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@ Verfahren und Vorrichtung zum thermischen Fixieren von gestreckten, gekréuselten Endlosfaden aus
thermoplastischem Kunststoff.

@ Gestreckte und gekrauselte Endlosfadden aus thermopla-
stischen Kunststoffen werden bei Temperaturen von 20 bis
70°C unterhalb des Kristallischmelzpunktes mit Hilfe eines
senkrecht zur Bewegungsrichtung durchstrémenden fluiden 54 > 6 7 8
Mediums fixiert, wobei diese Fixierung ohne Richtungsénde- ’ ‘, ! !

rung in einen in der lichten Weite der Breite des Fadenkabels !

entsprechenden langgestreckten Fixierkanal vorgenommen,
und das Fadenkabe! vor Eintritt in den Fixierkanal sowohl in
Bewegungsrichtung als auch senkrecht dazu periodisch
unter Druck gesetzt und damit verbreitert und in der Lage
vergleichméaRigt wird.
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Verfahren und Vorrichtung zum thermischen
Fixieren von gestreckten, gekrduselten Endlosfdden

aus thermoplastischem Kunststoff

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum thermischen Fixieren
von gestreckten, gekrduselten, Endlosfdden aus thermoplastischem Kunststoff
durch Erhitzen des in dichter Packung vorliegenden Fadenkabels auf Tempera-
turen von 20 bis 70°C unterhalb des Kristallitschmelzpunktes mit Hilfe eines
quer zur Bewegungsrichtung durchstrémenden, erhitzten, fluiden Mediums,
sowie eine hiezu geeignete Vorrichtung.

Synthesefasern aus thermoplastischem Kunststoff, die liber ein Schmelzspinn-
verfahren erzeugt und anschlieBend verstreckt werden, haftet der Nachteil an,
daB sie bei Warmeeinwirkung schrumpfen, was im Endverbrauch meistens
unerwiinscht ist. Zur Beseitigung dieser Schrumpfneigung ist es {iblich, die
Faden nach der Verstreckung auf Temperaturen von 20 bis 70°C unterhalb des
Kristallitschmelzpunktes zu erhitzen und dabei die thermische Schrumpfung
des Produktes vorwegzunehmen bzw. das Produkt zu fixieren. Wird die Faser
durch ein libliches Verfahren, z.B. ein Staﬂchkr'aiuselverfahren, gekrduselt, so
ist es zweckmaiBig, auch die Kr&uselung durch Warmebehandlung zu fixieren,

was vorteilhaft in einem einzigen Verfahrensgang vorgenommen wird.

Nach bekannten Verfahren wird diese Fixierung mittels eines erhitzten fluiden
Mediums, vorzugsweise HeiBluft oder Dampi, in einer geschlossenen Fixierzo-

ne vorgenommen, die das Fadenkabel durchlduft, wobei das heifle Medium die
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Zone senkrecht zur Bewegungsrichtung durchstrémt. AnschlieBend wird das
Kabel in einer darauffolgenden Kiihizone abgekiihlt. Fiir diese Fixierung wird
das Fadenkabel gemiRB einem bekafinten Verfahren changierend und zwar unter
Ausbildung von spitzen Winkeln zwischen den einzelnen Abschnitten des
Fadenkabels auf einem entsprechend breiten Siebband abgelegt, das mit dem
Fadenkabel dann die Fixierzone durchlduft. Dieses Verfahren hat den Nachteil,
daB eine relativ groBe Baubreite erforderlich ist. Schwerwiegender ist aber
noch, daB durch die Art der Ablage unterschiedlich dicke Kabellagen mit
entsprechend unterschiedlichen Durchstréomwiderstdnden auftreten, die eine
ungleichmé&Rige Fixierung bewirken und durch den Zug wéhrend dieses Vorgan-
ges eine Streckbeanspruchung der Krduselungen und Offnungen der noch
unfixierten Bogen auftritt. Dadurch wird der vom Krdusler kommende, an sich
erwiinschte Winkel der Krduselung verschlechtert.

Es ist ferner bekannt, die Fixierung auf einer Trommel durchzufiihren, an die
von innen her ein Vakuum angelegt wird. Das gekrduselte Kabel wird auf &7«
Trommel angesaugt und nach etwa dem halben Trommelumfang wieder abge-
hoben. Da hierbei die Trommelgeschwindigkeit hoher ist als die Geschwindig-
keit des aus dem Krédusler austretenden Pakets, ist auch hier eine Dehnung der
Krduselwinkel und eine ungleichmé&fige Verteilung die Folge, die wiederum zu

einer ungleichméafigen Fixierung fiihrt.

Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum
thermischen Fixieren eines gekrduselten Fadenkabels zu schaffen, bei dem
eine Dehnung der Krduselung vermieden wird, die Baubreite der Spinnanlage
nach dem Krdusler nicht wesentlich vergréfert werden muf} und trotzdem eine
gleichmaRige und vollsténdige Fixierung erzielt wird.

Dazu wird gem&R vorliegender Erfindung die Fixierung ohne Richtungséinde-
rung des Fadenkabels nach dem Kr&usler vorgenommen, wobei aber eine
ungleichmaRige und unvollstindige Fixierung sowie eine grofie und unwirt-
schaftliche Bauldnge des Fixierkanals nur dann vermieden werden kann, wenn
das Fadenkabel vor Eintritt in die Fixierzone in bestimmter Weise unter Druck
gesetzt wird. Findet diese erfindungsgemé&Be Druckbehandlung, die zu einer

Verbreiterung des Fadenkabels und einer Vergleichm&Rigung der Kabeldichte
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fiihrt, nicht statt, tritt ndmlich entweder ein zu hoher Durchstrémwiderstand
oder unerwiinschter Faschluftdurchtritt auf, die beide die Erwdrmung des
Fadenkabels entscheidend verzogern. Ferner ist eine ungleichmiBige Lage des
Fadenkabels ohne vorhergehende Druckbehandlung meist unvermeidbar.

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist demnach ein Verfahren zum thermi-
schen Fixieren von gestreckten und gekrduselten Endlosfdden aus thermopla-
stischen Kunststoffen durch Erhitzen des aus der Kré&useleinrichtung kommen-
den, in dichter Packung auf einer gasdurchldssigen Unterlage liegenden,
kontinuierlich vorwértsbewegten Fadenkabels auf Temperaturen von 20 bis
70°C unterhalb des Kristallitschmelzpunktes des Kunststoffes mit Hilfe eines
im rechten Winkel zur Bewegungsrichtung und senkrecht auf die gasdurchlassi-
ge Unterlage durch das Fadenkabel durchstrémenden fluiden Mediums und
anschlieBende Kiihlung, das dadurch gekennzeichnet ist, daB die thermische
Fixierung des die Kréduseleinrichtung kontinuierlich verlassenden Fadenkabels
ohne Anderung seiner Bewegungsrichtung durch Passieren einer langgestreck-
ten, seitlich begrenzten und am Boden gasdurchldssig gestalteten Fixierzone
durchgefiihrt wird, deren Breite etwa das 1,2- bis 3fache der Breite des
gekréuselten Fadenkabels nach der Krauseleinrichtung betrdgt und das gekr&u-
selte Fadenkabel vor Eintritt in die Fixierzone sowohl in Bewegungsrichtung
als auch gleichzeitig senkrecht dazu periodisch in der Weise unter Druck
gesetzt und anschlieend entspannt wird, daB dessen Breite nach der Entspan-
nung unmittelbar vor Eintritt in die Fixierzone praktisch der lichten Weite der
Fixierzone entspricht.

Die erfindungsgemaBe Egalisierung und Verbreiterung des Fadenkabels durch
die Druckbehandlung ist wesentlich fiir eine Fixierung mit optimalen Ergebnis-

sen. Wird dies unterlassen, tritt an den Kabelrdndern das der Erhitzung und
Fixierung dienende fluide Medium, meist Heifluft oder Dampf, ungehindert
durch und ist fir die Fixierung verloren. Es hat sich auflerdem weiter gezeigt,
daB die Lage der Krduselung des Fadenkabels, sowie es den Krdusler verldft,
zu ungleichmaéBig ist, um einen gleichméBigen Durchtritt des fluiden Mediums,
der eine Voraussetzung fiir eine klaglose und gleichmaflige Fixierung ist, zu
gewdhrleisten. Durch die erfindungsgemédfe Verbreiterung und Verdichtung
hingegen werden die aufgestellten Fadenschlaufen von oben her plattgedriickt



10

15

20

25

30

35

-4- 0083721

oder umgelegt und die Oberfldche vergrdBert und weitgehend egalisiert (siehe
Figur 4), der Durchtritt des fluiden Mediums wird dadurch gleichmigig auf die
gesamte Kabeloberfldche verteilt und erleichtert, und das Produkt erreicht
dadurch gleichméafiger und rascher die gewiinschte Fixiertemperatur. Damit
kann die Verweilzeit verkiirzt und damit die Baulinge niedriger gehalten
werden.

Wesentlich ist ferner, daBl die driickende Komponente senkrecht zur Unterlage
mit einer schiebenden Komponente in Bewegungsrichtung des Fadenkabels
kombiniert ist, was voraussetzt, daB es sich um eine periodische Verdichtung
handelt. Zwischen den einzelnen Verdichtungshiiben wird das Fadenkabel
wieder entspannen gelassen, wobei es sich unter Vergroflerung der Breite
wieder ausdehnt und schrittweise die der Fixierzone entsprechende Dimension
annimmt. Vorschub und Verdichtung sollen hierbei so geregelt sein, daBl der als
Fixierzone dienende Fixierkanal praktisch vollstdndig ausgefiillt ist. Da es
trotzdem maoglich ist, daf} an den Randzonen Falschiuft durchdringt, empfiehlt
es sich, die unmittelbar an die seitlichen Begrenzungswinde der Fixierzone
anschlieBenden Partien des gasdurchldssigen Trdgerbandes, das gleichzeitig
den Boden der Fixierzone bildet, gasdicht zu gestalten, wobei aber die Breite
dieser gasdichten Randstreifen maximal 5 % der lichten Weite der Fixierzone

ausmachen.

Zin weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist eine Vorrichtung zur
Durchftthrung des erfindungsgeméBen Verfahrens, bei der die Fixierzone als
langgestreckter, in der Breite der Breite des Fadenkabels entsprechender
Kanal ausgestaltet ist und die erfindungsgeméRBe Verdichtung des Fadenkabels
vor dem Kanal durch eine um einen Drehpunkt beweglich angeordnete Platte
ausgeiibt wird, wobei der zum Drehpunkt filhrende Schenkel excentrisch auf

der Platte angeordnet ist.

Eine mogliche Ausfihrungsform ist in Figur 1 in der Seitenansicht und in
Figur 2 von oben gesehen darstellt. In diesen Figuren bedeuten 1 das gekr&usel-
te Fadenkabel, 2 den Krdusler, 3 das gasdurchldssige Trdgerband, auf dem
liegend das Fadenkabel die Fixiereinrichtung passiert und das hier als umlau-

fendes Endlosband dargestellt ist, 4 die Fixiereinrichtung, die als Fixierkanal
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'ausgebildet ist, und 5 die Offnungen im der oberen Begrenzung des Fixierka-

nals & fiir den Durchtritt des heiBen gasformigen Mediums, mit dem die
Fixierung vorgenommen wird. 15 ist eine Gummischiirze, die den Eingang der
Fixiereinrichtung 4 abschlieft. 6 stellt eine iiber den Schenkel & mit dem
Drehpunkt 7 excentrisch verbundene Platte dar, die mit Nocken 9 versehen ist,
die in die Oberfliche des Kabels 1 hineinragen. Gefiihrt wird das Kabel 1
zwischen Kréusler 2 und dem gasdurchldssigen Trégerband 3 in einer Kréusler-
auslaufrinne .10, die in ihrer Breite entsprechend der Kabelbreite ausgefiihrt
ist. Durch die excentrische Befestigung der Platte 6 bleibt das der Fixierzone
zugewendete Ende dieser Platte frei beweglich und paBt sich dem Fadenkabel
1 gut an. AuBerdem kann dadurch die Komponente der Longitudinalbewegung
im Verhiltnis zu Transversalbewegung reguliert und den Besonderheiten in der
Beschaffenheit des Kabels bzw. in der Krduselung angepafit werden. Fir eine
weitere Regelbarkeit wird ferner vorzugsweise dadurch gesorgt, dafl die Platte
6 gegeniiber dem Schenkel 8 verschiebbar ist, wodurch erreicht wird, daB der
frequenzabhéngige Zeitpunkt des Einsetzens der Transversalbewegung variiert
werden kann. Beim Verschieben der Knetplatte 6 in der Weise, daR der
Schenke! 8 ndher der Mitte angreift, setzt am Plattenende auch bei niedrigsten
Frequenzen sofort die Transversalbewegung ein, beim Verschieben zur Einlauf-
seite der Platte 6 erst bei hoheren Frequenzen, beispielsweise bei etwa 4
Umdrehungen/Sekunde.

Durch diese spezielle, bevorzugte Ausgestaltung ist es mdglich, jedes Kabel in
Abhdngigkeit der Paketdichte um das erfindungsgeméfe AusmaB breitzu-
driicken, wobei auBerdem auch die Schlingen 11 in sich in L&ngsrichtung
umgelegt bzw. breitgedriickt werden, wie aus Figur # ersichtlich, und dadurch
die unterschiedliche Durchstrémung beseitigt wird.

Das der Fixiereinrichtung zugewandte Ende der Platte 6 ist in seiner Breite
der PBreite der Fixiereinrichtung 4 angepafit, wdhrend das entgegengeetzte
Ende in der Breite etwa der des Fadenkabels nach dem Krdusler entsprechen
soll. Dieser Forderung kann beispielsweise dadurch entsprochen werden, dafl
die Platte 6 die Form eines gleichschenkeligen Trapezes besitzt, wobei die
Basis der Breite der Fixierzone und die schmélere, obere Breite jener des
Fadenkabels vor der Verdichtung entspricht. Es ist aber auch mdglich, daB eine

trapezférmige Platte am Ende einen rechteckigen Auslauf besitzt.
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Wie schon erwihnt, wird das Fadenkabel 1 gleich nach dem Kr&usler 2 von der,
Krduslerauslaufrinne 10 aufgenommen, auf dieser liegend unter die Platte 6
geschoben, dort breitgedriickt und verdichtet und im Takt zum Fixierkanal &
ausgeschoben, dessen Boden durch das Trégerband 3 gebildet wird.

In den Figuren 3 und 4 bedeutet 1 das Fadenkabel und 3 das Transportband,
wobei Figur 3 den Zustand vor und Figur 4 den Zustand nach der erfindungsge-
maéBen Druckbehandlung darstellt.

Wie schon erwdhnt, empfiehlt es sich, die Randzonen des Bodens der Fixierein-
richtung gasdicht zu gestalten, um einen Durchtritt von Falschluft zu vermei-
den. Diese gasdichte Ausgestaltung kann in der erfindungsgemaéflen Vorrichtung
bevorzugt so erreicht werden, daRl die Kanalbreite oberhalb des gasdurchldssi-
gen Tragerbandes 3 grofer ist als unterhalb des Trédgerbandes, wobei das
Trdgerband 3 in jener Zone, die auBerhalb der unteren Kanalw&nde 12 liegt,
auf einer gasdichten Gleitfldche 13 aufliegt, die mit den Kanalwénden 12 i
gasdichter Verbindung stehen. Ein Querschnitt durch eine derartig ausgestalte-
te Fixiereinrichtung # ist in Figur 5 dargestellt.

Eine andere mdgliche Ausfiihrungsform ist in Figur 6 dargestellt. Hier lduft
das Tradgerband 3 im Fixierkanal 4 in der ganzen Kanalbreite auf einer
perforierten Gleitflache 14, wobei jedoch die Randzonen keine Perforierung
aufweisen. Diese Gleitfldche 14 kann sowohl aus einem Stiick bestehen als
auch aus dichten Randblechen und einem eingesetzten perforierten Mittelteil

bestehen, wobei die dichten Randzonen umgebogen sein kdnnen und damit die
Gleitfldche 14 verstarken.

In allen Fdllen sind die gasdichten Randbereiché so bemessen, daB deren

gemeinsame Breite maximal 5 % der lichten Weite des Fixierkanals 4 ausma-
chen.

Die Durchfiithrung des erfindungsgemé&Ren Verfahrens soll anhand des folgenden
Beispieles ndher erldutert werden.
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Beispiel:

In einer Anlage gemdf Figur 1 und 2 verldft ein gekrduseltes Kabel aus
Polypropylen-Endlosfdden mit 17 dtex Einzelfasertiter mit einer Breite von
75 mm den Kr#usler 2. Nach dem Krédusler geht das Kabel bis zu einer Breite
von 95 mm auf. Es wird mit Hilfe der Knetplatte 3 auf eine Breite von 145 mm
gedriickt und tritt unmittelbar nach Ende der Knetplatte in den Fixierkanal %
ein, der eine lichte Weite von 145 mm hat und mit HeiBluft einer Temperatur
von 130°C durchstrémt wird. Dieser Fixierkanal wird in 60 Sekunden durchlau-

fen. Das Kabel kommt anschlieBend in eine Kiihlzone, die in 20 Sekunden
passiert wird.

Durch ein auf dem Trdgerband 3 unter dem Kabel mitgefiihrtes Thermoele-
ment wird laufend die Temperatur kontrolliert. Es zeigt sich, daB im Kabel
nach Passieren der Hilfte des Fixierkanals bereits eine Temperatur von 120°C
und im letzten Viertel des Fixierkanals die volle Temperatur von 130°C
erreicht ist. Kurz nach Ausgang des Fixierkanals beginnt die Temperatur
wieder zu sinken und erreicht am Ende der Kiihlzone etwa 55°C.

Damit wird in dieser Anlage die fiir ein einwandireies Fixieren erforderliche
Verweilzeit bei der Fixiertemperatur erreicht und durch die anschlieBende
rasche Abkiihlung eine Beibehaltung der Kr&duselung gewdhrleistet.

Wird hingegen in einer gleichen Anlage bei gleicher Verweilzeit in der
Fixierzone auf das Breitdriicken verzichtet, was bedingt, daB der Fixierkanal
nur eine lichte Weite von 95 mm besitzt, zeigt die Temperaturmessung, dal
das Fadenkabel in der Fixierzone die Fixiertemperatur von 130°C nicht
erreicht, sondern an deren Ende die Temperatur erst 100 bis 105°C betrédgt.
Nach Eintritt in die Kiihlzone steigt die Temperatur noch weiter auf 110°C an
und fallt bis zum Ende der Kiihlzone nur auf 100°C ab. Die Fixiertemperatur
von 130°C wird also nicht erreicht und die Kihlung ist ungeniigend, was eine
nicht ausreichende Fixierung und Schidigung der Krduselung zur Folge hat.
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Patentanspriiche:

Verfahren zum thermischen Fixieren von gestreckten und gekrduselten
Endlosfidden aus thermoplastischen Kunststoffen durch Erhitzen des aus der
Kr&useleinrichtung kommenden, in dichter Packung auf einer gasdurchldssi-
gen Unterlage liegenden, kontinuierlich vorwéirtsbe:wegten Fadeﬁkabels auf
Temperaturen von 20 bis 70°C unterhalb des Kri;stallitschmelzpunktes des
Kunststoffes mit Hilfe eines im rechten Winkel zur Bewegungsrichtung und
senkrecht auf die gasdurchldssige Unterlage durch das Fadenkabel durch-
stromenden fluiden Mediums und anschlieBende Kiihlung, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die thermische Fixierung des die Krduseleinrichtung kontinu-
ierlich verlassenden Fadenkabels ohne Anderung seiner Bewegungsrichtung
durch Passieren einer langgestreckten, seitlich begrenzten und am Boden
gasdurchldssig gestalteten Fixierzone durchgefiihrt wird, deren Breite etwa
das 1,2- bis 3fache der Breite des gekrduselten Fadenkabels nach der
Krduseleinrichtung betrdgt und das gekrduselte Fadenkabel vor Eintritt in
die Fixierzone sowohl! in Bewegungsrichtung als auch gleichzeitig senkrecht
dazu periodisch in der Weise unter Druck gesetzt und anschlieBend ent-
spannt wird, dal seine Breite nach der Entspannung unmittelbar vor
Eintritt in die Fixierzone praktisch der lichten Weite der Fixierzone
entspricht. .

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl die sich mit dem
Fadenkabel bewegende Unterlage in eine gasdurchldssige Mittelzone und
zwel gasundurchldssigen Randzonen unterteilt ist, deren gemeinsame Brei-

te maximal 5 % des Querschnittes ausmacht.

Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach den Anspriichen 1 und 2,
umfassend ein kontinuierlich laufendes, gasdurchldssiges, das Fadenkabel
(1) tragendes Trédgerband (3) und eine in der Decke mit EinlaB&ffnungen (5)
fir ein erhitztes gasfdrmiges Medium versehene, kanalférmige Fixierein-
richtung (%), deren Boden durch das sich bewegende Trigerband (3) gebildet
wird, dadurch gekennzeichnet, daB die Fixiereinrichtung (4) als langge-

streckter, in der lichten Weite der Breite des Fadenkabels (1) bei Eintritt in
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die Fixiereinrichtung entsprechender Kanal ausgebildet ist und vor dieser
Fixiereinrichtung (4) vor jenem Bereich, in dem das Fadenkabel (1) von der
Kriuslerauslaufrinne (10) auf das Trigerband (3) libergeben wird, eine von
oben auf das Fadenkabel (1) einwirkende, mit der Kr&uslerauslaufrinne (10)
annihernd parallel verlaufende Platte (6) angeordnet ist, die {iber einen auf
dieser excentrisch und zwar vorwiegend im Bereich des in Bewegungsrich-
tung des Trigerbandes (3) gesehen ersten Drittels fest angebrachten
Schenkel (8) um den Drehpunkt (7) beweglich angeordnet ist, deren Ende
der Breite der Fixiereinrichtung (4) entspricht und deren, dem Fadenkabel
(1) zugewendete Oberfliche mit mindestens einer Erhebung, wie Naben,

Nocken oder dgl. (9) versehen ist, die auf die Oberfldche des Fadenkabels
(1) driicken.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, da die Platte (6)

gegeniiber dem Schenkel (8) in Bewegungsrichtung verschiebbar gestaltet
ist.

Vorrichtung nach den Anspriichen 3 und &, dadurch gekennzeichnet, daB die
Platte (6) trapezformig gestaltet ist, wobei das in Bewegungsrichtung
gesehen vordere Ende in der Breite etwa der Breite des Fadenkabels (1)

nach Verlassen des Krduslers und die Breite des hinteren Endes etwa das
1,2- bis 3fache betrdgt.

Vorrichtung nach den Anspriichen 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die
Breite der Fixiereinrichtung (4) oberhalb des gasdurchlissigen Trigerbandes
(3) groBer ist als unterhalb, wobei das Trdgerband (3) in jener Zone, die
auBerhalb der unteren Winde (12) der Fixiereinrichtung (4) liegen, auf einer
gasdichten Gleitflache (13) aufliegt, die mit den Kanalwinden (12) in
gasdichter Verbindung stehen, wobei die Breite der beiden Gleitflachen (13)

zusammen maximal 5 % der lichten Weite der Fixiereinrichtung (4) aus-
macht.

Vorrichtung nach den Anspriichen 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daf das
gasdurchldssige Tragerband (3) in der Fixiereinrichtung (4) auf einer den

Boden der Fixiereinrichtung (4) bildenden perforierten Gleitfliche (14)
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1duft, wobei die Randzonen der Gleitfliche (14), die maximal 5% der
lichten Weite der Fixiereinrichtung (4) ausmachen, keine Perforierung

aufweisen.

0.Z.710
15.12.1981
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