PCT

WELTORGANISATION FUR GEISTIGES EIGENTUM
Internationales Biiro

INTERNATIONALE ANMELDUNG VEROFFENTLICHT NACH DEM VERTRAG UBER DIE
INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES PATENTWESENS (PCT)

(51) Internationale Patentklassifikation 5 :

(11) Internationale Verdffentlichungsnummer:

WO 92/14875

A1l | (43) Internationales
D02J 1/22, 13/00 Veriffentlichungsdatum: 3. September 1992 (03.09.92)
(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/DE92/00150 | Veriffentlicht

(22) Internationales Anmeldedatum: 22. Februar 1992 (22.02.92)

(30) Priorititsdaten:

P 4105 689.2 DE

22. Februar 1991 (22.02.91)

(71X72) Anmelder und Erfinder: REINBOLD, Heinz [DE/DE];
Petersbergstrasse 5, D-5200 Siegburg-Kaldauen (DE).

(74) Anwalt: KOHLER SCHMID + PARTNER; Ruppmanns-
trake 27, D-7000 Stuttgart 80 (DE).

(81) Bestimmungsstaaten: AT (europiisches Patent), BE (euro-
piisches Patent), CH (europiisches Patent), DE (euro-
piisches Patent), DK (europdisches Patent), ES (européi-
sches Patent), FR (europdisches Patent), GB (europii-
sches Patent), GR (europiisches Patent), IT (européi-
sches Patent), JP, LU (europdisches Patent), MC (euro-
piisches Patent), NL (europdisches Patent), SE (europdi-
sches Patent), US.

Mit internationalem Recherchenbericht.

Vor Ablauf der fiir Anderungen der Anspriiche zugelasse-
nen Frist. Verdffentlichung wird wiedert: 't falls Anderun-
gen eintreffen.

(54) Title: PROCESS FOR THE PRODUCTION OF DRAWN AND SET MONOFILAMENTS

(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUM HERSTELLEN VON VERSTRECKTEN UND FIXIERTEN MONOFILAMENTEN

56 5 50

54, 53 52 //51

. \ /59\\ () ') /7 5&\ (/
5700 \ (g‘(g) 57
7 AT T T, T —,{'_é

g 3 ¥ | 710 N
57U 579 57 o 5 S LS %
()
60

(57) Abstract

The invention concerns a process for the production of drawn and set monofilaments in a yarn sheet (11) which passes
through a hot-air drier (13) and is then fed to a first yarn-drawing device (14). The hot-air drier ( 13) surrounds the yarn sheet (11).
From the first yarn-drawing device (14), the yarn sheet (11) passes through a hot-air module (15) made up of individual hot-air
units (36, 37, 38). The hot-air units (36, 37, 38) subject the yarn sheet to different degrees of heating. In a subsequent yarn-setting
line (17), the yarn sheet (11) is supported by a cushion of gas (Fig. 1).

(57) Zusammenfassung

Ein Verfahren zum Herstellen von verstreckten und fixierten Monofilamenten in einer Fadenschar (11) durchlduft einen
HeiBlufttrockner (13) und wird danach einem ersten Reckwerk (14) zugefiihrt. Der HeiRlufttrockner (13) ummantelt die Faden-
schar (11). Von dem ersten Reckwerk (14) aus durchlduft die Fadenschar (11) ein Heifluftmodul (15), das sich aus einzelnen
HeiBlufteinheiten (36, 37, 38) zusammensetzt. Die HeiRlufteinheiten (36, 37, 38) belasten die Fadenschar thermisch unterschied-
lich. In einer Fixierungsstrecke (17) wird die Fadenschar (11) von einem Gaspolster getragen (Fig. 1).
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Verfahren zum Herstellen

von verstreckten und fixierten Monofilamenten

Die Erfindung geht aus von einem Verfahren zum Herstellen von
verstreckten und fixierten Monofilamenten in einer Faden-
schar, die aus einem Spinnkopf kommend ein Abkiihlungssystem,
ein Trocknungssystem, eine Verstreckungseinrichtung und eine
Fixierungsstrecke bis zu einer Aufspuleinrichtung

durchlaufen.

Ein derartiges Verfahren zur Behandlung von Monofilen ist
durch das Handbuch der Runststoff-Extrusionstechnik II,
Extrusionsanlagen, Carl Hanser Verlag Minchen Wien, 1986,
Seiten 298 bis 319 bekannt.

Fir die Herstellung von Monofilen nach dem bekannten
Verfahren werden die unterschiedlichsten Materialien
eingesetzt, weil an die erhaltenen Produkte die
unterschiedlichsten Anforderungen gestelltlwerden. So werden
optische Leiter als Zweikomponenten-Monofile aus
Polymethylmethacrylat hergestellt, wobei die optischen
Leitfahigkeitswerte und die elastische Verformbarkeit
besondere qualitatsbestimmende Parameter sind. Bei Netzen,
die aus Polyamidfdden oder beispielsweise aus Niederdruck-
Polyethylenfiden geknipft werden, sind die Parameter
Zugfestigkeit, UV-Bestandigkeit, Verschleiffestigkeit oder
Knotfestigkeit besonders zu beachten. Handelt es sich dagegen
um Hochleistungsfilter, so kdénnen nur Monofile verarbeitet

werden, die nahezu keine Durchmesserabweichungen aufweisen,
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in einem weiten Bereich formgenau und verschleipfest sind und
sich beispielsweise einer nur geringen Anschmutzbérkeit
aussetzen lassen. Werden die erhaltenen Monofile zu
Teppichen, Matten, Vliese verarbeitet oder werden sie als
Tennisschlidger-Bespannungen eingesetzt, so sind es wieder
ganz andere Merkmale, die ein derartiges Monofil aufweisen

muB .

Beeinflupt wird das spdtere Produktverhalten von vielerlei
EinfluBgréfen im Verfahrensprozef bei der Herstellung dieser
Fiden, so dap es schon immer winschenwert war, die
Monofilfiden in einem weiten Bereich in bekannten Anlagen und
Verfahrensschritten zu beeinflussen. Zudem besteht der Wunsch
nach leistungsfahigeren Anlagen, die bei verbesserter
Endproduktqualitdt auch einen hdoheren Durchsatz erlauben.

Der Efindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, bestehende An-

lagen im Verfahrenablauf zu verbessern.

Die Aufgabe wird erfindungsgemd@p dadurch geldst, dap die
Fadenschar nach dem Abkiihlsystem einen die Fadenschar
vollkommen umhiillenden Trockner durchlduft, wobei der
Trockner als Konvektionstrockner betrieben wird, dap die
Fadenschar in der Verstreckungseinrichtung wegabhangig
unterschiedlich stark thermisch belastet wird und dap die
thermische Behandlung der Fadenschar in der Fixierungsstrecke

auf einem die Fadenschar tragenden Gaspolster erfolgt.

Das erfindungsgemife Verfahren hat damit den wesentlichen
Vorteil, dap die aus der Wasserbadabkiihlung mit
Oberfliachenfeuchte behaftete Fadenschar sehr viel
energiesparender getrocknet werden kann. In einem die
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Fadenschar vollkommen ummantelnden Trockner kann die zur
Erwarmung eines Konvektionsstroms eingesetzte Energie besser
gesteuert, zurickgewonnen oder aber auch mehrfach eingesetzt
werden. Dies bedeutet, daR mit grdPBerer Sicherheit und
kleinerem bzw. kontrollierterem Energieeinsatz gewdhrleistet
wird, daB die Fadenschar beim Erreichen des ersten Reckwerkes
vollkommen von der Feuchte aus dem zuvor durchlaufenen
Wasserbad befreit ist. Dies tragt im Vorverstreckungs- bzw.
im Vertreckungsabschnitt zu besseren Oberflachenbeschaf-
fenheitswerten der einzelnen Fadden bei. Zudem l4Bt sich auf
kleinem Raum eine hohe Trocknungsleistung erzielen. Bekannte
Abblassysteme, die das an den Oberflichen der Monofile anhaf-
tende Wasser nur abblasen, kdnnen nicht oder nur durch hohen
Energieeinsatz gewdhrleisten, daf die Fadenschar beim Einlauf
in das erste Reckwerk wasserfrei ist.

Soll nun bei hohen Durchsatzleistungen eine qualitativ hoch-
wertige Verstreckung der Monofile erfolgen, so muf die Faden-
schar {iber eine kurze Wegstrecke optimal auf den
Verstreckungspunkt aufgeheizt werden, wobei der
Verstreckungspunkt innerhalb des Heizmoduls liegen mupB.
Deshaldb werden erfindungsgem@pf kleine Baueinheiten
aneinandergereiht, die unabhangig voneinander betreibbar
sind, so daP beispielsweise die Fadenschar im ersten
Abschnitt stdrker definiert thermisch belastet wird, als im
Bereich des Streckpunktes, der in einer anderen Heizeinheit
liegt, die getrennt von der ersten Heizeinheit mit einem auf
einem anderen thermischen Niveau liegenden Konvektionsstrom
betrieben werden kann. Damit kann das erfindungsgemipRe
Verfahren schnell an unterschiedlichste Polymere angepaft

werden, die unterschiedlichste Verfahrensparameter erfordern.
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Der Verstreckungspunkt der F&aden kann somit auch bei hoéheren
Durchsatzleistungen immer im Ronvektionstrockner gehalten
werden, ohne dap die Anlage durch einen weiteren

Ronvektionstrockner verlangert werden mifte.

Weiterhin ist es bei der Fixierung, der Thermofixierung der
Fadenschar, notwendig, daB die Fadenschar einer Schrumpfung
ausgesetzt wird. Je nach Vorgabe kann dabei die Fadenschar
sumindest kurzfristig unzuldssig stark durchhédngen, so daB
sie beispielsweise Anlagenteile beriihrt und dabei die
Monofile beschiadigt werden, oder bestimmte Schrumpfwerte
kdnnen mit bestehenden Anlagen nicht erzielt werden. Erfolgt
die Thermofixierung erfindungsgemdp auf einem Gaspolster, so
hilt das Gaspolster die unter verringerter Spannung stehende
Fadenschar stets in der urspringlichen Laufebene der

Fadenschar, und Schrumpfwerte in einem weitem Bereich kdnnen

eingestellt werden.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung setzt sich die Ver-
streckungseinrichtung aus einer Vorverstreckungsstufe und
mindestens einer weiteren Verstreckungsstufe zusammen.

Dies hat den Vorteil, daPf mit dem erfindungsgemdfen Verfahren
auch kleinere Verstreckungen der Fadenschar unabhangig
voneinander und hintereinander durchgefiihrt werden koénnen.
Dies ist nur deshalb mdéglich, weil die einzelnen Heizmodule
klein gehalten werden kdnnen und sich je nach thermischen

Leistungsvorgaben beliebig erweitern lassen.

Bei einer bevorzugten Ausgestaltung des erfindungsgemdfen
Verfahrens durchliuft die Fadenschar nach der Trocknung ein

erstes Reckwerk mit vier oder finf Reckwalzen.
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Dies hat den Vorteil, daB die Fadenschar schneller und
einfacher eingefiddelt werden kann. Der Fadenlauf ist
einfacher zu lberwachen, und Rontrollgerite zur
kontinuierlichen Uberwachung der Fadenstidrke und
Fadenspannung lassen sich {ibersichtlicher installieren.

Bei einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung sind die Reck-
walzen zur Fadenschar derart angeordnet, daf die Fadenschar
durch jede Reckwalze, insbesondere die Ein- und Auslaufwalze,
eine Umlenkung von nahezu 180° erfahrt.

Dies hat den Vorteil, daB auch mit einer reduzierten Anzahl
von Walzen hohe Reckkrafte erzielt werden kénnen. Die Walzen-
anordnung ist auf engstem Raum so gewdhlt, dap die Fadenschar
eine maximale Umlenkung erfihrt.

In weiterer bevorzugter Ausgestaltung des Verfahrens
durchladuft die Fadenschar mindestens zwei HeiBlufteinheiten,
und die Fadenschar wird quer zur Laufrichtung der Fadenschar
angestromt. Die Fadenschar wird in jeder HeiBlufteinheit
unterschiedlich stark

thermisch belastet, und die HeiPflufteinheiten sind unabhangig
voneinander betreibbar. Dies hat den Vorteil, dap mit dem
erfindungsgemafen Verfahren eine Vielzahl unterschiedlichster
Polymere behandelt werden kénnen, ohne dap dabei die
Anlageneinheit umgebaut werden miiBte. Mit den
Heiflufteinheiten lassen sich unterschiedlich lange
Verstreckungsstufen einfach bilden. In der Fixierungsstrecke
ist es von Vorteil, dap die Fadenschar quer von unten von
einem Gasstrom angestromt wird, der die Fadenschar in der

vorgesehenen Laufebene hilt.
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Besonders vorteilhaft kann nach der Fixierungsstfecke ein
Formulierungshilfsmittel auf die Fadenschar aufgebracht
werden. Das Formulierungshilfsmittel muB nicht mehr vor der
Fixierungsstrecke schon auf die Fadenschar aufgebracht
werden, weil in einer kurzen thermischen Nachbehandlung, die
wiederum mit einer beliebigen Anzahl veon HeiBlufteinheiten
durchgefiihrt wird, sich das Formulierungshilfsmittel getrennt

von der eigentlichen Fixierung trocknen l&gt.

Das erfindungsgemidfe Verfahren entspricht damit allen erwei-
terten Anforderungen, die notwendig sind, um auf kurzen Weg-
strecken bei hohen Durchsatzleistungen qualtitativ
hochwertige Monofile herstellen zu kdnnen. Als
HeiBlufteinheiten, HeiBflufttrockner und fir die Fixierung und
Formulierung werden ausschlieflich die aus der Druckschrift
DE-0S 39 09 173 Al bekannten Ronvektionstrockner eingesetzt,

die sich zu beliebig gropen Einheiten zusammenstellen lassen.

Weitere Vorteile ergeben sich aus der Beschreibung und der
beigefiigten Zeichnung. Ebenso konnen die vorstehend und die
noch weiter aufgefiihrten Merkmale erfindungsgemap jeweils
einzeln oder in beliebigen Kombinationen miteinander
verwendet werden. Die erwdahnten Ausfiihrungsformen sind nicht
als abschlieBende Aufzdhlung zu verstehen, sondern haben

vielmehr beispielhaften Charakter.

Die Erfindung ist in der Zeichnung dargestellt und wird

anhand von Ausfiihrungsbeispielen in der Zeichnung naher

erliutert. Es zeigen:
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Fig. 1 eine Anlage, mit der das erfindungsgeméﬁe Verfahren

durchgefihrt werden kann:

Fig. 2 einen Anlagenabschnitt, mit dem erfindungsgemiB eine
Vorverstreckung nach dem erfindungsgemidfen Verfahren

durchgefihrt werden kann und

Fig. 3 einen Anlagenabschnitt, mit dem nach dem erfindungs-
gemdfen Verfahren eine Formulierung des verstreckten

und fixierten Fadens vorgenommen werden kann.

Die einzelnen Figuren der Zeichnung zeigen teilweise stark
schematisiert den erfindungsgemidfen Verfahrensablauf. Die in
den einzelnen Figuren gezeigten Gegenstande sind nicht
mafstédblich zu verstehen.

Fig. 1 zeigt eine Anlage 10, die von einer Fadenschar 11 in
Pfeilrichtung 12, 12' durchlaufen wird. Die Fadenschar 11
lduft aus einem in der Figur nicht dargestellten Wasserbad
kommend in einen Heiflufttrockner 13, in dem die Fadenschar
11 vollkommen getrocknet wird. Von dem Heiflufttrockner 13
aus wird die Fadenschar 11 einem ersten Reckwerk 14
zugefihrt, das die Fadenschar 11 in ein Heipluftmodul 15
transportiert. Von dem Heifluftmodul 15 aus durchliauft die
Fadenschar 11 ein zweites Reckwerk 16 und eine sich daran an-
schliefende Fixierungsstrecke 17, an die sich ein drittes
Reckwerk 18 anschlieft. Von dem dritten Reckwerk 18 liuft die
Fadenschar 12' in eine in der Fig. nicht gezeigte

Aufspuleinrichtung.

Der HeiBlufttrockner 13 weist eine nach vorne verschwenkbare

Klappe 21 auf, die zum Einflihren der Fadenschar 11 gedffnet
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sein muB. Die Fadenschar 11 ist im Heiplufttrockner 13 mic
einer gestrichelten Linie dargestellt. Vom HeiBlﬁfttrockner
13 aus wird die Fadenschar 11 einer ersten Reckwalze 22
zugefiihrt, die die Fadenschar 11 um 180° umlenkt und einer
zweiten Reckwalze 23 zufiihrt. Die zweite Reckwalze 23 lenkt
die Fadenschar 11 ebenfalls um 180° um und fihrt die
Fadenschar 11 einer dritten Reckwalze 24 zu, die ebenfalls
die Fadenschar 11 mit einer Umlenkung von 180° einer vierten
Reckwalze 25 zufiihrt. Von der vierten Reckwalze 25 gelangt
die Fadenschar 11, wiederum um 180° umgelenkt, auf eine
fiinfte Reckwalze 26, und von dort aus wird die Fadenschar 11
dem Heipluftmodul 15 zugefihrt. Die Fadenschar 11 ist
innerhalb des Heifluftmodules 15 mit einer gestrichelten
Linie dargestellt. Der Fadenlauf 27 der Fadenschar 11 ist im
ersten Reckwerk 14 zusdtzlich mit kleinen Pfeilen angegeben.
Das erste Reckwerk 14 ist zus&tzlich noch mit einer
Absaugvorrichtung 30 versehen, die in Pfeilrichtungen 31 ver-
schwenkbar ist und eine Spitze 32 aufweist, die in Pfeilrich-
tuing 33 verdrehbar und von einer Verbindungsstelle 34

abnehmbar bzw. um sie verschwenkbar ist.

Das HeiBluftmodul 15 setzt sich aus einer ersten
Heiflufteinheit 36, einer zweiten HeiBlufteinheit 37 und
einer dritten HeiBlufteinheit 38 zusammen. Die
HeiBlufteinheiten 36, 37, 38 sind mit verschwenkbaren Klappen
36', 37', 38' versehen, die beim Einflihren der Fadenschar 11
in das HeiBluftmodul 15 gedffnet sein miissen. Die Klappen
36', 37', 38' sind iber pneumatische Mittel gemeinsam bzw.

getrennt zu dffnen bzw. zu verschliefen.

Aus dem HeiBluftmodul 15 kommend durchlduft die Fadenschar il

das zweite Reckwerk 16 mit Reckwalzen 41. Die Fadenfiihrung
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innerhalb des zweiten Reckwerkes 16 und um die Reckwalzen 41
entspricht dem Fadenlauf 27, wie er beim ersten Reckwerk 14

beschrieben wurde.

An das zweite Reckwerk 16 schlieft sich eine
Fixierungsstrecke 17 an, die in ein drittes Reckwerk 18
iibergeht. Das dritte Reckwerk 18 weist vier Reckwalzen 49 auf
und ist mit derselben Absaugvorrichtung 30 wie das erste

Reckwerk 14 versehen.

Die Fixierungsstrecke 17, die auch mit gekiihlter Luft
betrieben werden kann, setzt sich in der Fig. 1 aus einer
vierten Heiflufteinheit 44, einer finften HeiBlufteinheit 45,
einer sechsten HeiuBlufteinheit 46 und einer siebten
HeiBlufteinheit 47 zusammen. Die Heiflufteinheiten 44, 45,
46, 47 sind mit Klappen 44', 45', 46', 47' versehen, die zum
Einfiihren der Fadenschar 11 gedffnet werden konnen. Innerhalb
der Fixierungsstrecke 17 ist die Fadenschar 11 mit einer

gestrichelten Linie dargestellt.

Im Trockner 13 wird die Fadenschar 11 getrocknet, damit sie
auch nach dem Reckprozef, der der Trocknung nachgeschaltet
ist, eine hohe Oberflidchengiite aufweist. Die Reckwalzen 22,
23, 24, 25, 26 werden iUber einen stufenlos regulierbaren
Antrieb angetrieben und definieren die Abzugsgeschwindigkeit
der Fadenschar 11 aus dem in der Fig. 1 nicht gezeigten
Spinnkopf. Die Fadenschar 11 wird aus dem Spinnkopf mit einer
geringen Voreilung abgezogen, damit die Fadenschar 11 in
jedem Abschnitt bis zum ersten Reckwerk 14 gespannt gehalten
werden kann. Beispielsweise betragt die Abzugsgeschwindigkeit
iiber das erste Reckwerk 14 24 bis 44 m/min, sofern die
Spritzgeschwindigkeit an der Dise 20 bis 40 m/min. betrigt.
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Das zweite Reckwerk 16 wird gegeniiber dem ersten Reckwerk 14
mit einer gréBeren Voreilung betrieben, so daB die einzelnen
Monofilamente der Fadenschar 11 innerhalb der Verstreckungs-
einrichtung 19 verstreckt werden kdénnen. Damit der Streck-
punkt der Fadenschar 11 immer innerhalb des HeiBluftmoduls 15
liegt, werden die einzelnen Heiflufteinheiten 36, 37, 38 mit
unterschiedlicher HeifluBttemperatur betrieben. So kann
beispielsweise die erste HeiBlufteinheit 36 mit einer
Gastemperatur von 300° betrieben werden, die zweite
HeiBlufteinheit 37 mit einer Gastemperatur von T = 280 °C und
die dritte Heiplufteinheit 38 mit einer Gastemperatur von
260° C. Mit den HeiBlufteinheiten 36, 37, 38, deren
konstruktiver Aufbau in der deutschen Offenlegungsschrift DE
39 09 175 Al beschrieben ist, wird die Fadenschar 11 im
RKreuzstrom thermisch so stark aufgeheizt, dap sich der
Streckpunkt nicht auBerhalb des Heifluftmodules 15 einstellen

kann.

Die Anordnung der Reckwalzen 22, 23, 24, 25, 26 des ersten
Reckwerkes 14 und der Reckwalzen 41 des zweiten Reckwerkes 16
erlauben grofe Reckkrdfte auch mit einer Anordnung von nur
£iinf Reckwalzen, weil die Anordnung der Reckwalzen zueinander
so gewdhlt ist, dapP eine groptmdgliche Umlenkung der
Fadenschar 11 von einer Reckwalze zur anderen gewdhrleistet
ist. Die in der Fig. 1 gezeigten Reckwalzen 22, 23, 24, 25,
26 sowie 41 und 49 missen weder gekiihlt noch beheizt werden,
weil die thermische Leistung des HeiBlufttrockners 13, des
HeiBluftmodules 15 und der Fixierungsstrecke 17 fir die

einzelne Fadenscharbehandlung ausreichend sind.
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Das erste und dritte Reckwerk 14, 18 ist jeweils mit einer
Absaugvorrichtung 30 ausgeristet, die in der Figur darge-
stellten Lage dazu dient, einen Fadenbruch innerhalb der
Fadenschar 11 zu erkennen und den abgebrochenen
Fadenabschnitt abzusaugen. Die Spitze 32 kann mit der konkav
ausgebildeten Flache eng beabstandet zu der Reckwalze 26 und
49 sein. Ein Fadenbruchstiick wird somit direkt und sicher
immer von der Absaugvorrichtung 30 aufgegriffen und
abgesaugt. Die Absaugvorrichtung 30 ist auch in der
Pfeilrichtung 31 verschwenkbar, so daPp bei gedrehter Spitze
32 die Absaugvorrichtung 30 auch enganliegend an der ersten
Reckwalze 22 positioniert sein kann. Somit kann ohne grofe
konstruktive Umridstung das erste und dritte Reckwerk 14, 18
sowohl fir Linkslauf wie auch fir Rechtslauf eingesetzt

werden.

Die HeiBlufteinheiten 36, 37, 38 sind ohne Spalt direkt mit-
einander verbunden und sind auch unmittelbar ohne Zwischenab-
stand mit dem ersten Reckwerk 14 und dem zweiten Reckwerk 16
ldsbar verkoppelt. Der Anlagenaufbau ermdglicht auf kurzen
Weglangen eine grofe Mehrstufenverstreckung.

Die Reckwalzen 49 werden mit einer geringeren Umdrehungsge-
schwindigkeit als die Reckwalzen 41 betrieben. Somit ist in
der Fixierungsstrecke 17 eine Schrumpfung der einzelnen Mono-
filamente der Fadenschar 11 méglich. Einem mdglichen Durch-
hang der Fadenschar 11 in der Fixierungsstrecke 17 wird in
der jeweiligen Heiflufteinheit 44, 45, 46, 47 mit einem
Gasstrom, der von unten nach oben strémt und stufenlos
einstellbar ist, entgegengewirkt.
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Fig. 2 zeigt einen Anlagenabschnitt 50, von dem einzelne
Komponenten auch in die Anlage 10 der Fig. 1 einbaubar sind.
Ein Trockner 51, ein Reckwerk 52, eine Heiflufteinheit 53 und
ein Reckwerk 54 sind blindig und voneinander 16sbar aneinander
gekoppelt. Das Reckwerk 52, die Heiflufteinheit 53 und das
Reckwerk 54 bilden eine Vorverstreckungsstufe 55. An die
Vorverstrekkungsstufe 55 schlieBt sich ein Heipfluftmodul 56
an, das nur teilweise in der Fig. 2 dargestellt ist. an das
Heipluftmodul 56, das sich aus beliebig vielen
Heiflufteinheiten zusammensetzen kann, kann sich

beispielsweise eine weitere Verstrekkungsstufe f£iir eine

Fadenschar 57 anschlieBen.

Die Fadenschar 57 durchliuft den Trockner 51. Im Trockner 51
wird die mit Oberflachenfeuchtigkeit behaftete Fadenschar 57
vollkommen getrocknet. Im Trockner 51 ist der Fadenlauf mit
57! gekennzeichnet. Die Fadenschar 57 durch;éuft nach dem
Trockner 51 das Reckwerk 52, das mit Reckwalzen 58 die
Fadenschar 57 gefiihrt umlenkt und transportiert. Von dem
Reckwerk 52 lauft die Fadenschar 57 in die HeiBlufteinheit
53, wobei der Fadenlauf mit 57 I!I, 57111 in der Fig.
gestrichelt eingezeichnet ist. Die Fadenschar 57 wird von der
Heiplufteinheit 53 dem Reckwerk 54 Uber Reckwalzen 59

zugefihrt.

Zwischen den Reckwerken 52, 54 wird die Fadenschar 57 vorge-
streckt, das heift, die Reckwalzen-Umlaufgeschwindigkeit der
Reckwalzen 59 muB grdBer sein als die Reckwalzen-—
Umlaufgeschwindigkeit der Reckwalzen 58 des Reckwerkes 52.
Die Fadenschar 57 nimmt im Reckwerk 54 einen Fadenlauf 571V.
In der Figur sind die Reckwerke 52, 54 nur mit vier
Reckwalzen 58, 59 ausgestattet, weil flir eine Vorverstreckung



WO 92/14875 PCT/DE92/00150

13

der Fadenschar 57 in der Vorverstreckungsstufe 55 geringere
Zugkridfte auftreten. Das Reckwerk 52 ist mit einer
Absaugvorrichtung 60 versehen, die Fadenbriche erkennt und
absaugt. Der Aufbau und die Wirkungsweise der Absaug-
vorrichtung 60 entspricht den schon beschriebenen Absaug-

vorrichtungen.

Die Fadenschar 57 durchlduft in Pfeilrichtung 61 den Anlagen-
abschnitt 50. Der Fadenlauf im Heifluftmodul 56 ist mit 57V,
57vi, 57vir, und 57V!!! angegeben.

Fig. 3 zeigt einen Anlagenabschnitt 65 mit dem abgebrochen
gezeichneten Ende einer Fixierungsstrecke 66, von der nur ein
Reckwerk 67 in der Figur gezeigt ist. An das Reckwerk 67
schlieft sich eine Prédparationseinrichtung 68 an, die an
einen Trockner 69 grenzt, der mit einem Reckwerk 70 verbunden
ist. Eine Fadenschar 71 durchlauft in Pfeilrichtung 72 den in
der Figur gezeigten Anlagenabschnitt 65. Reckwalzen 73 fiihren
und

transportieren die Fadenschar 71. Das Reckwerk 67 weist noch

eine Absaugvorrichtung 74 £ir Fadenbriiche auf.

Uber Reckwalzen 75 des Reckwerkes 70 wird die Fadenschar 71
einer in der Figur nicht gezeigten Aufspuleinrichtung
zugefihrt.

Die Préaparationseinrichtung 68 ermdéglicht als getrennte
Einrichtung das Aufspriihen eines Formulierungshilfsmittels
68' auf die Fadenschar 71. Im Trockner 69 werden Komponenten
des Formulierungshilfsmittels 68' getrocknet, damit in
aufgewickelter Form Monofilamente vorliegen, die eine

gewiinschte getrocknete Beschichtung aufweisen.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von verstreckten und fixierten
Monofilamenten in einer Fadenschar (11; 57; 71), die aus
einem Spinnkopf kommend ein Abkiihlungssystem, ein Trock-
nungssystem, eine Verstreckungseinrichtung (19) und eine
Fixierungsstrecke (17) bis zu einer Aufspuleinrichtung
durchlaufen, dadurch gekennzeichnet, dap die Fadenschar
(11; 57; 71) nach dem Abkiihlsystem einen die Fadenschar
(11; 57: 71) vollkommen umhiillenden Trockner (13; 51)
durchliuft, wobei der Trockner (13; 51) als Konvektions-
trockner betrieben wird, dap die Fadenschar (11; 57; 71)
in der Verstreckungseinrichtung (19) wegabhdngig unter-
schiedlich stark thermisch belastet wird und dap die
thermische Behandlung der Fadenschar (11; 57; 71) in der
Fixierungsstrecke (17) auf einem die Fadenschar (11; 57;
71) tragenden Gaspolster erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dap
sich die Verstreckungseinrichtung (19) aus einer Vorver-
streckungsstufe (55) und mindestens einer weiteren Ver-

streckungsstufe zusammensetzt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dap die Fadenschar (11) nach der Trocknung ein erstes
Reckwerk (14) mit vier oder finf Reckwalzen (22, 23, 24,

25, 26) durchlauft.
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4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB
die Reckwalzen (22, 23, 24, 25, 26) zur Fadenschar (11)
derart angeordnet sind, dap die Fadenschar (11) durch
jede Reckwalze (22, 23, 24, 25, 26) eine Umlenkung von

nahezu 180° erfahrt.

5. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die Fadenschar (11) in einem
Heifluftmodul (15), das aus mindestens zwei
HeiBlufteinheiten (36, 37, 38) besteht, quer zur
Laufrichtung der Fadenschar (1l) angestrdémt wird und daf
die Fadenschar (11) in jeder HeiBlufteinheit (36, 37, 38)
einer von der angrenzenden Heipflufteinheiten (36, 37, 38)
unabhingigen thermischen Belastung ausgesetzt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dap die Fadenschar mehrmals

hintereinander verstreckt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dap die Temperatur der HeiBluft in der
Fixierungsstrecke (17) zum Ende der Fixierungsstrecke
(17) hin wegabhdngig schrittweise gesenkt wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daf nach der Fixierungsstrecke (66) ein
Formulierungshilfsmittel (68') auf die Fadenschar (71)
aufgebracht wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, daB die mit dem Formulierungshilfsmittel
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(68') beaufschlagte Fadenschar (71) getrocknet und dann

aufgespult wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dap die Monofilfadenspannung und/oder der
einzelne Fadenlauf sowie und/oder der Monofilfadendurch-
messer innerhalb einer Anlage (10) oder innerhaldb wvon
Anlagenabschnitten (50; 65) kontinuierlich Uberwacht

wird.
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