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@  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Einführen  von  laufenden  Fäden  in  eine  enge  Öffnung  mittels  eines  Gasstrahls. 

Ein  seitlich  auf  einen  Faden  auftreffender  Luftstrahl 
kann  einen  laufenden  Faden  durch  eine  Öffnung  transpor- 
tieren.  Dieses  «Anlegen»  von  Fäden  in  Düsen  versagt  bei 
höheren  Fadengeschwindigkeiten.  Nach  der  Erfindung  ge- 
lingt  das  Anlegen  auch  bei  hohen  Fadengeschwindigkeiten, 
wenn  ein  kräftiger  Treibgasstrahl  in  der  Düse  aufgeteilt 
wird  in  Randstrahlen,  die  nach  außen  umgelenkt  werden. 
und  einen  feinen  Zentralstrahl,  der  den  Faden  durch  die 
enge  Öffnung  befördert. 



Die  Er f indung   b e t r i f f t   ein  Ve r f ah ren   zum  a u t o m a t i s c h e n   E i n -  
führen  e ines   oder  mehre re r   s c h n e l l   l a u f e n d e r   Fäden  d u r c h  
eine  enge  Öffnung,   wobei  der  Faden  zunächs t   quer  vor  d e r  

Öffnung  v o r b e i g e f ü h r t   wird,   in  F a d e n l a u f r i c h t u n g   nach  d e r  
Öffnung  g e t r e n n t   wird  und  mit  einem  s e n k r e c h t   zur  b i s h e r i g e n  
F a d e n l a u f r i c h t u n g   wirkenden  T r e i b s t r a h l   durch  die  ö f f n u n g  
b e f ö r d e r t   wird  und  eine  V o r r i c h t u n g   zur  Durchführung   des  V e r -  
f a h r e n s .  
Bei  der  H e r s t e l l u n g   s y n t h e t i s c h e r   Fäden  muß  die  e r s p o n n e n e  
Faser   B e h a n d l u n g s v o r r i c h t u n g e n   d u r c h l a u f e n ,   die  e ine  e n g e  
E i n g a n g s ö f f n u n g   haben,  b e i s p i e l s w e i s e   e ine  T e x t u r i e r -  
oder  e ine  F a l s c h d r a l l d ü s e .   Das  E in füh ren   e ines   F a d e n s  
durch  die  e rwähnten  ö f fnungen   wird  im  n a c h f o l g e n d e n   Text  a l s  
"Anlegen"  des  Fadens  b e z e i c h n e t , d i e   enge  Öffnung  als   "Düse" 
o d e r " T e x t u r i e r d ü s e " .   Es  sind  V o r r i c h t u n g e n ,   wie  E i n z i e h n a d e l n  
oder  S c h l i n g e n   bekann t ,   mit  denen  ein  Faden  a n g e l e g t   w e r d e n  
kann.  Es  i s t   auch  bekann t ,   mit  einem  G a s s t r a h l   den  vor  d e r  
Öffnung  l au fenden   a b g e t r e n n t e n   Faden  durch  die  öffnung  zu 
" s c h i e ß e n " .   Mit  den  bekannten   V o r r i c h t u n g e n   und  V e r f a h r e n  



l äß t   s ich  jedoch  nur  a r b e i t e n ,   wenn  die  F a d e n g e s c h w i n d i g -  
k e i t   n i ch t   zu  groß  i s t .   Bei  höheren  F a d e n g e s c h w i n d i g k e i t e n  
r e i c h t   der  vom  G a s s t r a h l   auf  den  Faden  ü b e r t r a g e n e   I m p u l s  
n i ch t   aus,um  den  Faden  umzulenken ,und   der  Faden  v e r w i c k e l t  
sich  im  L i e f e r w e r k .   Wird  der  G a s s t r a h l   durch  e inen  F l ü s s i g -  
k e i t s s t r a h l   e r s e t z t , w i r d   die  Düse  innen  f euch t   und  muß 

e r s t   durch  das  Behandlungsmedium  g e t r o c k n e t   werden.  Es  w i r d  
dabei   die  Düse  a b g e k ü h l t   und  bis  zur  W i e d e r e r r e i c h u n g   d e r  
S o l l t e m p e r a t u r   vergehen  mehrere  M i n u t e n , i n   denen  A b f a l l  
p r o d u z i e r t   w i r d .  

uer  Er f indung   l i e g t   die  Aufgabe  zugrunde ,   mit  hoher  Ge- 
s c h w i n d i g k e i t   l a u f e n d e   Fäden  in  eine  enge  öf fnung  e i n z u -  
führen ,   ohne  daß  Faden  und  V o r r i c h t u n g   mit  F l ü s s i g k e i t  
b e n e t z t   werden.  Das  Ve r f ah ren   so l l   auch  anwendbar  s e i n ,  

wenn  die  F a d e n g e s c h w i n d i g k e i t   über  3000  m/min  l i e g t .  
Die  Aufgabe  wird  v e r f a h r e n s m ä ß i g   dadurch  g e l ö s t ,   daß  e i n  

T r e i b g a s s t r a h l ,   dessen  Q u e r s c h n i t t   so  groß  i s t ,   daß  d e r  
S t r a h l   n i ch t   mehr  v o l l s t ä n d i g   durch  die  enge  Öffnung  g e l a n g t ,  
auf  den  Faden  g e b l a s e n   wird  und  d i e s e r   S t r a h l   vor  der  e n g e n  
öf fnung  durch  eine  v o r g e s c h a l t e t e   Anordnung  a u f g e s p a l t e n  
wird  in  e inen  z e n t r a l e n   S t r a h l ,   der  durch  die  enge  ö f f n u n g  
g e l a n g t ,   und  in  S t r a h l e n ,   die  vor  der  engen  ö f fnung   a b g e l e i t e t  
w e r d e n .  

Mit  d i e s e r   E r f indung   wird  e r r e i c h t ,   daß  auch  Fäden  m i t  
e i n e r   A b z u g s g e s c h w i n d i g k e i t   von  über  4000  m/min  d u r c h  

enge  ö f f n u n g e n ,   wie  b e i s p i e l s w e i s e   durch  T e x t u r i e r d ü s e n ,  
a u t o m a t i s c h   t r a n s p o r t i e r t   werden  können  und  es  i s t   ü b e r r a s c h e n d ,  
daß  der  Faden  s i c h e r   in  die  Düse  g e l a n g t   und  n i c h t   in  d i e  
s e i t l i c h e n   Bohrungen  g e l a n g t .  



Es  i s t   v o r t e i l h a f t , w e n n   zum  Anlegen  des  Fadens  in  e i n e  
B e h a n d l u n g s v o r r i c h t u n g   das  g l e i c h e   F lu id   verwende t   w i r d ,  
das  s ich  auf  g l e i c h e r   Tempera tur   b e f i n d e n   s o l l ,   wie  d a s  
zur  Garnbehandlung   b e n u t z t e   F l u i d .  

Es  i s t   w e i t e r   v o r t e i l h a f t , w e n n   die  der  engen  Ö f f n u n g  

v o r g e s c h a l t e t e   Anordnung  aus  einem  F a d e n e i n l a u f k a n a l  

b e s t e h t ,   der  s ich  zu  einem  Ringraum  e r w e i t e r t , u n d   i n  
dem  Ringraum  an  der  Se i t e   nach  außen  führende   Bohrungen  
oder  Kanäle  vorhanden  s i n d .  

Das  e r f i n d u n g s g e m ä ß e   Ver fah ren   i s t   im  fo lgenden   b e i -  
s p i e l h a f t   b e s c h r i e b e n   und  in  den  Zeichnungen  d a r g e -  
s t e l l t .   Es  z e i g e n :  

Fig.  1  e inen  L ä n g s s c h n i t t   durch  e inen  F a d e n e i n l a u f k a n a l  
Fig.  2  Faden l au f   und  Gasströmung  vor  dem  Anlegen  in  e i n e r  

T e x t u r i e r d ü s e ,  
Fig.  3  Faden l au f   und  Gasströmung  nach  dem  Anlegen  in  e i n e  

T e x t u r i e r d ü s e .  

Der  Öffnung  1  der  T e x t u r i e r d ü s e   i s t   eine  Anordnung  2  v o r g e -  
s c h a l t e t .   Diese  e n t h ä l t   e inen  F a d e n e i n l a u f k a n a l   3,  der  s i c h  
zu  einem  Ringraum  4  e r w e i t e r t .   Am  s e i t l i c h e n   Umfang  d e s  

Ringraumes  4  sind  Bohrungen  5  zur  G a s a b l e i t u n g   v o r h a n d e n .  

In  den  F iguren   2  und  3  i s t   der  F a d e n l a u f   und  die  G a s s t r ö m u n g  
s c h e m a t i s c h   d a r g e s t e l l t .   Der  Faden  6  l ä u f t   vor  dem  F a d e n -  
e i n l a u f k a n a l   3  v o r b e i .   Für  den  Anlegevorgang   wird  die  T r e i b -  

düse  7  über  das  V e n t i l   8  mit  T r e i b g a s   b e a u f s c h l a g t   und  d u r c h  

eine  b e l i e b i g e   S c h n e i d v o r r i c h t u n g   9  der  Faden  6  in  F a d e n -  

l a u f r i c h t u n g  



nach  dem  F a d e n e i n l a u f k a n a l   3  g e t r e n n t .   Der  Faden  w i r d  

durch  das  aus  7  aus t römende   T r e i b g a s   in  den  F a d e n e i n l a u f -  
kanal   3  t r a n s p o r t i e r t .   Im  Ringraum  4  wird  der  T r e i b s t r a h l  

so  a u f g e s p a l t e n ,   daß  ein  z e n t r a l e r   S t r a h l   den  Faden  6 
in  die  Öffnung  1  der  T e x t u r i e r d ü s e   t r a n s p o r t i e r t   und 
daß  ein  Tei l   des  T r e i b s t a h l s   durch  die  s e i t l i c h e n  

Bohrungen  5  nach  außen  g e l a n g t .  

In  der  in  F igur   3  d a r g e s t e l l t e n   A r b e i t s s t e l l u n g   wird  d a s  

(erwärmte)  T re ibgas   zur  Fadenbehand lung   ve rwende t .   Das 
Garn  wird  durch  das  über  10  zus t römende   Gas  w e i t e r g e f ö r d e r t .  

Der  Faden  150  d t ex /34   f  hat  eine  L a u f g e s c h w i n d i g k e i t   von 
3500  m/min.  Er  i s t   an  eine  T e x t u r i e r d ü s e   a n z u l e g e n ,   d e r e n  
D ü s e n e i n l a u f d u r c h m e s s e r   1  mm  b e t r ä g t .   Der  F a d e n e i n -  
l a u f k a n a l d u r c h m e s s e r   b e t r ä g t   1,3  mm,  der  Durchmesser   d e s  
Ringraums  2,6  mm  bei  e i n e r   T ie fe   von  2  mm.  Die  t e i l w e i s e  
Abführung  der  R a n d s t r a h l e n   des  T r e i b g a s e s   e r f o l g t   d u r c h  
zwei  Bohrungen  von  je  0,8  mm  Durchmesser .   Die  T r e i b d ü s e  
hat  e inen  Durchmesser   von  0,7  mm.  Als  T r e i b m i t t e l   w i r d  
Dampf  mit  einem  Vordruck  von  9  bar  und  e i n e r   T e m p e r a t u r  
von  2300C  e i n g e s e t z t .  



1)  Ve r fah ren   zum  a u t o m a t i s c h e n   E in füh ren   e ines   o d e r  
mehre re r   s c h n e l l   l a u f e n d e r   Fäden  durch  eine  enge  ö f f n u n g ,  
wobei  der  Faden  zunächs t   quer  vor  der  ö f fnung  v o r b e i -  

g e f ü h r t   wird,   in  F a d e n l a u f r i c h t u n g   nach  der  Ö f f n u n g  

g e t r e n n t   wird  und  mit  einem  s e n k r e c h t   zur  b i s h e r i g e n  
F a d e n l a u f r i c h t u n g   wirkenden  T r e i b g a s t r a h l   durch  d i e  

Öffnung  b e f ö r d e r t   wird,   dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  
ein  T r e i b g a s s t r a h l , d e s s e n   Q u e r s c h n i t t   so  groß  i s t ,   daß  
der  S t r a h l   n i ch t   mehr  v o l l s t ä n d i g   durch  die  enge  ö f f n u n g  
g e l a n g t , a u f   den  Faden  g e b l a s e n   wird  und  d i e s e r   S t r a h l  

vor  der  engen  Öffnung  durch  eine  v o r g e s c h a l t e t e   Anordnung  
a u f g e s p a l t e n   wird  in  e inen  z e n t r a l e n   S t r a h l ,   der  d u r c h  
die  enge  öffnung  g e l a n g t ,   und  in  S t r a h l e n   die  vor  d e r  

engen  öffnung  a b g e l e i t e t   w e r d e n .  

2)  Ve r fah ren   nach  Anspruch  1,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   d a ß  
zum  Anlegen  das  g l e i c h e   T re ibgas   verwendet   wird  wie  z u r  
Fadenbehand lung ,   und  das  v o r z u g s w e i s e   die  g l e i c h e   Tem- 
p e r a t u r   h a t .  

3)  V o r r i c h t u n g   zur  Durchführung  des  V e r f a h r e n s   nach  d e n  
Ansprüchen  1  und  2,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  v o r -  
g e s c h a l t e t e   Anordnung  (2)  vor  der  engen  öf fnung  (1)  a u s  
einem  F a d e n e i n l a u f k a n a l   (3)  b e s t e h t ,   der  s ich   zu  e i n e m  
Ringraum  (4)  e r w e i t e r t ,   und  in  den  Ringraum  (4)  an  d e r  
Se i t e   nach  außen  führende   Bohrungen  oder  Kanäle  (5) 
vorhanden  s i n d .  
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