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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein verfahren zur Herstel-
lung von Mischgarn mit verbesserter verarbeitbar-
keit gemaB dem Oberbegriff des Anspruches 1.

Bei der Art von Mischgarn, auf die sich die
Erfindung bezieht, sind endlose Thermoplastfasern
und Verstirkungsfasern homogen miteinander ver-
mischt . Solches Garn 148t sich - in Form textilen
Fldchengebilden, z.B. von Gelegen oder Geweben
- leicht verformen und zu dreidimensionalen Gebil-
den drapieren. Durch Verpressen dieser Gebilde
bei Temperaturen oberhalb des Erweichungspunk-
tes des Thermoplasten entstehen hochwertige Fas-
erverbundwerkstoffe.

In der EP-B 156 599 ist ein gattungsgemiBes
Verfahren zur Herstellung eines Mischgarns be-
schrieben, bei dem ein Thermoplast-Faserkabel
und ein KohlenstoffFaserkabel jeweils flr sich ge-
spreizt und anschlieBend wieder zusammengefihrt
und innig vermischt werden.

Die beiden Faserkabel sollen dabei zu prak-
tisch identischer Breite gespreizt werden. Das so
hergestellte Mischgarn kann mit einer Schlichte
versehen und u.a. zu einem Gewebe weiterverar-
beitet werden. Es hat sich nun gezeigt, daB Garne,
die nach EP-B 156 599 hergestellt worden sind, die
Schlichte nicht optimal aufnehmen, so daB beim
Weben die Fasern aufspleiBen und Faserbriiche
auftreten kdnnen, was zur Folge hat, daB die aus
den Geweben hergestellten Laminate nicht gleich-
maBig gute mechanische Eigenschaften aufweisen.

Der Erfindung lag also die Aufgabe zugrunde,
das nach EP-B 156 599 hergestellte Mischgarn so
zu verbessern, daf3 es optimal Schlichte aufnehmen
kann und problemlos verwebt werden kann, so daf3
daraus hergestellte Laminate stets gleichmaBig
gute mechanische Eigenschaften, insbesondere
eine gute Zugfestigkeit, aufweisen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch
gelost, daB die Spreizung so durchgefiihrt wird,
daB das Verstirkungsfaserband um 20 bis 100 %
breiter ist als das Thermoplastfaserband.

Wenn in der vorliegenden Patentanmeldung
die Rede von "Fasern" ist, so sind dabei Blindel
von endlosen, parallelen Einzelfilamenten gemeint.

Fir die Thermoplastfasern kommen grundsitz-
lich alle thermoplastischen Kunststoffe in Frage, die
zu Fasern versponnen werden kdnnen. Bevorzugt
sind teilkristaline Thermoplasten mit einem
Schmelzpunkt oberhalb von 50°C, vorzugsweise
oberhalb von 100 °C. Besonders geeignet sind Po-
lyetherketone, Polyimide, Polyphenylensulfid, Po-
lyamide, Polybutylenterephthalat, Polyethylenter-
ephthalat und flUssig-kristalline Polyester. Die Fa-
sern weisen im allgemeinen einen Titer von 500 bis
20000 dtex, vorzugsweise 500 bis 5000 dtex, auf;
sie bestehen aus 100 bis 10.000 Einzelfilamenten
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mit einem Durchmesser zwischen 10 und 60 um,
vorzugsweise von 20 bis 40 um.

Als Verstdrkungsmaterialien kommen Fasern
aus Kohlenstoff, Glas, Metall, Bor, Bornitrid, Silici-
umcarbid sowie aromatischem Polyamid in Frage.
Bevorzugt sind Glas- und insbesondere Kohlenstof-
fasern. Sie weisen im allgemeinen einen Titer zwi-
schen 1.000 und 10.000 d tex auf; sie bestehen
aus 1000 bis 45.000, vorzugsweise 3000 bis 12.000
Einzelfilamenten mit einem Durchmesser zwischen
3 und 150 um.

Der Anteil der Thermoplastfasern im Mischgarn
kann durch geeignete Wahl des Titers der Thermo-
plastfasern und Verstirkungsfasern eingestellt wer-
den. AuBerdem k&nnen die Thermoplastfasern
auch von mehreren Spulen abgezogen und zusam-
mengeflihrt werden. Im fertigen Mischgarn soll der
Thermoplastgehalt vorzugsweise zwischen 30 und
75 Vol.-%, insbesondere zwischen 35 und 65 Vol.-
% liegen.

Die Abbildung zeigt schematisch den Ablauf
des erfindungsgemiBen Verfahrens. Kohlenstoffa-
sern (1a) und Thermoplastfasern (1b) werden von
Spulen (2a) bzw. (2b) abgezogen. AnschlieBend
durchlaufen die Fasern die Spreizvorrichtungen
(3a) bzw. (3b). Die Spreizung kann grundsitzlich
Uber Spreizkdmme erfolgen, bevorzugt sind Vor-
richtungen, in denen die Fasern einem Flissig-
keitsstrahl oder einem Gasstrahl ausgesetzt sind.
Eine besonders bevorzugte Lufistrahl-Vorrichtung
ist in EP-B 156 599 ausflhrlich beschrieben. Der
Gasdruck soll dabei so hoch sein, daB die Kapillar-
krdfte, welche die Einzelfilamente zusammenhalten,
Uberwunden werden, er darf aber nicht so hoch
sein, daB die Fasern brechen. Bei Kohlenstoffasern
sind Luftdrlicke von 0,05 bis 1 bar ausreichend, bei
Thermoplastfasern kdnnen Driicke zwischen 0,05
und 2 bar angewandt werden.

Die Breite der beim Spreizen entstehenden
Binder kann auBer durch den Druck der auftreffen-
den Flussigkeit oder Luft auch noch durch die
Faserspannung beeinfluBt werden, die im allgemei-
nen zwischen 20 und 200, vorzugsweise zwischen
30 und 120 g liegt. Die Breite der Binder kann
zwischen 2 und 10 cm, vorzugsweise zwischen 3
und 8 cm schwanken. ErfindungsgemiB muB das
Verstdrkungsfaserband um 20 bis 100 %, vorzugs-
weise um 40 bis 80 % breiter sein als das Thermo-
plastfaserband.

Nach dem Spreizen werden die B&nder liber
Rollen oder Stdbe (4) zusammengefiihrt, wobei
vorzugsweise Rollen bzw. Stdbe so angeordnet
sind, daB das Mischband zweimal umgelenkt wird.
Dadurch wird erreicht, daB die beiden Faserarten
homogen gemischt werden, so daB im Idealfall
Thermoplastfilamente und Verstdrkungsmaterial-Fi-
lamente im Mischgarn statistisch verteilt sind. Zu-
sdtzlich zu den Rollen bzw. Stdben kann das
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Mischband noch einer weiteren Gasstrahlvorrich-
tung zugefiihrt werden, in der es verwirbelt wird.
Dadurch kann in manchen Fillen die Vermischung
noch verbessert werden.

Das Mischband kann anschlieBend durch ein
Flussigkeitsbad (5) geflihrt werden, welches eine
Schlichtelésung enthdlt. Geeignet sind Ubliche
Textilschlichten, z.B. solche auf Basis von Polyvi-
nylalkohol, Polyvinylpyrrolidon oder Polyacrylaten.
Die Schlichte erm&glicht das Weiterverarbeiten zu
textilen Flachengebilden, z.B. das Verweben des
Garns. Nach dem Schlichtebad durchlduft das
Mischband eine Trocknungsvorrichtung (6), in der
das L&sungsmittel der Schlichtelosung wieder ent-
fernt wird. Dann wird in einer Vorrichtung (7) das
Band zu einem kompakten Querschnitt zusammen-
gefaBt. Die Vorrichtung (7) kann z.B. eine Rolle
sein, die einen V- oder U-férmigen Innenquer-
schnitt hat. SchlieBlich wird das Mischgarn auf ei-
ner Spule (8) aufgewickelt.

Das erfindungsgemdB hergestellite Mischgarn
kann problemlos, ohne daB es zu Faserbriichen
kommt, auf Ublichen Webstlihlen zu Geweben oder
Gewirken weiterverarbeitet werden. Aus diesen
k&nnen dann durch Verpressen bei Temperaturen
oberhalb des Schmelzpunktes des Thermoplasten
Faserverbundwerkstoffe hergestellt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Mischgran wo-
bei Fasern aus einem thermoplastischen
Kunststoff (1b) und Fasern aus einem Verstir-
kungsmaterial (1a) jeweils flr sich zu einem
Band aus parallelen Einzelfilamenten aufge-
spreizt werden, die beiden Binder liber Stdbe
oder Rollen (4) zusammengefiihrt, homogen
vermischt, mit einer Schlichte versehen und
wieder zu einem kompakten Querschnitt zu-
sammengefaBt werden, dadurch gekennzeich-
net, daB die Spreizung so durchgefiihrt wird,
daB das Verstérkungsfaserband um 20 bis 100
% breiter ist als das Thermoplastfaserband.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Verstdrkungsfaserband um
40 bis 80 % breiter ist als das Thermoplastfa-
serband.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB beim Zusammenflhren
der beiden Bidnder zusitzlich eine Gasstrahl-
vorrichtung zum Verwirbeln eingesetzt wird.

Claims

1. A method for the manufacture of mixed yarn,
wherein fibres of a thermoplastic material (1b)
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and fibres of a reinforcement material (1a) are
each individually splayed out into a strip of
parallel individual filaments, the two strips are
brought together via bars or rollers (4), are
homogenously mixed, provided with a size and
are again combined to form a compact cross-
section, characterised in that the splaying is
effected such that the reinforcement fibre strip
is 20 to 100% wider than the thermoplastic
fibre strip.

2. A method according to Claim 1, characterised
in that the reinforcement fibre strip is 40 to
80% wider than the thermoplastic fibre strip.

3. A method according to Claim 1 or 2, charac-
terised in that when the two strips are brought
together a gas jet device for swirling is addi-
tionally used.

Revendications

1. Procédé de fabrication de fil mixte, selon le-
quel des fibres en matiére thermoplastique
(1b) et des fibres en une matiére de renforce-
ment (1a) sont soumises chacune séparément
A un étalement sous la forme d'une nappe de
filaments individuels paralléles et les deux nap-
pes sont rassemblées sur des tiges ou rou-
leaux (4), sont mélangées intimement d'une
maniére homogene, sont pourvues de colle et
sont de nouveau réunies avec une section
transversale compacte, caractérisé en ce que
I'étalement est réalisé d'une fagon telle que la
nappe de fibres de renforcement soit plus lar-
ge, d'une valeur comprise entre 20 et 100%,
que la nappe de fibres thermoplastiques.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la nappe de fibres de renforcement
est plus large d'une valeur comprise entre 40
et 80% que la nappe de fibres thermoplasti-
ques.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que, lors du rassemblement des
deux nappes, il est en sus utilisé un dispositif
3 jet de gaz servant & provoquer une turbulen-
ce.
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