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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung eines synthetischen Fadens aus
einer Kunststoffschmelze. Hierbei wird aus der Kunststoffschmelze eine Vielzahl strangformiger Filamente extrudiert, abgekiihlt
und zu einem geschlossenen Filamentbiindel zusammengefasst. Das Filamentbiindel wird nach einer Verstreckung behandelt und
zu einer Spule aufgewickelt, wobei zum Verstrecken der Filamente das Filamentbiindel durch eine mehrfach von dem Filamentbiin-
del umschlungene Abzugsgaletteneinheit auf einer Verstrecktemperatur erwdrmt und zwischen der Abzugsgaletteneinheit und einer
Streckgaletteneinheit gespannt wird. Um eine hohe GleichmiBigkeit bei der Verstreckung der Filamente des Filamentbiindels zu er-
halten, wird erfmdungsgemiB das Filamentbiindel an der Abzugsgaletteneinheit durch eine temperierte Warmluft in der Umgebung
der Abzugsgaletteneinheit erwidrmt, wobei die Lufttemperatur der Warmluft groBer oder gleich der Verstrecktemperatur des Fila-
mentbiindels ist und wobei mehrere das Filamentbiindel fithrende Fithrungsméntel der Abzugsgaletteneinheit durch die Warmluft
beiheizt werden.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines synthetischen Fadens

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines synthetischen Fadens
aus einer Kunststoffschmelze gemill dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie eine
Vorrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens gemifl dem Oberbegriff des An-
spruchs 11.

Zur Herstellung eines synthetischen Fadens aus einer Kunststoffschmelze ist es
allgemein bekannt, dass zunéchst eine Vielzahl strangformiger Filamente aus der
Kunststoffschmelze extrudiert wird. Zur Erstarrung der Filamente werden diese
nach dem Extrudieren durch ein Kiithlmedium abgekiihlt und zu einem Filament-
bilindel zusammengefasst. Das Zusammenfassen der Filamentbiindel erfolgt vor-
zugsweise durch Préparationseinrichtungen, bei welchen die Filamente mit einem
Priparationsmittel benetzt werden, so dass die Filamente als geschlossenes Fila-
mentbiindel weitergefithrt werden. Um bestimmte physikalische Eigenschaften
des Fadens wie beispielsweise Festigkeiten und Dehnung zu erhalten, ist es weiter
bekannt, dass die Filamente des Filamentbiindels verstreckt werden. Hierzu wird
das Filamentbiindel durch eine Abzugsgaletteneinheit nach dem Spinnen abgezo-
gen und zum Verstrecken zwischen einer nachgeordneten Streckgaletteneinheit
gespannt. Die Abzugsgaletteneinheit und die Streckgaletteneinheit werden mit
Differenzgeschwindigkeit betrieben, so dass eine Verstreckung der Filamente ein-

tritt.

Zur Auslosung der Verstreckung der Filamente ist es weiter bekannt, dass das
Filamentbiindel durch die Abzugsgaletteneinheit auf eine Verstrecktemperatur
erwirmt wird, die in Abhéngigkeit von dem Kunststoff moglichst im Bereich der
ersten Glasumwandlungstemperatur liegen sollte. Die Strecktemperatur ist hierbei
bestimmend fiir die Ausbildung der Streckpunkte in den Filamenten und bestimmt

damit im Wesentlichen die Fliesszone in den Filamentstrangen.
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Zum Erwirmen der Filamente des Filamentbiindels ist die Abzugsgaletteneinheit
zumindest mit einem beheizten Fiihrungsmantel ausgebildet, der mehrfach von

dem Filamentbiindel umschlungen ist.

Ein derartiges Verfahren und eine derartige Vorrichtung sind beispielsweise aus
der DE 42 02 896 Al bekannt. Bei dem bekannten Verfahren und der bekannten
Vorrichtung wird die Abzugsgalettencinheit durch eine Galette und eine Bei-
laufrolle gebildet, wobei die Galette einen beheizten Fithrungsmantel aufweist.
Hierbei werden die Filamente unmittelbar durch Kontakt zu dem temperierten
Fithrungsmantel der Abzugsgaletteneinheit erwidrmt. Nach der Erwidrmung wird
das Filamentbiindel zwischen der Abzugsgaletteneinheit und einer mit héherem
Umfangsgeschwindigkeit betriebenen Streckgaletteneinheit gespannt und ver-
streckt. Das verstreckte Filamentbiindel wird anschlieBend zur Behandlung mittels
einer Forderdiise in eine Stauchkammer geférdert und zu einem Fadenstopfen
aufgestaucht. Hierbei werden die einzelnen Filamente des Filamentbiindels in
Schlingen und Bégen abgelegt und innerhalb der Stauchkammer komprimiert.
AnschlieBend wird der Fadenstopfen zu einem gekriuselten Faden aufgeldst und

zu einer Spule gewickelt.

Um ecinerseits moglichst einheitliche physikalische Eigenschaften des Fadens zu
erhalten und andererseits eine gleichméfige Behandlung der Filamente des Fila-
mentbiindels zu ermdglichen, ist es erforderlich, dass innerhalb des Filamentbiin-
dels die Filamente moglichst gleiche Eigenschaften aufweisen. Dabei ist insbe-

sondere die GleichméafBigkeit der Verstreckung besonders gewtinscht.

Bei dem bekannten Verfahren und bei der bekannten Vorrichtung ist die Gleich-
méfBigkeit der Behandlung der Filamente innerhalb des Filamentbiindels davon
abhingig, in welcher Lage das einzelne Filament im Bezug zu der Oberfliche des

Fiihrungsmantels der Abzugsgaletteneinheit gefiihrt ist, und in welchem Wérme-
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kontakt die einzelnen Filamente des Filamentbilindel mit dem Fithrungsmantel der

Abzugsgaletteneinheit gelangt sind.

Um das Verstrecken und das Erwdrmen des Filamentbiindels vor dem Verstrecken
zu optimieren, sind im Stand der Technik auch Verfahren bekannt, bei welcher die
Filamente mittels einer Dampfatmosphire beheizt werden. So ist beispielsweise
aus der EP 0 567 752 B1 bekannt, dass das Filamentbiindel mittels einer beheizten
Abzugsgalette aus der Spinneinrichtung abgezogen wird und zusétzlich durch eine
Dampfkammer gefiihrt. Derartige Verfahren und Vorrichtungen sind jedoch nur
fiir spezielle Kunststoffe wie beispielsweise Polyamid geeignet, da es durch den
Dampf zu ungewiinschten Reaktionen und Eigenschaftsveranderungen der Fila-

mente kommen kann.

Es ist nun Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Her-
stellung eines synthetischen Fadens der gattungsgemiflen Art bereitzustellen, bei
welchem die Filamente eines Filamentbiindels mit hoher GleichméBigkeit zwi-

schen zwel Galetteneinheiten verstreckbar sind.

Ein weiteres Ziel der Erfindung liegt darin, das gattungsgeméfe Verfahren und
die gattungsgemifle Vorrichtung derart zu verbessern, dass eine Behandlung der
Filamente nach dem Verstrecken an jedem der Filamente des Filamentbiindels

moglichst mit gleichen Auswirkungen ausfiihrbar ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemif3 durch ein Verfahren mit den Merkmalen
nach Anspruch 1 und durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen nach Anspruch

11 gelost.

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind durch die Merkmale und Merk-

malskombinationen der jeweiligen Unteranspriiche definiert.
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Die Erfindung besitzt den besonderen Vorteil, dass die Filamente des Filament-
biindels in einer Kombination von Kontaktheizung und Konvektion erwérmt wer-
den. Damit lésst sich innerhalb des Filamentbiindels an jedem der Filamente eine
im Wesentlichen identische Verstrecktemperatur erzeugen. Zudem erfolgt die
Aufwirmung des Filamentbiindels kontinuierlich, da in der Umschlingung der
Abzugsgaletteneinheit das Filamentblindel sowohl in der Kontaktzone als auch in
der Nichtkontaktzone mit erwidrmt wird. Hierzu wird erfindungsgemal das Fila-
mentbiindel an der Abzugsgaletteneinheit durch eine temperierte Warmluft in der
Umgebung der Abzugsgaletteneinheit erwéirmt, wobei die Lufttemperatur in der
Warmluft gréer oder gleich der Verstrecktemperatur des Filamentbiindels ist und
wobei mehrere das Filamentbiindel fiihrende Fiihrungsméntel der Abzugsgalette-
neinheit durch die Warmluft beheizt werden. So ldsst sich das Filamentbiindel in
den Kontaktzonen, die durch die Umschlingungen der Fithrungsméntel der Ab-
zugsgaletteneinheit definiert sind, und in den dazwischen liegenden freien Stre-
cken ohne Kontakt kontinuierlich erwdrmen. Damit ist die Anzahl der Umschlin-
gungen an einer Abzugsgaletteneinheit im Wesentlichen nur durch die Fadenzug-
spannung bestimmt, mit welcher das Filamentbiindel aus der Spinneinrichtung
gezogen wird und mit welcher das Filamentbiindel verstreckt wird. Fir die Er-
wiarmung des Filamentblindels werden demgegeniiber nur wenige Umschlingun-

gen an der Galetteneinheit benotigt.

Um Wirmeverluste zu vermeiden und um eine Isolierung der Umgebung der Ab-
zugsgaletteneinheit zu duleren Umgebung zu erhalten, wird die Verfahrensvarian-
te bevorzugt ausgefiihrt, bei welchen das Filamentbiindel zur Erwérmung durch
eine in die Abzugsgalettencinheit umschlieBende Heizkammer gefiihrt ist, in wel-
cher die Warmluft eingeleitet wird. Damit lasst sich die Warmluftatmosphére auf
einen relativ engen Bereich, der im Wesentlichen dem Bauraum der Abzugsgalet-

teneinheit umfasst, beschrianken.

Zur Gewihrleistung einer gleichméfigen Temperierung des hergestellten Fadens

wird bevorzugt geméil einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung, die Luft-
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temperatur in der Umgebung der Abzugsgaletteneinheit gemessen und in Abhén-
gigkeit von einem Ist-Soll-Vergleich der Lufttemperatur die Zufuhr der Warmluft
zur Erwdrmung des Filamentbiindels geregelt. Somit kann die Lufttemperatur in
der Umgebung der Abzugsgaletteneinheit auf einen im Wesentlichen konstanten
Wert eingestellt werden, so dass eine hohe GleichméafBigkeit zur Einstellung einer
Verstrecktemperatur an dem Filamentbilindel bzw. an den einzelnen Filamenten

moglich ist.

Zur Erzeugung der innerhalb der Heizkammer ecingeleiteten Warmluft wird des
weiteren vorgeschlagen, die Warmluft durch ein Geblédse und einer dem Geblése
zugeordneten Heizpatrone zu erzeugen, die in einem Blaskanal zusammenwirken,

welcher in der Heizkammer mundet.

Insbesondere fiir eine Weiterbehandlung der Filamente in Form einer Kriuselung
ist die Weiterbildung der Verfahrensvariante bevorzugt verwendet, bei welcher
die verstreckten Filamente zur Fixierung durch die beheizte Streckgaletteneinheit
auf eine Fixiertemperatur erwidrmt werden, die hoher ist als die Verstrecktempera-
tur. Damit lassen sich die verstreckten Filamente fixieren, so dass keine groferen

Schrumpferscheinungen mehr eintreten.

Besonders vorteilhaft ist dabei die Weiterbildung, dass die Warmluft zur Erwir-
mung der Filamente durch eine Abwirme der beheizten Streckgaletteneinheit er-
zeugt wird. So ldsst sich sowohl die Temperierung der Filamente vor dem Ver-
strecken als auch die Temperierung der Filamente nach dem Verstrecken allein

durch einen beheizten Fithrungsmantel der Streckgaletteneinheit ausfiihren.

Zur Behandlung der Filamente nach dem Verstrecken werden diese vorzugsweise
durch eine Stauchkammerkriduselung gekréauselt. Hierbei lasst sich die durch
Schlaufen und Schlingen in den Filamenten erzeugte Kriauselung mit hoher Stabi-

litdt und GleichméBigkeit erzeugen.
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Bei der Anwendung gekriuselter Fidden, die insbesondere als Teppichgarne ver-
wendet werden, ist es bekannt, Fiden aus einem Filamentbiindel oder Fiden aus
mehreren Filamentblindeln zur Herstellung sogenannter Tricolor-Féaden zu bilden.
Insoweit sind die Verfahrensvarianten insbesondere zur Herstellung von Teppich-
garnen besonders geeignet, bei welchen der Faden aus mehreren Filamentbiindeln
gebildet wird, die gemeinsam durch die Abzugsgaletteneinheit abgezogen und
gemeinsam durch die Warmluft in der Umgebung der Abzugsgaletteneinheit er-

warmt werden.

Alternativ kénnen jedoch die Filamentbiindel separat durch mehrere Abzugsgalet-
teneinheiten abgezogen und gemeinsam durch die Warmluft in der Umgebung der
Abzugsgaletteneinheiten erwirmt werden oder separat durch mehrere Abzugsga-
letten abgezogen und separat durch die den Abzugsgaletteneinheiten zugeordneten

Warmluft erwarmt werden.

Je nach Kunststoffmaterial, die bekanntlich unterschiedliche Glasumwandlungs-
temperaturen aufweisen, liegt die Lufttemperatur der Warmluft im Bereich zwi-
schen 60°C und 120°C. Somit kénnen alle gédngigen Kunststoffmaterialien wie
beispielsweise Polyester, Polyamid oder Polypropylen zur Herstellung syntheti-

scher Fiaden genutzt werden.

Die erfindungsgemifle Vorrichtung besitzt den besonderen Vorteil, dass die Ab-
zugsgaletteneinheit kein aktives Heizmittel zur Autheizung zumindest eines der
Fihrungsméntel aufweist. Durch die in der Umgebung der Abzugsgaletteneinheit
vorhandene Warmluft lassen sich vorteilhaft alle Fiihrungsméntel der Abzugsga-
letteneinheit gleichermaflen temperieren. So wird die Abzugsgaletteneinheit {ibli-
cherweise durch einen angetriebenen Fithrungsmantel an der Galette und einen
nicht angetriebenen Fithrungsmantel einer Beilaufrolle gebildet. Beide Fiihrungs-
mintel lassen sich durch die Warmluft auf eine Oberflichentemperatur erwérmen,

die im Wesentlichen gleich der Lufttemperatur ist.
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Zur Vermeidung von Wirmeverlusten sind die Fiihrungsméntel der Abzugsgalet-
teneinheit vorzugsweise innerhalb einer Heizkammer angeordnet, wobei die Heiz-

kammer mit einer Warmequelle zur Einspeisung der Warmluft verbunden ist.

Um innerhalb der Heizkammer ein gleiches Temperaturniveau der Warmluft er-
halten zu kdnnen, ist vorzugweise ein Temperatursensor innerhalb der Heizkam-
mer angeordnet, welcher mit einer Steuereinrichtung verbunden ist, um die Wir-

mequelle nach einem Ist-Soll-Vergleich entsprechend ansteuern zu kdnnen.

Zur Erzeugung der Warmluft 1dsst sich die Warmequelle durch ein Gebldse und
eine Heizpatrone ausbilden, die zur Erzeugung der Warmluft zusammenwirken

und Uber einen Blaskanal mit der Heizkammer verbunden sind.

Alternativ besteht jedoch auch die Moglichkeit, als Warmequelle unmittelbar die
beheizte Streckgaletteneinheit zu verwenden, die innerhalb einer Galettenbox an-
geordnet ist. So ldsst sich die aus der Galettenbox anfallende Abwirme unmittel-

bar lber einen Ablaufkanal der Heizkammer zufuhren.

Um das Einspeisen der Abluft in die Heizkammer zur Einstellung der Lufttempe-
ratur der Warmluft zu verdndern, ist bevorzugt gemill einer Weiterbildung der
Erfindung ein Stellmittel innerhalb des Abluftkanals angeordnet, durch welchen
ein Luftstrom der Abluft aus der Galettenbox steuerbar ist. Als Stellmittel kénnen
hierbei Ventilklappen oder Geblédse verwendet sein, deren Aktoren mit der Steuer-

einrichtung verbunden sind.

Zur Herstellung von Teppichgarnen ist die Weitebildung der erfindungsgeméfen
Vorrichtung bevorzugt ausgefiihrt, bei welcher der Verstreckeinrichtung eine
Kriuseleinrichtung nachgeordnet ist und bei welcher die Krauseleinrichtung eine
Forderdiise und eine mit der Forderdiise zusammenwirkende Stauchkammer auf-
weist. Damit lassen sich hochwertige mit stabiler und gleichméBiger Kriuselung

ausgefiihrte multifile Fiden erzeugen.
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Zur Herstellung mehrfarbiger Teppichgarne lassen sich bevorzugt mehrere Ab-
zugsgaletteneinheiten nebeneinander zum Abzichen mehrerer Filamentbiindel

nebeneinander in der Heizkammer anordnen.

Es ist jedoch auch méglich, dass die Abzugsgaletteneinheiten innerhalb separater

Heizkammern angeordnet sind.

Das erfindungsgeméfe Verfahren und die erfindungsgeméfe Vorrichtung ist nicht
auf die Herstellung von Teppichgarnen beschriankt. Grundséatzlich lassen sich syn-
thetische Faden zur Textilanwendung oder fiir technische Anwendungen nach
dem erfindungsgeméfBen Verfahren herstellen. Die der Verstreckung der Filamen-
te zugrundeliegende gleichméBige Temperierung fiihrt zu einer Fadenqualitét des
synthetischen Fadens mit sehr geringer Streubreite. Damit lassen sich hochwertige

mit eng tolerierten physikalischen Eigenschaften behaftete Fidden herstellen.
Weitere Vorteile der Erfindung sind anhand einiger Ausfiihrungsbeispicle der
erfindungsgeméBen Vorrichtung zur Durchfithrung des erfindungsgeméflen Ver-
fahrens unter Bezug auf die beigefiigten Figuren nachfolgend néher erldutert.

Es stellen dar:

Fig. 1 schematisch ein erstes Ausfithrungsbeispiel einer erfindungsgemalen

Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgeméfen Verfahrens

Fig. 2  schematisch die Verstreckeinrichtung des Ausfiihrungsbeispiels aus Fig.1

Fig.3 schematisch ein Ausfiihrungsbeispiel einer Verstreckeinrichtung alterna-

tiv fiir das Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1
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Fig. 4 schematisch ein Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungsgeméfen Vorrich-

tung zur Durchfithrung des erfindungsgeméfen Verfahrens

Fig. 5 schematisch ein Ausfiihrungsbeispiel einer Verstreckeinrichtung, alterna-

tiv fiir das Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 3

In Fig. 1 und Fig. 2 ist ein erstes Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgemalen
Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgeméifen Verfahrens zur Herstel-
lung eines synthetischen Fadens aus einer Kunststoffschmelze dargestellt. In Fig.
1 ist das Ausfithrungsbeispiel komplett und in Fig. 2 nur mit Verstreckeinrichtung
dargestellt. Insoweit kein ausdriicklicher Bezug zu einer der Figuren gemacht ist,
gilt die folgende Beschreibung fiir beide Figuren. Die Vorrichtung weist eine
Spinneinrichtung 1 auf, in welcher eine Spinndiise 8 zum Extrudieren einer Viel-
zahl strangformiger Filamente angeordnet ist. Die Spinndiise 8 ist iiber einen

Schmelzezulauf 7 mit einer hier nicht dargestellten Schmelzequelle verbunden.

Der Spinneinrichtung 1 ist eine Kiihleinrichtung 2 zugeordnet, wobei die Kiihlein-
richtung 2 unmittelbar unterhalb der Spinndiise 8 einen Kiihlschacht 9 aufweist.
Der Kiihlschacht 9 ist mit einer Anblasung 10 gekoppelt, so dass ein Kithlmedium
auf die im Kiihlschacht 9 gefiihrten Filamente 11 gerichtet ist.

Unterhalb der Kiihleinrichtung 2 ist eine Prépariereinrichtung 3 vorgesehen, durch
welche die Filamente 11 zu einem Filamentbiindel 12 zusammengefiihrt wird.
Nach dem Préparieren ist es iiblich, das Filamentbiindel mittels Druckluft zu ver-
wirbeln, um eine VergleichméfBigung des Praparationsauftrages auf alle Filamente
zu erhalten. Derartige Verwirbelungseinrichtungen kénnen in Kombination mit

der Prépariereinrichtung 3 oder separat angeordnet sein.

Das Filamentbiindel 12 und die Filamente 11 werden durch eine nachgeordnete
Verstreckeinrichtung 5 von der Spinneinrichtung 1 abgezogen. Hierzu weist die

Verstreckeinrichtung 5 eine Abzugsgaletteneinheit 14 auf, die von dem Filament-
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biindel 12 mehrfach umschlungen ist. Die Abzugsgaletteneinheit 14 ist in diesem
Ausfiihrungsbeispiel durch eine Galette und eine Beilaufrolle gebildet, die hier
durch einen angetriebenen Fithrungsmantel 16 und einem im Abstand im Durch-
messer kleineren sich mitdrehenden Fiihrungsmantel 17 dargestellt sind. Der Fiih-
rungsmantel 16 und der Fihrungsmantel 17 der Abzugsgalettencinheit 14 sind
innerhalb einer Heizkammer 15 angeordnet. Die Heizkammer weist hierzu einen
Fadeneinlass 18 und einen Fadenauslass 19 auf. Die Heizkammer 15 ist {iber ei-
nen Blaskanal 20 mit einer Warmequelle 37 verbunden. Die Wirmequelle 37 er-
zeugt eine Warmluft, die in das Innere der Heizkammer 15 durch die Wirmequel-

le 37 eingeleitet wird.

In diesem Ausfiihrungsbeispiel ist die Warmequelle 37 durch ein Geblédse 23 und
eine Heizpatrone 21 gebildet. Die Heizpatrone 21 ist in einer Blaskammer 22 an-
geordnet, die an dem Gebldse 23 angeschlossen ist. Die durch das Geblédse 23 aus
der Umgebung in die Blaskammer 22 eingeblasene Umgebungsluft wird durch die
Heizpatrone 21 erwarmt und als Warmluft tiber den Blaskanal 20 der Heizkammer

15 zugefiihrt.

Innerhalb der Heizkammer 15 ist ein Temperatursensor 26 angeordnet, welcher
die Lufttemperatur innerhalb der Heizkammer 15 misst. Der Temperatursensor 26
ist mit einer Steuereinrichtung 25 gekoppelt, die iiber eine Steuerleitung mit dem

Gebléaseantrieb 24 verbunden ist.

Unterhalb der Abzugsgalettenheit 14 ist im Fadenlauf die Streckgaletteneinheit 27
angeordnet, die ebenfalls durch eine Galette und eine Beilaufrolle gebildet ist.
Zwischen der Abzugsgaletteneinheit 14 und der Streckgaletteneinheit 27 ist das
Filamentbiindel 12 gespannt, wobei durch Differenzgeschwindigkeiten an der
Abzugsgaletteneinheit 14 und der Streckgaletteneinheit 27 eine Verstreckung der

Filamente des Filamentbundels 12 eintritt.
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Der Verstreckeinrichtung 5 ist im Fadenlauf eine Behandlungseinrichtung 4 nach-
geordnet, in welcher das verstreckte Filamentbiindel 12 eine weitere Behandlung
erhilt. Als Behandlung kénnen hierbei weitere Verstreckungen, Relaxierungen,
Verwirbelungen oder Texturierungen ausgefiihrt werden. In diesem Ausfiihrungs-
beispiel ist die Behandlungseinrichtung als eine Kriuselvorrichtung 38 dargestellt.
Die Krauselvorrichtung 38 weist eine Forderdiise 28 und eine auf der Auslassseite
der Forderdiise 28 angeordnete Stauchkammer 29 auf. Der Stauchkammer 29
folgt eine Kiihltrommel 31, an deren Umfang ein Fadenstopfen 30 gekiihlt ist. Der
Fadenstopfen 30 wird durch Aufstauchung des Filamentbiindels 12 und der
Stauchkammer 29 gebildet. Hierzu wird tiber die Forderdiise 28 mittels eines vor-
zugsweise beheizten Forderfluids das Filamentbiindel 12 in die Stauchkammer 29
gefordert. Durch Abzug des Fadenstopfens 30 entsteht ein gekrduselter Faden 39,

der durch die Aufwickeleinrichtung 6 zu einer Spule 32 aufgewickelt wird.

Bei dem in Fig.1 und Fig. 2 dargestellten Ausfiihrungsbeispiels der erfindungs-
gemélen Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgeméfBlen Verfahrens wird
aus ciner Kunststoffschmelze, die beispielsweise durch einen Extruder erzeugt
wird und der Spinneinrichtung zugefiihrt wird, eine Vielzahl strangférmiger Fila-
mente 11 extrudiert. Hierzu wird die Kunststoffschmelze mittels einer hier nicht
dargestellten Spinnpumpe durch Diisenéffnungen der Spinndiise 8 gedriickt. Die
frisch extrudierten Filamente 11 werden anschlieend in den Kiihlschacht 9 mit-
tels eines Kithlmediums abgekiihlt, so dass die Filamente erstarren. Nach Verfes-
tigung der Filamente 11 werden diese zu dem Filamentbiindel 12 zusammenge-

fiihrt und gemeinsam von der Abzugsgaletteneinheit 14 abgezogen.

Zum Verstrecken des Filamentbiindels 12 werden die Filamente 11 zunéchst in-
nerhalb der Heizkammer 15 auf eine Verstrecktemperatur aufgeheizt. Die
Verstrecktemperatur ist in Abhéingigkeit von dem Kunststoffmaterial derart ge-
wihlt, dass sie leicht unterhalb oder leicht oberhalb der Glasumwandlungstempe-
ratur des Kunststoffmaterials liegt. Je nach Polymermaterial wird eine Verstreck-

temperatur im Bereich von 60 °C bis 120 °C erreicht. Um die Filamente 11 des

11
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Filamentbiindels auf beispielsweise eine Verstrecktemperatur von 90 °C aufzuhei-
zen, wird innerhalb der Heizkammer 15 eine Warmluft eingeleitet, die in Abhén-
gigkeit von der Verweilzeit des Filamentbiindels 12 innerhalb der Heizkammer 15
im Bereich von 90 °C bis 100 °C liegen kann. Die Warmluft innerhalb der Heiz-
kammer 15 wird bereits vor Prozessbeginn in die Heizkammer eingeleitet, so dass
die sich in der Heizkammer 15 angeordneten Fithrungsmaéntel 16 und 17 der Ab-
zugsgaletteneinheit 14 erwédrmen. So weisen die Oberflichen der Fiihrungsméntel
16 und 17 vorteilhaft eine Oberflachentemperatur auf, die im Wesentlichen gleich
der Lufttemperatur der Warmluft innerhalb der Heizkammer 15 ist. Im Betrieb
wird das Filamentbiindel 12 iiber den Fadeneinlass 18 in die Heizkammer 15 ge-
fiilhrt und mit mehrfacher Umschlingung um die Fithrungsméntel 16 und 17 der
Abzugsgaletteneinheit 14 gefiihrt. Hierbei werden die Filamente 11 des Filament-
biindels 12 abwechselnd durch Kontakt und Konvektion kontinuierlich aufgeheizt.
So lassen sich innerhalb des Filamentbiindels 12 alle Filamente unabhéngig von
ithrer Lage gleichméBig auf eine einheitliche Verstrecktemperatur erwidrmen. Da-
durch ergibt sich innerhalb der Streckzone zwischen der Abzugsgaletteneinheit 14
und der Streckgaletteneinheit 27 eine gleichmifige Ausbildung der Fliesszone an
jedem der Filamente, so dass jedes der Filamente des Filamentbiindels 12 gleich-
méBig verstreckt und somit im Wesentlichen gleiche physikalische Eigenschaften

wie Festigkeit und Dehnung halten.

Fiir den Fall, dass die nachgeordnete Behandlungseinrichtung 4 durch eine Kréu-
selvorrichtung 38 gebildet ist, wird die Streckgaletteneinheit 27 bevorzugt mit
einem beheizten Fiihrungsmantel ausgebildet. Der Fiihrungsmantel der Streckga-
letteneinheit 27 wird dabei auf eine Fixiertemperatur erhitzt, die oberhalb der
Verstrecktemperatur des Filamentbiindels 12 liegt. Somit ldsst sich eine nachhal-

tige Fixierung der Verstreckung und eine Schrumpfbehandlung an dem Filament-

bundel 12 ausfihren.

Eine nachfolgende Kriuselung der Filamente 11 kann daher mit hoher Gleichma-

Bigkeit erzeugt werden, so dass die Einkrduselung an den Filamenten 11 nach

12
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Auflosung des Fadenstopfens 30 besonders gleichméBig an den Filamenten auf-

tritt. Der gekriuselte Faden 39 ldsst sich sodann zu einer Spule 32 aufwickeln.

Bei dem in Fig.1 und Fig. 2 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist die zur Bereit-
stellung der Warmluft in der Heizkammer 15 vorgesechene Warmequelle 37 bei-
spiclhaft. Grundsatzlich kénnen auch andere alternative bekannte Warmequellen
zur Bereitstellung einer Warmluft genutzt werden. In Fig.2 ist eine besonders vor-
teilhafte Variante zur Ausbildung der Verstreckeinrichtung dargestellt, welche
gleichzeitig eine Warmequelle zur Bereitstellung der Warmluft bietet. Die in Fig.2
dargestellte Verstreckeinrichtung 5 lédsst sich somit alternativ in der in Fig.1 dar-

gestellten Vorrichtung einsetzen.

Bei der in Fig.3 dargestellten Verstreckeinrichtung 5 weist die Abzugsgalette-
neinheit 14 ebenfalls zwei angetriebene Fithrungsmaéntel 16 und 17 auf. Hierbei
sind beide Fithrungsméntel 16 und 17 angetrieben. Die Fithrungsméntel 16 und 17
sind innerhalb der Heizkammer 15 angeordnet. Die Heizkammer 15 ist {iber einen
Abluftkanal 34 mit einer Galettenbox 33 verbunden. Innerhalb der Galettenbox 33
sind die beheizten Fiihrungsméntel 40.1 und 40.2 der Streckgaletteneinheit 27
angeordnet. In dem Abluftkanal 34 ist ein Stellmittel 35 angeordnet, welches iiber
einen Aktor 36 verstellbar ist. Der Aktor 36 ist liber eine Steuerleitung mit der
Steuereinrichtung 25 gekoppelt, die ebenfalls mit einem in der Heizkammer 15

angeordneten Temperatursensor 26 verbunden ist.

Bei dem in Fig.3 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel sind die Fiihrungsméntel 40.1
und 40.2 der Streckgaletteneinheit 27 auf eine Fixiertemperatur erhitzt, die im
Bereich von 100 bis 200 °C liegen kénnte. Die Fixiertemperatur an der Oberfla-
che der Fithrungsmintel 40.1 und 40.2 ist hoher als die Verstrecktemperatur, die
durch die Warmluft in der Heizkammer 15 an dem Filamentbiindel 12 erzeugt
wird. Dadurch lésst sich die in der Galettenbox 33 anfallende Abwirme vorteil-
haft zur Bereitstellung der Warmluft in der Heizkammer 15 nutzen. Hierzu ist in

dem Abluftkanal 34 ein Stellmittel 35 angeordnet, das in Abhingigkeit von der

13
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gemessenen Lufttemperatur in der Heizkammer tiber die Steuereinrichtung 25
steuerbar ist. Als Stellmittel 35 kdnnten beispielsweise Ventilklappen oder Gebla-

se verwendet werden.

In Fig.4 ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel gezeigt, das insbesondere zur Her-
stellung von Verbundfdden geeignet ist. Das Ausfiihrungsbeispiel ist im Wesentli-
chen identisch zu dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig.1, so dass nachfolgend nur
die Unterschiede erldutert werden und ansonsten Bezug zu der vorgenannten Be-

schreibung genommen wird.

Um einen Verbundfaden beispielsweise einen mehrfarbigen Faden zur Teppich-
garnherstellung zu erhalten, weist die Spinneinrichtung 1 mehrere Spinndiisen
nebeneinander zum Extrudieren mehrerer Filamentbiindel auf. In diesem Ausfiih-
rungsbeispiel sind drei Spinndiisen 8.1, 8.2, und 8.3 nebeneinander angeordnet.
Jede der Spinndiisen 8.1 bis 8.3 wird eine eingefarbte Polymerschmelze zuge-
fiihrt, wobei in jeder der Spinndiisen eine verschiedenfarbige Polymerschmelze
extrudiert wird. So lassen sich beispiclsweise drei verschiedenfarbige Filament-
biindel 12.1, 12.2 und 12.3 gleichzeitig Extrudieren. Unterhalb der Spinndiisen 8.1
bis 8.3 ist eine Kiihleinrichtung 2 zur Abkiihlung der Filamentbiindel vorgesehen,
die vorzugsweise einen gemeinsamen Kiihlschacht 9 bildet. Nach Abkiihlung der
Filamente werden die Filamentbiindel 12.1, 12.2 und 12.3 durch jeweils eine Pré-
parierung und eine anschlieBende Verwirbelung erzeugt. Hierzu ist unterhalb der
Kiihleinrichtung 2 eine Pripariereinrichtung 3 sowie eine Verwirbelungseinrich-

tung 13 angeordnet.

Zum Abzichen und Verstrecken der Filamentbiindel 12.1, 12.2 und 12.3 sind nun
verschiedene alternative Verstreckeinrichtungen 5 méglich. In Fig.4 ist eine Vari-
ante dargestellt, bei welcher die Filamentbiindel 12.1 bis 12.3 durch separate Ab-
zugsgaletteneinheiten 14.1, 14.2 und 14.3 sowie den Streckgaletteneinheiten 27.1,
27.2 und 27.3 separat abgezogen und verstreckt werden. Die Abzugsgalettenein-

heiten 14.1 bis 14.3 sind jeweils mit ihren Fithrungsménteln innerhalb einer Heiz-
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kammer 15 angeordnet. Die Heizkammer 15 ist iiber einen Blaskanal 20 mit einer
Wiérmequelle 37 verbunden. Die Wirmequelle 37 ist mit einem Temperatursensor
26 und der Steuereinrichtung 25 in einem Steuerkreis geschaltet, um eine vorbe-

stimmte Lufttemperatur der Warmluft innerhalb der Heizkammer 15 zu erhalten.

Im weiteren Verlauf werden die Filamentbiindel 12.1 bis 12.3 zur Behandlung
zusammengefithrt und gemeinsam zu einem Verbundfaden gekriuselt. Die Be-
handlungseinrichtung 4 ist identisch zu dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig.1 aus-
gebildet, so dass an dieser Stelle Bezug zu der vorhergehenden Beschreibung ge-
nommen wird. Der Verbundfaden 41 ldsst sich vor der Aufwicklung nochmals
durch eine Nachverwirbelungseinrichtung 42 behandeln, so dass ein intensiver

Fadenschluss zwischen den Filamentbundeln und Filamenten entsteht.

Bei dem in Fig.4 dargestellten Ausfithrungsbeispiel ldsst sich die Verstreckein-
richtung auch alternativ derart ausbilden, dass jede der Abzugsgaletteneinheiten
14.1 bis 14.3 in separaten Heizkammern angeordnet sind. Fin derartiges Ausfiih-
rungsbeispiel der Verstreckeinrichtung ist in Fig.5 dargestellt. Hierzu sind die
Heizkammern 15.1 bis 15.3 jeweils durch separate Blaskanile 20.1 bis 20.3 mit
einer Wiarmequelle 37 verbunden. Jeder der Heizkammern 15.1 bis 15.3 ist ein
Temperatursensor 26.1, 26.2 und 26.3 zugeordnet, die mit einer Steuereinrichtung
25 gekoppelt sind. Innerhalb der Steuereinrichtung lassen sich die gemessenen
Lufttemperaturen der Heizkammern 15.1 bis 15.3 jeweils mit vorgegebenen Soll-
werten abgleichen, und durch individuelle Ansteuerung der Heizkammern 15.1

bis 15.3 durch die Warmequellen 37 entsprechend regeln.

Bei dem in Fig.4 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ldsst sich jedoch die
Verstreckeinrichtung auch geméll dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig.3 ausfiihren.
In diesem Fall wiirden die Filamentbiindel im parallelen Lauf mit geringem Fa-
denabstand nebeneinander gemeinschaftlich tiber die Abzugsgaletteneinheit und

die Streckgaletteneinheit gefiihrt.
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Bei den in Fig.1 und 4 dargestellten Ausfiihrungsbeispielen der erfindungsgema-
en Vorrichtung lédsst sich die Behandlungseinrichtung alternativ durch andere
fadenspezifische Behandlungen ersetzen. So kénnte die Behandlungseinrichtung
durch Galetten oder Verwirbelungseinrichtungen gebildet sein. Die Erfindung
5  ldsst sich somit vorteilhaft auch zur Herstellung von textilen und technischen Fi-

den einsetzen.
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Bezugszeichenliste

Spinneinrichtung
Kiihleinrichtung
Préipariereinrichtung
Behandlungseinrichtung
Verstreckeinrichtung
Aufwickeleinrichtung
Schmelzezulauf
Spinndiise
Kiihlschacht
Anblasung

Filament
Filamentbiindel
Vorverwirbelungseinrichtung
Abzugsgaletteneinheit
Heizkammer
Fiihrungsmantel
Fiihrungsmantel
Fadeneinlass
Fadenauslass
Blaskanal
Heizpatrone
Blaskammer

Geblase
Gebldseantrieb
Steuereinrichtung
Temperatursensor
Streckgaletteneinheit

Texturierdise
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Stauchkammer
Fadenstopfen
Kiihltrommel
Spule

Galettenbox
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Stellmittel
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Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung eines synthetischen Fadens aus einer Kunst-
stoffschmelze, bei welchem eine Vielzahl strangformiger Filamente extru-
diert , abgekiihlt und zu einem geschlossenen Filamentbiindel zusammen-
gefasst werden, bei welchem das Filamentbiindel nach einer Verstreckung
behandelt und zu einer Spule aufgewickelt wird, wobei zum Verstrecken
der Filamente das Filamentbiindel durch eine mehrfach von dem Fila-
mentbiindel umschlungene Abzugsgaletteneinheit auf eine Verstrecktem-
peratur erwarmt und zwischen der Abzugsgaletteneinheit und einer
Streckgaletteneinheit gespannt wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Filamentbiindel an der Abzugsgalettencinheit durch eine temperierten
Warmluft in der Umgebung der Abzugsgaletteneinheit erwdrmt wird, wo-
bei die Lufttemperatur der Warmluft gréBBer oder gleich der Verstrecktem-
peratur des Filamentbiindels ist und wobei mehrere das Filamentbiindel
filhrende Fiihrungsmintel der Abzugsgaletteneinheit durch die Warmluft

beheizt werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Lufttemperatur in der Umgebung der Abzugsgaletteneinheit gemessen
wird und dass in Abhéngigkeit von einem Ist-Soll-Vergleich der Lufttem-
peratur die Zufuhr der Warmluft zur Erwérmung des Filamentbiindels ge-

regelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Filamentbiindel zur Erwdrmung durch eine die Abzugsgalettencinheit
umschlieende Heizkammer gefiihrt ist, in welcher die Warmluft eingelei-

tet wird.
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Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Warmluft zur Erwdrmung der Filamente durch ein Geblidse und einer
dem Geblidse zugeordneten Heizpatrone erzeugt wird, wobei das Geblise

durch einen Blaskanal mit der Heizkammer verbunden ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

die verstreckten Filamente zur Fixierung durch die Streckgaletteneinheit
auf eine Fixiertemperatur erwidrmt werden, die hoher ist als die Verstreck-
temperatur und dass die Warmluft zur Erwédrmung der Filamente durch ei-

ne Abwiarme der beheizten Streckgaletteneinheit erzeugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Filamentbiindel nach dem Verstrecken vorzugsweise durch eine

Stauchkammerkrauselung gekriuselt wird.

Verfahren nach einem der vorgenannten Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Faden aus mehreren Filamentbiindeln gebildet wird, wobei die Fila-
mentbiindel gemeinsam durch Abzugsgalettencinheit abgezogen und ge-
meinsam durch die Warmluft in der Umgebung der Abzugsgaletteneinheit

erwiarmt werden.

Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Filamentbiindel separat durch mehrere Abzugsgalettencinheiten abge-
zogen und gemeinsam durch die Warmluft in der Umgebung der Abzugs-

galetteneinheiten erwérmt werden.
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12.

Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Filamentbiindel separat durch mehrere Abzugsgaletten abgezogen und
separat durch die den Abzugsgalettencinheiten zugeordneten Warmluft

erwiarmt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Lufttemperatur der Warmluft in Abhéngigkeit vom Kunststoffmaterial

in einem Bereich zwischen 60° C und 120° C liegt.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche
1 bis 10, mit einer Spinneinrichtung (1), mit einer Kiihleinrichtung (2), mit
einer Préparationseinrichtung (3), mit einer Verstreckeinrichtung (5), mit
einer Behandlungseinrichtung (4) und mit einer Aufwickeleinrichtung (6),
wobei die Verstreckeinrichtung (5) eine Abzugsgaletteneinheit (14) mit
zumindest einem temperierten Fiihrungsmantel (16) zur Erwdrmung des
Filamentbiindels (12) auf eine Verstrecktemperatur und eine Streckgalet-
teneinheit (27) aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Umgebung der Abzugsgaletteneinheit (14) eine temperierte Warmluft
mit einer Lufttemperatur groBer oder gleich der Verstrecktemperatur des
Filamentbiindels (12) aufweist und dass die Abzugsgaletteneinheit (14)
mehrere Fiihrungsmintel (16, 17) aufweist, deren Oberflichen zur Fiih-

rung des Filamentbiindels durch die Warmluft temperierbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, dass
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14.

15.

16.

die Fiihrungsméntel (16, 17) der Abzugsgaletteneinheit (14) innerhalb ei-
ner Heizkammer (15) angeordnet ist und dass die Heizkammer (15) mit ei-

ner Warmequelle (37) zur Einspeisung der Warmluft verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Temperatursensor (26) innerhalb der Heizkammer (15) angeordnet und
mit einer Steuereinrichtung (25) verbunden ist und dass die Wirmequelle

(37) durch die Steuereinrichtung (25) steuerbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Warmequelle (37) durch ein Geblédse (23) und eine Heizpatrone (21)
gebildet ist, wobei die Heizpatrone (21) dem Gebldse (23) auf einer Blas-
seite zugeordnet ist und wobei das Gebldse (23) durch einen Blaskanal

(20) mit der Heizkammer (15) verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Warmequelle (37) durch die beheizte Streckgaletteneinheit (27) gebil-
det ist, dic innerhalb einer Galettenbox (33) angeordnet ist, wobei die Ga-
lettenbox (33) tiber einen Abluftkanal (34) mit der Heizkammer (15) ver-

bunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Stellmittel (35) innerhalb des Abluftkanals (34) angeordnet ist, durch
welchen ein Luftstrom der Abluft aus der Galettenbox (33) steuerbar ist,

wobei das Stellmittel (35) mit der Steuereinrichtung (25) verbunden ist.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 16,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Verstreckeinrichtung (5) eine Kréauseleinrichtung (38) nachgeordnet ist
und dass die Kriuseleinrichtung (38) eine Forderdiise (28) und eine mit

der Forderdiise (28) zusammenwirkende Stauchkammer (29) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass
mehrere Abzugsgaletteneinheiten (14.1, 14.2) zum Abziehen mehrerer Fi-

lamentbiindel nebeneinander in der Heizkammer (15) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 17,

dadurch gekennzeichnet, dassdie Verstreckeinrichtung (5) mehrere Ab-
zugsgaletteneinheiten (14.1, 14.2) und mehrere Streckgaletteneinheiten
(27.1, 27.2) aufweist und dass jede der Abzugsgalettencinheiten (14.1,

14.2) innerhalb separater Heizkammern (15.1, 15.2) angeordnet sind.
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