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(54) Bezeichnung: Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung von spiralisierten Kunststofffiden

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zur Herstellung von spiralisierten Kunststofffaden, die
eine Monofilanlage zur Herstellung eines Kunststofffadens
und wenigstens eine Spiralisierungsmaschine zur Umfor-
mung eines Kunststofffadens zu einer Spirale aufweist, und
bei der eine unmittelbare Zufihrung des Kunststofffadens

nach dem Austritt aus der Monofilanlage in die wenigstens el = [aarl = (rad L=/ (R
eine Spiralisierungsmaschine vorgesehen ist. Die Erfindung *‘ﬂ-l*ﬂ“l‘mlﬁlml?‘*
betrifft dariber hinaus ein Verfahren zur Herstellung von spi- L |
ralisierten Kunststofffaden, bei dem ein Kunststofffaden in
einer Monofilanlage hergestellt wird, und bei dem der in der
Monofilanlage hergestellte Kunststofffaden unterbrechungs-
frei einer der Monofilanlage nachgeordneten Spiralisierungs-
maschine zugefihrt und dort spiralisiert wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zur Herstellung von spiralisierten Kunst-
stofffaden.

[0002] Aus der Praxis ist bekannt, Kunststoffspira-
len zu einem so genannten Spiralgliederband zu-
sammenzufiigen. Hierzu werden die Kunststoffspi-
ralen reilverschlussartig mit benachbarten Spiralen
ineinandergreifend zueinander angeordnet. Die sich
Uberlappenden Windungsbdgen bilden hierbei einen
Kanal. Durch diesen Kanal werden Steckdrahte ge-
steckt. Hierdurch werden die Spiralen miteinander
verbunden.

[0003] Derartige Spiralgliederbander werden insbe-
sondere in der Trockenpartie schnell laufender Pa-
piermaschinen eingesetzt.

[0004] Aus der Praxis ist bekannt, die Kunststofffa-
den in so genannten Monofilanlagen zu extrudieren.
In der Praxis werden die Kunststofffaden nach der
Herstellung in den Monofilanlagen auf Spulen aufge-
wickelt. Die Spulen mit den Kunststofffaden werden
in der Praxis haufig uber weite Wege transportiert in
eine Produktionsstatte, in der die Spiralisierung der
Kunststofffaden durchgefihrt wird. Die Kunststofffa-
den werden hierbei gemall den aus der Praxis be-
kannten Verfahren von den Spulen abgewickelt und
einer Spiralisierungsmaschine zugefuhrt. Die Spu-
len sind dabei beispielsweise in der Praxis unterhalb
der Spiralisierungsmaschine angeordnet und werden
vertikal nach oben der Spiralisierungsmaschine zu-
gefiihrt, um ein erleichtertes Abwickeln der Kunst-
stofffaden von der Spule zu gewahrleisten.

[0005] Die Kunststofffaden bestehen beispielsweise
aus PET (Polyethylenterephtalat) oder PPS (Poly-
phenylensulfid). Wie schon ausgefiihrt, werden die
Kunststofffaden auf einer daflir ausgefihrten Monofil-
anlage extrudiert und am Fertigungsende auf Spulen
aufgewickelt. Danach werden die Kunststofffaden in
einer Spiralisierungsmaschine Spule fiir Spule zu den
entsprechenden Spiralen geformt. Dabei werden die
Kunststofffaden durch geeignete Heizelemente auf-
gewarmt und mit Hilfe eines Dornes in die Spiralen-
form gebracht. Hierzu muss fiir jeden Fadentyp eine
Verarbeitungstemperatur und Dorn ausgewahlt wer-
den. Die so erhaltenen Spiralen werden dann im Fi-
geschritt zu den oben beschriebenen Flachengebil-
den geflgt.

[0006] Dieses aus der Praxis bekannte Verfahren
weist den Nachteil auf, dass zum einen ein aufwandi-
ger Transport der Spulen mit den Kunststofffaden zu
den Spiralisierungsmaschinen erfolgen muss. Zum
anderen missen die Kunststofffaden in der Spirali-
sierungsmaschine erneut erwarmt werden, damit die
Kunststofffaden Oberhaupt spiralisiert werden kon-
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nen. Ein weiterer Nachteil des aus der Praxis be-
kannten Verfahrens besteht darin, dass relativ di-
cke Kunststofffaden nicht spiralisiert werden kdnnen,
da die Faden fir den Spiralisierungsprozess aufge-
heizt werden miissen, um danach in die Spiralenform
gebracht zu werden. Dieser Prozess ist ab einem
bestimmten Durchmesser des Fadens nicht mehr
durchfiihrbar, da der Faden wahrend der Heizzeit
nicht vollstandig bis zum Kern aufgeheizt wird und
sich somit keine verarbeitbaren Spiralen herstellen
lassen. Dariiber hinaus entstehen bei dem aus dem
Stand der Technik bekannten Spiralisierungsprozes-
sen Spiralen, die sich oftmals wahrend der Lager-
zeit bis zur Verarbeitung so verformen, dass sie nicht
mehr verarbeitbar sind.

[0007] Das der Erfindung zugrunde liegende tech-
nische Problem besteht darin, ein Verfahren und ei-
ne Vorrichtung anzugeben, mit denen die genannten
Nachteile nicht auftreten.

[0008] Die erfindungsgemale Vorrichtung zur Her-
stellung von spiralisierten Kunststofffaden zeichnet
sich dadurch aus, dass die Vorrichtung eine Mono-
filanlage zur Herstellung eines Kunststofffadens und
wenigstens eine Spiralisierungsmaschine zur Umfor-
mung eines Kunststofffadens zu einer Spirale auf-
weist und dass eine unterbrechungsfreie Zufuihrung
des Kunststofffadens nach dem Austritt aus der Mo-
nofilanlage in die wenigstens eine Spiralisierungsma-
schine vorgesehen ist.

[0009] Das erfindungsgemafle Verfahren, bei dem
ein Kunststofffaden in einer Monofilanlage hergestellt
wird, zeichnet sich dadurch aus, dass der in der
Monofilanlage hergestellte Kunststofffaden unterbre-
chungsfrei einer der Monofilanlage nachgeordneten
Spiralisierungsmaschine zugefiihrt und dort spirali-
siert wird.

[0010] Das erfindungsgemaRe Verfahren und die
erfindungsgemafle Vorrichtung weisen den Vorteil
auf, dass das Aufwickeln der Faden auf Spulen,
der Transport der Spulen und das Abwickeln der
Faden von den einzelnen Spulen entfallt, dadurch,
dass die Kunststofffaden unmittelbar nach der Mono-
filanlage der Spiralisierungsmaschine zugefuhrt wer-
den. Hierdurch entfallen die Arbeitsschritte des Auf-
wickelns der Faden auf Spulen und des Transportes
der Spulen sowie beim Einfiihren der Kunststofffaden
von den Spulen in die Spiralisierungsmaschinen das
Wechseln der Spulen und standige neue Einfadeln
eines neuen Fadens. Hierdurch sinken die Kosten im
Herstellungsprozess fir spiralisierte Kunststofffaden
erheblich.

[0011] Darlber hinaus weisen das erfindungsgema-
Re Verfahren und die erfindungsgemafe Vorrichtung
den entscheidenden Vorteil auf, dass auch Kunst-
stofffaden mit einem gréReren Durchmesser spirali-
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siert werden kdénnen, was bisher nicht méglich war.
Dies ist dadurch moglich, dass die Kunststofffaden,
wenn sie die Monofilanlage verlassen, nicht vollstan-
dig abklhlen und/oder noch nicht vollstandig aus-
kristallisiert sind. Werden diese Faden sofort spira-
lisiert, kdnnen sie leicht in die Form einer verarbeit-
baren Spirale Uberfiihrt werden. Ein weiterer Vorteil
des erfindungsgemalen Verfahrens besteht darin,
dass durch die Verarbeitung von noch "warmen” Mo-
nofilfaden zusatzlich die Nachverformung der Faden
deutlich reduziert beziehungsweise vollig unterdrickt
wird.

[0012] Gemal einer besonders bevorzugten Aus-
fuhrungsform der Erfindung erfolgt eine Synchronisa-
tion der Austrittsgeschwindigkeit eines aus der Mo-
nofilanlage austretenden Kunststofffadens und ei-
ner Eintrittsgeschwindigkeit des in die wenigstens ei-
ne Spiralisierungsmaschine eintretenden Kunststoff-
fadens. Hierdurch ist es mdglich, die Spiralisierung
in der gleichen Geschwindigkeit durchzufihren wie
die Herstellung der Spiralfaden erfolgt. Die Spirali-
sierungsmaschinen sind vorteilhaft in der Lage, die
Kunststofffaden mit der gleichen Geschwindigkeit wie
die Monofilanlage zu verarbeiten.

[0013] Da an der Spiralisierungsmaschine wie auch
an der Monofilanlage wahrend des jeweiligen Her-
stellungsprozesses sich Einstellungen éndern kon-
nen und damit die Synchronitat zwischen Monofilan-
lagen und Spiralisierungsmaschinen verloren gehen
wuirde, muss die Spiralisierungsmaschine an die An-
forderungen eines kontinuierlich anfallenden Kunst-
stofffadens angepasst werden. Als Grundlage fir ei-
ne solche Spiralisierungsmaschine kann sowohl ein
modifizierter Wickler (Spiralisierungsaufsatz an Stelle
von Spulen) als auch einzelne nebeneinander aufge-
reihte Spiralisierungsmaschinen verwendet werden.
Beide Optionen beinhalten dabei technische Voraus-
setzungen, damit die Spiralisierung "onling” erfolgen
kann. Zu diesen Vorgaben gehdren vorteilhaft unter
anderem eine Einfadelhilfe mit Fadenpuffer und/oder
ein Anfahrwickler als Starthilfe, damit der kontinuier-
lich anfallende Faden korrekt in die Spiralisierungs-
maschine eingebracht werden kann.

[0014] Gemal einer besonders vorteilhaften Aus-
fuhrungsform der Erfindung lauft der Prozess tanzer-
gesteuert zur Ausgangsgeschwindigkeit eines letzten
Reckwerkes der Monofilanlage, um ein Abreilten des
Fadens zu verhindern.

[0015] Darliber hinaus ist es besonders vorteilhaft,
weiterhin eine standige Synchronisation von Spirali-
sierungsgeschwindigkeit und Reckwerkgeschwindig-
keit (Anlagengeschwindigkeit) durchzufiihren, damit
der Faden nicht abreif’t, auf den Boden fallt oder in
die Lange gezogen wird.
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[0016] GemalR einer weiteren besonders bevorzug-
ten Ausfuhrungsform der Erfindung wird die Qua-
litdt der produzierten Spiralen dahingehend (ber-
wacht, dass eine Online-Uberwachung der Spiralgrd-
Ren durchgefihrt wird.

[0017] Die Heizelemente und Dorne der Spiralisie-
rungsmaschine sind ebenfalls an den Prozess ange-
passt ausgebildet.

[0018] Das erfindungsgemalie Verfahren und die er-
findungsgemafe Vorrichtung eignen sich nicht nur fir
runde Monofile, sondern auch fir die Herstellung von
Spiralen aus geometrisch anders aussehenden Mo-
nofilen, beispielsweise mit einem viereckigen Quer-
schnitt.

[0019] Der Kunststofffaden wird gemall der Erfin-
dung unmittelbar aus der Monofilanlage in die Spira-
lisierungsmaschine gefthrt.

[0020] Das erfindungsgemalie Verfahren weist den
besonderen Vorteil auf, dass der Kunststofffaden
im noch von der Monofilanlage erwarmten Zustand
der Spiralisierungsmaschine zugefihrt und spirali-
siert wird. Wie schon ausgefiihrt, ist es hierdurch
maoglich, Kunststofffaden, die einen gréReren Durch-
messer als bisher aufweisen, zu spiralisieren. Dar-
Uber hinaus hat sich gezeigt, dass die Nachverfor-
mung der Faden deutlich reduziert beziehungsweise
vollig unterdriickt wird.

[0021] Um eine optimale Temperatur bei der Spirali-
sierung der Kunststofffaden zu gewahrleisten, ist es
mdglich, die noch "warmen” Kunststofffaden in der
Spiralisierungsanlage noch einmal zusétzlich zu er-
warmen oder auf einer vorgegebenen Temperatur
warmzuhalten.

[0022] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich anhand der zugehorigen Zeichnung, in
der ein Ausfuhrungsbeispiel einer erfindungsgema-
Ren Vorrichtung nur beispielhaft dargestellt ist. Die
einzige Figur zeigt eine erfindungsgemalie Vorrich-
tung.

[0023] Die Figur zeigt eine Vorrichtung 1, die eine
Monofilanlage 2 und eine Spiralisierungsmaschine
3 aufweist. Die Monofilanlage 2 und die Spiralisie-
rungsmaschine 3 kénnen baulich getrennt voneinan-
der in der Vorrichtung 1 ausgebildet sein. Es besteht
auch die Moglichkeit die Monofilanlage 2 und die Spi-
ralisierungsmaschine 3 konstruktiv zusammenzufas-
sen.

[0024] Die Monofilanlage 2 weist eine Dosierungs-
einheit 4 auf, in der das Material fir die Kunststofffa-
den dosiert und anschlieRend einem Extruder 5 zu-
gefiihrt wird. AnschlieRend durchlauft ein extrudier-
ter Kunststofffaden 6 ein Wasserbad 7 und wird an-
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schlieBend einer Verstreckungseinheit 8a zugefiihrt.
Mit den Pfeilen 9 ist die weitere Zufihrung des Kunst-
stofffadens 6 schematisch einer weiteren Verstre-
ckungseinheit 8b dargestellt. AnschlieRend erfolgt in
einer weiteren Einheit 10 eine Fixierung und abschlie-
Rend eine Praparation in einer weiteren Einheit 11.
Nach Durchlaufen eines letzten Reckwerkes 12 wird
der Kunststofffaden 6, wie schematisch mit dem Pfei-
len 13 dargestellt, der Spiralisierungsmaschine 3 un-
terbrechungsfrei zugeflhrt. In der Spiralisierungsma-
schine 3 durchlauft der Kunststofffaden 6 verschiede-
ne Stationen 14, 15, 16. Die Einheit 14 dient der Fa-
denfiihrung, die Einheit 15 stellt einen Ofen dar. In der
Einheit 15 erfolgt auch die Wicklung zur Spirale. Die
Einheit 16 ist als Endflihrung ausgebildet. Am Ende
der Spiralisierungsmaschine 3 ist der Kunststofffaden
6 zu einer Spirale 17 geformt. Diese Spirale 17 kann
beispielsweise zu Spiralgliederbandern (nicht darge-
stellt) weiter verarbeitet werden.

[0025] Der in der Monofilanlage 2 hergestellt Kunst-
stofffaden 6 wird vorzugsweise in noch erwarmtem
Zustand der Spiralisierungsmaschine 3 gemafl dem
Pfeil 13 zugefiihrt.

[0026] Die Vorrichtung 1 weist die Monofilanlage 2
und die Spiralisierungsmaschine 3 auf. Diese sind
vorteilhaft unmittelbar nebeneinanderliegend ange-
ordnet. Der Abstand zwischen der Monofilanlage 2
und der Spiralisierungsmaschine 3 ist maximal so
grol3, dass der Kunststofffaden 6 aus der Monofilan-
lage austritt und im noch erwarmten Zustand in die
Spiralisierungsmaschine 3 eintritt.

[0027] Die Austrittsgeschwindigkeit des Kunststoff-
fadens 6 aus der Monofilanlage 2 und die Eintrittsge-
schwindigkeit in die Spiralisierungsmaschine 3 sind
synchronisiert.

Bezugszeichenliste

1 Vorrichtung

2 Monofilanlage

3 Spiralisierungsmaschine
4 Dosierungseinheit

) Extruder

6 Kunststofffaden

7 Wasserbad

8a  Verstreckungseinheit

8b  Verstreckungseinheit

9 Pfeile

10  Fixierung

1" Praparation

12  letztes Reckwerk

13 Pfeile

14  Fadenflihrungseinheit
15  Ofen- und Wicklungseinheit
16  Endfiihrungseinheit

17  Spirale
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung von spiralisierten
Kunststofffaden, dadurch gekennzeichnet, dass die
Vorrichtung (1) eine Monofilanlage (2) zur Herstel-
lung eines Kunststofffadens (6) und wenigstens ei-
ne Spiralisierungsmaschine (3) zur Umformung ei-
nes Kunststofffadens (6) zu einer Spirale (17) auf-
weist und dass eine unterbrechungsfreie Zufiihrung
des Kunststofffadens (6) nach dem Austritt aus der
Monofilanlage (2) in die wenigstens eine Spiralisie-
rungsmaschine (3) vorgesehen ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Synchronisation einer Austritts-
geschwindigkeit des aus der Monofilanlage (2) aus-
tretenden Kunststofffadens (6) und einer Eintrittsge-
schwindigkeit des in die wenigstens eine Spiralisie-
rungsmaschine (3) eintretenden Kunststofffadens (6)
vorgesehen ist.

3. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Spi-
ralisierungsmaschine (3) einen modifizierten Wickler
aufweist.

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Ein-
fadelhilfe mit Fadenpuffer in der Spiralisierungsma-
schine (3) vorgesehen ist.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein An-
fahrwickler als Starthilfe vorgesehen ist.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Syn-
chronisation der Austritts- und Eintrittsgeschwindig-
keiten des Kunststofffadens (6) aus der Monofilan-
lage (2) und in die Spiralisierungsanlage (3) tanzer-
gesteuert zur Ausgangsgeschwindigkeit eines letzten
Reckwerkes (12) der Monofilanlage (2) ausgebildet
ist.

7. Verfahren zur Herstellung von spiralisierten
Kunststofffaden, wobei ein Kunststofffaden in ei-
ner Monofilanlage hergestellt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der in der Monofilanlage (2) hergestell-
te Kunststofffaden (6) unterbrechungsfrei einer der
Monofilanlage (2) nachgeordneten Spiralisierungs-
maschine (3) zugeflihrt und dort spiralisiert wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Austrittsgeschwindigkeit des aus
der Monofilanlage (2) austretenden Kunststofffadens
(6) und die Eintrittsgeschwindigkeit des in die Spirali-
sierungsanlage (3) eintretenden Kunststofffadens (6)
synchronisiert werden.
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9. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Synchronisation
der Geschwindigkeiten der Monofilanlage (2) und der
Spiralisierungsanlage (3) tanzergesteuert zur Aus-
gangsgeschwindigkeit eines letzten Reckwerkes (12)
der Monofilanlage (2) durchgefiihrt wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass der Kunststofffaden
(6) in noch von der Herstellung in der Monofilanlage
(2) erwarmtem Zustand der Spiralisierungsanlage (3)
zugefihrt und spiralisiert wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine zusatzliche Erwarmung oder ein
Warmhalten des der Spiralisierungsanlage (3) zuge-
fuhrten Kunststofffadens (6) durchgefiihrt wird.

12. Verfahren nach einem der Anspriche 7 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Uberwachung
der SpiralgrélRen wahrend deren Herstellung durch-
gefuhrt wird.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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