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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum thermischen Fixieren von gestreckien, ge-
kréuselten Endlosfaden aus thermoplastischem
Kunststoff durch Erhitzen des in dichter Packung
vorliegenden Fadenkabels auf Temperaturen von
20 bis 70°C unterhalb des Kristallitschmelzpunk-
tes mit Hilfe eines quer zur Bewegungsrichtung
durchstrémenden, erhitzten, fluiden Mediums, so-
wie eine hiezu geeignete Vorrichtung.

Synthesefasern aus thermoplastischem Kunst-
stoff, die liber ein Schmelzspinnverfahren erzeugt
und anschliessend verstreckt werden, haftet der
Nachteil an, dass sie bei Warmeeinwirkung
schrumpfen, was im Endverbrauch meistens uner-
wiinscht ist. Zur Beseitigung dieser Schrumpfnei-
gung ist es (blich, die Faden nach der Verstrek-
kung auf Temperaturen von 20 bis 70 °C unterhalb
des Kristallitschmelzpunktes zu erhitzen und da-
bei die thermische Schrumpfung des Produktes
vorwegzunehmen bzw. das Produkt zu fixieren.
Wird die Faser durch ein iibliches Verfahren, z.B.
ein Stauchkrauselverfahren, gekréuselt, so ist es
zweckmassig, auch die Kréuselung durch Warme-
behandlung zu fixieren, was vorteilhaft in einem
einzigen Vefahrensgang vorgenommen wird.

Nach bekannten Verfahren (z.B. FR. A. 2120723)
wird diese Fixierung mittels eines erhitzten flui-
den Mediums, vorzugsweise Heissluft oder
Dampf, in einer geschlossenen Fixierzone vorge-
nommen, die das Fadenkabel durchléuft, wobei
das heisse Medium die Zone senkrecht zur Bewe-
gungsrichtung durchstrémt. Anschliessend wird
das Kabel in einer darauffolgenden Kihizone ab-
gekihlt. Fir diese Fixierung wird das Fadenkabel
gemadss einem bekannten Verfahren changierend
und zwar unter Ausbildung von spitzen Winkein
zwischen den einzelnen Abschnitten des Faden-
kabels auf einem entsprechend breiten Siebband
abgelegt, das mit dem Fadenkabel dann die Fi-
xierzone durchlduft. Dieses Verfahren hat den
Nachteil, dass eine relativ grosse Baubreite erfor-
derlich ist. Schwerwiegender ist aber noch, dass
durch die Art der Ablage unterschiedlich dicke
Kabellagen mit entsprechend unterschiedlichen
Durchstrémwiderstanden auftreten, die eine un-
gleichméssige Fixierung bewirken und durch den
Zug wahrend dieses Vorganges eine Streckbean-
spruchung der Krduselungen und Offnungen der
noch unfixierten Bdgen auftritt. Dadurch wird der
vom Kriusler kommende, an sich erwiinschte
Winkel der Krauselung verschiechtert.

Es ist ferner bekannt, die Fixierung auf einer
Trommel durchzufiihren, an die von innen her ein
Vakuum angelegt wird. Das gekrduselte Kabel
wird auf eine Trommel angesaugt und nach etwa
dem halben Trommelumfang wieder abgehoben.
Da hierbei die Trommelgeschwindigkeit héher ist
als die Geschwindigkeit des aus dem Krausler
austretenden Pakets, ist auch hier eine Dehnung
der Krauselwinkel und eine ungleichmaéssige Ver-
teilung die Folge, die wiederum zu einer ungleich-
massigen Fixierung fiihrt.

0083 721

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

2

Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Aufga-
be zugrunde, ein Verfahren zum thermischen Fi-
xieren eines gekrauselten Fadenkabels zu schaf-
fen, bei dem eine Dehnung der Krauselung ver-
mieden wird, die Baubreite der Spinnanlage nach
dem Krdausler nicht wesentlich vergréssert wer-
den muss und trotzdem eine gleichmassige und
volistandige Fixierung erzielt wird.

Dazu wird geméss vorliegender Erfindung die
Fixierung ohne Richtungsénderung des Fadenka-
bels nach dem Krausler vorgenommen, wobei
aber eine ungleichmassige und unvollstindige Fi-
xierung sowie eine grosse und unwirtschatftliche
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 erfindungsgemasse
Druckbehandlung, die zu einer Verbreiterung des
Fadenkabels und einer Vergleichméssigung der
Kabeldichte fuhrt, nicht statt, tritt namlich entwe-
der ein zu hoher Durchstromwiderstand oder un-
erwlinschter Falschluftdurchtritt auf, die beide die
Erwdrmung des Fadenkabels entscheidend verzé-
gern. Ferner ist eine ungleichméssige Lage des
Fadenkabels ohne vorhergehende Druckbehand-
lung meist unvermeidbar.

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist
demnach ein Verfahren zum thermischen Fixieren
von gestreckten und gekrduselten Endlosfaden
aus thermoplastischen Kunststoffen durch Erhit-
zen des aus der Krauseleinrichtung kommenden,
in dichter Packung auf einer gasdurchlédssigen
Unterlage liegenden, kontinuierlich vorwartsbe-
wegten 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 gas-
durchldssige Unterlage durch das Fadenkabel
durchstrémenden fluiden Mediums und an-
schliessende Kiihlung, das dadurch gekennzeich-
net ist, dass die thermische Fixierung des die
Krauseleinrichtung kontinuierlich verlassenden
Fadenkabels ohne Anderung seiner Bewegungs-
richtung durch Passieren einer langgestreckien,
seitlich begrenzten und am Boden gasdurchlassig
gestalteten Fixierzone durchgefiihrt wird, deren
Breite etwa das 1,2- bis 3fache der Breite des
gekrauselten Fadenkabels nach der Kriuselein-
richtung betragt und das gekriuselte Fadenkabel
vor Eintritt in die Fixierzone sowohl in Bewe-
gungsrichtung als auch gleichzeitig senkrecht
dazu periodisch in der Weise unter Druck gesetzt
und anschliessend entspannt wird, dass dessen
Breite nach der Entspannung unmittelbar vor Ein-
tritt in die Fixierzone praktisch der lichten Weite
der Fixierzone entspricht.

Die erfindungsgeméasse Egalisierung und Ver-
breiterung des Fadenkabels durch die Druckbe-
handlung ist wesentlich fiir eine Fixierung mit opti-
malen Ergebnissen. Wird dies unterlassen, tritt an
den Kabelrdndern das der Erhitzung und Fixie-
rung dienende fiuide Medium, meist Heissluft
oder Dampf, ungehindert durch und ist fir die
Fixierung verloren. Es hat sich ausserdem weiter
gezeigt, dass die Lage der Krduselung des Faden-
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kabels, sowie es den Krausler verlasst, zu un-
gleichmassig ist, um einen gleichméssigen Durch-
tritt des fluiden Mediums, der eine Voraussetzung
fiir eine klaglose und gleichmaéssige Fixierung ist,
zu gewihrleisten. Durch die erfindungsgemaésse
Verbreiterung und Verdichtung hingegen werden
die aufgestellten Fadenschlaufen von oben her
plattgedriickt oder umgelegt und die Oberilache
vergréssert und weitgehend egalisiert (siehe Fi-
gur 4), der Durchtritt des fluiden Mediums wird
dadurch gleichméssig auf die gesamte Kabel-
oberfliche verteilt und erleichtert, und das Pro-
dukt erreicht dadurch gleichméssiger und rascher
die gewiinschte Fixiertemperatur. Damit kann die
Verweilzeit verkiirzt und damit die Baulange nied-
riger gehalten werden.

Wesentlich ist ferner, dass die driickende Kom-
ponente senkrecht zur Unterlage mit einer schie-
benden Komponente in Bewegungsrichtung des
Fadenkabels kombiniert ist, was voraussetzt, dass
es sich um eine periodische Verdichtung handeit.
Zwischen den einzelnen Verdichtungshiiben wird
das Fadenkabei wieder entspannen gelassen, wo-
bei es sich unter Vergrosserung der Breite wieder
ausdehnt und schrittweise die der Fixierzone ent-
sprechende Dimension annimmt. Vorschub und
Verdichtung sollen hierbei so geregelt sein, dass
der als Fixierzone dienende Fixierkanal praktisch
volistandig ausgefiillt ist. Da es trotzdem mdglich
ist, dass an den Randzonen Falschluft durch-
dringt, empfiehlt es sich, die unmittelbar an die
seitlichen Begrenzungswénde der Fixierzone an-
schliessenden Partien des gasdurchlédssigen Tra-
gerbandes, das gleichzeitig den Boden der Fi-
xierzone bildet, gasdicht zu gestalten, wobei aber
die Breite dieser gasdichten Randstreifen maxi-
mal 5% der lichten Weite der Fixierzone ausma-
chen.

Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Er-
findung ist eine Vorrichtung zur Durchfithrung des
erfindungsgemaéssen Verfahrens, bei der die Fi-
xierzone als langgestreckter, in der Breite der
Breite des Fadenkabels entsprechender Kanal
ausgestaltet ist und die erfindungsgemésse Ver-
dichtung des Fadenkabels vor dem Kanal durch
eine um einen Drehpunkt beweglich angeordnete
Platte ausgeiibt wird, wobei der zum Drehpunkt
fiihrende Schenkel excentrisch auf der Platte an-
geordnet ist.

Eine mégliche Ausfihrungsform ist in Figur 1in
der Seitenansicht und in Figur 2 von oben gese-
hen darstellt. In diesen Figuren bedeuten 1 das
gekrduselte Fadenkabel, 2 den Krdusler, 3 das
gasdurchléssige Tragerband, auf dem liegend das
Fadenkabel die Fixiereinrichtung passiert und das
hier als umlaufendes Endlosband dargestelit ist, 4
die Fixiereinrichtung, die als Fixierkanal ausgebil-
det ist, und 5 die Offnungen im der oberen Begren-
zung des Fixierkanals 4 fur den Durchtritt des
heissen gasférmigen Mediums, mit dem die Fixie-
rung vorgenommen wird. 15 ist eine Gummischiir-
ze, die den Eingang der Fixiereinrichtung 4 ab-
schliesst. 6 stellt eine (iber den Schenkel 8 mit
dem Drehpunkt 7 excentrisch verbundene Platte
dar, die mit Nocken 9 versehen ist, die in die
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Oberfliche des Kabels 1 hineinragen. Gefiihrt
wird das Kabel 1 zwischen Krdusler 2 und dem
gasdurchldssigen Tragerband 3 in einer Kréusler-
auslaufrinne 10, die in ihrer Breite entsprechend
der Kabelbreite ausgefiihrt ist. Durch die excentri-
sche Befestigung der Platte 6 bleibt das der Fi-
xierzone zugewendete Ende dieser Platte frei be-
weglich und passt sich dem Fadenkabel 1 gut an.
Ausserdem kann dadurch die Komponente der
Longitudinalbewegung im Verhéltnis zu Transver-
salbewegung reguliert und den Besonderheiten in
der Beschaffenheit des Kabels bzw. in der Krau-
selung angepasst werden. Fiir eine weitere Regel-
barkeit wird ferner vorzugsweise dadurch ge-
sorgt, dass die Platte 6 gegeniiber dem Schenkel
8 verschiebbar ist, wodurch erreicht wird, dass
der frequenzabhangige Zeitpunkt des Einsetzens
der Transversalbewegung variiert werden kann.
Beim Verschieben der Knetplatte 6 in der Weise,
dass der Schenkel 8 ndher der Mitte angreift, setzt
am Plattenende auch bei niedrigsten Frequenzen
sofort die Transversalbewegung ein, beim Ver-
schieben zur Einlaufseite der Platte 6 erst bei
hoheren Frequenzen, beispielsweise bei etwa 4
Umdrehungen/Sekunde.

Durch diese spezielle, bevorzugte Ausgestal-
tung ist es méglich, jedes Kabe!l in Abhéngigkeit
der Paketdichte um das erfindungsgemésse Aus-
mass breitzudriicken, wobei ausserdem auch die
Schlingen 11 in sich in Langsrichtung umgelegt
bzw. breitgedriickt werden, wie aus Figur 4 er-
sichtlich, und dadurch die unterschiedliche Durch-
strémung beseitigt wird.

Das der Fixiereinrichtung zugewandte Ende der
Platte 6 ist in seiner Breite der Breite der Fixier-
einrichtung 4 angepasst, wahrend das entgegen-
gesetzte Ende in der Breite etwa der des Fadenka-
bels nach dem Kréausler entsprechen soll. Dieser
Forderung kann beispielsweise dadurch ent-
sprochen werden, dass die Platte 6 die Form eines
gleichschenkeligen Trapezes besitzt, wobei die
Basis der Breite der Fixierzone und die schmaéle-
re, obere Breite jener des Fadenkabels vor der
Verdichtung entspricht. Es ist aber auch méglich,
dass eine trapeziérmige Platte am Ende einen
rechteckigen Auslauf besitzt.

Wie schon erwdhnt, wird das Fadenkabel 1
gleich nach dem Krausler 2 von der Kréausleraus-
laufrinne 10 aufgenommen, auf dieser liegend un-
ter die Platte 6 geschoben, dort breitgedriickt und
verdichtet und im Takt zum Fixierkanal 4 ausge-
schoben, dessen Boden durch das Tragerband 3
gebildet wird.

In den Figuren 3 und 4 bedeutet 1 das Fadenka-
bel und 3 das Transportband, wobei Figur 3 den
Zustand vor und Figur 4 den Zustand nach der
erfindungsgemassen Druckbehandiung darstelit.

Wie schon erwihnt, empfiehlt es sich, die Rand-
zonen des Bodens der Fixiereinrichtung gasdicht
zu gestalten, um einen Durchtritt von Falschiuft zu
vermeiden. Diese gasdichte Ausgestaltung kann
in der erfindungsgeméssen Vorrichtung bevor-
zugt so erreicht werden, dass die Kanalbreite
oberhalb des gasdurchldssigen Tragerbandes 3
grosser ist als unterhalb des Tragerbandes, wobei
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das Trégerband 3 in jener Zone, die ausserhalb
der unteren Kanalwinde 12 liegt, auf einer gas-
dichten Gleitflache 13 aufliegt, die mit den Kanal-
wénden 12 in gasdichter Verbindung stehen. Ein
Querschnitt durch eine derartig ausgestaltete Fi-
xiereinrichtung 4 ist in Figur 5 dargestelit.

Eine andere mdégliche Ausfiihrungsform ist in
Figur 6 dargestelit. Hier 14uft das Tragerband 3 im
Fixierkanal 4 in der ganzen Kanalbreite auf einer
perforierten Gleitfliche 14, wobei jedoch die
Randzonen keine Perforierung aufweisen. Diese
Gleitfladche 14 kann sowohl! aus einem Stiick beste-
hen als auch aus dichten Randblechen und einem
eingesetzten perforierten Mittelteil bestehen, wo-
bei die dichten Randzonen umgebogen sein kén-
nen und damit die Gleitflache 14 verstarken.

In allen Féllen sind die gasdichten Randberei-
che so bemessen, dass deren gemeinsame Breite
maximal 5% der lichten Weite des Fixierkanals 4
ausmachen.

Die Durchfiihrung des erfindungsgemaéssen
Verfahrens soll anhand des folgenden Beispieles
naher erlautert werden.

Beispiel

In einer Anlage geméss Figur 1 und 2 verlasst
ein gekrduseltes Kabel aus Polypropylen-Endlos-
fdden mit 17 dtex Einzelfasertiter mit einer Breite
von 75 mm den Krausler 2. Nach dem Kréusler
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 4 ein, der
eine lichte Weite von 145 mm hat und mit Heissluft
einer Temperatur von 130°C durchstrémt wird.
Dieser Fixierkanal wird in 60 Sekunden durchlau-
fen. Das Kabel kommt anschliessend in eine Kiihl-
zone, die in 20 Sekunden. passiert wird.

Durch ein auf dem Tragerband 3 unter dem
Kabel mitgefiihrtes Thermoelement wird laufend
die Temperatur kontrolliert. Es zeigt sich, dass im
Kabel nach Passieren der Halite 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 Fixier-
kanals beginnt die Temperatur wieder zu sinken
und erreicht am Ende der Kiihlzone etwa 55 °C.

Damit wird in dieser Anlage die fiir ein einwand-
freies Fixieren erforderliche Verweilzeit bei der
Fixiertemperatur erreicht und durch die an-
schliessende rasche Abkiihlung eine Beibehal-
tung der Kréduselung gewé&hrleistet.

Wird hingegen in einer gleichen Anlage bei glei-
cher Verweilzeit in der Fixierzone auf das Breit-
driicken verzichtet, was bedingt, dass der Fixier-
kanal nur eine lichte Weite von 95 mm besitzt,
zeigt die Temperaturmessung, dass das Fadenka-
bel in der Fixierzone die Fixiertemperatur von
130°C nicht erreicht, sondern an deren Ende die
Temperatur erst 100 bis 105 °C betréagt. Nach Ein-
tritt in die Kiihizone steigt die Temperatur noch
weiter auf 110°C an und f3llt bis zum Ende der
Kiihlzone nur auf 100°C ab. Die Fixiertemperatur
von 130°C wird also nicht erreicht und die Kiih-
lung ist ungeniigend, was eine nicht ausreichende
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Fixierung und Schadigung der Krauselung zur Fol-
ge hat.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum thermischen Fixieren von ge-
streckten und gekrauselten Endlosfaden aus ther-
moplastischen Kunststoffen durch Erhitzen des
aus der Krauseleinrichtung kommenden, in dich-
ter Packung auf einer gasdurchlédssigen Unterlage
liegenden, kontinuierlich vorwértsbewegten Fa-
denkabels auf Temperaturen von 20 bis 70°C un-
terhalb des Kristallitschmelzpunktes des Kunst-
stoffes mit Hilfe eines im rechten Winkel zur Be-
wegungsrichtung und senkrecht auf die gasdurch-
lassige Unterlage durch das Fadenkabel durch-
stromenden fluiden Mediums und anschliessende
Kiihlung, dadurch gekennzeichnet, das die ther-
mische Fixierung des die Kréduseleinrichtung kon-
tinuierlich verlassenden Fadenkabels ohne Ande-
rung seiner Bewegungsrichtung durch Passieren
einer langgestreckien, seitlich begrenzten und am
Boden gasdurchldssig gestalteten Fixierzone
durchgefiihrt wird, deren Breite etwa das 1,2- bis
3fache der Breite des gekrauselten Fadenkabels
nach der Krauseleinrichtung betrigt und das ge-
kréuselte Fadenkabel vor Eintritt in die Fixierzone
sowohl in Bewegungsrichtung als auch gleichzei-
tig senkrecht dazu periodisch in der Weise unter
Druck gesetzt und anschliessend entspannt wird,
dass seine Breite nach der Entspannung unmittel-
bar vor Eintritt in die Fixierzone praktisch der
lichten Weite der Fixierzone entspricht.

~ 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die sich mit dem Fadenkabel bewe-
gende Unterlage in eine gasdurchidssige Mit-
telzone und zwei gasundurchldssigen Randzonen
unterteilt ist, deren gemeinsame Breite maximal
5% des Querschnittes ausmacht.

3. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach den Anspriichen 1 und 2, umfassend ein
kontinuierlich laufendes, gasdurchlissiges, das
Fadenkabel (1) tragendes Tragerband (3) und eine
in der Decke mit Einlassoéffnungen (5) fiir ein er-
hitztes gasférmiges Medium versehene, kanalfér-
mige Fixiereinrichtung (4), deren Boden durch das
sich bewegende Tragerband (3) gebildet wird, da-
durch gekennzeichnet, das die Fixiereinrichtung
(4) als langgestreckter, in der lichten Weite der
Breite des Fadenkabels (1) bei Eintritt in die Fi-
xiereinrichtung entsprechender Kanal ausgebil-
det ist und vor dieser Fixiereinrichtung (4) vor
jenem Bereich, in dem das Fadenkabel (1) von der
Kréauslerauslaufrinne (10) auf das Tragerband (3)
tbergehen wird, eine von oben auf das Fadenka-
bel (1) einwirkende, mit der Kriuslerauslaufrinne
(10) anndhernd parallel verlaufende Platte (6) an-
geordnet ist, die Gber einen auf dieser excentrisch
und zwar vorwiegend im Bereich des in Bewe-
gungsrichtung des Triagerbandes (3) gesehen er-
sten Drittels fest angebrachten Schenkel (8) um
den Drehpunkt (7) beweglich angeordnet ist, de-
ren Ende der Breite der Fixiereinrichtung (4) ent-
spricht und deren, dem Fadenkabel (1) zugewen-
dete Oberflaiche mit mindestens einer Erhebung,
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wie Naben, Nocken oder dgl. (9) versehen ist, die
auf die Oberflache des Fadenkabels (1) driicken.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Platte (6) gegenlber dem
Schenkel (8) in Bewegungsrichtung verschiebbar
gestaltet ist.

5. Vorrichtung nach den Anspriichen 3 und 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Platte (6) tra-
pezformig gestaltet ist, wobei das in Bewegungs-
richtung gesehen vordere Ende in der Breite etwa
der Breite des Fadenkabels (1) nach Verlassen
des Krauslers und die Breite des hinteren Endes
etwa das 1,2- bis 3fache betragt.

6. Vorrichtung nach den Anspriichen 3 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Breite der Fi-
xiereinrichtung (4) oberhalb des gasdurchléssi-
gen Trigerbandes (3) grosser ist als unterhalb,
wobei das Tragerband (3) in jener Zone, die aus-
serhalb der unteren Wande (12) der Fixiereinrich-
tung (4) liegen, auf einer gasdichten Gileitflache
(13) aufliegt, die mit den Kanalwénden (12} in
gasdichter Verbindung stehen, wobei die Breite
der beiden Gleitflachen (13) zusammen maximal
5% der lichten Weite der Fixiereinrichtung (4) aus-
macht.

7. Vorrichtung nach den Anspriichen 3 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass das gasdurchléssi-
ge Tragerband (3) in der Fixiereinrichtung (4) auf
einer den Boden der Fixiereinrichtung (4) bilden-
den perforierten Gleitflache (14) 1auft, wobei die
Randzonen der Gleitfliche (14), die maximal 5%
der lichten Weite der Fixiereinrichtung (4) ausma-
chen, keine Perforierung aufweisen.

Claims

1. Method for the thermal fixing of stretched,
crimped continuous filaments of thermoplastic
materials by heating the filament bundle coming
from the crimping device, lying in a compact pack-
age on a support permeable to gas, and moving
continuously forwards, to a temperature of 20 to
70°C below the crystallite melting point of the
plastics material with the aid of a fluid medium
flowing through the filament bundle at right angles
to the support permeable to gas, followed by cool-
ing, characterized in that the thermal fixing of the
filament bundle continuously passing out of the
crimping device is effected, without changing its
direction of movement, by passing through an
elongate, laterally bounded fixing zone which at
the bottom is permeable to gas and the width of
which amounts to from 1.2 to 3 times the width of
the crimped filament bundle downstream of the
crimping device, and that before entering the
fixing zone the crimped filament bundle is period-
ically placed under pressure both in the direction
of movement and at the same time also at right
angles thereto, and then relieved of pressure, in
such a manner that after the relaxation of the
pressure its width directly before entering the
fixing zone practically corresponds to the inside
width of the fixing zone.

2. Method according to Claim 1, characterized in
that the support moving with the filament bundle is
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divided into a middle zone permeable to gas and
into two edge zones not permeable to gas and
having a maximum combined width amounting to
5% of the cross-section.

3. Apparatus for applying the method according
to Claims 1 and 2, comprising a continuously rotat-
ing carrier belt (3), which is permeable to gas and
carries the filament bundle (1), and a conduit-like
fixing device (4) which in its roof is provided with
inlet apertures (5) for a heated gaseous medium
and the bottom of which is formed by the moving
carrier belt (3), characterized in that the fixing
device (4) is in the form of an elongate conduit
corresponding in its inside width to the width of the
filament bundle (1) as it enters the fixing device
and that upstream of said fixing device (4), up-
stream of the region in which the filament bundle
(1) is transferred from the crimper outlet channel
(10) to the carrier belt (3), there is disposed a plate
(6) which acts from above on the filament bundle
(1) and extends approximately parallel to the
crimper outlet channel (10), and which is disposed
for movement about the pivot point (7) by means of
an arm (8) which is fastened on it eccentrically,
and more precisely mainly in the region of the first
third (referring to the direction of movement of the
carrier belt (3), the end of which plate corresponds
to the width of the fixing device (4) while its surface
facing the filament bundle (1) is provided with at
least one projection, such as bosses, humps or the
like (9), which press against the surface of the
filament bundie (1).

4. Apparatus according to Claim 3, charac-
terized in that the plate (6) is displaceable, relative
to the arm (8), in the direction of movement.

5. Apparatus according to Claims 3 and 4,
characterized in that the plate (6) is trapeziform in
shape, its front end (referring to the direction of
movement) approximately corresponding in width
to the width of the filament bundle (1) after it
leaves the crimper, while the width of its rear end
amounts to about 1.2 to 3 times said width.

6. Apparatus according to Claims 3 to 5, charac-
terized in that the width of the fixing device (4)
above the carrier belt (3) permeable to gas is
greater than underneath it, while in that zone
which lies outside the bottom walls (12) of the
fixing device (4) the carrier belt (3) lies on a gas-
tight slide surface (13) which is gastightly connect-
ed to the conduit walls (12), while the combined
width of the two slide surfaces (13) amounts {o a
maximum of 5% of the inside width of the fixing
device (4).

7. Apparatus according to Claims 3 to 5, charac-
terized in that the carrier belt (3) permeable to gas
extends in the fixing device (4) on a slide surface
(14) forming the bottom of the fixing device (4), the
edge zones of the slide surface (14), which amount
to a maximum of 5% of the inside width of the
fixing device (4), having no perforations.

Revendications

1. Procédé de fixage thermique de fils sans fin
étirés et ondulés constitués par des matiéres ther-
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moplastiques par chauffage du cable de fils avan-
¢ant en continu, provenant du dispositif d’ondula-
tion, placé sur un substrat perméable au gaz en
étant fortement tassé, a des températures de 20 a
70°C au-dessous du point de fusion cristallin de la
matiére plastique a I'aide d'un milieu fluide
s’écoulant a travers le cable de fils orthogonale-
ment & la direction de déplacement et perpendicu-
lairement au substrat perméable aux gaz, et re-
froidissement subséquent, caractérisé en ce
qu'on effectue le fixage thermique du cable de fils
qui quitte en continu le dispositif d'ondulation
sans modification de sa direction de déplacement
en le faisant passer par une zone de fixage allon-
gée, délimitée latéralement et dont le fond est
perméable aux gaz, dont la largeur est sensible-
ment égale & 1,2 a 3 fois la largeur du céble de fils
ondulé aprés le dispositif d’'ondulation, et le céble
de fils ondulé est, avant I'entrée dans la zone de
fixage, a la fois dans la direction de déplacement
et en méme temps perpendiculairement a celle-ci,
mis sous pression, puis détendu, périodiquement,
de telle fagon que sa largeur aprés la détente,
immédiatement avant 'entrée dans la zone de
fixage, correspond pratiquement & la largeur
d’ouverture de la zone de fixage.

2. Procédé suivant la revendication 1, caracté-
risé en ce que le substrat se déplacant avec le
cable de fils est subdivisé en une zone centrale
perméable aux gaz et deux zones marginales im-
perméables aux gaz, dont la largeur d’ensemble
représente au plus 5% de la section droite.

3. Dispositif pour mettre en ceuvre le procédé
suivant les revendications 1 et 2, comprenant une
bande de support (3) se déplagant en continu,
perméable aux gaz, supportant le cable de fils (1)
et un dispositif de fixage (4) en forme de canal,
comportant dans sa couche supérieure des ouver-
tures d’entrée (5) pour le fluide gazeux chauffé,
dont le fond est formé par la bande de support (3)
mobile, caractérisé en ce que le dispositif de
fixage (4) est réalisé sous la forme d'un canal
allongé, dont la largeur d'ouverture correspond a
la largeur du céble de fils (1) & I'enirée dans le
dispositif de fixage et en ce qu’il est placé avant ce
dispositif de fixage (4) avant la zone dans laquelle
le cable de fils (1) passe du conduit de sortie (10)
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du dispositif d’ondulation & la bande de support
(3), une plaque (6) sensiblement paraliéle au con-
duit (10) de sortie du dispositif d’ondulation, agis-
sant par le haut sur le cable de fils (1), qui est
mobile autour du centre de rotation (7) gréce a
une branche (8) placée fixement sur elle et cela
surtout dans la zone du premier tiers, dans le sens
de déplacement de la bande de support (3), dont
Pextrémité correspond & la largeur du dispositif
de fixage (4), et dont la surface située du coté du
céble de fils (1) comporte au moins un réhausse-
ment tel que des protubérances des cames ou
analogues (9), qui exercent une pression sur la
surface du céble de fils (1).

4. Dispositif suivant la revendication 3, caracté-
risé en ce que la plaque (6) est conformée de
fagon a pouvoir se déplacer dans la direction de
déplacement par rapport a la branche (8).

5. Dispositif suivant les revendications 3 et 4,
caractérisé en ce que la plaque (6) a une confor-
mation trapézoidale, I'extrémité antérieure dans
le sens de déplacement ayant une largeur sensi-
blement égale a la largeur du cable de fils (1)
lorsqu’il quitte le dispositif d’ondulation et la lar-
geur de l'extrémité postérieure étant sensible-

" ment 1,2 a 3 fois plus importante,

6. Dispositif suivant les revendications 3 a 5,
caractérisé en ce que la largeur du dispositif de
fixage (4) au-dessus de la bande de support (3)
perméable aux gaz est supérieure a la largeur
au-dessous, la bande de support (3) reposant,
dans la zone située a I'extérieur des parois infé-
rieures (12) du dispositif de fixage (4), sur une
surface de glissement (13} imperméable aux gaz,
en liaison étanche aux gaz avec les parois (12) du
canal, la largeur des deux surfaces de glissement
(13) représentant ensemble au maximum 5% de la
largeur d’ouverture du dispositif de fixage (4).

7. Dispositif suivant les revendications 3 a 5,
caracteérisé en ce que la bande de support (3)
perméable aux gaz se déplace dans le dispositif
de fixage (4) sur une surface de glissement (14)
perforée constituant le fond du dispositif de fixage
(4), les zones marginales de la surface de glisse-
ment (14), qui représentent au plus 5% de la lar-
geur d’ouverture du dispositif de fixage (4), ne
comportant pas de perforations.
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