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(57) Abstract: The invention relates to a clothing carrier for flexible or semi-rigid clothings. The clothing carrier is a nonwoven
which is consolidated by needling and thermal treatment. The nonwoven is formed from a mixture of at least two tibre types and has
a proportion here of a heat-shrinkable fibre of from 30 to 70%.

(57) Zusammenfassung:
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RS, SE, SL, SK, SM, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, Veroffentlicht:
CM, GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz
Erklirungen gemif} Regel 4.17: 3)

—  Erfindererkidrung (Regel 4.17 Ziffer iv)

Die Erfindung betritft einen Garniturtréger fiir flexible oder halbstarre Garnituren. Der Garniturtrdger ist ein durch Vernadelung
und thermische Behandlung verfestigtes Vlies. Das Vlies ist aus einer Mischung von mindestens zwei Fasertypen gebildet und
weist dabei einen Anteil von 30 bis 70% einer Schrumptfaser auf.
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Garniturtrager

Die vorliegende Erfindung betrifft einen Garniturtrager fur fiexible oder halbstarre Garni-
turen.

Flexible und halbstarre Garnituren werden in verschiedenen Bereichen der Verarbei-
tung von textilen Fasern eingesetzt. Eine flexible oder halbstarre Garnitur besteht im
wesentlichen aus einem Garniturtrager und den Garniturspitzen. Die Garniturspitzen
werden durch Drahthakchen gebildet, welche U-férmig ausgebildet sind. Die Drahthak-
chen werden in einem sogenannten Setzvorgang in bestimmten Abstdnden und Anord-
nungen durch den Garniturtrager hindurch gestochen, wobei deren Enden aus dem
Garniturtrager hervorstehen und die Garniturspitzen bilden. Die Anzah! Garniturspitzen
pro Flacheneinheit wird als Spitzendichte bezeichnet. Die Drahthékchen werden im
Garniturtrager gehalten und weisen abhéangig von ihrer Form und Lénge sowie der Be-
schaffenheit des Garniturtragers eine gewisse Flexibilitat auf. Halbstarre Garnituren
weisen die starkeren Drahthakchen auf als die flexiblen Garnituren. Ebenfalls ist der
Garniturtrager bei halbstarren Garnituren starker im Sinne von weniger flexibel als bei

flexiblen Garnituren ausgefihrt.

Aus dem Stand der Technik sind verschiedene Ausfihrungen von Garniturtrdgern be-
kannt, wobei diese in der Regel mehrschichtig ausgefiihrt sind. Die DE 2006 016 832
offenbart einen Garniturtrager aus mindestens zwei Schichten, einer Unterschicht und
einer Deckschicht. In der Unterschicht werden die Drahthakchen verankert. Die Deck-
schicht hingegen erméglicht ein ungestértes Schwingen der Drahthékchen, was im Be-
sonderen bei einer Anwendung in der Kardierung wichtig ist. Die Unterschicht wird aus
einem Vliesstoff gebildet, wobei sich das Material des Vliesstoffes vom Material der
Deckschicht unterscheidet.

Die CH 631 134 offenbart einen Garniturtrager bestehend aus einem Grundkdrper mit
darin eingebetteten Verstarkungseinlagen. Der Grundkérper ist aus einem elastischen

Kunststoff und die Verstarkungseinlagen aus Gewebe oder Gewebeschichten herge-

stellt.

BESTATIGUNGSKOPIE
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In der DE 74 14 314 wird eine bekannte Ausfihrung von Garniturtragern, welche aus
mehreren Gewebeschichten besteht, dahingehend verbessert, dass mindestens eine
Schicht aus einem Vliesstoff eingefligt wird.

Alle aus dem Stand der Technik bekannten Garniturtrager haben den Nachteil, dass sie
aus mehreren Schichten aufgebaut werden, wobei die Schichten miteinander verbun-
den werden missen. Die Notwendigkeit eines schichtweisen Aufbaus der Garniturtrager
erscheint dadurch zwingend, dass einerseits eine starke Verankerung der Drahthék-
chen im Garniturtrager und andrerseits eine gewisse Beweglichkeit der Garniturspitzen

gewdhrleistet sein muss.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Garniturtrédger zu schaffen, welcher
einen einfachen Aufbau aufweist und der eine fir die Verankerung von Drahthakchen
notwendige Festigkeit aufweist und trotzdem die notwendige Beweglichkeit der Draht-

héakchen zulasst.

Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur Herstellung eines Garnitur-
tragers zu schaffen, welches eine Einstellung der Eigenschaften des Garniturtragers

ermdglicht.

Die Aufgaben werden gelést durch die Merkmale im kennzeichnenden Teil der unab-

hangigen Anspriche.

Zur Lésung der Aufgabe wird ein Garniturtrager fur flexible oder halbstarre Garnituren
vorgeschlagen , welcher ein durch Vernadelung und thermische Behandlung verfestig-
tes Vlies ist, wobei das Vlies aus einer Mischung von mindestens zwei Fasertypen ge-
bildet ist und dabei einen Anteil von 30 bis 70% einer Schrumpffaser aufweist.

Unter einem Vlies ist ein flexibles Flachengebilde aus Textilfasern zu verstehen. Dabei
werden entsprechend den gewlinschten Eigenschaften des Endprodukfs verschiedene
Textilfasern homogen vermischt und als ein Flachengebilde abgelegt. Bedingt durch die
nachfolgende Behandlung werden nur Fasern die mindestens teilweise thermoplastisch

sind in einer Mischung zusammengefiihrt, beispielsweise Fasern aus Polyester (PE).
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Dabei sind in der Mischung 30 bis 70% Schrumpffasern vorzusehen. Schrumpffasern
sind Fasern, welche bei einer thermischen Behandlung um bis zu 20% ihrer urspriingli-
chen Lange schwinden. Vorzugsweise werden Mischungen mit einem 50-prozentigen
Anteil an Schrumpffasern eingesetzt. Die Schrumpffasern bestehen vorteilhafterweise
aus dem gleichen Polymer (Kunststoff) wie die anderen in der Mischung enthaltenen
Fasern. Durch eine geZielte thermischen Behandlung wird je nach Schrumpffaseranteil
und Schrumpffasertype eine 5 bis 20-prozentige Schrumpfung ausgelost. Bei der Abla-
ge der Mischung zu einem Flachengebilde, der sogenannten Tafelung, kann zusétzlich
auf die Hauptfaserrichtung geachtet werden, wodurch die spateren Eigenschaften des
Garniturtragers beeinflusst werden kénnen. Die Dicke eines getéfelten Vlieses betragt
beispielsweise 10 cm. Vorteilhafterweise ist die Hauptfaserrichtung quer zur Schwin-
gungsrichtung der Garniturspitzen angelegt. Durch die Tafelung mehrerer Schichten
von Flachengebilden wird ein getafeltes Vlies gebildet. Anschliessend erfolgt eine Ver-
festigung dieses getafelten Vlieses in zwei Stufen. In einer ersten Stufe wird das Viies
verfestigt durch Nadeln, wodurch ein Zusammenhalt der einzelnen Fasern bewirkt wird.
Das Nadeln kann in einer oder auch mehreren Passagen durchgefiihrt werden.

In einer zweiten Stufe wird das Vlies einer thermischen Behandlung unterzogen. Die
thermische Behandlung bewirkt, dass die Oberflachenschichten der Schrumpffasern
schmelzen und dadurch die einzelnen Schrumpffasern an den Kontaktstellen mit be-

nachbarten Fasern dauerhaft verbunden werden.

Durch die Vernadelung wird eine Erhéhung der Dichte des Vlieses bewirkt, es werden
ca. 0.2 g/ecm? erreicht. Bei der thermischen Behandlung schrumpfen die Schrumpffasern
in ihrer Lange und bewirken dadurch eine weitere Verdichtung des Vlieses. Durch den
Anteil der Schrumpffasern an der Fasermischung kann die Dichte des Viieses bis auf

0.3 g/cm® erhoht werden.

Bei der thermischen Behandiung durchléuft das Vlies einen beheizten Raum, in wel-
chem die Fasern entsprechend ihrer Schmelztemperatur so hoch erhitzt werden, dass
sie sich mit benachbarten Fasern an gegenseitigen Berihrungspunkten verbinden. Die
fur die thermische Behandlung notwendigen Temperaturen sind abhangig von den in
die Fasermischung eingebrachten Fasertypen und deren Mengen, dem verwendeten
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Material sowie der gewiinschten Schrumpfung und zu erreichenden Elastizitat. Nach
der thermischen Behandlung wird das Vlies durch Kalanderwalzen gefuihrt. Dadurch
werden Dickenunterschiede ausgeglichen und eine definierte Dicke respektive Dichte
eingestellt. Die Heute gebrauchlichen Garniturtrager weisen eine Dicke von 4 bis 6 mm

auf. Es sind jedoch auch andere Dicken von Garniturtrdgern méglich.

In einer Weiterentwicklung der Erfindung kénnen die Kalanderwalzen einzeln oder ge-
meinsam beheizt werden. Die Beheizung ermdglicht die Schaffung glatter Oberflachen,

respektive eine Einstellung der Oberflichenbeschaffenheit des Garniturtragers.

Das Verfahren zur Herstellung eines Garniturtragers umfasst die folgenden Schritte:

- Mischung von mindestens zwei Fasertypen wovon mindestens eine Type eine
Schrumpffaser ist, vorteilhafterweise sind die Fasern aus demselben Kunststoff ge-
fertigt, beispielsweise PE

- Bildung eines getafelten Viieses aus der Fasermischung, beispielsweise durch ein
entsprechendes Ablegen von Flachengebilden auf einem Tisch oder einer Trommel,
vorteilhafterweise ist die Hauptfaserrichtung quer zur Schwingungsrichtung der Gar-
niturspitzen angelegt.

- Mechanische Vernadelung des Vlieses in einer oder mehreren Passagen

- Thermische Behandlung des Vlieses

- Einstellung der Dicke des Vlieses durch Kalanderwalzen.

Eine wichtige Eigenschaft eines Garniturtragers ist die Dauerelastizitat. Die spéter ein-
gesetzten Garniturspitzen werden derart beansprucht, dass sich die Drahthékchen hin
und her bewegen. Damit die Drahthakchen in ihrer Befestigung nicht ausleiern, muss
der Garniturtrager eine hohe Dauerelastizitit aufweisen. Zur Erhéhung der Dauerelasti-
zitat kann der Garniturtrager in einem weiteren Verfahrensschritt mit einem Polymer

impragniert werden.

Dabei wird das Polymer, beispielsweise Latex (Acrylnitril), in Form einer wassrigen Dis-
persion bereit gestellt. Das Vlies wird in dieser Dispersion getaucht, wodurch das Vlies
in seinen Hohlraumen die Dispersion aufnimmt. Anschliessend wird das Vlies abge-
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presst zur Abfilhrung tberflissiger Dispersion und in einem weiteren Schritt stabilisiert
und getrocknet. Die Stabilisierung und Trocknung des Vlieses kann in einem beheizten
Raum erfolgen durch den das Vlies transportiert wird. Dabei kann das Vlies auf Ban-
dern, Walzen oder sonstigen geeigneten Mitteln durch den beheizten Raum gefuhrt
werden. In einer weiteren Ausfuhrungsform kénnen zur Stabilisierung und Trocknung

des Vlieses auch beheizte Walzen verwendet werden.

Die Imprégnierung hat ebenfalls eine Erhdhung der Dichte zur Folge. Mit Hilfe der Ver-
anderung des Polymeranteils in der wassrigen Dispersion kann die eingelagerte Poly-
mermenge im Garniturtrager bestimmt werden. Dies wirkt sich aus auf die Elastizitat

und die Dichte des Garniturtragers.

Um die Dichte weiter zu erhéhen, kénnen der wassrigen Dispersion neben dem Poly-
mer auch Fullstoffe beigegeben werden. Durch die Verwendung von Fllstoffen kann
der Anteil des Polymers in der Dispersion reduziert werden, was einen wesentlichen
Einfluss auf die Kosten des Garniturtragers hat. Die Fullstoffe bewirken jedoch auch
eine Verringerung der Elastizitat des Garniturtragers. Als Fillstoffe eignen sich inerte
Stoffe welche eine hohe Alterungsbestandigkeit aufweisen. Solche Stoffe finden sich
unter den Tonerden, beispielsweise Kaolin oder Bariumsulfat, sowie in anderen Ge-

steinsarten. Als besonders geeigneter Fullstoff hat sich die Verwendung von Kreide her-

ausgestellt.

Durch die Mischung von Polymer und Fllstoffen bei der Imprégnierung wird es ermog-
licht, die Elastizitat in Zusammenhang mit der Dichte des Garniturtrégers exakt auf die

spatere Anwendung der mit dem Garniturtrager ausgestatteten Garnitur abzustimmen.

Durch die Impragnierung kann eine Erhéhung der Dichte gegenuber dem vernadelten

und thermisch behandelten Vlies um mehr als das doppelte erreicht werden.

Durch die Kombination der verschiedenen Beeinflussungsfaktoren, wie Anteil

Schrumpffasern, thermische Behandlung, Imprégnierung, Auswahl der Grundwerkstof-



10

15

20

25

30

WO 2012/103658 PCT/CH2012/000022

6

fe, kénnen die Dampfungseigenschaften des Garniturtrédgers gegen mégliche Schwin-

gungen der Garniturspitzen bestimmt werden.

In einer weiteren Ausfiihrungsform kann zur Verbesserung einer Dampfung der
Schwingungsbewegungen der Garniturspitzen eine zusétzliche Deckschicht, beispiels-

weise aus Kautschuk aufgebracht werden.

Um eine gut zu reinigende Oberflachenstruktur zu erreichen, ist es auch denkbar einen

Uberzug mit einem Lack auf dem Garniturtrdger anzubringen.

Das Aufbringen einer Deckschicht oder eines Uberzuges kann auf bekannte Art erfol-
gen, beispielsweise streichen, spritzen oder transferbeschichten. Bei einer Transferbe-
schichtung wird eine vorbereitete Schicht, beispielsweise in Form einer Folie, auf den

Garniturtrager Ubertragen, respektive transferiert.

Der Garniturtrager wird zur Herstellung einer flexiblen oder halbstarren Garnitur fir die
Bearbeitung von textilen Fasern verwendet. Bei der Herstellung der Garnitur werden in
einem Setzvorgang Drahthakchen durch den Garniturtrédger hindurch gestochen. Die
Drahthakchen bilden auf der Oberseite der Garnitur die Garniturspitzen. Beim Setzvor-
gang werden die Drahthékchen in einem den spéateren Anforderungen an die Garnitur
entsprechenden Abstand voneinander angeordnet. Die Anzahl der dadurch vorhande-
nen Garniturspitzen pro Flache wird als Spitzendichte bezeichnet. Aufgrund mechani-
scher Gegebenheiten der verwendeten Maschinen in der Herstellung der Garnituren ist
die in einem Setzvorgang maximal zu erreichende Spitzendichte begrenzt. Ein minima-
ler Abstand zwischen den Drahthdkchen kann nicht unterschritten werden aufgrund der

Konstruktion der Setzwerkzeuge.

Bei der Verwendung eines Garniturtrédgers nach der Erfindung in einer Garnitur kann
durch eine thermische Behandlung der Garnitur eine durch den Setzvorgang bestimmte
Spitzendichte erhéht werden. Die thermische Behandlung bewirkt, dass sich die im
Garniturtrager befindlichen Schrumpffasern in ihrer Lange verandern und dadurch der
Garniturtrager in seinen Dimensionen schrumpft. Die Abstande zwischen den einzelnen
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Drahthakchen werden durch diesen Schrumpfungsprozess verkleinert und es ergibt

sich eine erhéhte Spitzendichte.

Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer beispielhaften Ausfihrungsform erklart

und durch Zeichnungen naher erlautert.

Figur 1 Schematische Darstellung eines Garniturtragers mit eingesetzter flexibler
Garnitur nach dem Stand der Technik
Figur 2 Schematische Darstellung eines Garniturtrdgers nach der Erfindung

Figur 3 Schematische Darstellung des Verfahrens zur Herstellung eines Garnitur-
’ tragers nach der Erfindung
Figur 4 Schematische Darstellung einer Ausfithrungsform einer Impragnierung

eines Garniturtrdgers

In Figur 1 ist ein bekannter Garniturtrager 1 mit eingesetzter flexibler Garnitur 2 darge-
stellt. Der Garniturtrager 1 ist aus mehreren Textilschichten 3 zusammengesetzt, die
durch Bindemittel oder durch Vulkanisieren mit Kautschuk oder synthetischem Kau-
tschuk zusammengehalten werden. Zuséatzlich zu den Textilschichten ist eine Kau-
tschukschicht als Deckschicht 5 vorhanden. Die durch den Garniturtrédger 1 durchgesto-
chenen Drahthéakchen 4 werden im mehrlagigen Gewebe 3 gehalten. Die Drahthékchen
4 werden im Betrieb stark beansprucht und sind entsprechend im mehrlagigen Garnitur-
trager 1 verankert. Flexible Garnituren 2, wie auch halbstarre Garnituren, werden meist
in Streifen mit einer bestimmten Breite b und einer Dicke d gefertigt und anschliessend

in so genannten Deckeln eingesetzt oder auf Walzen aufgezogen.

In Figur 2 ist eine Ausfuhrungsform des Garniturtragers nach der Erfindung schema-
tisch dargestellt. Der Garniturtrager 1 ist in der Darstellung einschichtig mit einem Uber-
zug 14 gezeigt. Der Garniturtrager 1 ist aufgebaut aus zwei Fasertypen 10, 11 eines
Kunststoffes, beispielsweise PE. Dabei sind Schrumpffasern 11 mit nicht schrumpfen-
den Fasern 10 gemischt. Das getéfelte Viies wurde durch Vernadeln, thermische Be-
handlung und Kalibrierung auf die Dicke d gebracht. Durch ein anschliessendes Im-
pragnieren des Garniturtragers 1 wurden zuséatzlich Fallstoffe 13 sowie ein Polymer 12
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in den Garniturtrager 1 eingebracht. Auf der Oberseite des Garniturtragers 1 ist Gber die
gesamte Breite b ein Uberzug 14 aufgebracht. Die Oberseite entspricht der Seite, auf
welcher spater die Drahthakchen herausstehen und die Garnitur bilden. Der aufge-
brachte Uberzug 14 dient einer Verbesserung der Oberflachenbeschaffenheit des Gar-

niturtragers 1, sodass die Anhaftung von Staub und Schmutz vermindert werden kann.

Figur 3 zeigt eine schematische Darstellung einer Ausfihrungsform des Verfahrens zur
Herstellung eines Garniturtragers 1 nach der Erfindung.

In einem ersten Verfahrensschritt 20 wird eine Mischung von Fasern 10, 11, wovon zu-
mindest ein Anteil an Schrumpffasern 11 vorgesehen is't, zu einem Flachengebilde in
Form eines getafelten Vlieses (20) abgelegt. In einem nachsten Verfahrensschritt wird
das Flachengebilde durch mechanische Vernadelung 21 einer ersten Verdichtung un-
terworfen. In der anschliessenden thermischen Behandlung 22 wird das getafelte Vlies
20 aufgeheizt. Die Temperatur wird dabei auf die verwendeten Materialien abgestimmt,
sodass die Schrumpffasern 11 an ihrer Oberflache schmelzen und sich mit benachbar-
ten Fasern 10, 11 verbinden. Die im Vlies 20 enthaltenen Schrumpffasern 11 werden
durch den Temperatureinfluss zuséatzlich geschru'mpft. Diese Schrumpfung eines be-
stimmten Faseranteils bewirkt eine weitere Verdichtung des Vlieses.

Am Ende der Warmebehandlung 22 durchlauft das Vlies ein Kalanderwalzenpaar 23.
Durch die Kalanderwalzen 23 werden Dickenunterschiede des Vlieses ausgeglichen
und eine nach dem Aussehen der Kalanderwalzen 23 vorgegebene Oberflachenstruktur
des Garniturtragers 1 erreicht. Auch wird durch die Kalanderwalzen 23 die Dicke d des

Garniturtrégers 1 erreicht.

Figur 4 zeigt in schematischer Darstellung eine Ausfiilhrungsform einer Impragnierung
eines Garniturtragers 1. Um eine zusitzliche Verdichtung im Garniturtrager 1 zu errei-
chen, kann in einem weiteren Schritt eine Impragnierung vorgesehen werden. Dabei
wird der Garniturtrdger 1 in ein Bad 30 getaucht. Das Bad 30 enthalt in wassriger Dis-
persion ein Polymer 12 und einen Fullstoff 13. Aufgrund der im Viies bestehenden Hohl-
raume wird die wassrige Disperéion vom Vlies aufgenommen. Anschliessend an das
Bad 30 wird die (iberschlssige Dispersion abgepresst, mit Hilfe von entsprechend an-

geordneten Presswalzen 31. Nach dem Abpressen erfolgt eine Stabilisierung und
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Trocknung des Vlieses indem es Uber mehrere Walzen 32 gefuhrt wird. In Figur 3 sind
vier Walzen 32 dargestellt um die Funktionsweise einer méglichen Ausfihrungsform
aufzuzeigen. Die Anzahl der Walzen 32 sowie deren Anordnung ist abhéngig von der
Materialwahl und den Mengenanteilen bei Fasern 10, 11, Polymer 12 und Fullstoffen

13. Die Walzen 32 kdénnen beheizt sein oder sich in einem beheizten Raum befinden.
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1 Garniturtrager

2 Garniturspitzen
3 Textilschicht

4 Drahthakchen

5 Deckschicht

10 Faser

11 Schrumpffaser
12 Polymer

13 Falistoff

14 Uberzug

20 getéafeltes Vlies
21 Vernadelung

22 Thermische Behandlung
23 Kalanderwalzen
30 Bad

31 Presswalzen

32 Walzen

Dicke des Garniturtragers
Breite des Garniturtragers
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Patentanspriiche

Garniturtrager (1) fur flexible oder halbstarre Garnituren, dadurch gekennzeichnet,
dass der Garniturtrager (1) ein durch Vernadelung (21) und thermische Behandlung
(22) verfestigtes Vlies ist, wobei das Vlies (20) aus einer Mischung von mindestens
zwei Fasertypen (10, 11) gebildet ist und dabei einen Anteil von 30 bis 70% einer

Schrumpffaser (11) aufweist.

Garniturtrager (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Vlies mit

einem Polymer (12) impragniert ist.

Garniturtrager (1) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass dem Polymer
(12) Fulistoffe (13) beigemischt sind.

Garniturtrager (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Uberzug (14) vorgesehen ist zur Bildung einer bestimmten Oberflachen-

struktur.

Garniturtrager (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Einstellung der Oberflachenstruktur durch beheizte Kalanderwalzen (23)

- vorgesehen ist.

Garniturtrager (1) nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn-

zeichnet, dass eine zusatzliche Deckschicht vorgesehen ist.

Garniturtrager (1) nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schrumpffaser (11) in der thermischen Behandlung (22) eine 5-

bis 20-prozentige Schrumpfung aufweist.
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Verfahren zur Herstellung eines Garniturtragers (1) fur flexible oder halbstarre Gar-

nituren (2) wobei

- mindestens zwei Fasertypen (10, 11) gemischt werden, wovon mindestens eine
Type eine Schrumpffaser (11) ist und der Anteil an Schrumpffasern (11) in der
Fasermischung 30 bis 70% betragt

- aus der Fasermischung ein getéfeltes Vlies (20) gebildet wird

- das getafelte Vlies (20) einer mechanischen Vernadelung unterzogen (21) wird

- das vernadelte Vlies einer thermischen Behandlung (22) unterzogen wird und

mit Kalanderwalzen (23) auf eine gleichméassige Dicke (d) gebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Vlies mit einem

Polymer (12) impragniert wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass dem Polymer (12) Full-
stoffe (13) zur Erhéhung der Dichte beigegeben werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass der
Vorgang des Impragnierens die Schritte tauchen, abpressen, stabilisieren und

trocknen umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass eine

Deckschicht oder ein Uberzug (14) aufgebracht wird.

Garnitur fiir die Bearbeitung von textilen Fasern mit einem Garniturtrager (1) und
Garniturspitzen (2), wobei die Garniturspitzen (2) durch Drahthékchen (4) gebildet
sind, welche in einem Setzvorgang durch den Garniturtrager (1) hindurch gestoche-
nen sind, dadurch gekennzeichnet, dass der Garniturtréger (1) nach einem der An-

spriche 1 bis 7 ausgebildet ist.



WO 2012/103658 PCT/CH2012/000022

13

14. Garnitur nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass eine thermische Be-
handlung des Garniturtragers (1) zur Erhéhung einer durch den Setzvorgang be-

stimmten Spitzendichte vorgesehen ist.
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