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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM HERSTELLEN VON STAPELFASERN

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor-
richtung zum Herstellen von Stapelfasern unterschiedli- 1
cher Lange (1 s ) durch Ablidngen eines endlosen oder

langen, mit einer Vortriebsgeschwindigkeit bewegten
Spinnkabels (1) od. dgl.. Um Stapelfasern (4) mit einer
beliebigen, also auch innerhalb bestimmter Grenzen stu- v,
fenlosen Lingenverteilungen berzustellen, ist erfin-
dungsgemd vorgesehen, daB3 das Ablangen des Spinnkabels
(1) od. dgl. in Abhdngigkeit der Vortriebsgeschwindig-

keit (v K ) des Spinnkabels (1) od. dgl. und in Ab-
hdngigkeit der gewiinschten Verteilung der Lingen (1 S ) <
der Stapelfasern gesteuert bzw. geregelt wird. Vorteil-

hafterweise wird "ein Parameter der zum Ablangen des
Spinnkabels (1) od. dgl. verwendeten Schneidvorrich-
tung, beispielsweise die Drehzahl (n M ) eines rotie-

renden Messerkopfes (2) gesteuert bzw. geregelt werden.
Durch eine mit der Steuerung (6) bazw. Regelung verbun-
dene oder darin integrierte Eingabeeinrichtung (7),
z.B. in Form eines Personal Computers, kann mit einer
hohen Flexibilitit eine beliebige Lingenverteilung der
Stapelfasern (4) erzielt werden.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Stapelfasern unterschiedlicher Lange
durch Ablingen eines endlosen oder langen, mit einer Vortriebsgeschwindigkeit bewegten
Spinnkabels od. dgl. sowie eine Vorrichtung zur Durchfilhrung dieses Verfahrens mit einer
Schneidvorrichtung zum Abldngen des Spinnkabels od. dgl. in Stapelfasern.

Bei der Herstellung von Chemiefasern wird {iblicherweise ein aus einer grofen Anzahl von
Einzelfilamenten bestehendes Spinnkabel od. dgl. hergestellt. Im Falle einer Kunstfaser wird
beispielsweise das Ausgangsmaterial in Form eines Granulats in einem Extruder
aufgeschmolzen und durch eine Spinndiise gepreBt. Je nach Anwendung wird eine bestimmte
Anzahl von Einzelfilamenten zu einem Faden zusammengefaft. Das in weiterer Folge als
Spinnkabel bezeichnete Produkt, welches in endloser oder sehr langer Form vorliegt, wird fiir
die weitere Verwendung hiufig in kleine Stiickchen, sogenannte Stapelfasern, zerteilt, welche
fiir ihre weitere Verwendung versponnen werden. Die Linge der Stapelfasern, welche
iiblicherweise im Bereich einiger mm bis etwa 120 mm liegt, gehdrt zu den wichtigsten
Fasereigenschaften und beeinfluft maBgeblich eine Reihe von Parametern des resultierenden
Gamns, wie beispielsweise Ausspinngrenze, Garnfestigkeit, GarngleichmaBigkeit, Glanz im
Produkt, Haarigkeit des Produktes, Griff im Produkt oder die Produktivitit.

Ublicherweise werden die Spinnkabel zu sogenannten Rechteckstapeln geschnitten, d.h. es
werden Stiickchen mit einer konstanten Léinge hergestellt. Das Ablingen des Spinnkabels
erfolgt beispielsweise durch rotierende Messer, durch welche das Spinnkabel durchgefiihrt
wird. Es sind auch Stapelschneidmaschinen mit feststehenden Messern bekannt, bei denen das
Spinnkabel {iber ein feststehendes Messer gefiihrt wird und durch das Vorbeifiihren
automatisch geschnitten wird. Auch sind Stapelschneidmaschinen bekannt, bei welchen das
Spinnkabel um ein Schneidrad aufgewickelt wird, welches an seiner Peripherie eine Anzahl
von Einwegmessern besitzt. Durch den AnpreBdruck des Spinnkabels auf dem Schneidrad
wird das Spinnkabel in Einzelstiicke zerteilt. Die Verarbeitung von gleich langen Stapelfasern
mit Spinnereimaschinen fiihrt z.B. bei Streckwerken zum paketweisen Verschieben der gleich
langen Fasern, was letztlich zu hohen UngleichmiBigkeiten im Gamn fithrt.

Abhilfe wurde dadurch geschafft, daB Stapelfasern unterschiedlicher Linge hergestellt
wurden. Beispielsweise wurde bei rotierenden Messern der Winkel zwischen den

Einzelmessern variiert, um verschiedene Lingen von Stapelfasern zu erzielen. Ein Beispiel
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einer solchen Vorrichtung ist in der DE 24 42 967 A1l beschrieben. Eine in der Schweizer
Patentschrift CH 362 169 beschriebene Konstruktion erreicht verschieden lange Stapelfasern
dadurch, daB die Wegstrecke, die das Spinnkabel bei seiner Fortbewegung zuriicklegen mu,
periodisch veréndert wird. Zur Erzeugung von Stapelfasern mit unterschiedlicher Stapellinge
wird im Dokument DE 1 180 882 ein rotierendes Rad, an dem das zu schneidende Spinnkabel
anliegt, mit einer Anzahl von Vorspriingen mit unterschiedlichen konvexen Kriimmungen auf
dem Umfang versehen. Mit solchen Verfahren sind allerdings nur Stapelfasern mit einigen
diskreten Lingen erzielbar. Es entsteht ein sogenannter gebrochener Stapel. Dadurch kénnen
die Eigenschaften des aus den Stapelfasern hergestellten Garnes gegeniiber dem
Rechteckstapel etwas verbessert werden. Der Nachteil gleichlanger Fasern in einem
Faserpaket, die bei dem SekundirspinnprozeB nicht aufgelést werden und zu einer
UngleichmiBigkeit des erzeugten Garnes fiihren, bleibt unverindert erhalten.

Ziel der vorliegenden Erfindung ist die Schaffung eines Verfahrens zur Herstellung von
Stapelfasern mit unterschiedlichen Lingen, welches in der Lage ist, Stapelfasern mit einer
beliebigen, also auch innerhalb bestimmter Grenzen stufenlosen Lingenverteilungen
herzustellen. Das Verfahren soll sich auch durch besondere Flexibilitit auszeichnen. Dadurch
sollen die aus den Stapelfasern hergestellten Garne hinsichtlich ihrer Eigenschaften an jene
aus Naturprodukten, wie beispielsweise Baumwolle, hergestellten Gamne annihern. Die
Lingen natiirlicher Baumwollfasern sind beispielsweise in einem bestimmten Bereich
stufenlos und nicht diskret verteilt. Dadurch resultiert fir die Baumwolle oder andere
Naturprodukte ein vorteilhafter textiler Griff. Eine weitere Aufgabe der vorliegenden
Erfindung liegt darin, daf die Stapelfasern bestimmter Linge nach einer genau vorgegebenen
Verteilungskurve herstellbar sind. Dariiber hinaus soll das erfindungsgemiBe Verfahren
einfach und somit kostengiinstig durchfiihrbar sein.

Geldst wird die erfindungsgemiBe Aufgabe dadurch, daB das Ablingen des Spinnkabels od.
dgl. in Abhingigkeit der Vortriebsgeschwindigkeit des Spinnkabels od. dgl. und in
Abhingigkeit der gewiinschten Verteilung der Lingen der Stapelfasern gesteuert bzw.
geregelt wird. Aufgrund dieser erfindungsgemiBen Steuerung oder Regelung des Ablingens
des Spinnkabels od. dgl. ist es erstmalig méglich, die Lingen der Stapelfasern in bestimmten
Bereichen in beliebigen Lingenverteilungen herzustellen. Die Art der Steuerung bzw.
Regelung héingt dabei mageblich von der Art der Stapelfaserherstellung ab.
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GemiB einem weiteren Merkmal der Erfindung wird zumindest ein Parameter der zum
Ablingen des Spinnkabels od. dgl. verwendeten Schneidvorrichtung in Abhingigkeit der
Vortriebsgeschwindigkeit des Spinnkabels od. dgl. und in Abhéngigkeit der gewiinschten
Verteilung der Lingen der Stapelfasern gesteuert bzw. geregelt . wird. Je nach verwendeter
Schneidvorrichtung kénnen unterschiedliche Parameter, wie zum Beispiel Drehzahl oder

Frequenz gesteuén oder geregelt werden.

Bei Verwendung eines rotierenden Messerkopfes zum Schneiden des Spinnkabels od. dgl.
wird vorteilhafterweise die Drehzahl des rotierenden Messerkopfes in Abhingigkeit der
Vortriebsgeschwindigkeit des Spinnkabels od. dgl. und in Abhingigkeit der gewiinschten
Verteilung der Lingen der Stapelfasern gesteuert bzw. geregeit. Eine Drehzahlsteuerung bzw.
-regelung von Motoren ist einfach und kostengiinstig realisierbar. Die Steuerung bzw.
Regelung der Drehzahl wird innerhalb eines bestimmten Zeitintervalls nach einem
bestimmten Muster durchgefiihrt, welches der Verteilung der Léngen der herzustellenden
Stapelfasern entspricht.

Vorteilhafterweise wird das Ablingen des Spinnkabels od. dgl. stufenlos verédndert. Dadurch
wird ein Lingenverteilungsprofil der Stapelfasern erzielt, das in einem bestimmten
Lingenbereich stufenlos ist. Die Wahrscheinlichkeit des paketweisen Verschiebens gleich
langer Fasern in Spinnereimaschinen kann dadurch deutlich reduziert werden, wodurch die
Eigenschaften des in einem SekundirspinnprozeB hergestellten Games verbessert werden und

sich jenen von Naturfasern, wie z.B. Baumwolle, anndhern.

Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht in der Schaffung einer Vorrichtung zur
Durchfihrung des erfindungsgeméBen Verfahrens mit einer Schneidvorrichtung zum
Abliingen des Spinnkabels od. dgl. in Stapelfasern, welches moglichst einfach, flexibel und
zugleich méglichst kostengiinstig realisierbar ist.

Gelost wird die zweite erfindungsgemiiBe Aufgabe dadurch, daB die Schneidvorrichtung zum
Ablingen des Spinnkabels od. dgl. mit einer Steuerung bzw. Regelung zum Steuern bzw.
Regeln des Ablidngens des Spinnkabels od. dgl. verbunden ist. Je nach Spinnkabel od. dgl.
konnen verschiedene Schneidvorrichtungen, wie z.B. rotierende Messer, ein rotierender oder

pulsicrender Wasserstrahl oder Laser und vieles mehr zur Anwendung kommen. Je nach
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verwendeter Schneidvorrichtung wird die Steuerung bzw. Regelung entsprechend dem
Parameter, der gesteuert bzw. geregelt werden soll, ausgefiihrt sein. Im Falle eines rotierenden
Messers kann die Drehzahl des Motors, welcher das Messer antreibt, gesteuert bzw. geregelt
werden. Im Falle eines pulsierenden Wasserstrahls oder Lasers kann beispielsweise die

Pulsfrequenz gesteuert bzw. geregelt werden.

Zur Erzielung der gewiinschten Flexibilitit ist die Steuerung bzw. Regelung
vorteilhafterweise mit einer FEingabeeinrichtung zur Eingabe der gewiinschten
Lingenverteilung der Stapelfasern verbunden. Im einfachsten Fall kann die
Eingabeeinrichtung durch Schalter oder Drehkndpfe gebildet sein. Es sind aber auch
komplexere Eingabeeinrichtungen, wie zum Beispiel einen Personal Computer denkbar,

wobei diese auch in der Steuerung bzw. Regelung integriert sein kénnen.

GemiB einem weiteren Erfindungsmerkmal ist vorgesehen, daB die Schneidvorrichtung durch
einen, mittels eines Motors angetriebenen, rotierenden Messerkopf mit mindestens einem
Messer an seinem Umfang, und die Steuerung bzw. Regelung durch einen mit dem Motor
verbundenen Frequenzumformer gebildet ist, sodaB die Drehzahl des Motors durch den
Frequenzumformer veranderbar ist. Durch Auswahl geeigneter Motoren kann eine rasche und
stufenlose Drehzahlinderung des Motors mittels des Frequenzumformers erzielt werden.
Daraus kann nach Belieben eine stufenlose Lingenverteilung der Stapelfasern gemif dem

vorgegebenen Verteilungsmuster erzielt werden.

Wenn die Steuerung bzw. Regelung durch einen Personalcomputer, Mikroprozessor oder
Mikrocontroller gebildet ist, kann die Vorgabe der gewiinschten Léngenverteilung der
Stapelfasern sehr bedienungsfreundlich und flexibel eingegeben werden. Dariiber hinaus sind

die Kosten von derartigen Steuerungen bzw. Regelungen relativ niedrig.

GemiB einem weiteren Erfindungsmerkmal ist die Steuerung bzw. Regelung durch
programmierbare Logikbausteine realisiert. Derartige elektronische Bausteine sind sehr billig
und kénnen einfach programmiert werden. Beispiele dafiir sind sogenannte ,Speicher
programmierbare Steuerungen SPS“ bzw. ,,programmable logic controlier PLC*.
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Natiirlich kénnte die Steuerung auch auf mechanischem Weg erfolgen, beispielsweise durch

bestimmte Zahnrad- und Getriebekombinationen od. dgl.

Weitere Vorteile der Erfindung werden anhand der beigefiigten Abbildungen néher erldutert.

Darin zeigen
Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5a und 5b

Fig. 6

Fig. 7

die Prinzipskizze einer Stapelschneidmaschine mit einem rotierenden
Messerkopf,

die Lingenverteilung fiir Chemiefasern, welche zu Rechteckstapeln
geschnitten wurden,

die Lingenverteilung fiir Stapelfasern mit diskret verteilten Léngen,

die Lingenverteilung fiir natiirliche Fasern, beispielsweise Baumwollfasern,

das Beispiel einer gewiinschten Lingen- und Haufigkeitsverteilung von
Stapelfasern,

die zur Verteilung gemiB Fig. 5a und Fig. 5b zugehorige Drehzahlsteuerung
eines Messerkopfes, und

die Prinzipskizze einer Vorrichtung zur Ausfiihrung des erfindungsgemiBen
Verfahrens.

In der Prinzipskizze einer Stapelschneidmaschine gemdB Fig. 1 ist das mit einer
Geschwindigkeit vk bewegte, beispielsweise von einem Extruder herrithrende Spinnkabel 1

dargestellt. Das Spinnkabel 1 wird an einem Messerkopf 2 vorbeigefiihrt, der an seinem
Umfang in gleichen Winkelabstinden vier Messer 3 aufweist. Die Anzahl der Messer 3 am
Messerkopf 2 wird im folgenden allgemein mit k charakterisiert. Der Messerkopf 2 rotiert mit
einer Drehzahl ny und schneidet das Spinnkabel 1 in kleine Stiicke, den sogenannten
Stapelfasern 4. Nach bekannten Verfahren wurde durch Verénderung der Anzahl k der Messer

3 am Umfang des Messerkopfes 2 oder durch Verénderung des Winkelabstandes zwischen

den Messern 3 eine Anderung der Linge ls der Stapelfasern 4 erzielt. Die Linge Is der

Stapelfasern 4 folgt aus dem Zusammenhang:
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Unter der Voraussetzung, dafl die Messer 3 am Messerkopf 2 unter gleichen Winkelabstinden
angeordnet sind, folgt bei einer konstanten Kabelgeschwindigkeit vk und einer konstanten
Drehzahl ny des Messerkopfes 2 eine konstante Stapellinge ;.

In Fig. 2 ist die Lingenverteilung der Stapelfasern 4 eines solchen Falles dargestellt. Man
spricht von einem sogenannten Rechteckstapel, wenn die Stapelfasern 4 lediglich mit einer

einzigen Lénge ls, welche im dargesteliten Beispiel 50 mm betrigt, geschnitten werden.

Durch Verstellung des Winkelabstandes zwischen zwei Messern 3 am Messerkopf 2, durch
unterschiedliche Schrigstellung der Messer 3 oder durch periodische Verdnderung der
Kabelgeschwindigkeit vk konnen unterschiedliche Lingen Is fiir die Stapelfasern 4 erzielt
werden, wie beispielsweise im Diagramm gemiB Fig. 3 dargestellt. Nach diesem Beispiel

existieren gleiche Anteile von Stapelfasern 4 der Léngen Is=50 mm, [s=40 mm und 15=30 mm.

In Fig. 4 ist die Langenverteilung von natiirlichen Fasern, wie beispielsweise
Baumwollfasern, dargestellt. Dieser Verlauf ist durch eine stufenlose Funktion
gekennzeichnet. Ziel der vorliegenden Erfindung ist es, einen derartigen stufenlosen Verlauf

nachbilden zu kdnnen.

In Fig. 5a, 5b und 6 wird das erfindungsgemiBe Verfahren anhand eines Beispiels niher
erldutert. Fig. 5a zeigt das Beispiel einer gewiinschten Lingenverteilungsfunktion, welche
dem Verlauf einer Naturfaser gemaB Fig. 4 dhnlich kommt und beliebig angenihert werden
kann. Dementsprechend sollen Stapelfasern mit Lingen zwischen ls=40mm und 1s=120 mm
vorkommen. Das zugehtrige Hiufigkeitsdiagramm ist in Fig. 5b dargestellt.
Dementsprechend sollen folgende relativen Mengen an Stapelfasern 4 in  den

unterschiedlichen Lingenbereichen hergestellt werden:

Anzahl (%) Lingenbereich (mm)
5 _ 40 bis 50
20 50 bis 60
40 60 bis 100
30 100 bis 110
5 110 bis 120
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Den zugehorigen zeitlichen Verlauf der Drehzahl eines Motors, welcher den Messerkopf 2
antreibt, ist in Fig. 6 dargestellt. Die Drehzahl ny und das jeweilige Zeitintervall At folgen aus

den Zusammenhidngen:

Vk
n, = ,
Mk
und
At=mi'lSi’
Vk

worin m; die Anzahl der Stapelfasem 4 der gewiinschten Linge lsi bedeutet. Unter der
Annahme von k=3 Messern 3 am Umfang des Messerkopfes 2 und einer Geschwindigkeit
vi=0,8 m/s folgt eine Drehzahl ny=400 U/min fiir eine Schnittlinge ls=40 mm und eine
Drehzahl ny=133 U/min fiir eine Linge 15=120 mm. Entsprechend Fig. 6 wird die Drehzahl
von 400 auf 320 U/min wihrend einer Zeitdauer At=0,5 s reduziert, resultierend in einer
Anzahl von 10 Stapelfasern 4 mit Langen ls zwischen 40 mm und 50 mm. Der Zyklus kann

entsprechend verlingert oder entsprechend oft wiederholt werden.

Fig. 7 zeigt die Prinzipskizze einer Vorrichtung zur Ausfiihrung des erfindungsgemiBen
Verfahrens. Das Spinnkabel 1 wird mit einer Geschwindigkeit v an einer Schneidvorrichtung
5 vorbeibewegt, welche dieses in Stapelfasern 4 mit einer Lange von Is zerschneidet. Die
Schneidvorrichtung 5 ist mit einer Steuerung 6 verbunden, welche vorteilhafterweise mit
einer Eingabeeinrichtung 7 zur Eingabe der zu erzielenden Stapelfaserldngen 1 verbunden ist.
Durch entsprechende Steuerung der Schneidvorrichtung 5, z.B. des rotierenden Messerkopfes
2, kann nahezu jede beliebige Lingenverteilungsfunktion der Stapelfasern 4 erzielt werden.
Durch die Verwendung von elektronischen Hilfsmitteln, wie z.B. Personal Computern, kann
die Implementierung der Funktionen leicht und mit der geforderten Flexibilitit erfolgen.
Anstelle eines rotierenden Messerkopfes kénnen auch andere Schneideinrichtungen, wie z.B.
ein Laserstrah] zur Anwendung kommen, wobei die Laserimpulse durch eine entsprechende

Elektronik zu steuern wiren.

Im Fall der Regelung des Ablingens des Spinnkabels 1 od. dgl. kann beispielsweise die
resultierende Lange ls der Stapelfasern 4 gemessen und dem Regler zugefiihrt werden.
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Anspriiche:

1. Verfahren zum Herstellen von Stapelfasern unterschiedlicher Linge (Is) durch Ablingen
eines endlosen oder langen, mit einer Vortriebsgeschwindigkeit (vk) bewegten
Spinnkabels od. dgl., dadurch gekennzeichnet, daB das Ablidngen des Spinnkabels od.
dgl. in Abhingigkeit der Vortriebsgeschwindigkeit (vk) des Spinnkabels od. dgl. und in
Abhiéngigkeit der gewiinschten Verteilung der Léngen (Is) der Stapelfasern gesteuert

bzw. geregelt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest ein Parameter der
zum Ablingen des Spinnkabels od. dgl. verwendeten Schneidvorrichtung in
Abhingigkeit der Vortriebsgeschwindigkeit (vi) des Spinnkabels od. dgl. und in
Abhiéngigkeit der gewiinschten Verteilung der Léangen (Is) der Stapelfasern gesteuert

bzw. geregelt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Drehzahl (nm) eines
rotierenden Messerkopfs in Abhingigkeit der Vortriebsgeschwindigkeit (vg) des
Spinnkabels od. dgl. und in Abhingigkeit der gewiinschten Verteilung der Lingen (Is)
der Stapelfasern gesteuert bzw. geregelt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB das Ablingen
des Spinnkabels od. dgl. stufenlos verindert wird.

5. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach den Anspriichen 1 bis 4 mit einer
Schneidvorrichtung (5) zum Ablingen des Spinnkabels (1) od. dgl. in Stapelfasern (4),
dadurch gekennzeichnet, daB die Schneidvorrichtung (5) zum Ablingen des Spinnkabels
(1) od. dgl. mit einer Steuerung (6) bzw. Regelung zum Steuern bzw. Regeln des
Abléngens des Spinnkabels (1) od. dgl. verbunden ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Steuerung (6) bzw.
Regelung mit einer Eingabeeinrichtung (7) zur Eingabe der gewiinschten

Lingenverteilung der Stapelfasern (4) verbunden ist.



AT 002 422 U2

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, daB die
Schneidvorrichtung (5) durch einen, mittels eines Motors angetriebenen, rotierenden
Messerkopf (2) mit mindestens einem Messer (3) an seinem Umfang, und die Steuerung
(6) bzw. Regelung durch einen mit dem Motor verbundenen Frequenzumformer gebildet
ist, sodaB die Drehzahl (nv) des Motors durch den Frequenzumformer verénderbar ist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dafl die
Steuerung (6) bzw. Regelung durch einen Personalcomputer, Mikroprozessor oder

Mikrokontroller gebildet ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, da die
Steuerung (6) bzw. Regelung durch programmierbare Logikbausteine gebildet ist.

10
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