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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von schmelzersponnenem endlosem Mehrfarben-
garn gemaf dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie
eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens ge-
mafR dem Oberbegriff des Anspruchs 5.

[0002] Bei der Herstellung von schmelzersponnenen
Endlosfaden besteht das Problem, daR die Faden, die
nicht weiter behandelt werden, beim Abziehen und Ver-
strecken auf den Galetten aufspleiRen, dal® heillt, die
einzelnen Filamente laufen auseinander und einzelne
Faden vermischen sich untereinander. Hierdurch wer-
dendie Laufruhe des Fadens, die maximal mégliche Be-
legung einer Galette und bei mehrfarbigen Faden die
Klarheit der einzelnen Farben negativ beeinfludt.
[0003] Die DE 196 49 809 A1 beschreibt ein Verfah-
ren zum Spinnen, Verstrecken und Aufspulen eines syn-
thetischen Fadens, bei dem der Faden einer Warmebe-
handlung unterworfen wird. Vor der Warmebehandlung
erhalt der Faden eine Vorpraparation und nach der War-
mebehandlung eine Nachpraparation. Das Verfahren ist
nicht fir gekrauselte mehrfarbige Garne einsetzbar.
[0004] Aus der EP 0 485 871 B1 sind ein Verfahren
und eine Vorrichtung bekannt geworden, wobei unter-
schiedlich gefarbte Teilfdden nach einer Praparation
einzeln vorkompaktiert, vereinzelt auf Galetten ver-
streckt und anschlieRend gemeinsam texturiert, kom-
paktiert und auf einer Spule aufgewickelt werden, wobei
die Vorkompaktierung wéhrend des Verstreckens wie-
der rickgéangig gemacht wird. Durch das Vorkompaktie-
ren soll erreicht werden, dal} die Teilfaden einen gewis-
sen Zusammenhalt wahrend der Verarbeitung haben
und das fertige Garn klar unterscheidbare Farben auf-
weist.

[0005] InderEP 0784 109 A2 sind ein Verfahren und
eine Vorrichtung zur Erzeugung eines mehrfarbigen
Garnes beschrieben, bei dem unterschiedlich gefarbte
oder anders anfarbende Teilfaden so behandelt werden,
daf} vor einer endglltigen gemeinsamen Kompaktie-
rung die Teilfaden wieder vereinzelt, einzeln einer wei-
teren sogenannten Nachkompaktierung unterworfen,
zusammengefihrt, kompaktiert und aufgespult werden.
Auch hier ist es das Ziel, eine Kompaktheit der Teilfaden
und unterscheidbare Farben im Garn zu erzielen.
[0006] Die bekannten Verfahren weisen eine Reihe
von Nachteilen auf. Eine Kompaktierung erfolgt mei-
stens mittels Druckluft; diese Energieart ist sehr teuer,
so daB die Herstellungskosten der Faden mit der Anzahl
der Kompaktiervorgange stark ansteigen. Eine erste
Kompaktierung ist unmittelbar hinter der Praparation
angeordnet; dies bewirkt, daf3 durch die Kompaktierung
ein Teil des Praparationsmittels aus dem Faden ausge-
trieben wird und somit fiir den Herstellprozel’ verloren
ist. Weiterhin wird dieser Teil des Praparationsmittels in-
folge der Wirkung der Druckluft vernebelt; da hierdurch
eine Gefahrdung der Gesundheit des Bedienungsper-
sonals und der Umwelt entsteht, muB} jener Nebel auf-
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gefangen und entsorgt werden. Schlie3lich bilden die
durch die Kompaktierung erzeugten Knoten eine Inho-
mogenitat und stéren die Verstreckung.

[0007] Die Erfindung ist fur die Herstellung verschie-
dener mehrfarbiger Garnqualitaten wie z.B. BCF (Bul-
ced Continuous Filament; Teppichfaser) geeignet. Der
Prozel umfaldt die Schritte Spinnen und Kiihlen der Fi-
lamente, Praparieren und Abziehen der zu Teilfaden zu-
sammengefalten Filamente, Verstrecken, Texturieren,
Kompaktieren und Aufspulen. Filament beschreibt in
den Ausflihrungen eine einzelne Faser, wahrend Faden
oder Garn eine zusammengefaldte Vielzahl von Fila-
menten ist. Ein Faden bzw. ein Garn ist aus mehreren
Teilfaden zusammengesetzt, die vor einem Zusammen-
schlufd getrennt bearbeitet werden.

[0008] Aufgabe der Erfindungistes, ein Verfahren zur
Herstellung schmelzersponnener Endlosfaden aufzu-
zeigen, bei dem mit minimalem Einsatz von Hilfsmitteln,
wie z.B. Druckluft und Praparationsmittel, ein optimaler
Fadenlauf auf den Galetten bei einer gleichzeitig hohen
Belegung, besseres Verhalten bei weiteren Behand-
lungsschritten, wie Verstrecken und Texturieren, und bei
mehrfarbigen Faden ein groRer Farbkontrast erzielt
wird. Eine weitere Aufgabe besteht darin, eine Vorrich-
tung zur Durchfiihrung des erfindungsgemafien Verfah-
rens zu schaffen.

[0009] Die erste Aufgabe ist erfindungsgemaf durch
die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 ge-
I6st. Das Praparationsmittel, das an einer ersten Stelle
aufgetragen wird, hat auf diese Weise geniigend Zeit,
weit in den Faden einzudringen und sich hier zu vertei-
len; dieser ProzeR wird besonders bei der Umlenkung
am Abzugsorgan verstarkt, wo der Faden einer Walkar-
beit unterworfen ist. Die zweite Praparation bewirkt, daf}
das Praparationsmittel insgesamt weitestgehend
gleichmaRig auf die gesamte Oberflache aller Filamente
und ohne wesentlichen UberschuR aufgetragen werden
kann. Dies begtinstigt den Warmeubergang zwischen
Faden und Galetten und die weitere Bearbeitung, wie
z.B. eine Verstreckung. Ein Faden behalt eine kompakte
Form ohne aufzuspleiRen. Hierdurch ist es méglich, vie-
le Faden Uber eine Galette zu ziehen, und/oder eine gro-
e Umschlingungszahl zu fahren, ohne daR hierflr eine
Kompaktierung erforderlich ist. Gleichzeitig sind sehr
hohe Fadengeschwindigkeiten mdglich. Die Gefahr ei-
nes Filamentbruches ist reduziert.

[0010] Die Begrenzung der Praparationsmittelmenge
nach Anspruch 3 verhindert Verluste und Umweltbeein-
trachtigungen durch Abspritzen des Mittels vom Faden.
[0011] Nach Anspruch 4 kénnen die firr die nachfol-
genden Verfahrensschritte optimal wirkenden Prépara-
tionsmittel eingesetzt werden.

[0012] Anspruch 5 I6st die zweite Aufgabe.

[0013] Die Zeichnung dient der Erlduterung der Erfin-
dung anhand eines vereinfacht und schematisch darge-
stellten Ausfiihrungsbeispiels.

[0014] Die Figur zeigt eine Vorrichtung zur Herstel-
lung eines mehrfarbigen schmelzersponnenen Endlos-
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garns am Beispiel fur drei Farben.

[0015] Bei der in der Figur dargestellten Vorrichtung
ist jeweils unmittelbar unter drei Disenplatten 1.1, 1.2,
1.3 ein Spinnschacht 2.1, 2.2, 2.3 angeordnet, in dem
die unterschiedlich gefarbten oder anfarbenden Fila-
mente 3.1, 3.2, 3.3, welche die Disenplatten 1.1, 1.2,
1.3 verlassen, gekihlt werden. Eine Vielzahl Filamente
3.1, 3.2, 3.3 wird vor der weiteren Behandlung jeweils
zu einem einzelnen Faden 4.1, 4.2, 4.3 zusammenge-
fal¥t. Hinter jedem Spinnschacht 2.1, 2.2, 2.3 ist eine er-
ste Praparationsvorrichtung 5.1, 5.2, 5.3 angeordnet,
die aus mehreren Prapariereinheiten, die unmittelbar
hintereinander angeordnet sind, aufgebaut sein kann.
Die praparierten Faden 4.1, 4.2, 4.3 umschlingen mehr-
fach, z.B. 1,5 bis 2-fach eine antreibbare Galette 6 und
eine Umlenkrolle 7. Galette 6 und Umlenkrolle 7 bilden
das erste Abzugsorgan. Zwischen der Galette 6 und ei-
nem ersten Galettenpaar 8 ist jeweils eine zweite Pra-
parationsvorrichtung 9.1, 9.2, 9.3 angeordnet. Das Ga-
lettenpaar 8 besteht aus zwei vertikal beabstandeten,
jeweils antreibbaren und beheizbaren Galetten 8.1, 8.2
und ist mehrfach, z.B. 5 bis 13-fach von den Faden 4.1,
4.2, 4.3 umschlungen. Dahinter befindet sich ein zwei-
tes Galettenpaar 10, das ebenfalls mehrfach von den
Faden 4.1, 4.2, 4.3 umschlungen ist. Die zugehdrigen
Galetten 10.1, 10.2 sind jeweils antreibbar und sowohl
horizontal als auch vertikal beabstandet. Hinter der Ga-
lette 10.1 sind die Faden 4.1, 4.2, 4.3 zusammengefalt.
Es ist weiter eine Texturiereinrichtung 11 angeordnet,
gefolgt von einer antreibbaren Kiihiwalze 12. Nach der
Kihlwalze 12 gelangt der Faden 4 Giber eine antreibbare
Galette 13 und eine Umlenkrolle 14 zur Kompaktiervor-
richtung 15. Der Faden 4 ist dann uber eine antreibbare
Galette 16 und eine Umlenkrolle 17 zu einer Aufspul-
vorrichtung 18 gefiihrt. Die gesamte Vorrichtung ab der
ersten Praparationsvorrichtung 5, aber ohne die Aufs-
pulvorrichtung 18, ist zweckmafig auf einem Gestell 19
montiert.

[0016] Im Betrieb wird geschmolzener, unterschied-
lich gefarbter oder anfarbender Kunststoff durch die Du-
senplatten 1.1, 1.2, 1.3 geprefdt und zu Filamenten 3.1,
3.2, 3.3 ersponnen. Diese werden im Spinnschacht 2
durch z.B. einen Luftstrom abgekiihlt, so daf der Kunst-
stoff der Filamente 3.1, 3.2, 3.3 erstarrt. Die zu einzel-
nen Faden 4.1, 4.2, 4.3 zusammengefaliten Filamente
3 sind bis vor der Texturierung 11 getrennt gehalten, so
daf jeweils eine separate Behandlung erfolgt. Dies ist
zum einen durch eine entsprechende Fadenfiihrung
und zum anderen durch die Kompaktheit eines Fadens
4.1,4.2, 4.3 infolge der Praparierung gewahrleistet. Die
Faden 4.1, 4.2, 4.3 werden in der ersten Praparations-
vorrichtung 5.1, 5.2, 5.3 mit Praparationsmittel benetzt;
die Menge betragt z.B. ca. 75 % der insgesamt erfor-
derlichen Menge. Das Praparationsmittel bewirkt, dal
die Faden 4.1, 4.2, 4.3 wahrend der weiteren Verarbei-
tung weitestgehend kompakt sind und dal} ein guter
Warmetlbergang zwischen Faden und z.B. Galette er-
zielt wird. Die Faden 4.1, 4.2, 4.3 werden Uber die Ga-
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lette 6 und die Umlenkung 7 abgezogen und der zweiten
Praparationsvorrichtung 9 zugefiihrt. Da das Praparati-
onsmittel, das bei der ersten Praparationsvorrichtung
5.1, 5.2, 5.3 aufgetragen wurde, weitgehend in die Fa-
den 4.1, 4.2, 4.3 eindringen konnte, ist es jetzt mdglich,
die fehlende Menge an Praparationsmittel fir die opti-
male Weiterverarbeitung aufzutragen. ohne daf} ein
nennenswerter Uberschul erforderlich ist. Es ist auch
mdglich, ein zweites Praparationsmittel zu benutzen.
Die Faden 4.1, 4.2, 4.3 werden dann in bekannter Weise
mittels der Galettenpaare 8, 10 verstreckt und dann zu-
sammengefallt in der Texturiervorrichtung 11 gekrau-
selt, auf der Kiihlwalze 12 gekihlt, in der Kompaktier-
vorrichtung 15 getangelt und schlieRlich mittels der Auf-
spulmaschine 18 auf Spulen gewickelt. Die Galetten 13,
16 mit den Umlenkrollen 14, 17 dienen jeweils dem Ab-
zug des Fadens 4.

[0017] Die in der Figur beispielhaft dargestellte Vor-
richtung kann auch so ausgefiihrt sein, dafl mehrere, z.
B. 2, 4, 6 oder 8 Faden 4 gleichzeitig und parallel ver-
arbeitet werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von schmelzersponne-
nem endlosem Mehrfarbengarn aus einer Vielzahl
von Filamenten, wobei die unterschiedlich gefarb-
ten oder anférbbaren Filamente gruppenweise zu
mindestens zwei FAden zusammengefallt und ab-
gezogen werden,
mit mindestens den weiteren Schritten

- Praparieren, wobei eine Préparierung der Fa-
den mit einem Praparationsmittel mindestens
vor einem ersten Abzugsorgan durchgefiihrt
wird,

- Verstrecken,

- Texturieren, wobei die Faden gekrauselt wer-
den,

- Kiuhlen,

- Kompaktieren und

- Aufwickeln der Faden,

dadurch gekennzeichnet, daB mindestens eine
zweite Praparierung hinter dem ersten Abzugsor-
gan und vor dem Verstrecken durchgefuhrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Faden bis einschlielich zum
Verstrecken getrennt gehalten werden, dann als
Garn zusammengefalt und gemeinsam texturiert,
gekulhlt, kompaktiert sowie aufgewickelt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB bei der ersten Praparierung ge-
rade so viel Praparationsmittel aufgetragen wird,
daf} ein guter Lauf auf dem ersten Abzugsorgan ge-
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wabhrleistet ist.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichet, dal bei der ersten Praparierung und
der zweiten Praparierung unterschiedliche Prapa-
rationsmittel eingesetzt werden.

Vorrichtung zur Herstellung von schmelzersponne-
nem endlosem Mehrfarbengam aus einer Vielzahl
von Filamenten (3), wobei die unterschiedlich ge-
farbten oder anfarbbaren Filamente (3.1, 3.2, 3.3)
gruppenweise zu mindestens zwei Faden (4.1, 4.2,
4.3) zusammengefaldt werden, mit mindestens

- einem Abzugsorgan, bestehend aus einer Ga-
lette (6) und einer Umlenkrolle (7),

- mindestens einer Prapariervorrichtung (5.1,
5.2, 5.3), wobei eine vor dem Abzugsorgan an-
geordnet ist,

- zwei Galettenpaaren (8, 10), zwischen denen
die Faden (4) verstreckt werden,

- einer Texturiereinrichtung (11),

- einer Kihlwalze (12),

- einer Kompaktiervorrichtung (15) und

- einer Aufspulvorrichtung (18),

dadurch gekennzeichnet, daB eine zweite Prapa-
rationsvorrichtung (9.1, 9.2, 9.3) zwischen dem Ab-
zugsorgan (6, 7) und dem ersten Galettenpaar (8.1,
8.2) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die zweite Praparationsvorrichtung
(9.1, 9.2, 9.3) fir jeden Faden (4.1, 4.2, 4.3) ge-
trennt angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Praparationsvorrichtung (5,
9.1, 9.2, 9.3) aus zwei unmittelbar benachbarten
Prapariereinheiten besteht.

Claims

A method of producing melt-spun continuous multi-
colour yam from a plurality of filaments, wherein the
differently dyed filaments or filaments capable of
being dyed differently are combined in groups to
form at least two threads and are drawn off,

with at least the further steps:

- preparation, in which a preparation of the
threads with a preparation agent is carried out
at least upstream of a first draw-off member,

- stretching,

- texturing, in which the threads are crimped,

- cooling,

- compacting, and

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

- winding up the threads,

characterized in that at least one second prepa-
ration is carried out downstream of the first draw-off
member and before the stretching.

A method according to Claim 1, characterized in
that the threads are held separately until the
stretching inclusive, and are then combined as yam
and are jointly textured, cooled, compacted and
wound up.

A method according to Claim 1 or 2, characterized
in that during the first preparation only as many
preparation agents are applied as to ensure a sat-
isfactory running on the first draw-off member.

A method according to Claims 1 to 3, characterized
in that different preparation agents are used during
the first preparation and the second preparation.

A device for producing melt-spun continuous multi-
colour yam from a plurality of filaments (3), wherein
the differently dyed filaments (3.1, 3.2, 3.3) or fila-
ments (3.1, 3.2, 3.3) capable of being dyed differ-
ently are combined in groups to form at least two
threads (4.1, 4.2, 4.3), with at least

a draw-off member comprising a galette (6) and
a reversing roller (7),

- atleast one preparation device (5.1, 5.2, 5.3),
wherein one is arranged upstream of the draw-

off member,

- two pairs of galettes (8, 10) between which the
threads (4) are stretched,

- atexturing device (11),

- acooling roller (12),

- acompacting device (15), and

- awinding device (18),

characterized in that a second preparation device
(9.1, 9.2, 9.3) is arranged between the draw-off
member (6, 7) and the first pair of galettes (8.1, 8.2).
A device according to Claim 5, characterized in
that the second preparation device (9.1, 9.2, 9.3) is
arranged separately for each thread (4.1, 4.2, 4.3).
A device according to Claim 5 or 6, characterized

in that the preparation device (5, 9.1, 9.2, 9.3) com-
prises two immediately adjacent preparation units.
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Revendications

Procédé de fabrication d'un fil multicolore sans fin
filé a I'état fondu, constitué d'une pluralité de fila-
ments, les filaments de couleurs différentes ou co-
lorables différemment étant rassemblés et étirés
par groupes pour former au moins deux fils,

avec au moins des étapes supplémentaires suivan-
tes:

- préparation, une préparation des fils étant réa-
lisée avec un agent de préparation au moins en
avant d'un premier organe d'extraction,

- étirage,

- texturation, les fils étant frisés,

- refroidissement,

- compactage et

- bobinage des fils,

caractérisé en ce qu'au moins une deuxiéme pré-
paration est réalisée en aval du premier organe
d'extraction et en avant de I'étirage.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les fils sont maintenus séparés jusqu'a I'éti-
rage inclus, sont alors assemblés sous forme d'un
fil et texturés, refroidis, compactés et bobinés en-
semble.

Procédé selon les revendications 1 ou 2, caracté-
risé en ce que lors de la premiére préparation, on
applique la quantité d'agent de préparation exacte-
ment nécessaire pour assurer un bon déplacement
sur le premier organe d'extraction.

Procédé selon les revendications 1 a 3, caractérisé
en ce que |'on utilise des agents de préparation dif-
férents lors de la premiére préparation et de la
deuxiéme préparation.

Dispositif pour la fabrication d'un fil multicolore sans
fin filé a I'état fondu, constitué d'une pluralité de fi-
laments (3), les filaments (3.1, 3.2, 3.3) de couleurs
différentes ou colorables differemment étant ras-
semblés par groupes pour fournir au moins deux fils
(4.1, 4.2, 4.3), et comportant au moins:

- un organe d'extraction constitué d'une galette
(6) et d'un rouleau de renvoi (7),

- au moins un dispositif de préparation (5.1, 5.2,
5.3), dont I'un est disposé en amont de I'organe
d'extraction,

- deux paires de galettes (8, 10) entre lesquelles
les fils (4) sont étirés,

- un dispositif de texturation (11),

- un cylindre de refroidissement (12),

- un dispositif de compactage (15) et

- un dispositif de bobinage (18),
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caractérisé en ce qu'un deuxiéme dispositif de
préparation (9.1, 9.2, 9.3) est disposé entre I'organe
d'extraction (6, 7) et la premiére paire de galettes
(8.1, 8.2).

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce que le deuxiéme dispositif de préparation (9.1,
9.2, 9.3) de chaque fil (4.1, 4.2, 4.3) est disposé sé-
parément.

Dispositif selon les revendications 5 ou 6, caracté-
risé en ce que le dispositif de préparation (5, 9.1,
9.2, 9.3) est constitué de deux unités de préparation
immédiatement voisines.
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