EP 1270778 A1

Europdisches Patentamt

European Patent Office

(19) g)

(12)

Office européen des brevets

(43) Veroffentlichungstag:
02.01.2003 Patentblatt 2003/01

(21) Anmeldenummer: 02014159.4

(22) Anmeldetag: 25.06.2002

(11) EP 1270 778 A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) Intcl.”. DO1H 4/00, DO1H 4/30

(84) Benannte Vertragsstaaten:
ATBECHCYDEDKESFIFRGBGRIEITLILU
MC NL PT SE TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL LT LV MK RO SI

(30) Prioritat: 29.06.2001 CH 119801

(71) Anmelder: MASCHINENFABRIK RIETER AG
8406 Winterthur (CH)

(72) Erfinder: Griesshammer, Christian
8404 Winterthur (CH)

Bemerkungen:

Geanderte Patentanspriiche gemass Regel 86 (2)
EPU.

(54)
enthalten

(57)  Zur Herstellung von Stapelfasergarnen (6), die
mindestens teilweise aus Chemiefasern bestehen, wer-
den den Spinnstellen einer Spinnmaschine je ein
Spinnvliesbandchen (4) oder Mischvliesbandchen zu-
gefiihrt. Dieses wird in der Spinnstelle durch Strecken
oder Offnen zu einem spinnbaren Stapelfaserverband
(5) verfeinert und dann durch Garnbildung zu einem
Garn (6) versponnen. Die Spinnvliesbandchen (4) wer-
den durch Langszertrennung eines Spinnvlieses (3)
hergestellt, welches seinerseits durch priméares Spin-
nen und Strecken von Filamenten (1), durch Ablegen
der Filamente (1) und durch Verfestigen der Filament-
ablage (2) hergestellt wird. Die Stapelfasern liegen im
Spinnvliesbéndchen (4) wirr oder mehr oder weniger
geordnet vor, wobei die Faserenden an den Langskan-
ten des Bandchens liegen. Die Verfestigung des
Spinnvlieses (3) ist derart auszulegen, dass sie bei der
Verfeinerung mindestens teilweise auflésbar ist. Das
Verfahren ist sehr einfach und erlaubt die Herstellung
von qualitativ hochstehenden Garnen (6).

Verfahren und Einrichtung zur Herstellung von Stapelfasergarnen die synthetische Fasern
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung liegt auf dem Gebiete der Spin-
nereitechnik und betrifft ein Verfahren und eine Vorrich-
tung nach den Oberbegriffen der entsprechenden, un-
abhangigen Patentanspriiche. Verfahren und Vorrich-
tung dienen der Herstellung von Stapelfasergarnen, die
mindestens teilweise aus Chemiefasern bestehen, also
aus Stapelfasern, die mit chemisch-technischen Verfah-
ren aus synthetischen oder naturlichen Polymeren her-
gestellt sind.

[0002] Gemass dem Stande der Technik werden flr
die Herstellung von Garnen aus Stapelfasern, z.B. aus
Baumwoll- oder Wollfasern Spinnprozesse eingesetzt,
in denen ein Vorgarn oder ein Faserbandchen durch
Strecken verfeinert und dann einer Garnbildung durch
Drehungserteilung oder durch eine andere geeignete
Verfestigung (z.B. Verwirbeln oder Verkleben der Fa-
sern) unterzogen. Die der Garnbildung vorangehende
Verfeinerung kann auch durch Auflésen auch Offnen
genannt eines Faserverbandes erreicht werden. Das
dem Spinnprozess zugefiihrte Fasermaterial wird vor-
gangig Ublicherweise aus Ballen enthommen, gegebe-
nenfalls gereinigt und/oder gemischt und in vom Faser-
material abhangigen Vorbereitungsschritten (Kardie-
ren, Kdmmen, Strecken etc.) in eine fir einen spezifi-
schen Spinnprozess und fir ein spezifisches Endpro-
dukt geeignete Form gebracht, Ublicherweise in eine
Form, in der die Fasern nur durch Adhasions- bzw. Rei-
bungskréafte aneinander haften und bereits eine bevor-
zugte, parallele Orientierung in der Langsrichtung ha-
ben.

[0003] Handelt es sich bei dem Stapelfasermaterial
um Chemiefasern, werden die Faserballen dadurch her-
gestellt, dass in einem primaren Spinnprozess bei-
spielsweise durch Extrusion aus Spinndiisen quasi end-
lose Filamente erzeugt werden, dass diese Filamente
zur Ausrichtung der Makromolekiile gestreckt und fixiert
und in einer Vielzahl zu einem Kabel zusammengefasst
werden, dass aus dem Kabel durch Zerschneiden oder
Zerreissen (Konvertierung) Flocken von Stapelfasern
erstellt werden und dass diese Flocken zu Ballen ge-
presst werden. Die weitere Behandlung des Faserma-
terials entspricht dann im wesentlichen der oben skiz-
zierten Abfolge von Vorbehandlung, Verfeinerung und
Garnbildung.

[0004] Die derart erstellten Stapelfasern sind je nach
Art und Weise der Zertrennung der Kabel alle im we-
sentlichen gleich lang (rechteckiges Stapeldiagramm)
oder haben &hnlich wie naturliche Fasern in einem Be-
reich variierende Langen.

[0005] Der oben kurz skizzierte Garnherstellungspro-
zess fur Chemiefasern, der Uber Faserballen fuhrt, ist
sehr aufwendig. Er hat aber den Vorteil, dass die Che-
miefaserballen in im wesentlichen derselben Weise wei-
terverarbeitet werden koénnen wie Naturfaserballen.
Das heisst mit anderen Worten, dass die beiden Arten
von Ballen mit denselben Maschinen der Spinnereivor-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

bereitung verarbeitbar sind. Es kénnen also in im we-
sentlichen gleichen Spinnereiprozessen von Stapelfa-
serballen ausgehend Garne aus Chemiefasern, aus Na-
turfasern und insbesondere auch aus Gemischen der
beiden Faserarten hergestellt werden.

[0006] Ein einfacheres Verfahren zur Herstellung von
Stapelfasergarnen aus Chemiefasern ist das soge-
nannte Direktspinnen. Gemass diesem Verfahren wer-
den wiederum die in einem primaren Spinnprozess
durch beispielsweise Extrusion und Streckung herge-
stellten, quasi endlosen Filamente in einer Vielzahl zu
einem Kabel zusammengefasst. Das Kabel wird einer
Vorrichtung zugefiihrt, in der die Filamente zerrissen
oder zerschnitten und das dadurch entstehende Faser-
gebilde durch Strecken verfeinert wird. Das so entste-
hende Faserlangsgebilde wird dann direkt der Garnbil-
dung zugeflhrt. Derartige Verfahren haben gegenuber
den oben erwahnten, Uber Faserballen operierenden
Verfahren den Vorteil, dass sie bedeutend einfacher
sind. Die parallele Anordnung der Filamente in den Ka-
beln wird bei der Konvertierung im wesentlichen beibe-
halten, das heisst, die durch die Konvertierung der Fila-
mente entstehenden Stapelfasern missen fir die Garn-
bildung kaum noch parallelisiert werden. Die Stapellan-
ge und die Stapellangenverteilung sind beim Direktspin-
nen abhéngig von Einstellung und/oder Ausgestaltung
der fur die Ladngenreduktion der Filamente und die Ver-
feinerung des Faserverbandes eingesetzten Vorrich-
tung (Konverter).

[0007] Wahrend die Garnbildung in einem Direkt-
spinnverfahren im wesentlichen dieselbe sein kann wie
in einem Spinnverfahren, das von Faserballen ausgeht,
ist die der Garnbildung vorgeschaltete Verfeinerung, die
auch die Langenreduktion der Filamente zu beinhalten
hat, anders auszugestalten. Das Direktspinnverfahren
braucht also gegeniber herkdmmlichen Spinnverfah-
ren zur Herstellung von Garnen aus Stapelfasern spe-
ziell ausgerlstete Spinnmaschinen. Ferner zeigt es
sich, dass in Direktspinnverfahren hergestellte Garne
zu periodischen Schwankungen neigen und dadurch
héchsten Qualitadtsanforderungen nicht gentugen koén-
nen. Direktspinnverfahren erlauben auch keine einfa-
che Herstellung von Mischgarnen, das heisst beispiels-
weise von Garnen, die aus einem Gemisch von Che-
miefasern und natirlichen Stapelfasern bestehen.
[0008] Es ist nun die Aufgabe der Erfindung, ein Ver-
fahren und eine Einrichtung zur Herstellung von Stapel-
fasergarnen, die mindestens teilweise aus Chemiefa-
sern bestehen, zu schaffen. Verfahren und Einrichtung
gemass Erfindung sollen einfach und trotzdem auch fiir
die Herstellung von qualitativ hochstehenden Garnen
geeignet sein. Verfahren und Vorrichtung gemass Erfin-
dung sollen es ferner ohne aufwendige Anpassungen
erlauben, auch Garne aus Stapelfasergemischen, ins-
besondere aus Gemischen von Natur- und Chemiefa-
sern herzustellen.

Diese Aufgabe wird geldst durch das Verfahren und die
Einrichtung, wie sie in den Patentanspriichen definiert
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sind.

[0009] Nach dem erfindungsgeméassen Verfahren
werden in einem primaren Spinnprozess erzeugte Fila-
mente in einer flachigen Ablage abgelegt. Diese flachi-
ge Ablage wird dann zu einem Spinnvlies (spun bond)
verfestigt. Das Spinnvlies wird anschliessend der Lange
nach in eine Mehrzahl von Spinnvliesbandchen aufge-
trennt, wobei durch diese Auftrennung die quasi endlo-
sen Filamente in ihrer Lange reduziert werden, also Sta-
pelfasern entstehen. Je ein Spinnvliesbandchen wird ei-
ner Spinnstelle einer Spinnmaschine zugefiihrt und in
der Spinnstelle verfeinert und dann einer Garnbildung
(Drehungserteilung oder andere, geeignete Verfesti-
gung) unterzogen. Das durch die Garnbildung entste-
hende Garn wird aus der Spinnstelle abgezogen.
[0010] Vorteilhafterweise werden im Bereiche der
Spinnvliesherstellung aus den Spinnvliesbdndchen
oder aus dem Spinnvlies Speicher- oder Transportein-
heiten gebildet, die dann flir die eigentliche Garnherstel-
lung als Ausgangsprodukt eingesetzt werden. Durch
diese Massnahme wird es méglich, die Herstellung des
Spinnvlieses oder der Spinnvliesbandchen (priméare
Spinnerei) und die Garnherstellung (sekundare Spinne-
rei) voneinander zu trennen.

[0011] Die Filamente werden vor dem Ablegen vor-
teilhafterweise gestreckt und gegebenenfalls fixiert,
derart, dass die Makromolekule mindestens teilweise in
Filamentrichtung ausgerichtet und in dieser Ausrichtung
festgehalten werden. Die mindestens teilweise ge-
streckten Filamente kdnnen im wesentlichen zuféllig
oder in einem vorgegebenen Muster abgelegt werden.
Fur die Verfestigung der flachigen Ablage der Filamente
zu einem Spinnvlies stehen verschiedene, an sich be-
kannte Methoden zur Verfiigung. Filamente aus einem
thermoplastischen Polymer werden beispielsweise
durch Pressen zwischen entsprechend geheizten fla-
chen Pressmitteln, das heisst thermisch verfestigt.
[0012] Es sind auch Verfestigungen mittels Klebstoff
(chemische Verfestigung) oder mittels Pressung oder
Verwirbelung (mechanische Verfestigung) oder Misch-
formen von Verfestigungen (z.B. Kaltbondieren oder
Kalandrieren) moglich.

[0013] Die Auftrennung des Faservlieses in Spinnv-
liesbédndchen wird beispielsweise mit mechanischen
Schneidemitteln durchgefiihrt. Durch das Schneiden
entstehen an den Langskanten der Spinnvliesbéandchen
Faserenden (an anderen Stellen des Spinnvliesband-
chens gibt es keine derartigen Faserenden). Bei der
Auftrennung des Spinnvlieses ist darauf zu achten, dass
die Fasern nicht aus den Bandchen gezogen werden
und die Faserenden mdglichst nicht miteinander ver-
schweisst werden. Die Lange und Langenverteilung der
in den Spinnvliesbandchen vorhandenen Stapelfasern
sind direkt abhangig von der Breite des Spinnvliesband-
chens und von der Art der Ablage der Filamente im
Spinnvlies. Je schmaler das Spinnvliesbandchen, desto
kirzer werden die Fasern sein; je geordneter die Fila-
mentablage, desto einheitlicher wird die Stapellange
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sein. Auch die Ausrichtung der Stapelfasern im Spinnv-
liesbandchen ist abhangig von der Art der Ablage der
Filamente. Da die Faserenden sich alle an den Langs-
kanten des Spinnvliesbandchens befinden, ist ein hoher
Ausrichtungsgrad der Fasern in Langsrichtung nicht
mdglich. Die Feinheit des Spinnvliesbdndchens ist be-
stimmt durch die Spinnvliesdichte und die Bandchen-
breite.

[0014] Zur Verfeinerung der Spinnvliesbandchen vor
der Garnbildung werden diese je nach vorgesehener
Garnbildung, insbesondere Drehungserteilung, und je
nach herzustellendem Garn in einem Streckwerk ge-
streckt oder mit Hilfe einer Aufldsewalze aufgeldst, wie
dies fur herkdbmmliche Stapelfasermaterialien bekannt
ist. Gegebenenfalls sind die Spinnvliesbdndchen fir die
Zufuhrung zur Verfeinerung mit geeigneten Mitteln zu
kompaktieren. Bei der Verfeinerung wird die Verfesti-
gung der Spinnvliesstruktur mindestens teilweise auf-
geldést. Wenn diese Verfestigung genligend stark ist
oder wenn der Klemmpunktsabstand kirzer ist als die
Mehrzahl der Fasern, ist es durch Strecken des Spinnv-
liesbandchens auch mdglich, die Makromolekile in den
Fasern weiter zu parallelisieren.

[0015] Die Garnbildung erfolgt beispielsweise durch
Ringspinnen, Topfspinnen, Glockenspinnen, Friktions-
spinnen, Offenendrotorspinnen oder Luftspinnen, wozu
herkdmmliche Vorrichtung anwendbar sind. Eine maxi-
male Streckung der Fasern zur maximalen Ausrichtung
der Makromolekiile kann auch noch im Garnzustand er-
reicht werden, dadurch dass das Garn beispielsweise
zwischen Garnbildung und Aufspulen gestreckt und
thermisch fixiert wird.

[0016] Die Verfestigung der flachigen Filamentablage
ist derart zu wahlen, dass sie bei der Verfeinerung des
Spinnvliesbdndchens mindestens teilweise aufgeldst
werden kann. Nur so ist ein echter Verzug des Faser-
verbandes und eine hohe Parallelisierung der Fasern
beim Verfeinern durch Strecken des Spinnvliesband-
chens und eine geniigende Individualisierung der Fa-
sern beim Verfeinern durch Auflésen mdéglich. Bei der
Verfestigung erstellte, starke Verbindungen zwischen
den Filamenten erfordern zwar hohe Streckkrafte, er-
lauben aber beim Verfeinern durch Strecken neben ei-
ner Faserparallelisierung auch eine Faserstreckung
bzw. Molekiilausrichtung, die beispielsweise im Garn-
zustand thermisch fixiert werden kann.

[0017] Zur Herstellung von Mischgarnen aus ver-
schiedenen Chemiefasern werden beispielsweise be-
reits im primaren Spinnprozess Filamente aus verschie-
denen Materialien erstellt und im wesentlichen gemein-
sam abgelegt, werden verschiedene Spinnvliese zu-
sammengebracht und laminiert (doubliert) oder werden
dem sekundaren Spinnprozess gleichzeitig verschiede-
ne Spinnvliesbandchen zugefuhrt. Zur Herstellung von
Mischgarnen aus Chemiefasern und Naturfasern kén-
nen ebenfalls entsprechende Vliese (z.B. Spinnvlies
und Kardenvlies) zusammengebracht und laminiert
werden, wodurch ein Mischvlies und daraus Mischvlies-
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bandchen entstehen, oder kann dem Spinnprozess zu-
satzlich zum Spinnvliesbandchen ein Naturfaserver-
band zugefiihrt werden.

[0018] Verfahren und Vorrichtung gemass Erfindung
werden im Zusammenhang mit den folgenden Figuren
im Detail beschrieben. Dabei zeigen:

Figuren 1 bis 3  drei durch Langsauftrennung eines
Spinnvlieses hergestellte Spinnv-
liesbandchen mit dem zugehdrigen
Stapeldiagramm (minimale Faser-
ldnge als Funktion des Faseran-
teils);

Figur 4 die Wirkung der Eigenschaften des
Spinnvliesbandchens auf Stapel-
lange, Stapelverteilung und Vorla-
gennummer;

Figur 5 eine schematische Darstellung der
Schritte des erfindungsgeméassen
Verfahrens;

Figur 6 eine sehr schematisch dargestellte
Einrichtung zur Durchfiihrung des
erfindungsgemassen Verfahrens.

[0019] Figuren 1 bis 3 zeigen schematische Aus-
schnitte aus verschiedenen Spinnvliesbandchen, die im
erfindungsgemassen Verfahren zur Garnerzeugung ei-
ner Verfeinerung und einer Garnbildung unterzogen
werden. Rechts von den Bandchenausschnitten sind
die den Bandchen entsprechenden Stapeldiagramme
angedeutet. Die Langskanten der Bandchen sind mit
strichpunktierten Linien verdeutlicht.

[0020] Die Spinnvliesbandchen sind durch Langszer-
trennung aus einem Spinnvlies hergestellt, welches
Spinnvlies aus einer Vielzahl von quasi endlosen Fila-
menten besteht. Durch die Langszertrennung des
Spinnvlieses werden die endlosen Filamente zertrennt,
so dass Stapelfasern entstehen, deren Enden alle an
den Langskanten der Bandchen liegen. Die Stapelfa-
sern sind in den Spinnvliesb&ndchen je nach Verfesti-
gung des Spinnvlieses vorteilhafterweise thermisch
oder chemisch, oder auch mechanisch miteinander ver-
bunden, wobei die thermische und chemische Verbin-
dung modellhaft als Fixierung von Faserkreuzungen
und die mechanische Verbindung als Faserverwirbe-
lung angesehen werden kann.

[0021] Das Spinnvliesbandchen geméss Figur 1
stammt von einem Spinnvlies, in dem die Filamente rein
zuféllig abgelegt wurden. Die Anordnung der Fasern
und damit auch ihre Lange ist aus diesem Grunde mehr
oder weniger zufallig. Es sind Fasern sehr verschiede-
ner Stapelldngen zu erwarten.

[0022] Das Spinnvliesbandchen gemass Figur 2
stammt von einem Spinnvlies, in dem die Filamente
streng geordnet abgelegt sind, beispielsweise in zwei
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Richtungen schief zur Vlieslangsrichtung. Ein derarti-
ges Spinnvlies kann hergestellt werden, indem die An-
ordnung von Spinndisen wahrend dem primaren
Spinnprozess quer zur Wegfdrderrichtung der abgeleg-
ten Filamente zyklisch beispielsweise hin und her be-
wegt werden. Dabei muss die Geschwindigkeit der re-
sultierenden Relativbewegung zwischen Spinndisen
und Wegférdermittel in etwa gleich gross gehalten wer-
den wie die Geschwindigkeit, mit der die Filamente aus
der priméren Spinnvorrichtung ausgestossen werden.
Die Stapelverteilung eines aus einem derartigen
Spinnvlies hergestellten Spinnvliesbandchens ist recht-
eckig (alle Fasern sind im wesentlichen gleich lang).
[0023] Das Spinnvliesbandchen gemass Figur 3 ist
aus einem Spinnvlies hergestellt, in dem die Filamente
nur grob geordnet abgelegt sind. Fiir die Herstellung ei-
nes derartigen Spinnvlieses werden wiederum die
Spinndisen quer zur Wegférderrichtung des Spinnvlie-
ses bewegt, wobei die Geschwindigkeit der aus der Be-
wegung der Spinndisen und aus der Wegforderge-
schwindigkeit resultierenden Bewegung kleiner ist als
die Geschwindigkeit, mit der die Filamente aus der pri-
maren Spinnvorrichtung ausgestossen werden. Im
Spinnvliesbandchen entsteht dadurch eine Faserlan-
genverteilung, die zwischen den Faserlangenverteilun-
gen der Badndchen gemass Figuren 1 und 2 liegt.
[0024] Aus den Figuren 1 bis 3 ist deutlich ersichtlich,
dass es mdglich ist, die Faserlangenverteilung in einem
nach dem erfindungsgemassen Verfahren hergestellten
Garn Uber die Herstellung des Spinnvlieses, insbeson-
dere Uber die Art und Weise, in der die Filamente abge-
legt werden, zu steuern.

[0025] Figur 4 zeigt schematisch, welche Eigen-
schaften des Spinnvliesbéandchens sich auf das Faser-
material und das daraus hergestellte Garn auswirken,
bzw. Uber welche Eigenschaften des Spinnvliesband-
chens auf die Eigenschaften des Fasermaterials oder
des daraus hergestellten Garnes eingewirkt werden
kann.

[0026] Die Stapellange und Stapelverteilung wird, wie
bereits weiter oben erwahnt, eingestellt Uber die Fila-
mentablage (geordnet oder wirr) und Uber die Band-
chenbreite. Die Vorlagennummer (Masse per Langen-
einheit im Spinnvliesbandchen), die dann durch Strek-
ken oder Auflésen zur Garnnummer reduziert wird, ist
im wesentlichen durch das Produkt des Flachengewich-
tes des Spinnvlieses und der Bandchenbreite gegeben
und wird bei vorgegebener Bandchenbreite Giber dieses
Flachengewicht eingestellt.

[0027] Figur 5 zeigt schematisch die Schritte des er-
findungsgeméassen Verfahrens zur Herstellung eines
Stapelfasergarnes, das mindestens teilweise aus Che-
miefasern besteht.

[0028] In einem primaren Spinnschritt werden quasi
endlose Filamente 1 aus einem Kunststoffmaterial her-
gestellt (z.B. durch Extrusion) und vorteilhafterweise zur
Erhdhung der Festigkeit gestreckt. Die Streckung kann
mit Hilfe von Luft realisiert werden und in diesem Falle
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eine nur teilweise Ausrichtung der Makromolekdle be-
wirken. Die Streckung kann aber auch mit Hilfe von Ga-
letten bewirkt werden und eine im wesentlichen voll-
stdndige oder maximale Molekilausrichtung bewirken.
In diesem Falle wird das Filamentmaterial anschlies-
send vorteilhafterweise auch einer Thermofixierung un-
terzogen, um eine Schrumpfung bei spaterer Erwér-
mung zu vermeiden.

[0029] Dannwerden die Filamente 1in einer flachigen
Lage 2 abgelegt. Dabei ist die Wegférdergeschwindig-
keit W kleiner als die Filamentgeschwindigkeit F, so
dass die abgelegten Filamente beispielsweise eine zu-
fallige Wirrlage bilden. Wie im Zusammenhang mit den
Figuren 2 und 3 bereits beschrieben wurde, ist es auch
moglich, die Filamente mehr oder weniger geordnet ab-
zulegen.

[0030] In einem Verfestigungsschritt, der auf den
Schritt der Filamentablage folgt, wird die Lage 2 der Fi-
lamente zu einem Spinnvlies 3 verfestigt. Die Verfesti-
gung istin der Figur 5 durch Hervorhebung der Stellen,
in denen sich Filamente kreuzen, symbolisch darge-
stellt. Fir thermoplastische Filamentmaterialien ist die
Verfestigung vorteilhafterweise eine thermische, das
heisst, die Filamente werden in einem plastischen Zu-
stand gegeneinander gedruickt und dadurch miteinan-
der verschweisst oder verklebt. Dabei ist bei der Wahl
von Temperatur und Druck zu bedenken, dass die Fa-
serverbindung bei der Verfeinerung mindestens teilwei-
se aufgeldst werden missen. Es ist aber auch maoglich,
zur Verfestigung der Filamentablage Klebstoffe (z.B.
auswaschbar oder auf andere, geeignete Weise wieder
entfernbar) in die Lage einzubringen, die Filamente mit
mechanischen oder fluiddynamischen Mitteln zu verwir-
beln oder die Filamentablage durch Kalandrieren oder
Kaltbondieren zu verfestigen.

[0031] Vor oder auch nach der Verfestigung kann der
Filamentablage 2 auch weiteres Stapelfasermaterial zu-
gegeben werden, beispielsweise Baumwollfasern in
Form eines Kardenvlieses.

[0032] In einem Zertrennschritt werden durch Langs-
zertrennung des Spinnvlieses 3 Spinnvliesbéndchen 4
hergestellt, wie sie detailliert in den Figuren 1 bis 3 dar-
gestellt und im Zusammenhang mit diesen Figuren be-
schrieben sind. Die Enden der Stapelfasern, die aus den
Filamenten entstanden sind, liegen alle an den Langs-
kanten des Spinnvliesbéandchens. Die Faseranordnung
ist wirr bis geordnet; die Fasern sind vornehmlich nicht
parallel zur Bandchenlange angeordnet. Das Spinnvlies
kann in aufgerolltem Zustand beispielsweise durch ei-
nen schleifenden Schnitt mittels Kreismesser in Spinnv-
liesbandchen aufgetrennt werden oder in ausgestreck-
tem Zustand beispielsweise durch eine Bewegung Gber
eine Klinge, durch Scheren, Zerreissen, Wasserstrahl-
Schneiden, Laser-Schneiden etc.

[0033] Die Spinnvliesbdndchen 4 werden dann in ei-
nem Verfeinerungsschritt durch Strecken oder Auflésen
(Offnen) zu einem verspinnbaren Faserverband 5 ver-
feinert. Dabei werden die Faserverbindungen, die im
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Verfestigungsschritt entstanden sind, mindestens teil-
weise zerrissen oder gel6st und die Stapelfasern wer-
den vermehrt in Laufrichtung ausgerichtet.

[0034] In einem Garnbildungsschritt wird dann dem
verspinnbaren Faserverband 5 Drall oder Drehung er-
teilt, wodurch aus dem Faserverband 5 ein Garn 6 ent-
steht, das auf Garnspulen 7 aufgespult wird. Anstelle
einer Drehungserteilung kann auch eine andere, geeig-
nete Verfestigung (z.B. Verwirbelung oder Verklebung)
vorgesehen werden. Gegebenenfalls kann das Garn 6
zwischen Garnbildung und Aufspulung zur vollstandi-
gen Ausrichtung der Makromolekile in Faserrichtung
noch gestreckt und/oder zur Fixierung der Molekulaus-
richtung fixiert werden.

[0035] Das Verfahren geméass Erfindung kann in der
oben beschriebenen Art als direktes Spinnverfahren
durchgefiihrt werden, das vom primaren bis zur sekun-
daren Spinnschritt im wesentlichen kontinuierlich ab-
lauft. Da aber Installationen fiir priméares und flr sekun-
dares Spinnen mindestens bis anhin mit sehr verschie-
denen Liefergeschwindigkeiten arbeiten und Ublicher-
weise nicht unter demselben Management und Dach
betrieben werden, ist es vorteilhaft, das Verfahren fur
den Bereich des primaren und des sekundaren Spinn-
schrittes aufzuteilen. Dies wird realisiert, indem das
Spinnvlies 3 zu Spinnvliesrollen 10 aufgerollt oder in
Gefasse abgelegt und in dieser Form transportiert wird.
Der erste Schritt im sekundéren Spinnbereich ist dann
der Zertrennschritt, in dem aus dem Spinnvlies 3
Spinnvliesbandchen 4 erstellt werden. Dies kann durch
Abwickeln des Spinnvlieses 3 und on-line-Schneiden
geschehen oder durch Aufteilung von Spinnvliesrollen
10 in Scheiben, von denen dann die Spinnvliesband-
chen 4 abgewickelt werden. Andererseits kann die Zer-
trennung des Spinnvlieses 3 auch im primaren Spinn-
bereich durchgefliihrt werden. Die durch die Zertren-
nung entstehenden Spinnvliesb&dndchen 4 werden dann
zu Béndchenspulen 11 oder kettbaumartigen Band-
chenrollen 12 aufgerollt und in dieser Form zum Bereich
des sekundaren Spinnschrittes transportiert.

[0036] Figur 6 zeigt in einer sehr schematischen Art
und Weise eine Einrichtung zur Durchfiihrung des erfin-
dungsgemassen Verfahrens. Die Figur ist durch eine
strichpunktierte Linie in einen Bereich | des primaren
Spinnschrittes und in einen Bereich Il des sekundaren
Spinnschrittes aufgeteilt.

[0037] Der Bereich | des primdren Spinnschrittes
weist ein Mittel 20 zum priméaren Spinnen von Filamen-
ten 1 aus einem Kunststoffmaterial auf, sowie ein Mittel
21 zum Ablegen der Filamente 1 in eine flachige Fila-
mentablage 2 und zum Wegfiihren dieser flachigen Fi-
lamentablage 2, ein Mittel 22 zum Verfestigen der Fila-
mentablage 2 zu einem Spinnvlies 3 und wahlweise ein
Mittel 24 zur Herstellung von Transporteinheiten aus
dem Spinnvlies 3 oder ein Mittel 25 zum Zertrennen des
Spinnvlieses 3 in Spinnvliesbdndchen 4 und ein Mittel
26 zur Erstellung von Transporteinheiten von Spinnv-
liesbandchen 4. Zwischen dem Mittel 20 zum priméaren
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Spinnen und dem Mittel 21 zum Ablegen und Wegfor-
dern ist vorteilhafterweise ein Mittel 20.1 zum Strecken
und Fixieren oder nur zum Strecken der Filament vor-
gesehen.

[0038] Der Bereich Il des sekundaren Spinnschrittes
weist mindestens eine, vorteilhafterweise eine grosse
Zahl von Spinnstellen 30 auf, die je ein Mittel 31 zum
Verfeinern eines Spinnvliesbandchens 4, ein Mittel 32
zur Garnbildung und ein Mittel 33 zum Aufspulen des
erstellten Garnes 5 aufweist. Der Spinnstelle 30 oder
den Spinnstellen vorgeschaltet ist gegebenenfalls ein
Mittel 34 zum Entnehmen (Abrollen) von Spinnvlies 3
von Transportformationen kombiniert mit einem Mittel
25 zum Zertrennen des Spinnvlieses 3 zu Spinnvlies-
bandchen 4 oder ein Mittel 36 zu Entnehmen (Abrollen
oder Abspulen) von Spinnvliesbandchen 4 aus Trans-
porteinheiten. Auf das Mittel 32 zur Garnbildung folgt
gegebenenfalls ein Mittel 32.1 zum Strecken und Fixie-
ren oder nur zum Fixieren des Garnes.

[0039] Die Vorteile des erfindungsgemassen Verfah-
rens gegeniber bekannten, gattungsahnlichen Verfah-
ren liegen darin, dass das erfindungsgemasse Verfah-
ren etwa gleich einfach ausgestaltet werden kann wie
das Direktspinnen, aber dessen Nachteile nicht auf-
weist und dass es bedeutend einfacher ist als das Ver-
fahren, das via Stapelfaserballen operiert.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Stapelfasergarnen
(6), die mindestens teilweise aus Chemiefasern be-
stehen, indem ein mindestens teilweise aus Che-
miefasern bestehender Stapelfaserverband verfei-
nert und dann einer Garnbildung unterzogen wird,
dadurch gekennzeichnet, dass der Stapelfaser-
verband ein Spinnvliesbandchen (4) oder ein
Mischvliesbandchen ist.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Spinnvliesbdndchen (4) oder
Mischvliesbandchen durch Strecken zu einem ver-
feinerten Faserverband (5) verarbeitet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Spinnvliesbdndchen (4) oder
Mischvliesbandchen durch Auflésen zu einem ver-
feinerten Faserverband (5) verarbeitet wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Verfeinerung
mindestens zwei Spinnvliesbdndchen (4) oder
Mischvliesbandchen aus verschiedenen Materiali-
en zugeflhrt werden.

5. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Verfeinerung zu-
satzlich zum Spinnvliesbandchen (4) ein Faserver-
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10.

11.

12

13.

band aus natiirlichen Stapelfasern zugefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der verfeinerte Fa-
serverband (5) einer Garnbildung durch Drehungs-
erteilung unterzogen wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Drehungserteilung Ringspin-
nen, Topfspinnen, Glockenspinnen, Friktionsspin-
nen, Offenendrotorspinnen oder Luftspinnen ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der verfeinerte Fa-
serverband (5) einer Garnbildung durch Verwirbe-
lung oder Verklebung unterzogen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass das Garn (6) nach
der Garnbildung gestreckt und fixiert oder nur fixiert
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass das Spinnvliesband-
chen (4) oder Mischvliesbéandchen der Verfeine-
rung und Garnbildung von einer Transporteinheit
(11, 12) derartiger Badndchen zugefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass das Spinnvliesband-
chen (4) der Verfeinerung und Garnbildung von ei-
ner Transporteinheit (10) von Spinnvlies (3) oder
Mischvlies zugefiihrt wird, wobei das Spinnvlies (3)
oder Mischvlies bei der Entnahme aus der Trans-
porteinheit (10) l&ngs zu Spinnvliesbandchen (4)
oder Mischvliesbandchen zertrennt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass das Spinnvliesband-
chen (4) direkt aus einem Bereich () eines priméaren
Spinnverfahrens zugefihrt wird, in welchem Be-
reich (1) ein Spinnvlies (3) durch primares Spinnen
von Filamenten (1), durch Ablegen der Filamente
(1) in einer flachigen Filamentablage (2) und durch
Verfestigung der flachigen Filamentablage (2) her-
gestellt wird und das Spinnvlies (3) langs in eine
Mehrzahl von Spinnvliesbéandchen (4) zertrennt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass das Mischvliesband-
chen (4) direkt aus einem Bereich (1) eines primaren
Spinnverfahrens zugefihrt wird, in welchem Be-
reich (1) ein Mischvlies (3) durch priméres Spinnen
von Filamenten (1), durch Ablegen der Filamente
(1) in einer flachigen Filamentablage (2), durch Ver-
einigung mit einem Stapelfaservlies und durch Ver-
festigung der flachigen Filamentablage (2) herge-
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stellt wird und das Mischvlies (3) langs in eine Mehr-
zahl von Mischvliesbandchen (4) zertrennt wird.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Filamente (1) vor der Ab-
lage gestreckt oder gestreckt und fixiert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Chemiefasernim
Spinnvliesbandchen (4) oder Mischvliesbandchen
in einer Wirrlage angeordnet sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Chemiefasernim
Spinnvliesbandchen (4) oder Mischvliesbandchen
geordnet oder in einer grob geordneten Wirrlage
angeordnet sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, dass die Stapellange und
die Stapellangenverteilung der Chemiefasern im
Spinnvliesbandchen (4) oder Mischvliesbandchen
durch entsprechende Wahl der Bandchenbreite
und der Anordnung der Filamente im Spinnvlies (3)
eingestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorlagennum-
mer der Spinnvliesbdndchens (4) durch entspre-
chende Wahl von Bandchenbreite und Spinnvlies-
dichte eingestellt wird.

Einrichtung zur Herstellung von Stapelfasergarnen
(6), die mindestens teilweise aus Chemiefasern be-
stehen, welche Einrichtung mindestens eine Spinn-
stelle (30) zur Verfeinerung eines Faserverbandes
und zur Garnbildung aus dem verfeinerten Faser-
verband aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass
der mindestens einen Spinnstelle (30) eine Vorrich-
tung zur Zufiihrung eines Spinnvliesbandchens (4)
oder Mischvliesb&ndchens vorgeschaltet ist.

Einrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung zur Zuflihrung ei-
nes Spinnvliesbéndchens (4) oder Mischvliesband-
chens ein Mittel (34) zur Entnahme eines Spinnv-
lieses (3) oder Mischvlieses aus einer Transportein-
heit (10) und ein Mittel (25) zur Langszertrennung
eines Spinnvlieses (3) oder Mischvlieses aufweist.

Einrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung zur Zufiihrung ei-
nes Spinnvliesbéndchens (4) oder Mischvliesband-
chens ein Mittel zur Entnahme des Bandchens aus
einer Transporteinheit (11, 12) aufweist.

Einrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung zum Zuflihren eines
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23.

24.

Spinnvliesbandchens (4) oder Mischvliesband-
chens ein Mittel (20) zum primdren Spinnen und
Strecken von Filamenten (1), ein Mittel (21) zum
Ablegen der Filamente (1) und zum Wegférdern der
Filamentablage (2), ein Mittel (22) zur Verfestigung
der Filamentablage (2) zu einem Spinnvlies (3) und
ein Mittel (25) zur Langszertrennung des Spinnvlie-
ses (3) aufweist.

Einrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einrichtung zusatzlich ein Mittel
zur Zusammenfihrung des Spinnvlieses (3) mit ei-
nem Stapelfaservlies aufweist.

Einrichtung nach einem der Ansprtiche 20 oder 22,
dadurch gekennzeichnet, dass das Mittel (25) zur
Langszertrennung eines Spinnvlieses (3) zur konti-
nuierlichen Zertrennung des Spinnvlieses (3) oder
zur Zertrennung einer Spinnvliesrolle (10) in Schei-
ben ausgeristet ist.
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