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Titel der Erfindung

Verfahren und Vorrichtung zum Verfestigen von Faserb#ndchen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf das Gebiet der Textiltechnik.
Insbesondere kann sie an allen fadenbildenden Faser-Spinnma-

schinen zur Anwendung kommen.

Charakteristik der bekannten technischen L&sungen

In der Regel werden textile F&den durch Drehungserteilung
und unter Ausnutzung der Faserreibung verfestigt. Bekannte
Maschinentechniken sind dafir des Ringspinnen und das OE-
Spinnen. Es kdnnen auchtFasern durch Falschdrahterteilung
und durch Nitscheln verfestigt werden oder durch pneumati=-

sche Verwirbelung.

Es sind auch Verfahren bekannt, bei denen die Fasern unter
Zusatz von Klebesubstanzen drehungslos oder nmit geringer

Drehung verbunden werden.

Die Hauptméngel dieser Verfahren sind zu geringe Produktivi=-
tét, zu geringe Maschinenleistung und beim Erzeugnis eine

begrenzte Festigkeitsausnutzung zwischen Faser und Faden.
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Ziel der Erfindung ist es, textile Faden aus oder in Mischung
mit Synthesefasern mit hoher Produktivitét, hohen Maschinen-
leistungen und mit einer maximalen Festigkeitsausnutzung

zwischen Faser und Faden herzustellen.

Darlegung des Wesens.der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, textile F&den, die
sich durch eine hohe Festigkeit auszeichnen, mit hoher Effek-
tivitédt herzustellen. Zur Verwirklichung dieser Aufgabe wer-
den bekannte Maschinensysteme, die mit Zusatzeinrichtungen

ausgerlstet sind, eingesetzt.

Synthesefasern sind rein, in Mischung untereinander oder in
Mischung mit nativen Fasern, wie Baumwolle oder Viskosefasern

durch gezielte Thermoeinwirkung verschweiflbar.

Die nachfolgend aufgeflhrten Materialien eignen sich gut fir

das Verschmelzen:

Polyester,

Polyamid,

Polypropylen,

Azetat u. a.

ErfindungsgemaB werden die Fasern nach dem Verstrecken und
nach dem Verlassen des letzten Klemmpunktes, in einer Ent-
fernung von diesem, die kleiner als die Faserldnge ist, ver-

schweiflit .

Die Herstellung des Faserbdndchens vor dem VerschweifBlen zu
einem nahezu runden Querschnitt erfolgt in bekannter Weise

durch Verdrehen, Nitscheln oder durch Verdichten.
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Beim OE-Spinnen, wonach der Faden seine Form und seine spezi-
fischen Eigenschaften durch das Erspinnen im Rotor-\oder
Luftwirbel schon erhalten hat, erfolgt das erfindungsgem3Be
Verschweifen an einem Punkt zwischen Spinnkammer und Auflauf-
kérper, der nicht konkret definiert werden.muB.'Diese Ver-
festigung durch Schweiflen dient zur hoheren Festigkeitsaus-

nutzung von Faser zum Faden.

Ausgehend von den Prozessen der kunststoffverarbeitenden In-

dustrie kdnnen verschiedene SchweiBitechniken zur Anwendung

kommen, wie z. B.
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- Hochfrequenzschweiflien
- UltraschallschweiBen

- Laserstrahlschweiflen

MikroplasmastrahlschweiBen.

Die Fadenfestigkeit wird nicht mehr durch die Haftreibung der
zusammengedrehten Fasern untereinander erreicht, sondern es‘
erfolgt eine feste Verbindung durch das Schweifen. Die even-
tuell auftretende geringe Faserschéddigung an der SchweiBstelle
wird durch die insgesamt hOhere Faserfestigkeitsausnutzung im

Faden wieder egalisiert.

Wenn noch eine geringe Drehung erteilt wird, gleich ob echte
oder Falschdraht, ist diese so zu wéhlen, daB ein etwa runder
Querschnitt der Faserb&ndchen erreicht wird. Das tritt ein,
wenn der Drehungsbeiwert«xm zwischen 15 und 50 in Abhangigkeit

von der Faserfeinheit liegt.

Die Temperatur muB wéhrend des SchweiBlens, zum Zeitpunkt ihrer
Einwirkung auf das Faserbéndchen etwa dem Schmelzpunkt der zu

verschweiBfenden Synthesefasern entsprechen.

Die Zeitintervalle fir die Thermoeinwirkung werden in Abh#ngig-
keit zur Liefergeschwindigkeit des Faserbsndchens bzw. des

Fadens programmiert und zwar so, daB die Entfernung der Ver-
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festigungspunkte kirzer als die Faserlé&nge der Synthesefasern
ist.

Die Vorrichtung zum SchweiBen der Synthesefasern besteht aus
SchweiBelemente, die feststehend, drehbar oder schwingend so
angeordnet sind, daB zwischen jedem Schweiflelementenpaar das

Faserbiandchen oder der Faden geflhrt werden kann.

Austh}ungsbeispiele

.Die Erfindung wird nachstehend an Austhrungsbéispielen er-

lidutert. In den dazugehSrigen Zeichnungen zeigen:

Fig. 1: die schematische Darstellung des Verfahrens an der

Ringspinnmaschine
Fig. 2: routierende Vorrichtung zum SchweiBlen
Fig. 3: eine weitere Variante der SchweiBvorrichtung

Fig. 4: die schematische Darstellung des Verfahrens an

0E-Maschinen
Fig. 5: die schematische Darstellung des Verfahrens

1. In Fig. 1 wird das Vorgarn 1 einer Flyerlunte aus 67 % Poly-
esterfasern und 33 % Baumwolie dem Streckwerk in bekannter
Weise vorgelegt und verzogen. Nach dem Verziehen des Vor-
garnes 1 und unmittelbar nach dem Verlassen des letzten
Walzenpaares 2 wird das Faserb&ndchen 3, das durch leichte
Drehungsgebuﬁg mitd,m 30, mittels Spindel, Ring und Lé&ufer
verdichtet und in eine runde Form gebracht wird, punktartig

verschweillit.

Die Vorrichtung 4 besteht aus den beiden SchweiBelementen 6,

7. Die Impulse zum VerschweiBlen des Faserbdndchens 3 werden



durch ein nicht gezeigtes zentrales Steuergerdt am Ende
105 der Maschine gegeben. Bei einer Faserl&nge von 40 mm der
Syntheéefasern betragen die Abstédnde x der SchweifBlver-
bindungen 30 mm. Die Vorrichtung 4 zum VerschweiBen des
Faserbdndchens 3 ist in einer Entfernung y von 35 mm zum

letzten Klemmpunkt 5 des Streckwerks angebracht.

110 Die Liefergeschwindigkeit des Faserb&ndchens 3 belduft
sich auf 60 m/min, wobei der zeitliche Abstand der Thermo-

behandlung 0,03 s betragt.

Bei einer SchweiBstelle von maximal 1.mm L&nge, darf die
Einwirkungsdauer 0,001 s betragen.

115 Die SchweiBimpulstemperatur ist entsprechend des Schmelz-
punktes der Synthesefaser so einzustellen, damit in der
genannten Zeit von 0,001 s die Synthesefasern des Faser-
badnchens 3 in einer Anzahl von 50 - 500 innig miteinander

verschmelzen.

120 Die SchweiBRelemente 6 und 7 sind fest und in einem Abstand z

von 0,3 mm bis 2 mm zueinander angeordnet.

2. In Fig. 2 wird eine weitere Variante der SchweiBfvorrichtung
 erlsutert. Dabei erfolgt die>Thermoeinwirkung Gber die
routierenden SchweiBelemente 8 und 9. Der Abstand z des
125 SchweiBelementenpaares 8, 9 zueinander ist hier kleiner,

gleich oder groBer als der Durchmesser des Faserbandchens 3.

Die kreisfdrmige Peripherie von einem Schweifelement 10
zum anderen 11 ist kleiner als die L&nge der Synthesefasern
und die Umfangsgeschwindigkeit der Punkte 10 und 11 ist

130 gleich der Liefergeschwindigkeit des Faserb&ndchens 3.



Die kreisformigen Abstédnde der Punkte 10 und 11 sind
kleiner als die Synthesefaserldnge zu wdhlen, wenn die
Umfangsgeschwindigkeit der Peripherie der Schweifele-
mente 8 und 9 geringer als die Liefergeschwindigkeit

135 des Faserbandchens 3 ist und umgekehrt.

‘3. Die Fig. 3 verdeutlicht eine weitere Ausfihrungsmdglich-
keit der SchweiBvorrichtung. Das feststehende Schweill-
element 12 und das elipsen- oder kreisformig schwingende
SchweiBelement 13 wirken zusammen, wobei die Geschwindig-

140 keit der Bewegung des Elementes 13 in Richtung Fadenlauf
gleich der Abzugsgeschwindigkeit des Faserb&ndchens 3

ist.

Eine Umdrehung oder Doppelschwingung des Schweiflelementes

13 ist gleich dem Zeitintervall des SchweiBlens.

145 Der Abstand z der Elemente 12, 13 zueinander ist gleich

oder gr6Ber als der Durchmesser des Faserbé&ndchens 3.

- Die SchweiBverbindung erfolgt zu dem Zeitpunkt, wenn die
SchweiBelemente 12, 13 die geringste Entfernung zueinander

haben.

150 Es konnen auch zwei bewégliche Schweiflelemente 13 zu-

sammenwirken.

4. Die Fig. 4 zeigt schematisch die Anordnung der SchweiB-
einrichtung beim OE-Spinnverfahren. Dabei wird das
Streckenband 14 der Spinnkammer 15 zugefilhrt, aufgeldst

155 und der Faden 16 in bekannter Weise ersponnen. Zwischen
der Spinnkammer 15 und dem Abzugswalzenpaar 17 oder der
nicht gezeigten Aufspuleinrichtung wird eine Variante 18
der Vorrichtungen nach dén Beispielen 1, 2 oder 3 ange-

bracht.
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In der Fig. 5 wird das Verfahren und die Vorrichtung in
einer vollkommen neuen Spinntechnik vorgestellt. Das
Faserband 14 in Form eines Karden- oder Streckenbandes
oder einer Flyerlunte wird einem Aufldse- und Verzugsorgan
20 ngethrt, zu einem Faserbandchen 3 parallelisiert

und verfeinert und in dem Verdichter 21 in eine ann&hernd
runde Form gebracht. Nach dem Abzugswalzenpaar 22 fihrt '
eine Variante 23 der Vorrichtungen nach den Beispielen 1,

2 oder 3 das VerschweiBlen des Faserbédndchens 3 durch.

Der fertige Faden wird in bekannter Weise vorzugsweise auf

eine Kreuzspule 24 durch das Spulorgan 19 aufgewunden.
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Verfahren zum Verfestigen von Faserbédndchen oder F&den

aus oder in Mischung mit Synthesefasern mit hoher Festig-
keit, dadurch gekennzeichnet, daB ein Faserbindchen (3)
oder ein Faden (16) nach dem Klemmpunkt des Walzenpaares’
(5) in einem Abstand (y) vom Klemmpunkt des Walzenpaares
(5) durch die Thermoeinwirkung mittels Hochfrequenzener-
gie, Ultraschall, Laserstrahl, Mikroplasmastrahl oder an-
derer Schweifiverfahren mittels feststehender SchweiBele-
mente (6; 7; 12), routierende SchweiBelemente (8; 9) oder
sich hin- und herbewegende SchweiBelemente (13) intervall-
und schockartig verschweiBt wird, die Einwirkungstempera-
tur auf die Synthesefasern dem Schmelzpunkt deé jeweiligen
synthetischem Fasermaterials entspricht und die Absfénde
(x) der Thermobehandlungspunkte kleiner als die Faserléange
der Synthesefasern sind und sich die zeitlichen Intervalle

des Schweiflens nach der Formel

1000 {mm)
Faserldnge (mm) x Faktor F
60 (s/min)

x Fadenlieferung (m/min)

in Sekunden, wobei der Faktor F 0,5 bis 0,9 betragt, er-

mitteln.

Verfahren nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, daB die
VerschweiBung des Fadens (16) beim OE-Spinnen zwischen
der Spinnkammer (15) und dem Abzugswalzenpaar (17) oder

der Aufspuleinrichtung erfolgt.

Vorrichtung nach Punkt 1 und 2 dadurch gekennzeichnet, daB
SchweiBelemente (6; 7; 12; 8; 9; 13) zum Verschweifien des
Faserbiandchens (3) oder des Fadens (16) in einer Entfernung
(y) nach dem Klemmpunkt (5) bzw. AbzugsWalzenpaar (17) an-
geordnet sind und die Entfernung (y) insbesondere bei wenig
oder nicht gedrehten Faserb&ndchen (3) kleiner als die Fa-

serlédnge der Synthesefasern ist.

21285 3C108g
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Vorrichtung nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, daB zwei
gegeniberliegende SchweiBelemente (6; 7) in einem Abstand
zueinander fest angeordnet sind, sich zwischen dem Ver-
zugsorgan (2), oder der Spinnkammer (15; 20) und der
Aufspuleinrichtung befinden und das Faserbindchen (3)

oder der Faden (16) zwischen den SchweiBelementen (6; 7)
gefiithrt wird, wobei der Abstand (z) grdBer als der Durch-

messer des Faserbandchens (3) oder des Fadens (16) ist.:

Vorrichtung nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, daB die
SchweiBelemente (8; 9) gegeniberliegend, kreis- bzw. stern-
formig ausgebildef und drehbar, in Richtung Fadenlauf ange-
ordnet sind und der kleinste Abstand (z) der Schweiflelemente
(8; 9) zueinander kleiner, gleich oder groBer als der Durch-
meséer des Faserbindchens (3) oder des Fadens (16) ist, wo-
bei die kreisfdrmige Peripherie von einem Schweiflelementen-
punkf (10) zum nééhsten SchweiBelementenpunkt (11) kleiner
als die L&nge der Synthesefasern ist und zugleich die Umfangs-
geschwindigkeit der kreisfdrmigen Peripherie der beiden
SchweiBelementenpunkte (10; 11) gleich der Liefergeschwindig-

keit des Faserbindchens (3) oder des Fadens {(16) ist.

Vorrichtung nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, daB die
kreisférmigen Abstédnde der SchweiBelementenpunkte (10; 11)
liniar im gleichen Verhdltnis um so viel kleiner als die
Synthesefaserlénge zu wéhlen sind, wie sich die Umfangsée-
schwindigkeit des Faserbindchens (3) oder des Fadens (16)

verringert und umgekehrt.

Vorrichtung nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, daB ein
feststehendes SchweiBelement (12) und ein elipsenfdrmig
schwingendes SchweiBelement (13) oder zwei gegeniiberliegende
schwingende SchweiBelemente (13) zusammenwirken, wobei die
elipsenformige Umfangsgeschwindigkeit des SchweiBelementes
(13) gleich der Liefergeschwindigkeit des Faserbandchens (3)
oder des Fadens (16) ist und die Drehrichtung des SchweiBB -

eiementes (13) in Richtung Fadenlauf erfolgt.

-11285- 301088 '
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