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@ Verfahren zur mehrstufigen Nachbehandiung von fortiaufend transportisrten Faserkabeln und dazu erforderliche

Vorrichtungen.

@Ein verpessertes Verfahren zur Nachbehandiung von
gewaschenen und getrockneten Faserkabeln mit einer Min-
destmasse von 250 ktex durch Krausein, Fixieren, Kihlen
und gegebenenfalls Schneiden oder Reillen wird dadurch
erreicht, dall man die Bandbreite des aus dem Trockner
auslaufenden Kabels mit einer Belegungsdichte von hoch-
stens 5 ktex/cm um wenigstens $0% der ursprunglichen
Bandbreite bei entsprechander Erhdhung der Packungsdich-
te verringert, in einer Stauchkammerkréusel bei einem
Stauchkammerdruck von 4 bis 10 N/cm und einer Stauch-
kammertemperatur von 80 bis 35°C krduselt, die Krduselung
in oder unmittelbar nach der Stauch kammer fixient, das
Kabel auf der Oberflache eines luftdurchidssigen Férder-
bands ablegt, dort Luft durch Faserpaket oder Férderband
blast oder saugt und dann gegebenentalls das Kabel einem
Reiffkonverter oder einer Schneidemaschine zufihrt.
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Verfaliren zur mehrstufigen Nachbehandlung von fortlaufend
transportierten Faserkabeln und dazu erforderliche Vor-
richtungen .

Aus L&sungsmitteln ersponnene, zu B&ndern von vielen
Einzelfilamenten zusammengefiigte Endlosfdden (Faserka-
bel) durchlaufen eine Reihe von Nachbehandlungsstufen,
bevor sie in die Sekunddrspinnerei, das heift in die

Garnherstellung, weitergegeben werden.

Wesentliche Stufen sind die Widsche zur Entfernung von
Restl8Bsungsmittel, Verstreckung, Trocknung, Krduse-
lung, Krduselfixierung und Kiihlung.

Wdhrend bei der Wédsche und Trocknung zur Erzielung op-
timaler Efgebnisse, d.h. hohem Wasch- bzw. Trocknungs-
grad bei mbglichst niedrigem Waschwasser- bzw. Warme-
verbrauch, die Fidden mit mdglichst niedriger Belegungs-
dichte, d.h. als mdglichst breites, diinnes Band, durch
die Wasch- und Trocknungsaggregate gefahren werden,

ist es zweckm&Big, Krduselung, Krduselfixierung und
Kithlung in mbglichst wenigen Apparaten durchzufiihren,

was nicht nur zur Einsparung von ProzeS- und In-

Le A 22 967-EP




10

15

20

‘0199239

vestitionskosten, sondern auch zu einer gleichmédBigen
Produktqualitidt fihrt,

Hat man bisher beispielsweise ein Faserband bestimmter
Breite nach Wdsche und Trocknung in mehrere schmale
Faserbidnder geteilt und jedes in einer eigenen Krdusel-
kammer gekrduselt, wobei die KrH#uselkammern.aus Platz-
griinden nicht nebeneinander, sondern versetzt hinterein-
ander angeordnet waren, und dabei, bedingt auch die unter-
schiedliche Verweilzeit der Bd&nder zwischen Trockner
und Krduselaggregat, ungleichmdBig gekrduselte Teil-
bdnder in Kauf genommen, so ist man jetzt bestrebt,

fdr eine bestimmte Kabelstdrke in Form eines breiten’
Bandes nur eine Krduselapparatur einzusetzen, um eine
Verbesserung der Produktgqualitdt zu erreichen, insbe~-
sondere eine gleichmédBigere Produktqualitaﬁ hinsicht-
lich Kréuselung, Querhaftung des Kabels, erzielbare
Kardengeschwindigkeit, Griff und Firbbarkeit, um nur
einige wesentliche Parameter 2zu nennen.

Ausgehend von dieser Uberlegung stellt sich aus 8ko-
nomischen Griinden die Aufgabe, die Verfahrensschritte
und die erforderlichen Vorrichtungen des Gesamtver-
fahrens so aufeinander abzustimmen, daB bei wirt-
schaftlicherer Fahrweise und vermindertem Energie-
bedarf ein Produkt hBherer Qualiti&t und verminderten
Schddigungen erzeugt wird.

Dies 1ldBt sich {lberraschenderweise erreichen, wenn
man das Faserkabel unter Einhaltung bestimmter Ver-
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fahrens- und Vorrichtungsparameter ausgehend vom
Trocknerauslauf ilber eine Vorrichtung zur Bandbreiten-
reduzierung, gegebenenfalls ein Di#mpfaggregat, eine
Stauchkammerkrdusel, ein Kithlband und gegebenenfalls
eine Schneide oder eine ReiBmaschine fiihrt.

Gegenstand der Erfindung ist daher ein Verfahren zur
Nachbehandlung von gewaschenen und getrockneten
Faserkabeln mit einer Mindestmasse von 250 ktex
durch Kr#useln, Fixieren, Kilhlen und gegebenenfalls
Schneiden oder ReiBen,'dadurch gekennzeichnet, das
man die Bandbreite des aus dem Trockner auslaufen-
den Kabels mit einer Belegungsdichte von h&chstens

5 ktex/cm um wenigstens 50 $ der urspriinglichen Band-
breite bei entsprechender Erh8hung der Packungs-
dichte verringert, in einer Stauchkammegkrausel bei

2 bis 6,0 N/cm2
und einer Stauchkammertemperatur wvon 80 bis 95°C kr&u-

einem Stauchkammerdruck von 1,5 N/cm

selt, die Krduselung in oder unmittelbar nach der
Stauchkammer fixiert, das Kabel auf der Oberflidche
eines luftdurchldssigen F8rderbandes ablegt, dort Luft
durch Faserpaket und Fdrderband bldst oder saugt

und dann gegebenenfalls das Kabel einem ReiBkon-
verter oder einer Schneidemaschine zufiihrt.

Die Reduzierung der Bandbreite des Kabels kann iiber
schrdggestellte Stangen erfolgen, iilber die die Teil-
béinder gefiithrt werden. Vorzugsweise wird eine neue
und erfinderische Verlegung iber Rollen verwendet.
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Dabei wird das in seiner Breite zu reduzierende Faser-
band vom Abzugswerk (a) in Form von wenigstens zwei,
vorzugsweise gleichstarken Einzelbdndern abgencmmen,
die Einzelbdnder werden #iber separate Rollen (bli,
(bz) uswe. gefﬂhrt und libereinander auf einer Rolle

(c} zu einem Band reduzierter Breite vereinigt, wobei
die Achse der Rolle (a) mit der Achse wenigstens

einer der Egllen-(bl), (bz) usw. einen Winkel von

1,5 bis 7° einschlieBt.

Da die Bédnder auf jede Rolle stets senkrecht auftref-
fen, ergibt sich aus dem genannten Winkel und dem gé—
wiinschten Ma8 der Bandverlegung der Abstand zwischen.
der Rolle (a) einerseits und den Rollen (bl), (bz) uswe.

andererseits.

Das "Verlegen®™ der Faserbander auf eine gemeinsame Achse,
die gleichzeitig Mittelachse der Krduselwalzen ist; wird
durch das Verschwenken der Rollen (Walzen) b1 und b2 er-
reicht, wobei der Effekt ausgenutzt wird, das es fiir

den Faserbandlauf nur eine mdgliche Spurachse gibt, und
zwar die kfilrzeste Entfernung vom Abzugstrio liber Rolle
b1 bzw. b2 nach Rolle c. Nur diese ichse gibt eine sta-
bile Spurfithrung, wdhrend bei allen anderen Spurver-
ldufen im Faserband Seitenkrédfte auftreten, die so

lange wirksam bleiben, bis die stabile Achse wieder
erreicht ist. Werden nun die Rollen b1 und b2 um ihren
Drehpunkt verstellt, so wandert das Band um den glei-
chen Winkelbetrag in die entsprechende Richtung. Bei
Verstellung der Rollen gegeneinander ist es somit mdg-
lich, die beiden B&nder genau {lbereinander und auf die

Mittelachse der Kr&uselvorrichtung zu justieren.
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Vorzugsweise wird das Faserband in seiner Breite hal-
biert, das heiBt in zwei Teilbdnder gleicher Breite
geteilt, die Uiber Rollen (b;) und (b,) geftihrt und
auf der Rolle (c) vereinigt werden, wobei die Achsen
der Rollen (bl) und (bz) mit der Achse der Rolle

(a) einen gleichgroBen, aber entgegengesetzt ge-
richteten Winkel von 1,5 bis 7°, vorzuégheise 2 bis
5° -einschlieBen.

Bei noch kleineren Winkeln wilrde der Abstand zwischen
den Rollen (bl) und (bz) einerseits und der Rolle (a)
andererseits unwirtschaftlich groB8, bei gr&B8eren
Winkeln wlre ein einwandfreier Ablauf der Faserbé&nder
von den Rollen nicht mehr mit Sicherheit gewdhrleistet.

Ein weiterer Gegenstand der Erfindung ist eine Vor-
richtung aus einer Rolle (a), wenigstens zwei Rollen
(bl), (bz) usw. und einer Rolle (c) sowie ent-
sprechenden Verbindungsteilen, die die Rollen tragen,
dadurch gekennzeichnet, da8 die Achse der Rolle (a)

mit der Achse wenigstens einer der Rollen (bl)' (b2)
usw. einen Winkel o¢, von 1,5 bis 7°, vorzugsweise 2
bis 5° einschlieB8t und VerlegemaB V, Entfernung L der
Rolle (a) von den Rollen (bl)"(bz) usw. und der Winkel
C£’ durch folgende Gleichung miteinander verkniipft sind:

v =1 " tantd
Bezﬁglicho[, , Vund L wird auf Fig. 1 verwiesen.

Fig. 1 zeigt eine Seitenskizze der Vorrichtung zur

Verlegung der Faserbdnder. Dabei sind (1)
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und (2) die zu verlegenden Bidnder, die das in

seiner Breite reduzierte Band (3) erasben. Auf
den Rollen a (4) liegen die Bdnder(l) und (2)

nebeneinandei. {5) und (6) stellen die Rollen

b, und b, dar. (7) die Rolle ¢

zeigt eine Draufsicht auf die Kabelverlegung mit
den Einzelbdndern (1) und (2) und dem resul-
tierenden Band (3), aus der dD,L und V hervor-
gehen.

zeigt eine Skizze der nachstehend beschriebenen
Abzugsregelung des Krduselkuchens vom Fdrder-
band. Das aufgetdfelte gekrduselte Faserband
(8) wird auf dem Fdderband (9) am Punkt (10)
zu einem Faserband aufgezogen, das Uber die
ZugmeBdose (11) und eine weitere Umlenkung
(12) der Schneidevorrichtung (nicht gezeigt)
zugeflihrt wird. Das Faserband wird durch Un-
terdruck, der durch den Ventilator (13) er-
zeugt wird, auf dem Fdrderband, das {iber die
Rolle (14) und eine entsurechende, nicht ge-
zeigte Rolle endlos umlduft, mit einer be-
stimmten Kraft festgehalten, deren Anderung
ilber die Li&nge des gestreckten Faserbandes

in der Fig. skizziert ist.

Zum Fixieren und Kihlen des gekr#uselten Kabels werden

insbesondere horizontal laufende Lochband~ und Metall-

gewebebandkithler verwendet, deren Umlaufgeschwindigkeit

5 bis 40m/min betrdgt. Das Faserband wird insbhesondere

gefaltet auf dem KUhlband abgelegt.
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Die 2zu kilthlenden Faserbinder werden auf das F&rder-
band mit einer Belegung von 10-15 kg/m? aufgetéfelt.

Die Kiihlkapazit#t eines 10 m langen und 40 cm breiteh:i'
Kihlbandes betrdgt bis zu 4000 kg/h Fasermaterial.

Die Luft, die durch das Faserpaket gesaugt oder gebla-
sen wird, hat zweckméBigerweise eine mbglichst giedrige
Temperatur, jedenfalls eine Temperatur, die unter dér
des zu kithlenden Faserbandes liegt. Vorzugsweise hat
die Luft Umgebungstemperatur.

Vorzugsweise wird das gekilhlte Kabel einer Schneide ge~'
eigneter Auslegung zugefilhrt. Bei der Zuf{ihrung des Ka-
bels zur Schneide ist es erforderlich, das das Faden--
kabel mit mdglichst konstanter Spannung transportiert-
wird. Vorzugsweise ist die Schneide eine Rotorschneide.

Es wurde weiterhin gefunden, daB8 sich ein Konstanthalten
der Fadenspannung eines Fadenkabels aus gekrduselten
Fidden, ausgehend von einem aufgetdfelten Faserpaket
erreichen 1d8t, wenn das Faserpaket auf einem umlaufen-
den, luftdurchlédssigen Fdrderband transportiert, auf
dem F8rderband einem Unterdruck ausgesetzt und an-
schlieBend von einem Antrieb abgezogen wird, wobei

es zuvor eine ZugmeBdose und gegebenenfalls weitere
Umlenkorgane durchlduft, wobei die ZugmeBdose die
tatsichliche Fadenspannung mit einem vorgegebenen
Sollwert vergleicht, bei Uberschreitung des Soll-
wertes den Antrieb bremst und bei Unterschreitung

beschleunigt.
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Gegenstand der Erfindung ist weiterhin eine Vor-
richtung zum Konstanthalten der Fadenspannung von
Fadenkabeln, ausgehend von einem aufgetidfelten Faser-
paket enthaltend

a) ein luftdurchlédssiges F¥rderband mit Antrieb und

Ventilator
b) eine ZugmeBdose und
c) ein Abzugsorgan mit einem Antrieb,

wobei ZugmeB8dose und Antrieb so miteinander gekoppelt
sind, daB die ZugmeBdose den Antrieb regelt und wobei der
durch den Ventilator erzeugte Unterdruck auf das aufge-
l13ste Faserband eine Reibkraft ausiibt.

Das luftdurchlédssige Fdrderband kann gleichzeitig als
Rthlband fir das aus der Krduselvorrichtung kommende
gekrduselte Faserpaket dienen.

Durch den Antrieb des Abzugorgans wird das Faserpaket
an einem bestimmten Punkt zu einem Strang gekriuselter
Faden aufgeldst und abgezogen. Innerhalb der Absaug-
strecke wird das aufgeldste Faserkabel mit einer dem
Unterdruck, der Faserbandbreite und der Faserband-

ldnge des aufgeldsten Faserbandes proportionalen Kraft
festgehalten. Ist diese Kraft gleich dem in der ZugmeS-
dose festgelegten Sollwert, so zieht der Antrieb des
Abzugorgans das Faserkabel mit gleichfdrmiger Geschwin-
digkeit ab. Unterschreitet die Kraft, mit der der Diffe-
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renzdruck das Faserkabel auf dem Fdrderband festzu-~
halten sucht, den vorgegebenen Sollwert, regelt die
ZugmeBdose den Antrieb des Abzugsorganes in der Weise,
daB das Fadenkabel mit erh8hter Geschwindigkeit abge-~
zogen wird. Dadurch verlagert sich der Punkt, an dem
das Faserpaket aufgeldst wird entgegen der Fadenlauf-
richtung auf dem Fd8rderband. Dadurch vergr&Bert sich
die Li&nge des Faserbandes. Die Kraft, mit der das
Vakuum das Faserband festhdlt wird gréBer, lber-
schreitet den Sollwert der ZugmeBdose, die daraufhin
den Antrieb des Abzugsorganes bremst. Durch das Ab-
bremsen des Abzugsorganes wandert der Punkt, an dem
das Faserpaket zu einem Faserband aufgeldst wird in
Fadenlaufrichtung, wodurch sich die durch den Diffe-~
renzdruck auf das Faserband ausgeillbte Kraft verringert,
da die Faserbandlidnge kleiner wird.

Bei geeigneter Einstellung an der ZugmeBdose kann er-
reicht werden, das8 der Punkt, an dem das Faserpaket zu
einem Faserband aufgeldst wird, innerhalb eines be-
stimmten Bereiches zu liegen kommt, wobei sich der
Punkt wdhrend des Betriebes nur unwesentlich ver-
schiebt.
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° Beispiel

Zwei Faserbdnder von je 200 ktex 3,3 dtex Einzeltiter

aus Polyacrylnitril wurden in einer Breite von je 350 mm
nebeneinanderliegend den Behandlungsschritten Waschen,
Strecken und Trocknen unterzogen und anschlieBend mittels
Abzugstrio a aus dem Trockner gezogen. AnschlieBend
wurde je ein Faserband {iber die Rollen b; bzw. b, ge-
legt und dadurch auf die gemeinsame Achse der Rolle c
verlegt. Die beiden Binder umschlangen anschlieBend
tibereinanderliegend die'Rolle ¢ und wurden dann der
Krduselvorrichtung zugefiihrt.

Der Abstand der auf gleicher H8he angebrachten Rollen
a und b betrug 4,5 m. Rolle b2 war 40 cm {iber der Ver-
l8ngerung der Horziontalen durch a und b, angebracht
und zwar ilber einem Punkt, der 40 cm von b1 entfernt
war. Rolle c war 80 cm unterhalb eines Punktes auf der
Verldngerung der Horizontalen durch a und b1 ange-
bracht, der 20 cm von bl entfernt war. Der Winkel

ﬂi.betrug 2,5°.
Daraus ergab sich ein Verlegungsfaktor V von 200 mm.

Vor dem Einlauf in die Stauchkammer mit 80 m/min wurden
die Faserbidnder mittels Sattdampf auf 90 - 95°C erhitzt.
Der Krdusel-Walzendruck betrug 600 N/cm, die Kammerbreite
350 mm, der Stauchkammerdruck betrug 5 N/cm2. Die ge-~-
krduselten Faserbinder verlieBen als endloses Paket
{"Kuchen™) mit Stauchkammerbreite und ca. 20 mm Hdhe

Le A 22 967
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die Krduselvorrichtung und wurden {iber eine Rutsche dem
Kithl=- und Fixierapparat zugefflhrt. Der Faltungsfaktor
(Quotient aus Bandeinlaufgeschwindigkeit in die

Kriusel und Bandauslaufgeschwindigkeit aus der
Krdusel) des Kuchens betrug 1 : 10.

Der "Kuchen" wurde vom Transportband des Kiihl- und
Fixierapparates {lbernommen, wobei die Bandgeschwindig-
keit 12 & gr88er war als die Geschwindigkeit des

aus der Krduselmaschine geschobenen Kr#uselkuchens.
Dadurch wurde die Luftdurchldssigkeit des Faser-
paketes verbegsgert. 8ei ca. 1 min Verweilzeit er-
reichte das Fasermaterial Umgebungstemperatur (Kithl-
luft ca. 12 000 m?*/h) und wurde jetzt wieder auf ge-~
streckte Bandldnge aufgezogen., Bei diesem Vorgang baute
sich eine Zugkraft von 4 N/ktex im Band auf, mit der es
einer Rotorschneide zugeftihrt wurde, die bei einer Ce-
schwindigkeit von ca. 68 m/min das Material zu Stapel
schnitt. Die Rachenweite des Messerkranzes betrug 80 mm,
der Schneidkranzdurchmesser ca. 1 200 mm. In weiteren
Behandlungsschritten wurde das geschnittene Material
noch gedidmpft und dann verpackt.

Die anwendungstechnische Priifung des Fasermaterials
ergab folgende Ergebnisse:

Le A 22 967




Einkrduselung:
Restkriduselung:
Bestdndigkeit:
Bogenzahl:

Mittlere Stapellénge:
Garnkochschrumpf :
Haftkraft:

Max. Kardiergeschw.:
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10 %

6,5 8

42 %

34 pro 10 cm
55 mm

2 %

72 cN/ktex
120 m/min
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Nachbehandlung wvon gewaschenen und
getrockneten Faserkabeln mit einer Mindestmasse
von 250 ktéx durch Kriuseln, Fixieren, Kithlen

und gegebenenfalls Schneiden oder ReiBen, dadurch
gekennzeichnet, daB man die Bandbreite des aus dem
Trockner auslaufenden Kabels mit einer Belegungs~-
dichte von héchstens 5 ktex/cm um wenigstens 50 %
der ursprilnglichen Bandbreite bei entsprechender
Erh8hung der Packungsdichte verringert, in einer
Stauchkammerkridusel bei einem Stauchkammerdruck
von 1,5 bis § N/cm? und einer Stauchkammertemperatur
von 80 bis 95°C krausélt, die Krduselung in
oder unmittelbar nach der Stauchkammer fixiert,
das Kabel auf der Oberfliche eines luftdurch-
ldssigen Fdrderbandes ablegt, dort Luft durch
Faserpaket und F8rderband bldst oder saugt und
dann gegebenenfalls das Kabel einem ReiBkon-
verter oder einer Schneidemaschine zufiihrt.

Verfahren naéh-Anspruch 1, wobei die Bandbreite
dadurch verringert wird, daB das in seiner Breite
zu reduzierende Faserband vom Abzugswerk (a) in
Form von wenigstens zwei Einzelbdndern abgenommen
wird, die Einzelb#nder {iber separate Rollen (bl,
b2 usw.) gefiihrt und {lbereinander auf eine weitere
Rolle (c) zu einem Band vereinigt werden, wobei
die Achse der Rolle (a) mit der Achse wenigstens
einer der Rollen (bl), (bz) usw. einen Winkel von
1,5 bis 7° einschlieBt.
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Verfahren nach Anspruch 1, wobei das Fadenkabel
dadurch mit konstanter Spannung dem ReiBkonverter
oder der Schneidemaschine zugefithrt wird; dag das
Faserpaket auf einem umlaufenden, luftdurchléssi-
gen Fdrderband transportiert, auf dem F&rderband
einem Unterdruck ausgesetzt und anschlieBend zu einem
gestreckten Faserband aufgeldst wird, auf welches-
proportional zur aufgezogenen Linge im Unterdruck-
bereich eine Reibkraft wirkt, die eine Faden-
spannung erzeudgt, die von einer ZugmeBdose gemessen
und mit einem vorgegebenen Sollwert verglichen wird,
wobei bei Uberschreitung des Sollwertes der An-~
trieb gebremst und bei Unterschreitung beschleunigt

wird.

Vorrichtung zur Reduzierung der Bandbreite von Faser-
kabel aus einer Rolle (a), wenigstens zwei Rollen
(bl), (bz) usw. und einer Rolle (c) sowie entspre-
chenden Verbindungsteilen, die die Rollen tragen,
dadurch gekennzeichnet, daB8 die Achse der Rolle (a)
mit der Achse wenigstens einer der Rollen (b)), (b,)
usw. einen Winkel{ von 1,5 bis 7°, vorzugsweise 2
bis 5° einschlieB8t und VerlegemaB V, Entfernung L
der Rolle (a) von den Rollen (bl), (b2) usw. und

der Winkel ol durch folgende Gleichung miteinander

verknilipft sind.
V=1L"tand

Vorrichtung zum Konstanthalten der Fadenspannung
von Fadenkabeln, ausgehend von einem aufge-
tdfelten Faserpaket enthaltend
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a) ein luftdurchldssiges F8rderband mit Antrieb
und Ventilator

b) eine ZugmeBdose und

c) ein Abzugsorgan mit einem Antrieb,

wobei 2ZugmeBdose und Antrieb so miteinander ge-
koppelt sind, daB die ZugmeBdose den Antrieb
regelt und wobei der durch den Ventilator erzeugte
Unterdruck auf das aufgeldste Faserband eine Reib-
kraft ausilbt.
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