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(54) Verfahren zur Herstellung eines elektrisch leitenden Garnes, elektrisch leitendes Garn und
Verwendung des elektrisch leitenden Garnes

(57) Es wird ein Verfahren zur Herstellung eines faden (11) mit textilen Fasern zu einem Verbundgarn

elektrisch leitenden Verbundgarnes (13) vorgeschla- (13) versponnen. Ein derartiges Verbundgarn (13) eig-

gen. Dazu wird ein elektrisch leitender monofiler Metall- net sich besonders zu Herstellung von Geweben und
Gestricken.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
eines elekirisch leitenden Verbundgarnes nach dem
Oberbegriff des unabhangigen Patenanspruches. Die
Erfindung betrifft dazu auch das nach dem Verfahren
hergestellte elektrisch leitende Garn selbst und dessen
Verwendung.

Es wurden schon einige Versuche zur Herstellung
von elekirisch leitenden textilen Stoffen gemacht. Einer-
seits sind Gewebe mit Einlagen von Metallfaden be-
kannt. Damit das Verweben von Metallfaden weniger
Problem am Webstuhl verursacht, wurden versucht, die
Metallfaden bereits in ein Mischgarn oder in eine Ver-
bundgarn zu verarbeiten.

Ein Herstellungsverfahren eines solches Verbund-
garn ist beispielsweise aus W093/24689 bekannt. Es
handelt sich um ein Verbundgarn aus Textilfaser glei-
cher oder unterschiedlicher Art, welche mit einem Me-
talldraht aus gegliihtem, versilberten oder vergoldeten
Kupfer oder aus gegliihtem, rostfreiem Stahl, mit einem
Durchmesser von zwischen 0.008 und 0.05 mm ge-
zwirnt ist. Nach dem Zwirnen des Verbundgarnes befin-
det sich der Metalldraht im wesentlichen in axialer
Langsrichtung zwischen den gegenseitigen Berlh-
rungszonen der einzelnen Textilfaden.

Der Metalldraht bleibt dabei ann&hernd gestreckt
innerhalb dem Verbundgarn. Dafir ist die Bindung zwi-
schen den Teilgarnen und dem Draht nicht immer gena-
gend und es besteht die Gefahr, dass das Verbundgarn
bei der Weiterverarbeitung wieder aufgetrennt wird.

Ein weiteres vergleichbares Verfahren ist in EP-A-
0 644 283 beschrieben. Dabei werden metallische
Drahte und textile Faden zusammengefihrt und mitein-
ander verzwirnt. Ein Vorteil dieses Verbundgarnes be-
steht darin, dass die Bindung zwischen textilen Faden
und den Metalldrahten sehr gut ist. Dies wird aber mit
dem Nachteil erkauft, dass die Metalldrahte bereits me-
chanisch erheblich vorbelastet sind und das Verbund-
garn relativ steif ist und daher bruchanfallig sind..

Aus EP-A-0 250 260 ist die Verwendung eines me-
tallhaltigen Verbundgarnes fir Abschirmungen be-
kannt, wobei das Verbundgarn aus einem Kern und ei-
ner Umhullung besteht. Es umfasst metallische und
nicht metallische Fasern, wobei der Kern im wesentli-
chen ein kontinuierliches metallisches Filament, ver-
starkt durch nicht metallisches Filament oder Garn, ent-
halt und die Umhiillung ein nicht metallisches Filament
oder Garne enthalt, welches um den Kern gewunden ist
und mindestens 70% der Mantelflache des Verbundgar-
nes ausmacht, wobei die nicht metallischen Fasern aus
chemischen oder synthetischen Fasern oder Naturfa-
sern gebildet sind. Auch hierbei ist das Verbundgarn
durch Zwirnen entstanden und weist dessen Vorteile
und Nachteile auf.

Bei US 3987 613 wird ein Verfahren zur Herstellung
eines Verbundgarnes, eigentlich besser bezeichnet als
Mischgarn, angegeben, welches im Gegensaiz zu den
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vorhergehenden, nicht durch Zwirnen entsteht. Es wer-
den kurze Kupferfasern mit einem Durchmesser von
0.025 mm und einer Lange von etwa 40 mm vor der
Garnherstellung mit textilen Fasern gemischt und an-
schliessend miteinander zu einem Garn versponnen.
Das gesponnene Mischgarn enthalt zwischen 0.25 und
15 Gewichtsprozent metallische Fasern. Damit ein der-
artiges gesponnenes Mischgarn elektrisch leitend wird
misste es einen bedeutend héheren Anteil an Metallfa-
sern enthalten, damit diese im Garn selbst auch genii-
gend Kontakt untereinander aufweisen. Dies Metallfa-
sern sind naturgemass Uber den ganzen Garnquer-
schnitt verteilt. Weil sie auch an der Garnoberflache vor-
handen sind, verursachen sie beim spinnen selbst und
bei jeder Weiterverarbeitung erhebliche Abnitzung an
den jeweiligen Verarbeitungseinrichtungen und Maschi-
nen und die Weiterverarbeitung ist problematisch.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verbundgarn mit
einem elektrisch leitenden und einem textilen Anteil, ins-
besondere Baumwolle, zu schaffen, welches die er-
wéahnten Nachteile nicht mehr aufweist, eine gute Bin-
dung von elektrisch leitendem Material und textilen Fa-
sern gewahrleistet und gut zu textilen Fl&chengebilden,
wie Geweben und Gestricken weiter verarbeitbar ist.
Besonders wichtig ist dabei, dass der elekirisch leitende
Anteil moglichst bei der Verarbeitung und Weiterbear-
beitung wenig Schaden und Abnitzung an den Maschi-
nen verursacht und méglichst wenig mechanisch vorbe-
ansprucht wird.

Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist einerseits
das Garn selbst und andererseits die spezielle Verwen-
dung des Garnes flr textile FlAchengebilde zur Abschir-
mung, Ableitung und Verhinderung von elekirischen
Feldern und deren Einflissen.

Diese Aufgabe wird durch die in den Patentanspru-
chen angegebene Erfindung geldst.

Die Erfindung wird nachstehend im Zusammen-
hang mit den Zeichnungen beschrieben. Es zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung des erfin-
dungsgeméssen Verfahrens

und

Figur 2 einen Querschnitt durch ein nach diesem
Verfahren erzeugtes Verbundgarn.

Spezielle Probleme stellen sich seit jeher beim Her-
stellen eine Verbundes von Textilien mit Metallen. Ein
Metalldraht oder Metallfaden weist immer eine glatte
Oberflache auf. Textile Fasern hingegen sind rauh. Da-
her wurden bis jetzt solche Verbundgarne gezwirnt, was
eine besonder Art mechanischer Bindung von metalli-
schem und textilem Anteil ergibt. Beim neuen erfin-
dungsgemassen Verfahren nun wird ein im Prinzip end-
loser elekirisch leitender monofiler Metallfaden direkt
mit textilen Fasern in einem Arbeitsgang versponnen,
was eine ganz andere Art der Bindung von metallischem
und textilem Anteil ergit und zu einem Garn mit wesent-
lich anderen Eigenschaften fuhrt. Dabei wird einerseits
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der elektrisch leitende monofile Metallfaden zentrisch
einer Ringspinnmaschine zugefuhrt. Gleichzeitig wird
der Anteil aus textilen Fasern als Vorgarn oder Lunte
seitlich des Metallfadens zugefihrt. In der Ringspinn-
maschine werden nun der Metallfaden und die Lunte zu-
sammen zu einem Verbundgarn versponnen. Der Me-
tallfaden bleibt somit immer annahernd zentrisch in der
Mitte des Garnes. Ausserordentlich wichtig ist dabei,
dass der Metallfaden wahrend dem Spinnvorgang unter
anndhernd konstanter minimaler Spannung, respektive
mindestens annahernd spannungslos gehalten wird.
Dazu wird die Ringspinnmaschine mit den notwendigen
Zugkraftsensoren und Servoantrieben und -bremsen
ausgerustet und die Ring/Laufer Kombination muss der
Materialien Kombination, den Oberflachen dieser Mate-
rialien und der Spinngeschwindigkeit entsprechend an-
gepasst sein. Dadurch ist es mdglich, dass der monofile
Metallfaden auch wahrend dem Spinnprozess kaum
verdreht wird.

Er soll so drehungslos wie méglich bleiben, damit
er vor einer spateren Weiterverarbeitung, wie Spulen,
Weben, Stricken usw., méglichst wenig mechanisch
vorbelastet ist. Das so gesponnene Verbundgarn weist
daher einen anndhernd drehungslosen, metallischen,
endlosen Kern auf. Alstextile Fasern kdnnen grundsatz-
lich alle Natur- und Kunstfasern verwendet werden. Al-
lerdings gewahrleisten gewisse Fasern eine weniger
gute Bindung mit dem Metallfaden. Sehr geeignet fir
eine derartiges Verbundgarn sind beispielsweise Baum-
wollfasern. Als elekirisch leitender monofiler Metallfa-
den wird vorzugsweise eine Faden aus Kupfer oder aus
Silber oder aus Kupfer oder Silber enthaltenden Legie-
rungen verwendet. Allerdings sind auch gewisse Legie-
rungen aus Stahl oder Leichtmetall méglich. Der Metall-
faden weist einen Durchmesser von etwa 10 bis 30 um
auf. Sehr gute Resultate wurden bisher mit einem Me-
tallfaden Durchmesser von 20 bis 25 um erreicht.

Besondere Beachtung ist beim Verspinnen dem un-
gleichen Gewichtsanteil von metallischen und textilem
Anteilam Garn zu schenken. Bei einem derartigen Garn
muss der Metallfaden nur die elekirische Leitfahigkeit
gewahrleisten. Er hat keine tragende Funktion und
muss moglichst flexibel, biegbar und leicht sein. Die Fle-
xibilitdt muss flr die Weiterverarbeitung mindestens an-
nahernd derjenigen von einem normalen Garn entspre-
chen, damit der gesponnene Faden auch verwebt oder
verstrickt werden kann. Daher wird der Metallfaden so
dinn und leicht, wie nur irgend méglich gemacht. Dies
stellt dafiir ganz andere Anforderungen an den Spinn-
prozess, insbesondere an die Zufiihrung des Metallfa-
dens und die Zugkraftsteuerung.

Dies wird erfindungsgeméass dadurch erreicht, dass
der Metallfaden auf méglichst geradem und méglichst
kurzen Weg der Spinnstelle zugefiihrt wird. Der Metall-
faden wird mindestens anndhernd ohne Vorspannung
und mit méglichst wenig Drehung der Spinnstelle zuge-
fahrt. Er wird entweder tangential, oder mit kleinem Fa-
denballon auf konventionelle Art von einer Spule abge-
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zogen. Beim tangentialen Abzug von der Spule wird mit
Vorteil der Metallfaden geradlinig von der Spule zur
Spinnstelle gefuhrt wird, indem beim Abwickeln der
Spule diese der Wicklung entsprechend seitwérts hin
und her bewegt wird. Eine noch bessere Art ergibt eine
Abzugaus dem Innenbereich einer kernlosen Spule. Da
der Abzug méglichst ohne Vorspannung geschehen
soll, kann auf eine Fadenbremse verzichtet werden.

Damit die Qualitat der Bindung von monofilem Me-
tallfaden und Baumwollfasern die zur Weiterverarbei-
tung des Verbundgarnes gewlinschte Qualitat erreicht,
muss die Lunte gut und homogen vorgestreckt sein und
die Baumwolifasern missen méglichst gleichméssige
Faserlange aufweisen.

Die Bindung von Metalfaden und textilen Fasern
wird zusatzlich durch Beschichten des Metallfadens
verbessert. Die erfolgt Ublicherweise mit einem Lack.
Der Lack wirkt einerseits der Sprédigkeit des Metallfa-
dens entgegen und erhéht zugleich die Oberflachenhaf-
tung und damit die Qualitat der Bindung im Verbund von
Metallfaden und textilen Fasern. Damit wird gerade ein
weiteres Problem gelést. Namlich das Problem der Ge-
fahr von Katalyt-Schaden im Verbundgarn selbst und
durch dieses verursacht an Maschinenelementen. Das
Beschichten des Metalfladens hilft zudem Oxidation
und Katalyt-Sch&den zu verhindern oder mindestens
die Gefahren dazu zu vermindern.

Zusatzlich kann das Verbundgarn im Bereich hinter
der Spinnstelle der Ringspinnmaschine kurzzeitig er-
warmt werden. Dabei erweicht die Beschichtung des
Metallfadens voriibergehend. Dies macht den Kontakt
und die Haftung zwischen diesem und den textilen Fa-
sern inniger, da die Oberflache der Beschichtung sich
den textilen Fasern in der Form etwas anpassen kann
und dadurch eine Art Formschlissigkeit erreichbar ist.
Dazu kommt, dass der erwarmte Lack der Beschichtung
leicht klebrig wird, was die Bindung weiter verbessert.

In der Figur 1 ist die Herstellung eine Verbundgar-
nes mit einem elektrisch leitenden metallischen und ei-
nem textilen Anteil schematisch dargestellt. Ein elek-
trisch leitender monofiler Metallfaden 11 wird auf még-
lichst geradem und kurzem Weg der eigentlichen
Spinnstelle 1 einer Ringspinnmaschine zugefihrt.
Gleichzeitig wird eine Lunte aus textilen Fasern 12
mehrfach vorgestreckt mittels Streckvorrichtungen 21,
Uber eine Zufuhreinheit 2 ebenfalls der Spinnstelle 1 der
Ringspinnmaschine zugefilhrt. Der Metallfadens 11
wird anndhernd zugkraftios direkt der Spinnstelle 1 zu-
geflhrt. Dies kann durch die Zuflihrung 4 mit entspre-
chenden Zugkraftsensoren und Servoeinheit iberwacht
und gegebenenfalls nachgeregelt werden. In der Ring-
spinnmaschine werden nun die textilen Fasern der Lun-
te 12 mit einer Seele bestehend aus dem beschichteten
Metallfaden 11 zu einem Verbundgarn 13 versponnen.
Ein Abzug 3 sorgt fur den Wegtransport des Verbund-
garnes 13 und gleichzeitig zur Zugkraftkontrolle fiir das
Verbundgarn mit seiner Seele aus dem monofilen Me-
tallfaden 11. Auch hier ist es wichtig, dass die Zugkraft
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beim Garnabzug klein bleibt und zwar bis und mit dem
anschliessenden Aufspulen, damit der Metallfaden
mé&glichst wenig mechanisch beansprucht wird.

In der Figur 2 ist ein Querschnitt durch ein gespon-
nenes Verbundgarn dargestellt. Es besteht aus der See-
le 111 des Metallfadens 11 welcher rundum eine dlinne
Beschichtung 112 aufweist. Um den Metallfaden 11 be-
finden sich der textile Anteil des gesponnenen Verbund-
garnes.

Ein nach diesem Verfahren hergestelltes elekirisch
leitendes Verbundgarn I&sst sich sehr gut weiterverar-
beiten. Es eignet sich ganz besonders zur Herstellung
von Geweben anndhernd beliebiger Art. Es kann auch
zu einem Gestrick verarbeitet werden. Als Gewebe oder
als Gestrick wird es bevorzugterweise dort Verwendet,
wo elektrostatische oder elektrodynamische Felder ab-
geschirmt oder sogar abgeleitet werden sollten. Es lasst
sich beispielsweise zum Bau von farraday'schen K&fi-
gen oder abgeschirmten und geerdeten Flachen oder
R&umen verwenden. Dazu kann man beispielsweise
ein diinnes Gewebe oder Gestrick aus derartigem Garn
oder auch nur einzelne Verbundgarnstrange in eine Ta-
pete einarbeiten. Ebenso lasst sich eine textile oder pa-
pierene Tapete aus einem solchen Gewebe oder Ges-
trick herstellen, denn dieses kann ja sogar auch gefarbt
oder bedruckt werden. Eine weitere Verwendung be-
steht im Einarbeiten in oder Auftragen von derartigen
Garnen, Geweben oder Gestricken auf oder in Warme-
bzw. Schall- Dammplatten. Diese Tapeten oder D&mm-
platten lassen sich somit auch an Erdleitungen an-
schliessen und erweitern so den Einsatzbereich fir die-
se.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines elektrisch leiten-
den Verbundgarnes (13) aus einem elektrisch lei-
tenden, metallischen Anteil und einem textilen An-
teil, dadurch gekennzeichnet, dass der textile Anteil
als Lunte aus textilen Fasern (12) seitlich und
gleichzeitig ein endloser elekirisch leitender, be-
schichteter, monofiler Metallfaden (11) in einem
Spinnprozess direkt zentrisch der Spinnstelle (1) ei-
ner Ringspinnmaschine zugefihrt wird, wo der
elektrisch leitende monofile Metallfaden (11) min-
destens annahernd zugkraftlos mit den textilen Fa-
sern (12) einer unter mehrfacher Streckung der
Spinnstelle (1) zugeflihrten Lunte zu einem einzi-
gen Verbundgarn versponnen wird, welches an-
schliessend Uber einen Abzug der Weiterverarbei-
tung zugefihrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der elektrisch leitende, monofile Metallfa-
den (11) wahrend dem Spinnen mindestens anna-
hernd drehungslos von einer Spule abgezogen der
Spinnstelle (1) zugeflhrt wird.
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3.

10.

11.

12.

13.

14.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass der monofile Metallfaden (11) tangential
von einer Spule abgezogen wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass der tangential von der Spule abgezogene
Metallfaden (11) geradlinig der Spinnstelle (1) zu-
geflihrt wird, indem beim Abwickeln die Spule seit-
warts hin und her bewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass der monofile Metallfaden (11) aus dem In-
nenbereich einer kernlosen Spule abgezogen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass das Verbundgarn (13) im Bereich nach
der Spinnstelle (1) kurzzeitig erwarmt wird, wobei
die Beschichtung (112) des Metallfadens erweicht
wird.

Verbundgarn hergestellt nach dem Verfahren ge-
mass einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der elektrisch leitende, monofi-
le Metallfaden ein beschichteter Kupferfaden
(111,112) ist.

Verbundgarn hergestellt nach dem Verfahren ge-
mass einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der elektrisch leitende, monofi-
le Metallfaden (11) Silber enthalt.

Verbundgarn hergestellt nach einem der Anspriiche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der elek-
trisch leitende, monofile Metallfaden (11) einen
Durchmesser von mindestens 10 um und héch-
stens 50 um aufweist.

Verbundgarn hergestellt nach einem der Anspriiche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die textilen
Fasern (12) Baumwolle enthalten.

Verwendung eines Verbundgarnes nach einem der
Anspriche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
es zu einem Gewebe verwoben wird.

Verwendung eines Verbundgarnes nach einem der
Anspriche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
es zu einem Gestrick verarbeitet wird.

Verwendung eines Verbundgarnes nach Anspruch
11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Ge-
webe oder Gestrick in einer Tapete eingearbeitet
oder aufappliziert ist.

Verwendung eines Verbundgarnes nach Anspruch
11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Ge-
webe oder Gestrick auf einer Warmedammplatte
aus geschaumtem Kunststoff oder mineralischen
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Fasern aufgebracht oder eingearbeitet ist.
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