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between the first process step and the second process step, the tow, in the first process step, is deposited directly into the tow can

— retained in the can creel, and the tow cans of the can creel are filled one after the other.
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& (57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von Stapelfasern, bei welchen
& in einem ersten Prozessschritt ein Spinnkabel aus geschmolzenen Filamentstriingen gebildet und in eine Kanne abgelegt wird und
N bei welchem in einem zweiten Prozessschritt die Spinnkabel mehrerer Kannen eines Kannengatters abgezogen, behandelt und zu
Stapelfasern geschnitten werden. Um mdoglichst kurze Unterbrechungszeiten zwischen dem ersten Prozessschritt und dem zweiten
Prozessschritt zu erhalten, wird erfindungsgeméB in dem ersten Prozessschritt das Spinnkabel direkt in die im Kannengatter gehal-
g tene Kanne abgelegt, wobei die Kannen des Kannengatters nacheinander befiillt werden.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Stapelfasern

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Stapelfasern gemif3 dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie eine Vorrichtung zur Durchfithrung des Ver-

fahrens gemiB dem Oberbegriff des Anspruchs 8.

Zur Herstellung von Stapelfasern sind grundsitzlich zwei verschiedene Arten von

Verfahren und Vorrichtungen bekannt. Bei einer ersten Art von Verfahren und

‘Vorrichtungen werden die Stapelfasern in einem Zweistufen-Prozess hergestellt.

Hierzu wird in einem ersten Prozessschritt eine Mehrzahl von Filamentstringen
aus einer Polymerschmelze gesponnen und nach dem Abkiihlen zu einem Spinn-
kabel zusammengefiihrt. Das Spinnkabel wird am Ende des ersten Prozessschrit-
tes zur Speicherung in eine Kanne abgelegt. In einem zweiten Prozessschritt wer-
den mehrere Spinnkabel durch eine Behandlungseinrichtung aus mehreren in ei-
nem Kannengatter gehaltenen Kannen abgezogen, zu einem Gesamttow zusam-
mengefiihrt, behandelt und anschlieBend zu Stapelfasern geschnitten. Derartige
Zweistufen-Prozesse werden insbesondere zur Bearbeitung von sehr dicken Ge-
samttitern wie beispielsweise grofer 200.000 den. eingesetzt. Von derartigen Ver-

fahren und Vorrichtungen geht die Erfindung aus.

Bei dem Zweistufen-Prozess ist wesentlich, dass zwischen dem ersten Prozess-

- schritt und dem zweiten Prozessschritt eine Zwischenspeicherung der Spinnkabel

erfolgt, da in der Behandlungseinrichtung iiblicherweise mehrere von den im ers-
ten Spinnprozess hergestellten Spinnkabeln zu einem Gesamttow zusammenge-
fiihrt und weiterverarbeitet wird. Fiir die Zwischenspeicherung der gesponnenen
Spinnkabel sind Kannen vorgesehen, die durch aufwindige Transporteinrichtun-
gen zwischen der Spinneinrichtung und einem der Behandlungseinrichtung zuge-
ordneten Kannengatter hin- und hergefiihrt werden. Um die Beschickung des
Kannengatters zur Ausfiilhrung des zweiten Prozessschrittes sicherzustellen, ist

dariiber hinaus ein Kannenlager vorgesehen, in welchem bereits gefiillte Kannen
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~zwischengelagert werden. Die bekannten Verfahren und Vorrichtungen zur Her-

stellung von Stapelfasern in zwei Prozessstufen erfordern somit einen hohen Ko-
ordinierungsaufwand sowie aufwindige Transporteinrichtungen und einen gro-

flichigen Bauraum.

Demgegentiber sind Verfahren uhd Vorrichtungen bekannt, bei welchem die Sta-
pelfasern in einem Einstufen-Prozess hergeétellt werden. Hierbei erfolgt das Spin-
nen, Verstrecken, Kriuseln und Zerschneiden eines Spinnkabels unmittelbar
nacheinander. Derartige Verfahren besitzen jedoch grundsitzlich den Nachteil
geringer Produktionsleistungen, da sowohl das Abziehen des Spinnkabels aus der
Spinneinrichtung als auch das Verstrecken des Spinnkabels im wesentlichen

durch die Behandlungseinrichtung erfolgen muB. Insbesondere machen sich bei

| dickeren Gesamttitern der Spinnkabel UngleichméBigkeiten in den physikalischen

Eigenschaften der Fasern besonders bemerkbar.

Es ist nun Aufgabe der Erfindung ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstel-
lung von Stapelfasern in einem Zweistufen-Prozess zu schaffen, bei welchem
bzw. bei welcher das Speichern und Bereitstellen der Spinnkabel beim Ubergang

vom ersten Prozessschritt zum zweiten Prozessschritt auf einfache Art und Weise

mit einfachen Mitteln ausfiihrbar ist.

Ein weiteres Ziel und Aufgabe der Erfindung ist es, das bekannte Verfahren und
die bekannte Vorrichtung derart weiterzubilden, dass das frisch gesponnene
Spinnkabel méglichst mit wenig Unterbrechungszeit zu dem Endprodukt weiter-

verarbeitet werden kann.

Die Aufgabe wird erfindungsgemif durch ein Verfahren mit den Merkmalen nach

“Anspruch 1 sowie durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen nach Anspruch 8

gelost.
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Vorteilhafte Varianten des erfindungsgemaflen Verfahrens sind in den Unteran—
spriichen 2 bis 7 sowie vorteilhafte Weiterbildungen der erfindungsgemaiflen Vor-
richtung in den Unteranspriichen 9 bis 17 definiert. |

Die Erfindung zeichnet sich im wesentliche dadurch aus, dass keine aufwindigen

Hilfseinrichtungen zum Transport der Kannen zu den Spinneinrichtungen bendtigt

werden. In dem ersten Prozessschritt wird das Spinnkabel erfindungsgemaf direkt
in die im Kannengatter gehaltene Kanne abgelegt. Dabei werden die Kannen des
Kannengatters nacheinander mit dem Spinnkabel befiillt. Durch das Zusammen-
wirken der Spinneinrichtung mit dem Kannengatter ldsst sich vorteilhaft eine sehr
kompakte Gesamtanlage konzipieren, bei welcher das Kannengatter die gemein-

same Schnittstelle zwischen der Spinneinrichtung und der Behandlungseinrich-

. tung darstellt.

Um eine méglichst kontinuierliche Prozessfolge zu ermdglichen, sind die Weiter-
bildungen der Erfindung besonders vorteilhaft, bei welcher neben einem ersten
Kannengatter ein zweites Kannengatter mit mehreren Kannen vorgesehen ist. So
lasst sich beispielsweise bei einer vorteilhaften Verfahrensvariante in dem ersten

Prozessschritt das Spinnkabel in den Kannen des ersten Gatters ablegen, wihrend

.g]eichzeitig in dem zweiten Prozessschritt die Spinnkabel der Kannen aus dem

zweiten Kannengatter abgezogen werden.

Eine fast kontinuierliche Betriebsweise ldsst sich dabei derart erreichen, dass die
Kannen des ersten Kannengatters und die Kannen des zweiten Kannengatters ab-
wechselnd mit dem Spinnkabel gefiillt werden und die die Spinnkabel aus den
Kannen des zweiten Kannengatters und die Spinnkabel aus den Kannen des ersten
Kannengatters abwechselnd abgezogen werden. Somit entstehen insbesondere im
zweiten Prozessschritt sehr geringer Unterbrechungszeiten, da ein Austausch der
Kannen in dem Kannengatter entfillt. Zur Fortsetzung des Prozesses ist lediglich

ein Wechsel der Kannengatter notig, was in besonders kurzen Wechselzeiten aus-

fithrbar ist.
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Damit die in einem Kannengatter gehaltenen Kannen in beliebiger Position be-
filllbar sind, weist gemaB einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung die
Spinneinrichtung eine positionierbare Ablagevorrichtung auf, welche durch Fiih-
rungsmittel oberhalb des Gatters gehalten und gefiihrt ist. Damit kann das Spinn-
kabel in jeder beliebigen Position des Kannengatters in eine darin gehaltene Kan-

ne abgelegt werden.

Die Ablage des Spinnkabels ldsst sich dabei sowohl durch eine der Ablagevor-
richtung aufgeprigten oszillierenden Bewegung oder durch eine der in dem Kan-

nengatter gehaltenen Kanne aufgeprégte oszillierend Bewegung ausfiihren. Damit

“ist ein hoher Fiillungsgrad mit entsprechender Fiilldichte gewahrleistet.

Bevorzugt wird jedoch die oszillierende Bewegung des Spinnkabels durch die
Ablagevorrichtung oder durch ein an der Ablagevorrichtung beweglich gehaltenes

Fordermittel erzeugt.

Bei einer besonders vorteilhaften Weiterbildung der erfindungsgeméfen Vorrich-
tung ist die Ablagevorrichtung einem Lieferwerk zugeordnet, durch welches das
Spinnkabel nach dem Abziehen von den Spinndiisen gefiihrt ist. Diese Weiterbil-
dung ist besonders vorteilhaft, um Kannengatter mit groer Anzahl von Kannen
und den damit verbundenen weiten Fithrungsstrecken mit ausreichender Spinnka-
belspannung befiillen zu kénnen. Dabei dient das der Ablagevorrichtung zugeord-

nete Lieferwerk zum Aufbau einer Zugkraft.

Um eine mdglichst kompakte Vorrichtung zur Ausfiihrung des Zweistufen-
Prozesses zu erhalten, wird geméf einer bevorzugten Weiterbildung der Erfin-
dung die Spinndiisen und die Abzugswerke der Spinneinrichtung oberhalb des
Kannengatters angeordnet. Dabei konnen die Spinndiisen mittig zu dem Kannen-

gatter oder versetzt zu dem Kannengatter gehalten sein. Durch die etagenméBige
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Anordnung konnen die fiir das Ablegen des Spinnkabels erforderlichen Umlen-
kungen klein gehalten werden.

Die Weiterbildung der Erfindung, bei welcher in dem Kannengattér jeweils ein

- Abzugselement zugeordnet ist, welche jeweils zwischen einer Ruhestellung und

einer Betriebsstellung fiihrbar sind, ist besonders vorteilhaft, um einerseits einen
ungestérten Abzug der Spinnkabel aus den Kannen zu ermdglichen und anderer-

seits um den vollen Offnungsquerschnitt der Kannen zum Befiillen zur Verfiigung

zu stellen.

Das erfindungsgemife Verfahren wird nachfolgend anhand eines Ausflihrungs-
beispiels der erfindungsgeméfen Vorrichtung unter Hinweis auf die beigefiigten
Zeichnungen néher beschrieben.

Es stellen dar:

Fig. 1 schematisch eine Draufsicht eines Ausfiihrungsschemas der erfindungs-
gemafBen Vorrichtung

Fig. 2

bis

Fig. 4 schematisch mehrere Ansichten eines ersten Ausfiihrungsbeispiels der
erfindungsgeméBen Vorrichtung

In Fig. 1 ist ein Ausfilhrungsschema der erfindungsgemafen Vorrichtung in einer
Draufsicht gezeigt. Die Vorrichtung besteht aus einer Spinneinrichtung 1, zwei
mit der Spinneinrichtung 1 zusammenwirkenden Kannengatter 2.1 und 2.2 sowie
eine Behandlungseinrichtung 3. Die Spinneinrichtung 1 enthélt mehrere Spinnpo-
sitionen zum Schmelzspinnen mehrerer Filamentstringe, die durch ein Abzugs-
werk 9 zu einem Spinnkabel 11 zusammengefiihrt werden. Uber das Abzugswerk

9 gelangt das Spinnkabel 11 zu einer Ablagevorrichtung 10, die positionierbar

_oberhalb der Kannengatter 2.1 und 2.2 gefiihrt ist. Die Kannengatter 2.1 und 2.2



WO 2005/078172 PCT/EP2005/001382

10

15

20

25

30

enthalten mehrere Kannen 13. Bei der in Fig. 1 dargestellten Anordﬁung ist die
Ablagevorrichtung 10 dem Kaﬁnengatter 2.1 zugeordnet, wobei eine erste Kanne
13 des Kannengatters 2.1 gefiillt wird. Die Ablagevorrichtung 10 148t sich zu je-
der Kanne des Kannengatters 2.1 fiihren, um di§: Kannen 13 des Kannengatters

2.1 nacheinander mit dem Spinnkabel zu befillen.

Die in dem zweiten Kannengatter 2.2 gehaltenen Kannen 13 sind bereits gefiillt.
Die Spinnkabel der Kannen 13 des Kannengatters 2.2 werden gemeinsam durch
die Behandlungseinrichtung 3 abgezogen und zu einem Tow 14 zusammenge-
fiihrt. Hierzu sind den Kannengattern 2.1 und 2.2 jeweils auf einer Abzugsseite

mehrere Fithrungswalzen 22 zugeordnet. Die Behandlungseinrichtung 3 weist

- Abzugswerke und Streckwerke sowie weitere Behandlungsaggregate auf, um das

Tow 14 am Ende zu den gewiinschten Stapelfasern zu zerschneiden.

Bei dem in Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungsschema werden die Kannen 13 des
Kannéngatters 2.1 mit einem Spinnkabel befiillt, wihrend die Kannen 13 des
Kannengatters 2.2 entleert werden, indem die Behandlungseinrichtung 3 die
Spinnkabel abzieht. Nachdem alle Kannen 13 in dem Kannengatter 2.1 mit dem
Spinnkabel 11 gefiillt sind und nachdem alle Kannen 13 des Kannengatters 2.2
entleert sind, erfolgt ein Wechsel der Zuordnung. Das in der Behandlungseinrich-
tung 3 abgezogene und behandelte Tow 14 wird nun durch die aus den Kannen 13
des Kannengatters 2.1 abgezogenen Spinnkabeln gebildet. Gleichzeitig werden
die Kannen 13 des Kannengatters 2.2 mit dem Spinnkabel gefiillt.

.Der besondere Vorteil des erfindungsgemiflen Verfahrens und der erfindungsge-

miBen Vorrichtung liegt insbesondere in einer im wesentlichen kontinuierlichen
Arbeitsweise der zwei Prozessschritte mit nur geringen Unterbrechungszeiten.
Insbesondere das Vermeiden von aufwindigen Transportvorgéngen bringt erheb-
liche Zeiteinsparungen. Desweiteren lassen sich die Kannengatter 2.1 und 2.2 der-
art zueinander anordnen, ohne dabei irgendwelche Transportwege und —vorginge

zu beriicksichtigen. Somit konnen sehr kompakte Kannengatteranordnungen ge--
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schaffen werden, die unmittelbar mit angrenzender oder iiberlagerter Spinnein--

richtung 1 oder angrenzender oder iiberlagerter Behandlungseinrichtung 3 zu-

sammenwirken.

In den Figuren 2, 3 und 4 ist ein erstes Ausfithrungsbeispiel der erfindungsgems-

Ben Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgeméBen Verfahrens schema-

tisch in mehreren Ansichten dargestellt. Hierbei zeigt Fig. 2 eine Seitenansicht der
kompletten Anlage, Fig. 3 eine Vorderansicht der Kannengatter und Fig. 4 eine
Draufsicht der Kannengatter. Insoweit kein ausdriicklicher Bezug zu einer der

Figuren gemacht ist, gilt die nachfolgende Beschreibung fiir alle Figuren.

Zunéchst wird anhand der Fig. 2 der Gesamtaufbau des Ausfiihrungsbeispiels der
erfindungsgeméfBen Vorrichtung niher beschrieben.

Das Ausfiihrungsbeispiel weist zur Durchfiihrung eines ersten Prozessschrittes des
erfindungsgeméfen Verfahrens eine Spinneinrichtung 1 und zur Durchfithrung
eines zweiten Prozessschrittes eine Behandlungseinrichtung 3 auf. Die Spinnein-

richtung 1 und die Behandlungseinrichtung 3 wirken mit zwei nebeneinander an-

" geordneten Kannengattern 2.1 und 2.2 zusammen.

Die Spinneinrichtung 1 weist zum Schmelzspinnen eines Spinnkabels 11 mehrere
Spinndiisen 6.1, 6.2 und 6.3 auf. In diesem Ausfiihrungsbeispiel ist die Anzah! der
Spinndiisen beispielhaft. Derartige Spinneinrichtungen kénnen eine Vielzahl von
Spinndiisen aufweisen. Jeder Spinndiise 6.1, 6.2 und 6.3 ist jeweils eine Spinn-
pumpe 5.1, 5.2 und 5.3 zugeordnet. Die Spinnpumpen 5.1 bis 5.3 sind iiber einen

Schmelzeverteiler 32 mit einem Extruder 4 verbunden.

Die Spinndiisen 6.1 bis 6.3 sind ringformig ausgebildet, um eine Vielzahl von
Filamenten in einer kreisfsrmigen Anordnung zu einem Filamentstrang zu extru-
dieren. Unterhalb der Spinndiisen 6.1 bis 6.3 ist konzentrisch zu den Spinndiisen

jeweils eine Blaskerze 7.1, 7.2 und 7.3 angeordnet. Die Blaskerzen 7.1 bis 7.3



WO 2005/078172 PCT/EP2005/001382

10

15

20

25

30

sind jeweils an einer Kiihlluftzufubr (hier nicht dargestellt) angeschlossen, um

einen Kiihlluftstrom zur Kithlung der Filamentstringe zu erzeugen.

Unterhalb der Blaskerzen 7.1 bis 7.3 ist cheils eine Priparationseinrichtung 8.1
bis 8.3 vorgesehen, um die Filamente jeweils zu bilindeln. In Laufrichtung der Fi-
lamentstringe ist unterhalb der Préparationseinrichtungen 8.1 bis 8.3 ein Abzugs-
werk 9 angeordnet. Das Abzugswerk 9 weist mehrere nebeneinander angeordnete’
Walzen auf. Die Walzen sind angetrieben. Im Einlaufbereich des Abzugswerkes 9
sind vorzugsweise Priparationswalzen vorgesehen, durch welche die Fila-

mentstringe 12.1 bis 12.3 zu einem Spinnkabel 11 zusammengefiihrt werden.

Dem Abzugswerk 9 sind Fithrungswalzen 22 nachgeordnet, durch welche das
Spinnkabel 11 zu einer Ablagevorrichtung 10 gefiihrt ist.

Die Ablagevorrichtung 10 ist iiber ein Fiihrungsmittel 15 gehalten und ldsst sich
durch daé Fithrungsmittel 15 oberhalb der Kannengatter 2.1 und 2.2 positionieren.
Die Spinneinrichtung 1 und die Kannengatter 2.1 und 2.2 sind hierzu etagenfor-
mig iibereinander angeordnet. Die Ablagevorrichtung 10 enthélt ein Férdermittel
20, durch welches das Spinnkabel 11 in eine Kanne des Kannengatters 2.1 gefor-
dert wird. Das F6rdennittel 20 ist mit einem Bewegungsmittel 19 gekoppelt,
durch welches das Fordermittel 20 eine oszillierende Schwenkbewegung ausfiihrt.
Damit lisst sich das Spinnkabel 11 im gesamten Offnungsquerschnitt der zuge-
ordneten Kanne 13 gleichméfig ablegen. Eine derartige Ablagevorrichtung ist
beispielsweise aus der EP 1 369 370 A2 bekannt. Insoweit wird auf die zitierte

‘Druckschrift an dieser Stelle ausdriickliche Bezug genommen, so dass auf deine

weitere Beschreibung verzichtet werden kann.

Das Fithrungsmittel 15 sowie die Anordnung der Kannengatter 2.1 und 2.2 wird
nachfolgend noch niher erléutert.
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Die in den Kannen 13 des zweiten Kannengatters 2.2 gespeicherten Spinnkabel
werden durch die Behandlungseinrichtung 3 abgezogen. Die Behandlungseinrich-
tung.3 wird iiblicherweise als sogenannte FaserstraBe bezeichnet und enthilt eine

Vielzahl von Behandlungsvorrichtungen, um eine Verstreckung und Behandlung

-der zu einem Tow 14 zusammengefiihrten Spinnkabel vornehmen zu kénnen. Der

in Fig. 2.1 dargestellte Aufbau der Behandlungseinrichtung 3 ist in Anordnung
und Anzahl der Behandlungsvorrichtungen beispielhaft und zeigt nur die wesent-
lichen zur Durchfihrung des zweiten Prozessschrittes erforderlichen Behand-

lungsvorrichtung dar.

Die Spinnkabel 11 werden aus den Kannen 13 des Kannengatters 2.2 durch das
Streckwerk 25 abgezogen. Hierbei werden die Spinnkabel 11 zu einem Tow 14
zusammengefiihrt und iber Fiihrungswalzen 22 und Umlenkwalzen 31 gefiihrt.
Dem Streckwerk 25 ist eine Kriuseleinrichtung 27 nachgeordnet. Die Kriuselein-
richtung 27 ist iiblicherweise als Stauchkammerkrauseleinrichtung ausgefiihrt, bei
welcher das Tow durch ein Fordermittel in eine Stauchkammer gedriickt wird. Als

Fordermittel konnten Walzen z. B. bei einer Zwei-D-Kraduselung eingesetzt wer-

.den. Der Kriuseleinrichtung 27 ist die Trockeneinrichtung 28, die Zugstelleinrich-

tung 29 und am Ende die Schneideinrichtung 30 nachgeordnet. Der Einsatz einer
Trockeneinrichtung ist vom Polymertyp abhéngig.

Zur Herstellung der Stapelfasern wird geméf der in Fig. 2 gezeigten Anordnung
des Ausfiihrungsbeispiels mittels der Spinneinrichtung 1 in einem ersten Prozess-
schritt ein Spinnkabel 11 schmelzgesponnen. Hierzu wird ein thermoplastischer
Kunststoff durch den Extruder 4 aufgeschmolzen und den Spinndiisen 5.1 bis 5.3
zugefiihrt. Die Spinnpumpen S.1 bis 5.3 fihren die Kunsstoffschmelze unter
Druck zu den zugeordneten Spinndiisen 6.1 bis 6.3, wobei die Spinndiisen 6.1 bis
6.3 jeweils eine Vielzahl von Diisenbohrungen aufweisen, so dass aus jeder Di-
senbohrung ein Filamentstrang extrudiert wird. Derartige Spinndiisen kénnen eine

Anzahl von mehreren tausend Diisenbohrungen aufweisen. Die Filamentstringe

~werden gemeinsam durch das Abzugswerk 9 von den Spinndiisen 6.1 bis 6.3 ab-



WO 2005/078172 PCT/EP2005/001382

10

15

20

25

30

10

gezogen. Dabei werden die Filamentsfréinge abgekiihlt, prapariert und zu den Fi-
lamentbiindeln 12.1, 12.2 und 12.3 gebundelt. Die Filamentbiindel 12.1 bis 12.3
werden vor Einlauf in das Abzugswerk 9 zu einem Spinnkabel 11 zusammenge-
fiihrt. Von dem Abzugswerk 9 gelangt das Spinnkabel 11 iiber Fithrungswalzen
22 zu der Ablagevorrichtung 10. Die Ablagevorrichtung 10 ist an dem Fiihrungs-
mittel 15 gefiihrt und ldsst sich wahlweise zu jeder Kanne 13 innerhalb des Kan-

nengatters 2.1 fithren. Durch die Ablagevorrichtung wird das Spinnkabel 11 in

eine Kanne 13 des Kannengatters 2.1 gefordert.

Gleichzeitig werden die Spinnkabel 11 des benachbarten Kannengatters 2.2 durch

die Behandlungseinrichtung 3 abgezogen, um den zweiten Prozessschritt des er-

'findungsgemiBen Verfahrens durchzufiihren. Dabei werden die in den Kannen 13

des Kannengatters 2.2 abgelegten Spinnkabel 11 gemeinsam durch das Streck-
werk 25 iiber die Fiihrungswalzen 22 und die Umlenkwalzen 31 abgezogen und
vor Einlauf in das Streckwerk 25 zu einem Tow 14 zusammengefiihrt. Das Tow
14 durchliuft die Faserstrafle, wobei in dem Streckwerk 25 eine Verstreckung dves
Tows 14 stattfindet. Hierzu sind vorzugsweise mehrere beheizte und auch unbe-
heizte Streckwalzen 26 vorgesehen. Nach dem Verstrecken wird das Tow durch
eine Fixiervorrichtung (hier nicht dargestellt) gefiihrt, wobei eine oder mehrere
thermische Behandlungen vor- oder zwischengeschaltet sein kénnen. Nach der
Fixierung gelangt das Tow 14 in eine Krauseleinrichtung 27. Anschlieend ge-
langt das gekriuselte Tow 14 iiber die Zugstelleneinrichtung 29 in die Schneidein-
richtung 30, durch welche das Tow 14 in Stapelfasern mit vorbestimmter Linge

geschnitten werden. Die erzeugten Stapelfasern kénnen danach beispielsweise

- pneumatisch zu einer Ballenpresse gefiihrt werden, um die Stapelfasern zu einem

Ballen zu kompaktieren. Damit ist der zweite Prozessschritt der erfindungsgema-

Ben Verfahren beendet.

Zur Erlduterung des Zusammenwirkens zwischen dem ersten Prozessschritt und
dem zweiten Prozessschritt werden nachfolgend die Einrichtungen zum Befiillen

und zum Abziehen der Kannengatter 2.1 und 2.2 anhand der Figuren 3 und 4 ni-
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her erldutert. Die nachfolgende Beschreibung gilt fiir beide Figuren insoweit kein

ausdriicklicher Bezug zu einer der Figuren gemacht ist.

Die Kannengatter 2.1 und 2.2 sind mit geringem Abstand nebeneinander angeord-

_net. Dabei werden die Kannen 13 in dem Kannengatter 2.1 und die Kannen 13 in

dem Kannengatter 2.2 in zwei parallel Reihen nebeneinander gehalten. Auf der

- Oberseite der Kannengatter 2.1 und 2.2 ist jeder Kanne ein Abzugselement 23

zugeordnet, welches an einem freien Ende eines Schenkarmes 24 gehalten ist. Das
Abzugselement 23 kdnnte beispielsvs}eise durch eine Ose oder eine Rolle gebildet
sein. Der Schwenkarm 24 ist schwenkbar an dem Kannengatter 2.1 und 2.2 ange-
bracht. Durch den Schwenkarm 24 148t sich das Abzugselement 23 wahlweise in
eine Ruhestellung seitlich neben die Kanne 13 oder in eine Betriebsstellung mittig

zur Kanne 13 fithren. Wihrend des Fiillens einer Kanne 13 wird der Schwenkarm

24 mit dem Abzugselement 23 in eine Ruhestellung gebracht, wie an dem Kan-

nengatter 2.1 dargestellt. Um die Spinnkabel aus den Kannen 13 des Kannengat-
ters 2.2 abzuziehen, sind sdmtliche Abzugselemente 23 mit ihren Schwenkarmen

24 in Betriebsstellung verschwenkt, wie bei dem Kannengatter 2.2 dargestellt.

Zum Abziehen der Spinnkabel 11 aus den Kannen 13 des Kannengatters 2.2 wer-

den die jeweiligen Spinnkabel iiber das Abzugselement 23 gleitend gefiihrt und

von der Behandlungseinrichtung 3 abgezogen.

Zum Befiillen der Kannen 13 des Kannengatters 2.1 ist die Ablagevorrichtung 10
durch ein Fithrungsmittel 15 gehalten. Das Fiihrungsmittel 15 ist in diesem Aus-
filhrungsbeispiel durch einen Fithrungsrahmen 16 gebildet, welcher sich iiber die
Kannengatter 2.1 bis 2.2 erstreckt. In dem Fiihrungsrahmen 16 ist ein Gestell-
schlitten 17 angeordnet, welcher mittels eines hier nicht dargestellten Antriebes
innerhalb des Fithrungsrahmens 16 hin- und herfiihrbar ist. An dem Gestellschlit-
ten 17 ist eine Linearfithrung 18 ausgebildet, in welcher ein Halter 33 der Ablage-
vorrichtung 10 gefiihrt ist. Der Halter 33 lésst sich in der Linearfiihrung 18 durch

einen Antrieb (hier nicht dargestellt) aktivieren und quer zu der Langsbewegung
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des Gestellschlittens 17 bewegen. Durch die Koordinierung der Bewegung des
Gestellschlittens 17 und der Bewegung des Halter 33 in der Linearfiihrung 18 148t
sich somit die Ablagevorrichtung 10 zu jeder Kanne 13 der Kénnengatter 2.1 oder

2.2 fihren.

An dem Halter 33 ist ein Férdermittel 20 in Form von zwei Haspeln angeordnet.
Dabei sind die Haspeln iber ein Bewegungsmittel 19, welches beispielsweise
durch einen schwenkbaren Triger gebildet sein kann, oszillierend quer zu der
Bewegungsrichtung des Halters 33 lverschwenkbar. Ein derartiges Fordermittel
mit schwenkbarem Tréger ist aus der EP 1 369 370 A2 bekannt, so dass zu weite-

ren Erliuterung auf die genannte Druckschrift Bezug genommen wird.

Zur Ablage eines Spinnkabels wird das Férdermittel 20 und der Halter 33 oszillie-
rend innerhalb eines Einfiillquerschnittes oberhalb der Kanne 13 bewegt. Somit
wird in jedem Bereich der Kanne eine gleichméflige Ablage des Spinnkabels 11

erreicht.

Dem Férdermittel 20 ist ein Lieferwerk 21 vorgeordnet, durch welches das Spinn-
kabel 11 zu dem Férdermittel 20 gefiihrt wird. Das Lieferwerk 21 weist vorzugs-
weise mehrere angetriebene Walzen auf, um somit eine ausreichende Zugkraft in

dem Spinnkabel pnabhéingig von dem Verfahrweg der Ablagevorrichtung 10 zu

erhalten.

Die in der Fig. 2 bis 4 dargestellte Ablagevorrichtung 10 ist nur beispielhaft und

‘zeigt eine Moglichkeit der Ablage eines Spinnkabels in eine Kanne 13 auf.

Grundsitzlich kénnte die Ablagevorrichtung durch feststehende Fordermittel 20
gebildet sein, denen ein zusitzliches oszillierend bewegtes Fithrungsmittel zuge-
ordnet wire, um das Spinnkabel in die Kanne abzulegen. Es ist jedoch auch még-
lich, eine Ablagevorrichtung 10 mit einer Kannenchangierung zu kombinieren.
Hierbei konnten die Fordermittel 20 ebenfalls unbeweglich ausgefiihrt sein. Zum

Befiillen wiirde die Kanne in dem Kannengatter oszillierend bewegt.
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Grundsitzlich sind jedoch alle zur Ausfithrung einer Bewegung des Fordermittels
geeigneten Einrichtungen verwendbar, um das Si)innkabel beim Férdern derart zu

fiihren, dass eine Kanne gleichmaBig mit hoher Befiillungsdichte gefiillt wird.

Die in den Fig. 1 bis 4 gezeigten Ausfiihrungsbeispiele sind in ihrem Aufbau und
Anordnung beispielhaft. So kénnen insbesondere in den Ausfiihrungsbeispielen
nach Fig. 2 zusitzliche Behandlungsmittel sowie dhnliche Ausbildungsvarianten
ausgefiihrt sein, Die Erfindung umschliefit alle Vorrichtungen und Verfahren zur
Herstellung von Stapelfasern, bei welchem aus einer Vielzahl von Filamentstréin-
gen gebildeten Spinnkabeln zu Zwischenspeicherung zwischen einem ersten Pro-

zessschritt und einem zweiten Prozessschritt in eine Kanne eines Kannengatters

aufgenommen wird.
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Bezugszeichenliste

Spinneinrichtung
Kannengatter
Behandlungseinrichtung
Extruder

Spinnpumpe

Spinndiise

Blaskerze
Préparationseinrichtung

Abzugswerk

_ Ablagevorrichtung

Spinnkabel
Filamentbiindel
Kanne

Tow
Fiihrungsmittel
Fithrungsrahmen
Gestellschlitten
Linearfiihrung
Bewegungsmittel
Fordermittel
Lieferwerk
Fithrungswalze
Abzugselement
Schwenkarm
Streckwerk
Streckwalzen
Kréuseleinrichtung
Trockeneinrichtung
Zustelleinrichtung
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Patentanspriiche -

1.  Verfahren zur Herstellung von Stapelfasern, bei welchem in einem
ersten Prozessschritt ein Spinnkabel aus schmelzgesponnenen Fi-

5 lamentstringen gebildet und in einer Kanne abgelegt wird und bei
welchem in einem zweiten Prozessschritt die Spinnkabel mehrerer

Kannen eines Kannengatters abgezogen, behandelt und geschnitten

werden, dadurch gekennzeichnet, dass in dem ersten Prozessschritt

das Spinnkabel direkt in die im Kannengatter gehaltene Kanne ab-

10 gelegt wird, wobei die Kannen des Kannengatters nacheinander be-

fullt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in dem
ersten Prozessschritt das Spinnkabel in den Kannen eines ersten

15 | Kannengatters abgelegt wird und dass gleichzeitig in dem zweiten
Prozessschritt die Spinnkabel der Kannen eines zweiten Kannen-

gatters abgezogen werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
20 die Kannen des ersten Kannengatters und die Kannen des zweiten
Kannengatters abwechselnd mit dem Spinnkabel gefiillt werden
und die Spiﬁnkabel aus den Kannen des zweiten Kannegatters und
die Spinnkabel aus den ersten Kannengatters abwechselnd abgezo-
gen werden.

25
4,  Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn-

zeichnet, dass das Spinnkabel durch eine positionierbare Ablage-
vorrichtung in die jeweils zu befiillenden Kanne gelegt wird, wobei

die Ablagevorrichtung oberhalb des Kannegatters gefiihrt ist.

30
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5.  Verfahren nach Anspruch 4, dadurph gekennzeichnet, dass das
Spinnkabels zum Ablegen in die Kanne eine durch die Ablagevor-
richtung aufgeprigte oszillierende Bewegung ausfiihrt.

5 6. Verfahren nach Anspruch 5; dadurch gekennzeichnet, dass die os-
zillierende Bewegung des Spinnkabels durch ein bewegﬁch gehal-

tenes Fordermittel erzeugt wird.

7.  Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass zum
10 Ablegen des Spinnkabels die Kanne in dem Kannengatter eine os-

zillierende Bewegung ausfiihrt.

8.  Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach einem der An-
spriiche 1 bis 7 mit einer Spinneinrichtung (1) zum Schmelzspin-
15 nen und Ablegen eines Spinnkabels (11) in eine Kanne (13) in ei-
nem erstenl Prozessschritt, mit einem Kannengatter (2.1) zur Auf-
nahme mehrerer Kannen (13) und mit einer Behandlungseinrich-
tung (3) zum Abziehen der Spinnkabel (11) aus den Kannen (13)
des Kannengatters (2.1), sowie zum Behandeln und Schneiden der
20 Spinnkabel (11) zu den Stapelfasern in einem zweiten Prozess-
schritt, dadurch gekennzeichnet, dass die Spinneinrichtung (1) und
das Kannengatter (2.1) derart zueinander angeordnet sind, dass das
Spinnkabel (11) direkt in die im Kannengatter (21) gehaltene Kan-
ne (13) ablegbar ist und dass die Kannen (13) des Kannengatters

25 (2.1) nacheinander befiillbar sind. V

9.  Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass ein
zweites Kannengatter (2.2) neben dem ersten Kannengatter (2.1)
angeordnet ist und dass beide Kannengatter (2.1, 2.2) zu der Spinn-

30 einrichtung (1) derart angeordnet sind, dass die Kannen (13) der
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beiden Kannengatter (2.1, 2.2) abwechselnd mit dem Spinnkabel
(11) befiillbar sind.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
5 beiden Kannengatter (2.1, 2.2) zu der Behandlungseinrichtung (3)
derart angeordnet sind, dass die Spinnkabel (11) der Kannen (13)

der beiden Kannengatter (2.1, 2.2) abwechselnd abziehbar sind.

11. Vorrichtung nach einem der AnspriicheAS bis 10, dadurch gekenn-
10 zeichnet, dass die Spinneinrichtung (1) eine positionierbare Abla-
gevorrichtung (10) aufweist, welche durch Fithrungsmittel (15) o-

berhalb des Kannengatters (2.1, 2.2) gehalten und gefiihrt ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass ein
15 Bewegungsmittel (19) vorgesehen ist, durch welches die Ablage-
vorrichtung (10) wahrend des Ablegens des Spinnkabels (11) oszil-

lierend bewegbar ist.

13.  Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass das
20 Bewegungsmittel (19) einem Fordermittel (20) zugeordnet ist,
durch welche das Spinnkabel (11) in die jeweils zugeordnete Kan-

ne (13) forderbar ist.

'14. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass meh-
25 rere Changiermittel vorgesehen sind, welche den Kannen im Kan-
nengatter zugeordnet sind und durch welche die Kannen oszillie-

rend bewegbar' gehalten sind.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 14, dadurch gekenn-
30 zeichnet, dass der Ablagevorrichtung (10) ein Lieferwerk (21) zu-
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geordnet ist, durch welches das Spinnkabel (11) nach dem Abzie-

hen von den Spinndiisen gefiihrt ist.

.16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 15, dadurch gekenn-
5 zeichnet, dass die Spinndiisen (6.1 — 6.3) und die Abzugswerke (9)
der Spinneinrichtung (1) oberhalb des Kannengatters (2.1, 2.2) an-
geordnet sind, wobei die. Spinndiisen (6.1 — 6.3) mittig zu dem
Kannengatter (2.1, 2.2) oder versetzt zu dem Kannengatter (2.1,

2.2) gehalten sind.

10
17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass den Kannen (13) in dem Kannengatter (2.1, 2.2) je-
weils eine Abzugselement (23) zugeordnet ist, welche jeweils zwi-

schen einer Ruhestellung und einer Betriebsstellung fiihrbar sind..
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