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Verfarhren und Vorrichtung zum Herstellen von Flockgarn.

Zum Herstellen von Flockgarn werden auf einem laufen-
den synthetischen Tragerfaden zunéchst thermoplastischer
Kiebstoff und sodann ringsum Flockfasern elektrostatisch
aufgebracht, das so beflockte Garn danach in gespanntem
Zustand getrocknet und schlie8lich aufgespult.

Um dabei zu einem Flockgarn mit hoher Elastizitdt und
geringem Schrumpfvermdgen zu kommen, wird das frisch

beflockte Garn nach seinem Trocknen und noch vor seinem
Aufspulen einer spannungsarmen thermischen Schrumpfbe-
handlung unterworfen. Hierzu ist vorrichtungsméaRig zwi-
schen einem Trockenschrank (6) und dem Aufspulgatter (8)
ein beheizbarer Schrumpfschrank (7) mit Stiitzrollen (13) und
einer nachgeschalteten Kihlzone fiir die Flockgarnschar (9'}
vorgesehen.
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Verfahren -und Vorrichtung zum Herstellen von Flockgaxn

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren sowie
eine Vorrichtung zum Herstellen von Flockgarn, bei dem
auf einem laufenden synthetischen Tr&gerfaden zundchst
in dinner Schicht thermoplastischer Xlebstoff und sodann

5 ringsum Flockfasern elektrostatisch aufgebracht werden,
das so beflockte Garn danach in gespanntem Zustand ge-
trocknet und schlieBlich aufgespult wird. Vorrichtungs-
m&Big werden dafir eine von einer zu beflockenden Triger-
fadenschar zu passierende, eine obere und untere Hoch-

10 spannungselektrode sowie ein Flockfaser-Transportband
aufweisende elektrostatische Beflockungseinrichtung so-
wie ein letzterer nachgeschalteter Trockenschrank und

ein Aufspulgatter verwendet.

i5 Verfahren und Vorrichtung obiger Art sind =z. B.
durch die DE-PS 16 35 235 bekannt. Das elektrostatische
Beflocken von Garnen erfordert eine verh&ltnism&Big

hohe Fadenspannung der Trigerfdden sowohl wi&hrend des
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Beflockungsvorganges als auch im Trockenschrank. Diese
hohen Fadenspannungen haben jedenfalls bei synthetischen
Trigerfdden zur Folge, daB ihr elastisches Dehnungsver-
halten dadurch wesentlich zuriickgeht und sie etwa die
Hidlfte ihrer RelBdehnung verlieren. Zugleich wiachst bei
solchen beflockten synthetischen Tragerfaden ihr Schrumpf-
vermdgen. Es entsteht ein verhdltnism8Big unelastisches
Flockgarn mit geringer ReiBdehnung und hohem Schrumpf-
verhalten. Daher sind die aus synthetischem Tragerfaden-
material gefertigten elektrostatischen Flockgarne und
die daraus hergestellten Gewebe oder Gewirke nocht recht
empfindlich gegen Wirmeeinwirkung, insbesondere im
spannungslosen Zustand. Es kommt zu ungleich hohem Ein-
sprung.der Gewebe in Richtung dexr Flockfdden. Das tex-
tile Flachengebilde wird dann wellig und kann nicht als

Qualitdtsware verkauft und verarbeitet werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eln elek-
trostatisch beflocktes Garn herzustellen, das, obwohl es
synthetische Tragerfdden besitzt, die vorerwdhnten Miangel
nicht aufweist, vielmehr ein ungleich besseres Dehnver-
halten besitzt und wesentlich unempfindlicher gegen Warme-
einwirkung besonders auch im spannungslosen Zustand ist.
Diese Aufgabe wird verfahrensmd@Big nach der Erfindung im
wesentlichen dadurch geldst, daB das frisch beflockte
Garn nach seinem Trocknen und noch vor seinem Aufspulen
einer spannungsarmen bzw. —losen thermischen Schrumpfbe-
handlung unterworfen wird. Uberraschenderweise hat sich
ndmlich gezeigt, daf das frisch beflockte Garn nach seiner
vergleichsweise spannungsreichen Trocknung durch anschlies-~
sende spannungslose bzw. —arme Widrmebehandlung die gewidn-
séhte Elastizitdt, hohe ReiBdehnung und nur geringen Rest-
schrumpf erhdlt. Diese vorteilhaften Eigenschaften werden
durch eine der Warmluftbehandlung bzw. dem Schrumpfen fol-

gende Abkihlung fixiert. Es entsteht auf diese Weise ‘ein
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stabiles, problemlos zu verarbeitendes Flockgarn. Die
daraus gefertigten Gewebe und Gewirke sind gegentiiber
Warmeeinwirkung normal stabil und gut elastisch. Dartiber
hinaus ist wesentlich, daB mit der Integration der
Schrumpfbehandlung in den normalen Flockgarn-Herstellungs-
prozeB kein nennenswerter Herstellungsmehraufwand ver-

bunden ist.

Zur vorrichtungsmd@Bigen Durchfihrung des Verfahrens
ist erfindungsgemdBf zwischen dem Trockenschrank und demnm
Aufspulgatter ein beheizbarer Schrumpfschrank mit Stitz-
rollen und einer letzterem naqhgeschalteten Kihlzone fir
die Flockgarnschar vorgesehen. Vor und hinter dem Schrumpf-
schrank sind Fdrderwalzenanordnungen fiir die Flockgarnschar
vorgesehen, von denen zumindest die der Schrumpfkammer
nachgeschalteten Fdrderwalzen mit regelbarem Antrieb ver-
sehen ist, so daB die Flockgarnschar beim Passieren der
Schrumpfkammer in hinreichend spannungsarmem bzw. -~losem
Zustand gehalten werden kann. Dabei ist im Schrumpfgarn-
schrank sowohl ein horizontaler als auch vertikaler Lauf
der Flockgarnschar mdglich. Wichtig ist dabei aber immer,
daB die Flockgarnschar in hinreichend spannungslosem
Zustand ausreichend hohen Temperaturen und fiir genfigend
lange Zelt diesen Temperaturen ausgesetzt und anschlieBend
bei immer noch geringer Fadenspannung auf Raumtemperatur |
abgekihlt wird, wobei sich die Temperaturen und Verweil-
zeiten im Einzelnen nach den spezifischen Eigenschaften

des Tr&8gerfadenmaterials richten.

In der Zeichnung ist eine Vorrichtung zum Herstellen
von elektrostatisch beflocktem Garn nach der Erfindung
dargestellt, und zwar durchweg in schematischer Weise.
Diese Vorrichtung besteht im wesentlichen aus der Flock-

faser-Aufgabeeinrichtung 1, dem umlaufend antreibbaren
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Flockfaser-Transportband 2, der mit einer thermoplasti-
schen Klebstoffldsung 3 gefillten Klebstoff-Auftrags-
einrichtung 4, der jewells nacheinander geschalteten
elektrostatischen Beflockungseinrichtung 5, dem Trok-
kenschrank 6, dem Schrumpfschrank 7 und dem Aufspul-
gatter 8. Die aus synthetischem Fadenmaterial, z.B. aus
Polyamid-, Polyester- oder Polyacrylfasern bestehende,
elektrostatisch zu beflockende Trdgerfadenschar 9 kommt
von einem nicht dargestellten Spulenablaufgatter, pas-
siert die Klebstoffauftragseinrichtung 4, wobei sie sich
in dfinner Schicht mit dem Klebstoff 3 beld&dt, und lauft
sodann durch die elektrostatische Beflockungseinrichtung
5. Diese besteht prinzipiell aus einer unteren und
oberen Hochspannungselektrode 10 bzw. 11 von entgegen-
gesetzter Polaritd@t. Beim Passieren dieses elektrostati-
schen Beflockungsfeldes werden die elektrisch geerdeten
Tridgerfdden 9 von den Flockfasern 12 rundum beschichtet,
die unter dem EinfluB des elektrostatischen Feldes in
radial ausgerichteter Form auf die Tradgerfdden zufliegen
und dort mit ihrem einen Ende in der Klebstoffschicht

fest haften bleiben.

Nach Verlassen der Beflockungseinrichtung 5 ge-
langen die frisch beflockten F&den, nunmehr also als
Flockgarn 9', in den recht langen, ndmlich 20 m und
mehr betragenden Trockenschrank 6, in welchem die Flock-
garnschar 9' bei hdheren Temperaturen und in verhé&ltnis-

m&Big spannungsreichem Zustand getrocknet wird.

Nach dem TrockenprozeB passiert die Flockgarnschar
9' das Foérderwalzentrio 12, um alsdann den Schrumpf-
schrank 7 zu durchlaufen. Dieser ist mit mehreren, in
hinreichenden Absté@nden horizontal nebeneinander ange-

ordneten Stltzwalzen 13 versehen, die das dariiber mit
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leichtem Auflagedruck hinwegwandernde Flockgarn 9'
vorsichtig tragen und es dabei unter der Einwirkung
der dem Heizgeblése 14 entstammenden Wiarme ungehin-
dert schrumpfen lassen. Damit dieses Schrumpfen span-
nungslos oder jedenfalls so spannungsarm wie mdglich
verlaufen kann, ist hinter dem Schrumpfschrank 7 ein
Fo6rderwalzenduo 15 mit regelbarem Antrieb vorgesehen,

das 'in Abstimmung zu dem Fdrderwalzentrio 12 die Flock-

_garnspannung so niedrig wie mdglich zu halten erlaubt.

Das Garn wird duxch entsprechende Oberflidchengestaltung
der Walzen 15 sicher gefihrt.

Hinter dem FOrderwalzenduo 15 ist noch eine Kihl-
zone vorgesehen, in der die Flockgarnschar 9' unter dem
EinfluB der dem KGhlluftgeblise 16 entstrdmenden Kihl-
luft 17 auf Raumtemperatur abgekiihlt wird. Sodann lauft -
die Flockgarnschar 9' dem Aufspulgatter 8 zu, wo das

einzelne Flockgarn auf den Spulen 8' aufgespult wird.

Durch die bei hinreichend hoher Temperatur und
ausreichender Verweilzeit in der Schrumﬁfkamﬁer 7
zustandekommende Schrumpfung des synthetischen Tréger-
fadenmaterials erh&lt man ein Flockgarn von vergleichs-
weise hoher Elastizit&t und ReiBdehnung sowie geringemn
Schrumpfvermdgen. Je nach Trigerfadenmaterial betragen
die Behandlungstemperaturen 'in der Schrumpfkammer
zwischen 140°C und 200°C. Die Garnspannung in derx
Schrumpfkammer liegt unter 50 p, vorzugsweise noch
unter 20 p. Die Verweildauer des Flockgarns in der
Schrumpfkammer sollte mindestens 0,5 min., vorzugs-

weise aber mehrere Minuten betragen.
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Patentanspriiche:
1. vVverfahren zum Herstellen von Flockgarn, bei dem

auf einem laufenden synthetischen Tr&gerfaden

5 zundchst in dinner Schicht thermoplastischer
Klebstoff und sodann ringsum Flockfasern elektro-
statisch aufgebracht werden, das so beflockte
Garn danach in gespanntem Zustand getrocknet
und schlieBlich aufgespult wird, d a d urch

10 gekennzedchnet, daB das frisch be-
flockte Garn nach seinem Trocknen und noch vor
seinem Aufspulen einer spannungsarmen thermi-

schen Schrumpfbehandlung unterworfen wird.

15 2. Verfahren nach Anspruch 1, d a d ua r ¢ h g e-
kK ennzedichne t, da8 das beflockte Garn
nach seinem Schrumpfen und vor seinem Aufspulen

gekihlt wird.

20 3. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1 oder 2, mit jeweils von einer zu be-
flockenden Tragerfadenschar zu passierenden, -eine
obere und untere Hochspannungselektrode sowie ein
Flockfaser~Transportband aufweisenden elektrosta-

25 tischen Beflockungseinrichtung, einem ihr nachge-
schalteten Trockenschrank und einem Aufspulgatter,
dadurch gekennzedlochnet, daB
zwischen Trockenschrank (6) und Aufspulgatter (8)
ein beheizbarer Schrumpfschrank (7) mit Statz-

30 rollen (13) und einer nachgeschalteten KGhlzone

fiir die Flockgarnschar (9') vorgesehen ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 3, d a d u r c h g e~
k ennzedilichnet, daf vor und hinter dem
Schrumpfschrank (7) Fdrderwalzenanordnungen (12,
15) flr die Flockgarnschar (9') vorgesehen sind,
von denen zumindest die der Schrumpfkammer (7)
nachgeschalteten Fdrderwalzen (15) mit regelbarem

Antrieb versehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 370der 4, dadurch
gekennozedidichnet, daB in der Kihlzone '
ein die Flockgarnschar (9') beaufschlagendes Kihl-

luft-Gebldse (16) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5,
dadurch gekennzeilichnet, daB
die Stitzwalzen (13) im Schrumpfschrank (7) im

Abstand horizontal hintereinander angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5,
dadurch gekennzedichmnet, daB
im oberen Teil des Schrumpfschranks (7) mindestens
eine Stitzwalze (13) fir die den Schrumpfschrank
in ein- oder mehrfacher vertikaler Schleifenform

passierende Flockgarnschar (9') vorgesehen ist. -
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