es er-
forderlich, daB wenigstens ein Filamentgarn aus vororien-
tierten, unverstreckten Polyesterfilamenten mit Doppelbre-
chungen von wenigstens 2'7-10-3 und ReiBdehnungen von T70-200%
sowohl einer Texturierung als auch einer Widrmebehandlung
bei 100-180 °C unter Spannung unterworfen werden. Werden
mehrere Garnkomponenten gemeinsam verarbeitet, ist dafiir
zu sorgen, daB &as'Polyesterfilamentgarn mit den erfin-
dungsgemif erforderlichen Eigenschaften die tragende Kom-
ponente ergibt und daher mit der geringsten Voreilung
verarbeitet wira.

Uberraschenderweise ergibt die erfindungsgemiB vorgeschla-
gene Warmebehandlung von vororientierten, ungestreckten
Polyestergarnen eine fiir den erfindungsgeméflen Zweck aus-
reichende Erhohung der FlieBlspannung, wobei Jedoch die ho-
he Reifldehnung der unverstreckten Garne weitgehend erhal-
ten bleibt.
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Bevorzugte Temperaturbereiche der Warmebehandlung sind
innerhalb des angegebenen Bereiches von 100-180 °C insbe-
sondere 120-150°C. Besonders gute Ergebnisse wurden bei
etwa 130 °C erhalten. Die Wiarmebehandlung der Garne kann
beispielsweise mit Wasserdampf oder in heiBler Luft durchge-
filhrt werden. In einer bevorzugten Ausfiihrungsform erfolgt
die Warmebehandlung der auf Kreuzspulen aufgewickelten Gar-
ne in einem Autoklaven unter Einsatz von Wasserdampf. Der-
artige Dampfprozesse konnen beispielsweise mit der Farbung
des texturien M -schgarnes verbunden werden. Stattdessen
kann die Wdrmebehandlung des Garns auch kontinuierlich er-
folgen, so z.B. mittels einer Vorrichtung, wie sie in der
US-PS 4 316 370 gezeigt wird. Es sei hier darauf hingewie-
sen, daB die Warmebehandlung der Filamente vor oder nach
einem Texturiervorgang durchgefiihrt werden kann. Wichtig
ist, daB bei der notwendigen Texturierung der Garne keine
zu hohen Spannungen auf die Garnkomponenten bzw. Filamente
ausgeiibt werden. Eine Verstreckung der Garne bei dem Textu-
rierprozeB sollte nach Moglichkeit vermieden werden, da
durch eine solche MaBnahme die Dehnungswerte der erfin-
dungsgemiB einzusetzenden Filamente zu stark abgesenkt wer-
den kdnnten.

Die Wahl der Vororientierung der erfindungsgemdfBen Poly-
esterfilamente, d.h. im wesentlichen die Aufwickelgeschwin-
digkeit bei dem Schnellspinnproze3 wie auch die Temperatu-
ren der Warmebehandlung des PFixierprozesses sind den Jewei-
ligen Anforderungen an das erfindungsgeméfBe Garn anzupas-
sen. Da beispielsweise die beim Weben auftretenden Kriafte
meist nicht linear mit dem Garntiter anwachsen, konnen auch
durch Wahl des Garntiters und der prozentualen Aufteilung
auf tragende und nicht tragende (also z.B. einhiillende)
Komponenten, die Verarbeitungseigenschaften den Anforderun-
gen der Weiterarbeitung angepaBt werden.

Die Erfindung soll nun anhand einiger Ausfiihrungsbeispiele

sowie dazugehOriger Diagramme niher erliutert werden. In
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den Abbildungen zeigt

Figur 1 und 2 Kraft-Dehnungs-Diagramme verschiedener Garne
und

Figur 3 ein Elastizitdtsgrad-Spannungs-Diagramm eines
texturierten Mischgarnes nach der Warmebehandlung und ent-
sprechend dem Stand der Technik.
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Beigpiel 1

Zur Untersuchung des Kraft-Dehnungs-Verhaltens wurden
zundchst Versuche an einem Einkomponentengarn, das als
tragende Komponente in einem Mehrkomponentengarn (Misch-
garn) verwendbar ist, durchgefiihrt. Zu diesem Zweck wurden
handelsiibliche Polyethylenterephthalatgarne mit einer Vor-
orientierung entsprechend einem Doppelbrechungswert von
37-1077 und einem Titer dtex 177/f 32 matt jeweils unter
konstanter Lange 10 Minuten mit HeiBluft von 120°C baw.
150°C und auch mit Wasserdampf von 130°C wirmebehandelt.
Die Verdnderungen im Kraft-Dehnungs-Verhalten ergeben sich
aus der nachfolgenden Tabelle 1.

Tabelle 1

Warmebehandlung °C
Ausgangsgarn  120°Luft  150°Luft  130°Dampf

ReiBkraft (cN) 375 400 400 400
ReiBdehnung (%) 140 125 135 130
FlieBkraft (cN) 100 125 135 145
Dehnung bei 200 cN (%) 85 75 45 50

Eine Vorstellung von dem Kraft-Dehnungs-Verhalten vermit-
telt das Diagramm der Figur 1, in der die Garnspannung (X)
iiber der Dehnung (D) aufgetragen wurde. Die Kurve (3)
zeigt die Garnspannung des oben erwdhnten Polyethylen-
terephthalatgarnes vor der Warmebehandlung, wihrend die
Kurve (2) daie Garnspannung desselben Garnes nach der Wirme-
behandlung mit Wasserdampf von 130°C wiedergibt. Zum Ver-
gleich wurde noch eine Kurve (1) aufgefiihrt, die das
KD-Verhalten eines handelsiiblichen Garnes wiedergibt, das
nach dem Schnellspinnvorgang in herkdmmlicher Weise ver-
streckt wurde.

Ein Vergleich aer Kurvenziige (2) una (3) zeigt, daB die
Warmebehandlung zu einer deutlichen Erhdhung des linearen
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Teils der Spannungskurve una somit aer PFlieBspannung des
Garnes filhrt. Die ReiBaehnung wird dabei offensichtlich
kaum beeinfluBt. Die beobachtete Erhdhung des linearen
Teils der Spannungskurve erkldrt aie an den erfinaungsgemi-
Ben Garnen zu beobachtende vorteilhafte Eigenschaft, daB
bei der Verarbeitung derartiger Garne durch Weben, Wirken
caer Stricken keine lokalen Nachverstreckungen von Garn-
teilen auftreten. Das wiederum bedeutet, daB ein Gewebe,
Gewirke oder Gestrick aus den erfindungsgemiBen unverstreck-
ten Filamenten trotz der noch verbliebenen hohen Dehnung
das Material gleichmiBig anfadrben 1ldB8%t und dennoch zu
textilen Flichengebilden verarbeitet werden kann, aie z.B.
durch ein Tiefziehen irreversibel verformt werden kOnnen.
Garne mit einer relativ geringen Vororientierung (z.B. mit
Doppelbrechungswerten von weniger als 20-10’3) zeigen nach
einer Warmebehandlung zwar ebenfalls einen Anstieg der
FlieB8spannung, dies ist aber mit einem merklichen Absinken
und einer starken Streuung der ReiBfestigkeit und ReiBdeh-
nungswerte verbunden. Auf der anderen Seite ist auch eine
beliebige Steigerung der Vororientierung durch immer hShe-
re Aufwickelgeschwindigkeiten der Fdden nicht sinnvoll.

Mit zunehmender Aufwickelgeschwindigkeit tritt bekanntlich
nicht nur eine Vororientierung wdhrend des Schnellspinnens
sondern auch bereits eine Kristallisation auf. Das fiihrt
dazu, daB es nicht mehr mdglich ist, in derartigen Garnen
den gewiinschten niedrigen Elastizitdtsgrad zu erzeugen. Das
bedeutet aber, daB textile Flachengebilde, die aus derarti-
gen Garnen hergestellt wurden, nicht mehr in ausreichendem
MaBe irreversibel verformbar sind. Stattdessen tritt eine
reversible, elastische Verformbarkeit in immer stdrkerem
MaBe auf, was zu Verarbeitungsschwierigkeiten beim Tief-
ziehen derartiger textiler Fldchengebilde fiihrt.

Beispiel 2

Im Gegensatz zu dem Beispiel 1, in dem nur als Vorversuche
glatte, nicht texturierte Garne untersucht wurden, wurde in
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diesem Beispiel und in allen nachfolgenden Beispielen er-
findungsgemifBe texturierte Garne hergestellt. Dies geschah
mit Hilfe einer Luftdiisentexturiervorrichtung wie sie bei-
spielsweise in der DE-0S 23 62 326 beschrieben wurde. Es
wurden stets mindestens zwei Garne mit unterschiedlichen
Voreilungen luftdiisentexturiert, 4.h. es wurden jewells
Garne erzeugt, die eine tragende Komponente und eine nicht-
tragende Garnkomponente aufwiesen. Bei dem vorliegenden
Versuch wurden nur Garne aus Polyethylenterephthalatfila-
menten eingesetzt. Als tragende Garnkomponente dienten
zwel schnellgesponnene, jedoch unverstreckte Polyesterfia-

den vom Titer dtex 330 f 64, die eine Doppelbrechung von
35.10'3 zeigt. Bel der Texturierung wurden diese PFidden mit

einer Voreilung von 10 % der Blasdiisentexturiervorrichtung
vorgelegt. Die nichttragende Komponente bestand aus fertig
verstrecktem Fidenmaterial, und zwar aus zwel Fadden vom
Titer dtex 167 f£f 64 und einem weiteren Paden vom Titer

dtex 167 £ 32. Diese drei Pdden wurden mit einer Voreilung
von 46 % der Texturiermaschine zugefiihrt. Zum Vergleich
wurde ein texturiertes Garn nach dem Stand der Technik an-
gefertigt. Die nichttragende Garnkomponente war identisch
mit dem vorhergehend beschriebenen Material, die tragende
Komponente bestand jedoch aus handelsiiblichen, verstreck-
ten Pdden, und zwar wurden zwei PFdden vom Titer 167 f 64
eingesetzt. Diese Pdden wurden wie weiter oben beschrieben,
mit Voreilungen von 10 bzw. 46 % gemeinsam texturiert. Die
Mischgarne gem#B der Erfindung wurden nach dem Texturieren
noch einer Widrmebehandlung unterzogen, und zwar wurden sie
auf Kreuzspulen aufgewickelt und in einem Autoklaven 10 Mi-
nuten lang mit Wasserdampf von 130°C fixiert.

Zur Veranschaulichung der sich bei den unterschiedlichen
Verfahrensmafnahmen ergebenden Kraft-Dehnungs-Kurven wurde
in Pigur 2 die KD-Kurve des erfindungsgemffBlen Mischgarnes
aufgetragen, und zwar die Kurve (5) gilt fiir das Misch-
garn gemdB der Erfindung nach der Warmebehandlung, die
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Kurve (6) gibt die entsprechenden Werte fiir das Mischgarn
gemidB der Erfindung vor der Wadrmebehandlung wieder, wihrend
die Kurve (4) aie Eigenschaften des Mischgarnes gemiB dem
Stand der Technik aufzeigt. Dieses Mischgarn war in dem
Vergleichsansatz ohne Verwendung von erfindungsgemifen Fi-
lamenten erhalten worden. Den Kurvenverliufen der Figur 2
ist zu ent-nehmen, daB auch hier wieder die Warmebehand-
lung zu einer sehr deutlichen Verbesserung der FlieBlspan-
nung der so behandelten Garne fihrt und so das erfindungs-
gemdfB behandelte Garn zur textilen Weiterverarbeitung ge-
eignet macht. Der Pigur 2 kann weiterhin entnommen werden,
daB das erfindungsgemiB hergestellte Garn (Kurve (5))
trotz der Erhdhung der FlieBspannung seine Dehnbarkeit im
Vergleich zu herktmmlich verstreckten Garnen (Kurve (4))
weitgehend beibehalten hat.

In Pigur 3 wurde der Elastizitdtsgrad E aufgetragen gegen-
iiber der Garnspannung K. Der Kurvenzug (5) bezieht sich
dabei, ebenso wie in der Pigur 2, auf ein Garn gemdB der
Erfindung, d.h. also auch nach dem angegebenen Fixierprozes,
die Kurve (4) gibt den Verlauf des Elastizitdtsgrades bei
einem Garn gemdB dem Stand der Technik wieder. Diese Werte
wurden durch Untersuchung an dem Vergleichsgarn dieses Bei-
spiels ermittelt.

Beispiel 3

Dag Beispiel 2 wurde wiederholt mit zwei schnellgesponnenen
Polyestergarnen als tragender Komponente. Die Einzelfila-
mente wiesen eine Doppelbrechung von 3‘5—10"3 auf, diese
Garne wurden mit einer Voreilung von 8 % der Luftdiisentex—
turiermaschine vorgelegt. Als Effektgarn dienten drei Garne
ebenfalls aus Polyethylenterephthalatfidden, die jedoch fer-
tig verstreckt waren und Jeweils einen Titer von dtex 150

f 64 aufwiesen. Diese fertig verstreckten Garne waren



10

15

20

25

30

35

- 0206097
falgschdrahttexturiert. Im Gegensatz zu den glatten Liefer-
garnen fiir die tragende Komponente. Diese Angaben sowie die
erhaltenen textilen Werte fiir ReiBkraft, ReiBdehnung und
FlieBspannung, und zwar jeweils vor und nach der erfindungs-
gemdfBen WAdrmebehandlung sind in der nachfolgenden Tabelle
festgehalten. Die Bezeichnung "V" in der Spalte Doppel-
brechung weist darauf hin, daB diese Garnkomponenten ver-
streckt und falschdrahttexturiert sind.

Beispiel 4

Beispiel 3 wurde wiederholt, wobei die PFaden fiir die tragen-
de Komponente variiert wurden. Die Ergebnisse sind nachfol-
gend tabellarisch festgehalten.

Beispiel 5

Die vorhergehenden Beispiele 3 und 4 wurden wiederholt,
wobei jedoch als Fidden fiir die tragende Garnkomponente
Material eingesetzt wurde, das unterschiedliche Vororien-
tierung aufwies. Untersucht wurde ein Bereich der Doppel-
brechung zwischen 20 und 85~1O—3. Die erhaltenen Ergebnisse
sind in der nachfolgenden Tabelle zusammengefafBt worden.

Zusdtzlich wurde bei dem Lauf ¢ des Beispiels 5 auch der
Elastizitdtsgrad vor und nach einer Warmebehandlung bei
einer Belastunz von 5 cN/tex bestimmt. Er betrug 15 % vor
der Warmebehandlung und 33 % nach dieser Behandlung.

Beispiel 6

Die Verfahren der vorhergehenden Beispiele wurden wieder-
holt, jedoch wurde die Voreilung der verstreckten und
falschdrahttexturierten Garne vom Titer dtex 150 f 64 zZwi-
schen 41 und 101 % variiert, wihrend die Voreilung der
Teilgarne, die die tragende Komponente ergeben, konstant
bei 8 4 belassen wurde.Die Ergebnisse sind in der nachfol-
genden Tabelle zusammengefaBt worden.
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In Verbindung mit diesen Ergebnissen sei noch besonders
darauf hingewiesen, daBl die textilen Werte in der Tabelle
stets auf den Gesamttiter bezogen wurden, d.h. daB auch
der Titerbeitrag der nichttragenden Komponente mitberiick-
sichtigt wurde. Bei den Werten dieses Beispieles ist deut-
lich feststellbar, daB die nichttragende Komponente einen
gewissen Beitrag auch zu den textilen Werten des Gesamt-
garnes leisten kann. Dies gilt insbesondere fir die Laufe,
bei denen die Voreilung der Effektkomponente sich nicht
allzusehr von der Zulieferung der Garne fiir die tragende
Komponente unterschied. Wahrend die ReiBfestigkeit davon
relativ gering beeinfluBt ist, zeigt sich der EinfluB auf
die ReiBldehnung sehr deutlich. Mit zunehmender Voreilung
des Effektgarnes, d.h. der nichttragenden Komponente,
steigt die ReiBdehnung deutlich an. Auch bei der FlieB-
spannung kann eine gewisse Abh#ngigkeit von der Voreilung
beobachtet werden. Bei geringer Voreilung scheint die
nichttragende Komponente doch noch einen gewissen Beitrag
zur FlieBspannung zu leisten, widhrend bei einer hohen Vor-
eilung wahrscheinlich die ftragende Komponente weitestgehena
allein die FlieBSspannung des Garnes bestimmt. Auch hier
sei noch einmal darauf hingewiesen, daB es sich um FlieB-
spannungen fiir das ganze Garn handelt. Bezieht man die
beobachteten FlieB8spannungen auf die tatsidchlich tragenden
Pilamente, so werden selbsitverstindlich wesentlich h8here
Werte gefunden.

Beisgpiel 7

Auch hier wird ein Garn aus einer tragenden und einer
nichttragenden Komponente hergestellt, wobei jedoch das
Verhdltnis dieser beiden Komponenten zueinander varriert
wurde. Als Effektkomponente mit einer Voreilung von 70 %
wurden 2 bis 5 verstreckte und falschdrahttexturierte Gar-
ne vom Titer 115 £ 64 eingesetzt. Die erhaltenen Werte
sind der nachfolgenden Tabelle zu entnehmen.
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Aus diesen Werten kann abgelesen werden, daB mit Erhdhung
des prozentualen Anteils an nichttragendem Effektgarn

die ReiBfdhigkeit geringfiigig aber signifikant zunimmt,
wdhrend die ReiBldehnung systematisch, allerdings auch
wiederum nur um geringe Betridge, fallt. Auch die FlieB-
spannung nimmt mit erhdhtem Anteil an nichttragendem
Effektgarn ab, hier zeigt sich, daB die FlieBspannung des
Gesamtgarnes praktisch nur von der tragenden Komponente
vorgegeben wird. Bei Erhthung der nichttragenden Kompo-
nente ergeben sich dann zwingend allein durch die Berech-
nung geringere Werte.

Beispiel 8

Hier wurde untersucht, ob eine Verlidngerung der Warmebe-
handlung, d.h. also ein Behandeln mit Wasserdampf bei
130°C in einem Autoklaven,noch merkliche Effekte bringt.
Bei dem Lauf a betrug die Wadrmebehandlung zweimal 10 Minu-
ten, bei dem Lauf b zweimal 20 Minuten. Die erhaltenen
Werte konnen der nachfolgenden Tabelle entnommen werden.
Es sind keine signifikanten Anderungen aufgetreten.

Beispiel 9

Auch bei diesem Beispiel wurde die Warmebehandlung
variiert. In Lauf a betrug die Warmebehandlung einmal

10 Minuten in Sattdampf bei 130°C, wdhrend bei dem Lauf b
nur ein Sattdampf von 120°C fiir einmal 10 Minuten einge-
setzt wurde (s. nachfolgende Tabelle).

Auch hier zeigt sich keine signifikante Anderung bei der
Variation der Warmebehandlung.

Beispiel 10

Bel diesem Beispiel wurde eine Variation der nichttragen-
den Komponente vorgenommen. Bei dem Lauf a wurden nur
endgiltig verstreckte Fdden eingesetzt, die jedoch keiner
Falschdrahttexturierung unterworfen waren, im Lauf b wurden
fiir die nichttragende Komponente ein Teilgarn glatt ver-
streckt eingesetzt, wiahrend zwei weitere Teilgarne eben-
falls verstreckt aber zusitzlich noch falschdrahttextu-
riert waren.
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Zusammenfassend kann aus den Ergebnissen der Beispiele 3
bis 10 festgehalten werden, daB mit einer Dédmpfung, bei
den hier hergestellten Garnen, nur eine, wenn uberhaupt,
geringfiigige Abnahme der ReiBSkraft verbunden ist.
Dagegen ist eine Absenkung der Reifdehnung schon deutlicher
zu beobachten. Bei der ReiBdehnung ist jedoch darauf zu
achten, daB es sich im vorliegenden Fall um blasdiisenex-
trudierte Fdaden handelt. Es ist bekannt, daB bei einem de-
rartigen Texturierverfahren Mikrorisse oder Schwachstellen
in den Filamenten erzeugt werden konnen. Derartige
Schwachstellen fiihren dann leicht zu einer Vortduschung
einer verminderten ReiBdehnung. Eine Uberpriifung in derar-
tigen Fdllen ist mbglich durch Bestimmung der ReiBdehnung
in Abh&@ngigkeit von der Einspannl#nge der zu untersuchen-
den Filamente. Gegebenenfalls ist es sogar erforderlich,

die bei unterschiedlichen Einspannl&ingen gemessenen Deh-
nungswerte auf eine sehr kleine Priifldnge zu extrapolieren.

Den Tabellen ist weiterhin zu entnehmen, daB die FlieB-
spannung der Garne durch eine erfindungsgemidfle Garnbehand-
lung unter Spannung um ca. 50 bis 100 % ansteigt.

Beigpiel 11

SchlieBlich wurden aus Polyester-Mischgarnen Mustergewebe
hergestellt, und zwar wurden zwei Gewebe gleicher Bindung
und Einstellung (Koper 2/2) einmal aus Mischgarnen gem#S
der Erfindung und zum anderen aus Mischgarnen gemiB dem
Stand der Technik. Die Fldchengewichte lagen bei 300 bzw.
339 g/m2, die Padendichte bei 11/cm.

Garne nach dem Stand der Technik:

Kette: blasdiisentexturiertes Garn vom Effektivtiter
dtex 1315£320 hergestellt aus

2 Fiaden dtex 167f64 (verstreckt) mit 10 4 Voreilung und

3 Piden dtex 167f64 (verstreckt) mit 70 %4 Voreilung
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SchuB: blasdiisentexturiertes Garn von Effektivititer
dtex 1253£288, hergestellt aus
2 Piden dtex 167f64 (verstreckt) mit 10 % Voreilung und
3 Pdaden dtex 167f64 (verstreckt) mit 46 % Voreilung
1 Faden dtex 167f32 (verstreckt)
Garne gemdfB der Erfindung:
Kette: blasdiisentexturiertes Garn vom Effektivtiter
dtex 1239f160, hergestellt aus
2 Fiaden dtex 300f32 (vororientiert, unverstreckt) mit
10 4 Voreilung
3 Fdaden dtex 167f32 (verstreckt) mit 70 % Voreilung

SchuB: blasdiisentexturiertes Garn vom Effektivtiter
dtex 1531288, hergestellt aus
2 Paden dtex 330f64 (vororientiert, unverstreckt) mit
10 % Voreilung
2 Faden dtex 167f64 (verstreckt)
1 Paden dtex 167f32 (verstreckt)

mit 46 % Voreilung

fhnlich wie die erfindungsgemiBen Mischgarne nach Beispiel 2
zeigen auch die hier hergestellten Gewebe einen flacheren
Verlauf der Kraft-Dehnungs-Kurve, wobei das mit erfin-
dungsgeméfien Mischgarnen hergestellte Gewebe eine Reif3-
dehnung von etwa 60 % in Kett- und SchuBrichtung gegen-
iiber einer ReiBdehnung von 36 % des mit herkdmmlichen
Garnen hergestellten Gewebes besitzt.

Noch deutlicher zeigt sich der Vorteil des aus erfindungs-
gemiBen Mischgarnen hergestellten Gewebes bei der Bestim-
mung des Elastizit&tsgrades in Anlehnung an DIN 5% 835,
Teil 4, Punkt 3,6. Hierzu wurden 5 cm breite Streifen, wie
sie gemdB DIN 53 857 auch fir Zugversuche an textilen
Fldchengebilden benttigt werden, untersucht. Es wurde ge-
funden, daB bei einer Belastung von 50 daN der Elastizi-
tadtsgrad des nur aus vollverstreckten Filamenten be-
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stehenden Gewebes 65 % betrigt. Werden dagegen erfindungs-—
gemdBe Garne als Kett- und SchuBgarne, wie oben angegeben,
eingesetzt, wurde ein Elastizitdtsgrad von nur 40 % fest-
gestellt. Bei Berstversuchen nach DIN 53 861 ergab sich,
daB die Berstwdlbhthe des aus erfindungsgeméfBen Garnen
hergestellten Gewebes mit 33,7 % um nur drei Prozent hoher
als die des Vergleichsgewebes liegt, wobei jedoch der
massebezogene Wolb- bzw. Berstwiderstand um 42 % niedriger
ist.

Neben dem Berstversuch ist ein Wolbversuch durchgefiihrt
worden, wobei die WOlbhohe bei einer schrittweisen Erhdhung
des MeBdrucks von 0,5 daN/cem? bis 4,0 daN/cm? bestimmt wor-
den ist. Bei gleichem MeBdruck liegt die iiber dem Mittel-
punkt der Priifflédche gemessene Hohe der kugelkalottenfdrmi-
gen Aufwolbung bei beiden Geweben anfangs ziemlich gleich,
wobei sich bei einer Druckerhthung eine grdBere Aufwdlbung
des mit erfindungsgem8Ben Garnen hergestellten Gewebes
ergibt. Bei einem MeBdruck von ungefihr 4 daN/cm? liegt die
WolbhOhe des erfindungsgemédfien Gewebes mit ca. 35 mm um
rung 7 mm hBher als bei dem aus herkdmmlichen Garnen herge-
stellten Vergleichsgewebe.

In diesem Beispiel bestand das erfindungsgemiZBe Gewebe
sowohl in Kett- als auch in SchuBrichtung aus Garnen, deren
tragende Komponenten aus unverstreckten, vororientierten
Polyesterfilamenten bestanden. Derartige Gewebe zeichnen
gsich durch eine hohe irreversible Verformbarkeit nach

allen rdumlichen Richtungen aus. Wird in Sonderfillen nur
eine Verformbarkeit der Gewebe in einer Richtung gewiinscht,
besteht die Moglichkeit, auf den Einsatz der erfindungs-
gemdBen Garne in Kett- oder SchuBrichtung zu verzichten.
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Patentanspriiche

1.

Garn zur Herstellung irreversibel hochverformbarer tex-
ler Fldchengebilde durch Weben, Wirken oder Stricken,
dadurch gekennzeichnet, daB das Garn texturiert ist

und vororientierte, unverstreckte Filamente aus Poly~-
ester enthdlt, wobei die Filamente eine Doppelbrechung
von wenigstens 27-10_3, eine ReiBdehnung zwischen 70 und
200 # und eine FlieBspannung von mindestens 6 cN/tex
zeigen und das Garn einen Elastizitédtsgrad bel einer
Belastung von 5 cN/tex von unter 50 % aufweist.

Garn nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die
unverstreckten Polyesterfilamente eine Reifidehnung
zwischen 80 und 160 % sowie eine Doppelbrechung von
venigstens 30°1O"3 aufweisen.

Garn nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dal die FlieBspannung der
unverstreckten Polyesterfilamente mindestens 7 cN/tex
betragt.

Garn nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Garn einen Elasti-
zitdtsgrad von unter 30 % bei einer Belastung von

5 cN/tex aufweist.

Garn nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daBl die unverstreckten
Polyesterfilamente 6 bis 100, vorzugsweise 40 bis 60
Gew.-% des Gesamttiters des Garns ausmachen.

Garn nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB das Garn blasdiisentexturiert
ist.



10

15

20

25

30

35

7.

10.

1.

12.

- 27 - . H@ﬂ@@’&@ﬁ?

Garn nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB das Garn eine tragende und
eine nicht tragende Komponente aufweist und die unver-
streckten Polyesterfilamente zumindest einen Teil der
tragenden Komponente ausmachen.

Garn nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die unverstreckten Poly-
esterfilamente im wesentlichen aus Polyethylenterephtha-
lat bestehen.

Verfahren zur Herstellung eines Garnes, wie es in einem
der vorhergehenden Anspriiche definiert wurde, dadurch
gekennzeichnet, daB wenigstens ein Pilamentgarn aus vor-
orientierten, unverstreckten Polyesterfilamenten mit
Doppelbrechungen von wenigstens 27010'3 und ReiBdeh-
nungen von T0-200 % sowohl einer Texturierung unter mog-
lichst weitgehender Vermeidung einer gleichzeitigen
Verstreckung sowie einer Wirmebehandlung bei 100-180 °C
unter Spannung unterworfen wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB
die Texturierung eine Blasdiisentexturierung ist.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 9 oder
10, dadurch gekennzeichnet, daB dem Texturierverfahren
gleichzeitig wenigstens zwei Garne unterworfen werden,
die mit verschiedener Voreilung der gemeinsamen Textu-
riervorrichtung zugefihrt werden und wobei zumindest
das Garn mit der geringsten Voreilung aus den unver-
streckten Polyesterfilamenten besteht.

Verfahren nach wenigstens einem der Patentanspriiche 9
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die Wdrmebehandlung
bei Temperaturen zwischen 120 und 150 °C, insbesondere
bei etwa 130 °C durchgefiihrt wird.



13.

10 15.

Verfahren nach wenigstens einem der Patentanspriiche
9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, da die Wirmebehand-
lung in Wasserdampf oder heiBler Luft durchgefiihrt wird.

Verfahren nach wenigstens einem der Patentanspriiche
9 bis 1%, dadurch gekennzeichnet, daB das Garn im
AnschluBl an die Texturierung einer Wdrmebehandlung
unterworfen wird.

Verfahren nach wenigstens einem der Patentanspriiche

9 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB das Garn auf einer
Kreuzspule aufgewickelt und in einem Autoklaven wirmebe-
handelt wird.

-
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