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©  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  thermischen  Fixieren  von  gestreckten,  gekräuselten  Endlosfäden  aus 
thermoplastischem  Kunststoff. 

Gestreckte  und  gekräuselte  Endlosfäden  aus  thermopla- 
stischen  Kunststoffen  werden  bei  Temperaturen  von  20  bis 
70°C  unterhalb  des  Kristallischmelzpunktes  mit  Hilfe  eines 
senkrecht  zur  Bewegungsrichtung  durchströmenden  fluiden 
Mediums  fixiert,  wobei  diese  Fixierung  ohne  Richtungsände- 
rung  in  einen  in  der  lichten  Weite  der  Breite  des  Fadenkabels 
entsprechenden  langgestreckten  Fixierkanal  vorgenommen, 
und  das  Fadenkabel  vor  Eintritt  in  den  Fixierkanal  sowohl  in 
Bewegungsrichtung  als  auch  senkrecht  dazu  periodisch 
unter  Druck  gesetzt  und  damit  verbreitert  und  in  der  Lage 
vergleichmäßigt  wird. 



Die  vorliegende  Erfindung  bet r i f f t   ein  Verfahren  zum  thermischen   F ix ie ren  

von  ges t reckten ,   gekräusel ten.   Endlosfäden  aus  t he rmop las t i s chem  Kuns t s to f f  

durch  Erhitzen  des  in  dichter  Packung  vorliegenden  Fadenkabels   auf  T e m p e r a -  

turen  von  20  bis  70°C  unterhalb  des  Kr i s t a l l i t schmelzpunktes   mit  Hilfe  e ines  

quer  zur  Bewegungsrichtung  durchs t römenden,   e rh i tz ten ,   fluiden  Mediums,  

sowie  eine  hiezu  geeignete  Vorr ich tung.  

Synthesefasern  aus  thermoplas t i schem  Kunststoff ,   die  über  ein  Schmelzsp inn-  

verfahren  erzeugt  und  ansch l i eßend  vers t reck t   werden,  haf te t   der  Nachteil  an,  
daß  sie  bei  Wärmeeinwirkung  schrumpfen,   was  im  Endverbrauch  me i s t ens  
unerwünscht   ist.  Zur  Beseitigung  dieser  Schrumpfneigung  ist  es  üblich,  die  

Fäden  nach  der  Verstreckung  auf  Tempera turen   von  20  bis  70°C  unterhalb  des  

Kr i s ta l l i t schmelzpunktes   zu  erhitzen  und  dabei  die  the rmische   Schrumpfung  

des  Produktes  vorwegzunehmen  bzw.  das  Produkt  zu  f ixieren.   Wird  die  Fa se r  

durch  ein  übliches  Verfahren,  z.B.  ein  S tauchkräuse lve r fahren ,   gekräuselt ,   so 
ist  es  zweckmäßig,  auch  die  Kräuselung  durch  Wärmebehandlung  zu  f ix ie ren ,  

was  vortei lhaft   in  einem  einzigen  Verfahrensgang  vorgenommen  wird .  

Nach  bekannten  Verfahren  wird  diese  Fixierung  mittels  eines  e rhi tz ten   f luiden 

Mediums,  vorzugsweise  Heißluft  oder  Dampf,  in  einer  geschlossenen  F ix ie rzo-  

ne  vorgenommen,  die  das  Fadenkabel  durchläuft ,   wobei  das  heiße  Medium  die 



Zone  senkrecht   zur  Bewegungsr ichtung  durchs t römt .   Anschließend  wird  das  

Kabel  in  einer  darauffolgenden  Kühlzone  abgekühlt.   Für  diese  Fixierung  wird  

das  Fadenkabel   gemäß  einem  bekannten  Verfahren  changierend  und  zwar  u n t e r  

Ausbildung  von  spitzen  Winkeln  zwischen  den  einzelnen  Abschnit ten  des  

Fadenkabels   auf  einem  en tsprechend  breiten  Siebband  abgelegt,   das  mit  dem 

Fadenkabel   dann  die  Fixierzone  durchläuf t .   Dieses  Verfahren  hat  den  Nach te i l ,  

daß  eine  relativ  große  Baubreite  e r forder l ich   ist.  Schwerwiegender   ist  abe r  

noch,  daß  durch  die  Art  der  Ablage  unterschiedl ich  dicke  Kabellagen  m i t  

entsprechend  unterschiedl ichen  Durchs t römwider s t änden   auf t re ten ,   die  e ine  

ungleichmäßige  Fixierung  bewirken  und  durch  den  Zug  während  dieses  Vorgan-  

ges  eine  S t reckbeanspruchung  der  Kräuselungen  und  Öffnungen  der  noch 

unfixierten  Bögen  auf t r i t t .   Dadurch  wird  der  vom  Kräusler  kommende,   an  s ich  

erwünschte   Winkel  der  Kräuselung  v e r s c h l e c h t e r t .  

Es  ist  ferner  bekannt,  die  Fixierung  auf  einer  Trommel  durchzuführen ,   an  d ie  

von  innen  her  ein  Vakuum  angelegt   wird.  Das  gekräusel te   Kabel  wird  auf  e i n  

Trommel  angesaugt   und  nach  etwa  dem  halben  Trommelumfang  wieder  abgc= 

hoben.  Da  hierbei  die  Trommelgeschwindigke i t   höher  ist  als  die  Geschwindig-  

keit  des  aus  dem  Kräusler  aus t re tenden   Pakets,  ist  auch  hier  eine  Dehnung  de r  

Kräuselwinkel  und  eine  ungleichmäßige  Verteilung  die  Folge,  die  wiederum  zu 

einer  ungleichmäßigen  Fixierung  f ü h r t .  

Der  vorliegenden  Erfindung  liegt  nun  die  Aufgabe  zugrunde,  ein  Verfahren  zum 

thermischen  Fixieren  eines  gekräusel ten   Fadenkabels  zu  schaffen,   bei  dem 

eine  Dehnung  der  Kräuselung  vermieden  wird,  die  Baubreite  der  Spinnanlage 

nach  dem  Kräusler  nicht  wesentl ich  vergrößer t   werden  muß  und  t ro tzdem  e ine  

gleichmäßige  und  vollständige  Fixierung  erzielt   wird.  

Dazu  wird  gemäß  vorliegender  Erfindung  die  Fixierung  ohne  R i ch tungsände -  

rung  des  Fadenkabels  nach  dem  Kräusler  vorgenommen,   wobei  aber  e ine  

ungleichmäßige  und  unvollständige  Fixierung  sowie  eine  große  und  unwi r t -  

schaft l iche  Baulänge  des  Fixierkanals   nur  dann  vermieden  werden  kann,  wenn  

das  Fadenkabel  vor  Eintri t t   in  die  Fixierzone  in  bes t immter   Weise  unter  Druck  

gesetzt   wird.  Findet  diese  e r f indungsgemäße  Druckbehandlung,  die  zu  e ine r  

Verbreiterung  des  Fadenkabels  und  einer  Vergleichmäßigung  der  Kabe ld i ch t e  



führt,  nicht  s ta t t ,   t r i t t   nämlich  entweder   ein  zu  hoher  D u r c h s t r ö m w i d e r s t a n d  

oder  unerwünschter   Fa sch lu f tdu rch t r i t t   auf,  die  beide  die  Erwärmung  des  

Fadenkabels  entscheidend  verzögern.   Ferner  ist  eine  ungleichmäßige  Lage  des  

Fadenkabels  ohne  vorhergehende  Druckbehandlung  meist  u n v e r m e i d b a r .  

Gegenstand  der  vorl iegenden  Erfindung  ist  demnach  ein  Verfahren  zum  t h e r m i -  

schen  Fixieren  von  ges t reck ten   und  gekräusel ten  Endlosfäden  aus  t h e r m o p l a -  

stischen  Kunsts toffen   durch  Erhitzen  des  aus  der  Kräuseleinr ichtung  k o m m e n -  

den,  in  dichter  Packung  auf  einer  gasdurchlässigen  Unterlage  l i egenden ,  

kontinuierlich  vo rwär t sbeweg ten   Fadenkabels   auf  Tempera turen   von  20  bis 

70°C  unterhalb  des  Kr i s t a l l i t schmelzpunktes   des  Kunststoffes  mit  Hilfe  e i n e s  

im  rechten  Winkel  zur  Bewegungsrichtung  und  senkrecht  auf  die  ga sdu rch l ä s s i -  

ge  Unterlage  durch  das  Fadenkabel  durchst römenden  fluiden  Mediums  und 

anschließende  Kühlung,  das  dadurch  gekennzeichnet   ist,  daß  die  t h e r m i s c h e  

Fixierung  des  die  Kräusele inr ichtung  kontinuierlich  verlassenden  F a d e n k a b e l s  

ohne  Änderung  seiner  Bewegungsrichtung  durch  Passieren  einer  l a n g g e s t r e c k -  

ten,  seitlich  begrenzten   und  am  Boden  gasdurchlässig  ges ta l t e ten   F i x i e r z o n e  

durchgeführt   wird,  deren  Breite  etwa  das  1,2-  bis  3fache  der  Breite  des  

gekräuselten  Fadenkabels   nach  der  Kräuseleinr ichtung  beträgt   und  das  g e k r ä u -  

selte  Fadenkabel  vor  Eintri t t   in  die  Fixierzone  sowohl  in  Bewegungs r i ch tung  

als  auch  gleichzei t ig  senkrecht  dazu  periodisch  in  der  Weise  unter  D r u c k  

gesetzt   und  anschließend  entspannt  wird,  daß  dessen  Breite  nach  der  E n t s p a n -  

nung  unmit telbar   vor  Eintri t t   in  die  Fixierzone  praktisch  der  lichten  Weite  d e r  

Fixierzone  e n t s p r i c h t .  

Die  erf indungsgemäße  Egalisierung  und  Verbreiterung  des  Fadenkabels   d u r c h  

die  Druckbehandlung  ist  wesentlich  für  eine  Fixierung  mit  optimalen  E rgebn i s -  

sen.  Wird  dies  unterlassen,   t r i t t   an  den  Kabelrändern  das  der  Erhitzung  und 

Fixierung  dienende  fluide  Medium,  meist  Heißluft  oder  Dampf,  u n g e h i n d e r t  

durch  und  ist  für  die  Fixierung  verloren.  Es  hat  sich  außerdem  weiter  g e z e i g t ,  

daß  die  Lage  der  Kräuselung  des  Fadenkabels,   sowie  es  den  Kräusler  v e r l ä ß t ,  

zu  ungleichmäßig  ist,  um  einen  gleichmäßigen  Durchtr i t t   des  fluiden  Mediums,  

der  eine  Voraussetzung  für  eine  klaglose  und  gleichmäßige  Fixierung  ist,  zu 

gewährleisten.   Durch  die  erf indungsgemäße  Verbreiterung  und  Verd ich tung  

hingegen  werden  die  aufgeste l l ten   Fadenschlaufen  von  oben  her  p l a t t g e d r ü c k t  



oder  umgelegt   und  die  Oberf läche  vergrößert   und  wei tgehend  egalisiert   (s iehe 

Figur  4),  der  Durcht r i t t   des  fluiden  Mediums  wird  dadurch  gleichmäßig  auf  d ie  

gesamte   Kabeloberf läche   ver te i l t   und  e r le ich te r t ,   und  das  Produkt  e r r e i c h t  

dadurch  gleichmäßiger   und  rascher  die  gewünschte  F ix i e r t empe ra tu r .   D a m i t  

kann  die  Verweilzeit   verkürzt   und  damit  die  Baulänge  niedriger  g e h a l t e n  

w e r d e n .  

Wesentl ich  ist  ferner,   daß  die  drückende  Komponente   senkrecht   zur  Un te r l age  

mit  einer  schiebenden  Komponente  in  Bewegungsr ichtung  des  Fadenkabe l s  

kombinier t   ist,  was  vorausse tz t ,   daß  es  sich  um  eine  periodische  Verdichtung 

handelt .   Zwischen  den  einzelnen  Verdichtungshüben  wird  das  Fadenkabe l  

wieder  entspannen  gelassen,  wobei  es  sich  unter  Vergrößerung  der  Bre i t e  

wieder  ausdehnt  und  schr i t tweise   die  der  Fixierzone  en t sp rechende   Dimension 

annimmt.   Vorschub  und  Verdichtung  sollen  hierbei  so  gerege l t   sein,  daß  der  als 

Fixierzone  dienende  Fixierkanal  praktisch  vollständig  ausgefüll t   ist.  Da  es  

t ro tzdem  möglich  ist,  daß  an  den  Randzonen  Falschluf t   durchdringt,   e m p f i e h l t  

es  sich,  die  unmit te lbar   an  die  seitlichen  Begrenzungswände   der  F ix ie rzone  

anschl ießenden  Partien  des  gasdurchlässigen  Trägerbandes ,   das  g le ichze i t ig  

den  Boden  der  Fixierzone  bildet,  gasdicht  zu  ges ta l ten ,   wobei  aber  die  Bre i te  

dieser  gasdichten  Randstre i fen  maximal  5  %  der  l ichten  Weite  der  F ix ie rzone  

a u s m a c h e n .  

Ein  wei terer   Gegenstand  der  vorliegenden  Erfindung  ist  eine  Vorrichtung  zur  

Durchführung  des  er f indungsgemäßen  Verfahrens,  bei  der  die  Fixierzone  als  

l angges t reck te r ,   in  der  Breite  der  Breite  des  Fadenkabels   e n t s p r e c h e n d e r  

Kanal  ausges ta l t e t   ist  und  die  erf indungsgemäße  Verdichtung  des  Fadenkabe l s  

vor  dem  Kanal  durch  eine  um  einen  Drehpunkt  beweglich  angeordnete   P l a t t e  

ausgeübt  wird,  wobei  der  zum  Drehpunkt  führende  Schenkel  excentr isch  au f  

der  Plat te   angeordnet   i s t .  

Eine  mögliche  Ausführungsform  ist  in  Figur  1  in  der  Seitenansicht   und  in 

Figur 2  von  oben  gesehen  darstel l t .   In  diesen  Figuren  bedeuten  1  das  gekräuse l -  

te  Fadenkabel,   2  den  Kräusler,  3  das  gasdurchlässige  Trägerband,  auf  dem 

liegend  das  Fadenkabel  die  Fixiereinrichtung  passiert   und  das  hier  als  umlau-  

fendes  Endlosband  dargeste l l t   ist,  4  die  F ix iere inr ichtung,   die  als  F ix ie rkana l  



ausgebildet   ist,  und  5  die  Öffnungen  im  der  oberen  Begrenzung  des  F i x i e r k a -  

nals  4  für  den  Durcht r i t t   des  heißen  gasförmigen  Mediums,  mit  dem  die 

Fixierung  vorgenommen  wird.  15  ist  eine  Gummischürze,   die  den  Eingang  de r  

Fixiere inr ichtung  4  abschließt .   6  stellt   eine  über  den  Schenkel  8  mit  dem 

Drehpunkt  7  excentr isch  verbundene  Plat te   dar,  die  mit  Nocken  9  versehen  i s t ,  

die  in  die  Oberf läche  des  Kabels  1  hineinragen.  Geführt   wird  das  Kabel  1 

zwischen  Kräusler  2  und  dem  gasdurchlässigen  Trägerband  3  in  einer  K r ä u s l e r -  

auslaufrinne  10,  die  in  ihrer  Breite  entsprechend  der  Kabelbre i te   a u s g e f ü h r t  

ist.  Durch  die  excentr ische  Befestigung  der  Platte  6  bleibt  das  der  F ix i e r zone  

zugewendete   Ende  dieser  Plat te   frei  beweglich  und  paßt  sich  dem  F a d e n k a b e l  

1  gut  an.  Außerdem  kann  dadurch  die  Komponente  der  Long i tud ina lbewegung  

im  Verhältnis  zu  Transversalbewegung  reguliert  und  den  Besonderhei ten  in  der  

Beschaffenhei t   des  Kabels  bzw.  in  der  Kräuselung  angepaßt  werden.  Für  e ine 

weitere  Regelbarkei t   wird  ferner  vorzugsweise  dadurch  gesorgt,   daß  die  P l a t t e  

6  gegenüber  dem  Schenkel  8  verschiebbar  ist,  wodurch  erreicht   wird,  daß  der  

f requenzabhängige   Zeitpunkt  des  Einsetzens  der  Transversa lbewegung  va r i i e r t  

werden  kann.  Beim  Verschieben  der  Knetpla t te   6  in  der  Weise,  daß  der  

Schenkel  8  näher  der  Mitte  angreif t ,   setzt   am  Pla t tenende  auch  bei  n i ed r ig s t en  

Frequenzen  sofort  die  Transversalbewegung  ein,  beim  Verschieben  zur  E in lauf -  

seite  der  Platte  6  erst  bei  höheren  Frequenzen,  beispielsweise  bei  etwa  4 

Umdrehungen /Sekunde .  

Durch  diese  spezielle,  bevorzugte  Ausgestal tung  ist  es  möglich,  jedes  Kabel  in 

Abhängigkeit  der  Paketdichte   um  das  erf indungsgemäße  Ausmaß  b r e i t z u -  

drücken,  wobei  außerdem  auch  die  Schlingen  11  in  sich  in  Längs r i ch tung  

umgelegt  bzw.  bre i tgedrückt   werden,  wie  aus  Figur  4  ers icht l ich,   und  d a d u r c h  

die  unterschiedl iche  Durchströmung  beseitigt  wird.  

Das  der  Fixiereinrichtung  zugewandte  Ende  der  Platte  6  ist  in  seiner  Bre i t e  

der  Breite  der  Fixiereinrichtung  4  angepaßt,   während  das  e n t g e g e n g e e t z t e  

Ende  in  der  Breite  etwa  der  des  Fadenkabels  nach  dem  Kräusler  e n t s p r e c h e n  

soll.  Dieser  Forderung  kann  beispielsweise  dadurch  entsprochen  werden,  daß 

die  Platte  6  die  Form  eines  gleichschenkeligen  Trapezes  besitzt ,   wobei  die 

Basis  der  Breite  der  Fixierzone  und  die  schmälere,   obere  Breite  jener  des 

Fadenkabels  vor  der  Verdichtung  entspricht .   Es  ist  aber  auch  möglich,  daß  e ine 

t rapezförmige   Platte  am  Ende  einen  rechteckigen  Auslauf  b e s i t z t .  



Wie  schon  erwähnt ,   wird  das  Fadenkabel  1  gleich  nach  dem  Kräusler  2  von  der, 

Kräus le raus lauf r inne   10  aufgenommen,   auf  dieser  liegend  unter  die  Platte  6 

geschoben,  dort  b re i tgedrück t   und  verdichte t   und  im  Takt  zum  Fixierkanal  4 

ausgeschoben,   dessen  Boden  durch  das  Trägerband  3  gebildet  wird .  

In  den  Figuren  3  und  4  bedeute t   1  das  Fadenkabel   und  3  das  T ranspor tband ,  

wobei  Figur  3  den  Zustand  vor  und  Figur  4  den  Zustand  nach  der  e r f indungsge-  

mäßen  Druckbehandlung  d a r s t e l l t .  

Wie  schon  erwähnt ,   empfiehl t   es  sich,  die  Randzonen  des  Bodens  der  F ix ie re in -  

richtung  gasdicht  zu  gestal ten,   um  einen  Durch t r i t t   von  Falschluft   zu  v e r m e i -  

den.  Diese  gasdichte  Ausgestal tung  kann  in  der  e r f indungsgemäßen  Vorr ichtung 

bevorzugt   so  e r re icht   werden,  daß  die  Kanalbrei te   oberhalb  des  gasdurchläss i -  

gen  Trägerbandes   3  größer  ist  als  unterhalb  des  Trägerbandes,   wobei  das  

Trägerband  3  in  jener  Zone,  die  außerhalb  der  unteren  Kanalwände  12  l i eg t ,  

auf  einer  gasdichten  Glei t f läche  13  aufliegt,   die  mit  den  Kanalwänden  12 ie 

gasdichter   Verbindung  stehen.  Ein  Querschni t t   durch  eine  derart ig  a u s g e s t a l t e -  

te  Fixiere inr ichtung  4  ist  in  Figur  5  d a r g e s t e l l t .  

Eine  andere  mögliche  Ausführungsform  ist  in  Figur  6  dargestel l t .   Hier  l ä u f t  

das  Trägerband  3  im  Fixierkanal  4  in  der  ganzen  Kanalbrei te   auf  e ine r  

perfor ier ten   Glei t f läche  14,  wobei  jedoch  die  Randzonen  keine  Pe r fo r i e rung  

aufweisen.   Diese  Glei t f läche  14  kann  sowohl  aus  einem  Stück  bestehen  als  

auch  aus  dichten  Randblechen  und  einem  e ingese tz ten   perfor ier ten   Mi t t e l t e i l  

bestehen,   wobei  die  dichten  Randzonen  umgebogen  sein  können  und  damit  d ie  

Glei t f läche   14  v e r s t ä r k e n .  

In  allen  Fällen  sind  die  gasdichten  Randbere iche   so  bemessen,  daß  d e r e n  

gemeinsame  Breite  maximal  5  %  der  lichten  Weite  des  Fixierkanals  4  a u s m a -  

chen .  

Die  Durchführung  des  erf indungsgemäßen  Verfahrens  soll  anhand  des  fo lgenden  

Beispieles  näher  e r l äu te r t   we rden .  



Beispiel:  

In  einer  Anlage  gemäß  Figur  1  und  2  verläßt  ein  gekräusel tes   Kabel  aus  

Polypropylen-Endlosfäden  mit  17  dtex  E inze l fase r t i t e r   mit  einer  Breite  von 

75  mm  den  Kräusler  2.  Nach  dem  Kräusler  geht  das  Kabel  bis  zu  einer  B r e i t e  

von  95  mm  auf.  Es  wird  mit  Hilfe  der  Kne tp la t t e   3  auf  eine  Breite  von  145  m m  

gedrückt  und  t r i t t   unmit te lbar   nach  Ende  der  Knetp la t te   in  den  Fixierkanal  4 

ein,  der  eine  lichte  Weite  von  145  mm  hat  und  mit  Heißluft  einer  T e m p e r a t u r  

von  130°C  durchs t römt   wird.  Dieser  Fixierkanal  wird  in  60  Sekunden  d u r c h l a u -  

fen.  Das  Kabel  kommt  anschließend  in  eine  Kühlzone,  die  in  20  Sekunden 

passiert  wird .  

Durch  ein  auf  dem  Trägerband  3  unter  dem  Kabel  mitgeführtes   T h e r m o e l e -  

ment  wird  laufend  die  Tempera tur   kontrol l ier t .   Es  zeigt  sich,  daß  im  Kabe l  

nach  Passieren  der  Hälfte  des  Fixierkanals  bereits  eine  Temperatur   von  120°C 

und  im  letzten  Viertel  des  Fixierkanals  die  volle  Temperatur   von  1300C 

erreicht   ist.  Kurz  nach  Ausgang  des  Fixierkanals  beginnt  die  T e m p e r a t u r  

wieder  zu  sinken  und  erreicht  am  Ende  der  Kühlzone  etwa  55°C.  

Damit  wird  in  dieser  Anlage  die  für  ein  einwandfreies  Fixieren  e r f o r d e r l i c h e  

Verweilzeit  bei  der  F ix ie r t empera tu r   erreicht   und  durch  die  a n s c h l i e ß e n d e  

rasche  Abkühlung  eine  Beibehaltung  der  Kräuselung  g e w ä h r l e i s t e t .  

Wird  hingegen  in  einer  gleichen  Anlage  bei  gleicher  Verweilzeit   in  d e r  

Fixierzone  auf  das  Breitdrücken  verz ichte t ,   was  bedingt,  daß  der  F ix i e rkana l  

nur  eine  lichte  Weite  von  95  mm  besi tzt ,   zeigt  die  Tempera turmessung,   d a ß  

das  Fadenkabel  in  der  Fixierzone  die  F ix ie r tempera tur   von  130°C  n i c h t  

erreicht ,   sondern  an  deren  Ende  die  Tempera tur   erst  100  bis  105°C  b e t r ä g t .  

Nach  Eintrit t   in  die  Kühlzone  steigt  die  Tempera tur   noch  weiter  auf  110°C  a n  

und  fällt  bis  zum  Ende  der  Kühlzone  nur  auf  100°C  ab.  Die  F i x i e r t e m p e r a t u r  

von  130°C  wird  also  nicht  erreicht  und  die  Kühlung  ist  ungenügend,  was  e ine  

nicht  ausreichende  Fixierung  und  Schädigung  der  Kräuselung  zur  Folge  h a t .  



1.  Verfahren  zum  thermischen  Fixieren  von  ges t reck ten   und  gek räuse l t en  

Endlosfäden  aus  thermoplas t i schen   Kunsts toffen  durch  Erhitzen  des  aus  de r  

Kräuse le inr ich tung  kommenden,   in  dichter  Packung  auf  einer  gasdurch läss i -  

gen  Unter lage   liegenden,  kontinuierl ich  vo rwär t sbewegten   Fadenkabels  a u f  

T e m p e r a t u r e n   von  20  bis  70°C  unterhalb  des  Kr i s ta l l i t schmelzpunktes   des  

Kuns ts tof fes   mit  Hilfe  eines  im  rechten  Winkel  zur  Bewegungsrichtung  und 

senkrecht   auf  die  gasdurchlässige  Unter lage  durch  das  Fadenkabel  du r ch -  

s t römenden   fluiden  Mediums  und  anschl ießende  Kühlung,  dadurch  gekenn-  

ze ichnet ,   daß  die  thermische  Fixierung  des  die  Kräusele inr ichtung  kont inu-  

ierlich  verlassenden  Fadenkabels   ohne  Änderung  seiner  Bewegungsr ich tung  

durch  Passieren  einer  l angges t reck ten ,   seitlich  begrenz ten   und  am  Boden 

gasdurchlässig  ges ta l t e ten   Fixierzone  durchgeführ t   wird,  deren  Breite  e t w a  

das  1,2-  bis  3fache  der  Breite  des  gekräusel ten  Fadenkabels  nach  de r  

Kräuse le inr ich tung  beträgt   und  das  gekräusel te   Fadenkabel   vor  Eintri t t   in 

die  Fixierzone  sowohl  in  Bewegungsr ichtung  als  auch  gleichzeit ig  s e n k r e c h t  

dazu  periodisch  in  der  Weise  unter  Druck  gesetz t   und  anschließend  e n t -  

spannt  wird,  daß  seine  Breite  nach  der  Entspannung  unmit telbar   vor  

Ein t r i t t   in  die  Fixierzone  praktisch  der  lichten  Weite  der  F ix ie rzone  

e n t s p r i c h t . .  

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekennzeichnet ,   daß  die  sich  mit  dem 

Fadenkabel   bewegende  Unterlage  in  eine  gasdurchlässige  Mittelzone  und 

zwei  gasundurchlässigen  Randzonen  unter te i l t   ist,  deren  gemeinsame  Bre i -  

te  maximal  5  %  des  Querschni t tes   a u s m a c h t .  

3.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens  nach  den  Ansprüchen  1  und  2, 

umfassend  ein  kontinuierlich  laufendes,   gasdurchlässiges,   das  Fadenkabe l  

(1)  t ragendes   Trägerband  (3)  und  eine  in  der  Decke  mit  Einlaßöffnungen  (5) 

für  ein  erhi tz tes   gasförmiges  Medium  versehene,   kanalförmige  F ix ie re in -  

r ichtung  (4),  deren  Boden  durch  das  sich  bewegende  Trägerband  (3)  geb i lde t  

wird,  dadurch  gekennzeichnet ,   daß  die  Fixiere inr ichtung  (4)  als  l angge-  

s t r eck te r ,   in  der  lichten  Weite  der  Breite  des  Fadenkabels  (1)  bei  Eintri t t   in 



die  Fixiere inr ichtung  en t sprechender   Kanal  ausgebildet   ist  und  vor  d i e s e r  

Fixiereinr ichtung  (4)  vor  jenem  Bereich,  in  dem  das  Fadenkabel  (1)  von  d e r  

Kräuslerauslaufr inne  (10)  auf  das  Trägerband  (3)  übergeben  wird,  eine  von 

oben  auf  das  Fadenkabel  (1)  einwirkende,  mit  der  Kräus leraus laufr inne   (10) 

annähernd  parallel  ver laufende  Plat te   (6)  angeordnet   ist,  die  über  einen  a u f  

dieser  excentr isch  und  zwar  vorwiegend  im  Bereich  des  in  Bewegungsr ich-  

tung  des  Trägerbandes  (3)  gesehen  ersten  Dri t tels   fest  a n g e b r a c h t e n  

Schenkel  (8)  um  den  Drehpunkt  (7)  beweglich  angeordnet   ist,  deren  Ende  

der  Breite  der  F ix iere inr ichtung  (4)  entspricht   und  deren,  dem  F a d e n k a b e l  

(1)  zugewendete   Oberf läche   mit  mindestens  einer  Erhebung,  wie  Naben ,  

Nocken  oder  dgl.  (9)  versehen  ist,  die  auf  die  Oberf läche  des  F a d e n k a b e l s  

(1)  drücken.  

4.  Vorrichtung  nach  Anspruch  3,  dadurch  gekennzeichnet ,   daß  die  Platte  (6) 

gegenüber  dem  Schenkel  (8)  in  Bewegungsrichtung  verschiebbar  g e s t a l t e t  

i s t .  

5.  Vorrichtung  nach  den  Ansprüchen  3  und  4,  dadurch  gekennzeichnet ,   daß  d ie  

Platte  (6)  t rapezförmig   ges ta l te t   ist,  wobei  das  in  Bewegungs r i ch tung  

gesehen  vordere  Ende  in  der  Breite  etwa  der  Breite  des  Fadenkabels  (1) 

nach  Verlassen  des  Kräuslers  und  die  Breite  des  hinteren  Endes  etwa  das  

1,2-  bis  3fache  b e t r ä g t .  

6.  Vorrichtung  nach  den  Ansprüchen  3  bis  5,  dadurch  gekennzeichnet ,   daß  d ie  

Breite  der  Fixiereinr ichtung  (4)  oberhalb  des  gasdurchlässigen  T r ä g e r b a n d e s  

(3)  größer  ist  als  unterhalb,   wobei  das  Trägerband  (3)  in  jener  Zone,  d ie  

außerhalb  der  unteren  Wände  (12)  der  Fixiere inr ichtung  (4)  liegen,  auf  e ine r  

gasdichten  Gleitf läche  (13)  aufliegt,  die  mit  den  Kanalwänden  (12)  in 

gasdichter  Verbindung  stehen,  wobei  die  Breite  der  beiden  Glei t f lächen  (13) 

zusammen  maximal  5  %  der  lichten  Weite  der  Fixiereinr ichtung  (4)  aus -  

m a c h t .  

7.  Vorrichtung  nach  den  Ansprüchen  3  bis  5,  dadurch  gekennzeichnet ,   daß  das  

gasdurchlässige  Trägerband  (3)  in  der  Fixiereinr ichtung  (4)  auf  einer  den 

Boden  der  Fixiereinrichtung  (4)  bildenden  perfor ier ten  Glei tf läche  (14) 



läuft,   wobei  die  Randzonen  der  Gle i t f läche   (14),  die  maximal  5  %  d e r  

lichten  Weite  der  Fixiere inr ichtung  (4)  ausmachen,   k e i n e   Pe r fo r i e rung  

a u f w e i s e n .  
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