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@ Vertahren und Vorrichtung zum Einfiihren von laufenden Fiden in eine enge Utinung mittels eines Gasstrahls.

@ Ein seitlich auf einen Faden auftreffender Luftstrahl
kann einen laufenden Faden durch eine Offnung transpor-
tieren. Dieses «Anlegen» von Faden in Disen versagt bei
héheren Fadengeschwindigkeiten. Nach der Erfindung ge-
lingt das Anlegen auch bei hohen Fadengeschwindigkeiten,
wenn ein kraftiger Treibgasstrahl in der Diise aufgeteilt
wird in Randstrahlen, die nach aufien umgelenkt werden,
und einen feinen Zentralstrahl, der den Faden durch die
enge Offnung beférdert.
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Verfahren zum Anlegen eines Fadens bei hohen Geschwindig-

keiten in eine Behandlungsvorrichtung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum automatischen Ein-
filhren eines oder mehrerer schnell laufender Fdaden durch

eine enge Uffnung, wobei der Faden zundchst quer vor der
Offnung vorbeigefiihrt wird, in Fadenlaufrichtung nach der
8ffnung getrennt wird und mit einem senkrecht zur bisherigen
Fadenlaufrichtung wirkenden Treibstrahl durch die Bffnung
befSrdert wird und eine Vorrichtung zur Durchfilhrung des Ver-
fahrens.

Bei der Herstellung synthetischer Fdden muB die ersponnene
Faser Behandlungsvorrichtungen durchlaufen, die eine enge
Eingangsdffnung haben, beispielsweise eine Texturier-

oder eine Falschdralldiise. Das Einfilhren eines Fadens

durch die erwdhnten 8ffnungen wird im nachfolgenden Text als
"Anlegen" des Fadens bezeichnet,die enge Uffnung als "Diigse"
oder"Texturierdiise". Es sind Vorrichtungen, wie Einziehnadeln
oder Schlingen bekannt, mit denen ein Faden angelegt werden
kann. Es ist auch bekannt, mit einem Gasstrahl den vor der
Yffnung laufenden abgetrennten Faden durch die Offnung zu

"schieBen". Mit den bekannten Vorrichtungen und Verfahren
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1d8t sich jedoch nur arbeiten, wenn die Fadengeschwindig-
keit nicht zu groB8 ist. Bei h8heren Fadengeschwindigkeiten
reicht der vom Gasstrahl auf den Faden ilbertragene Impuls
nicht aus,um den Faden umzulenken,und der Faden verwickelt
sich im Lieferwerk. Wird der Gasstrahl durch einen Fllissig-
keitsstrahl ersetzt,wird die Diise innen feucht und muB

erst durch das Behanclungsmedium getrocknet werden. Es wird
dabei die Diise abgekiihlt und bis zur Wiedererreichung der
Solltemperatur vergehen mehrere Minuten,in denen Abfall
produziert wird.

ver Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, mit hoher Ge-
schwindigkeit laufende Fidden in eine enge Offnung einzu-
fiihren, ohne daf Faden und Vorrichtung mit Fliissigkeit
benetzt werden. Das Verfahren soll auch anwendbar sein,

wenn die Fadengeschwindigkeit iiber 3000 m/min liegt.

Die Aufgabe wird verfahrensmdg8ig dadurch geldst, daB ein
Treibgasstrahl, dessen Querschnitt so grof ist, da8 der

Strahl nicht mehr vollsténdig durch die enge Offnung gelangt,
auf den Faden geblasen wird und dieser Strahl vor der engen
Offnung durch eine vorgeschaltete Anordnung aufgespalten

wird in einen zentralen Strahl, der durch die enge 8ffnung
gelangt, und in Strahlen, die vor der engen Uffnung abgeleitet
werden.

Mit dieser Erfindung wird erreicht, daB8 auch Fidden mit

einer Abzugsgeschwindigkeit von iiber 4000 m/min durch

enge Uffnungen, wie beispielgsweise durch Texturierdiisen,
automatisch transportiert werden kdnnen und es ist iliberraschend,-
daB8 der Faden sicher in die Diise gelangt und nicht in die
seitlichen Bohrungen gelangt.
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Es ist vorteilhaft,wenn zum Anlegen des Fadens in eine
Behandlungsvorrichtung das gleiche Fluid verwendet wird,

das sich auf gleicher Temperatur befinden soll, wie das
zur Garnbehandlung benutzte Fluid.

Es ist weiter vorteilhaft,wenn die der engen Offnung
vorgeschaltete Anordnung aus einem Fadeneinlaufkanal
besteht, der sich zu einem Ringraum erweitert,und in
dem Ringraum an der Seite nach auBen filhrende Bohrungen
oder Kandle vorhanden sind.

Das erfindungsgemdBe Verfahren ist im folgenden bei-
spielhaft beschrieben und in den Zeichnungen darge-
stellt. Es zeigen:

Fig. 1 einen Lidngsschnitt durch einen Fadeneinlaufkanal,

Fig. 2 Fadenlauf und Gasstrtmung vor dem Anlegen in einer
Texturierdiise,

Fig. 3 Fadenlauf und Gasstr&mung nach dem Anlegen in eine
Texturierdiise.

Der Gffnung 1 der Texturierdiise ist eine Anordnung 2 vorge-
schaltet. Diese enthdlt einen Fadeneinlaufkanal 3, der sich
zu einem Ringraum 4 erweitert. Am seitlichen Umfang des
Ringraumes 4 sind Bohrungen 5 zur Gasableitung vorhanden.

In den Figuren 2 und 3 ist der Fadenlauf und die Gasstrdmung
schematisch dargestellt. Der Faden 6 l&duft vor dem Faden-
einlaufkanal 3 vorbei. Fiir den Anlegevorgang wird die Treib-
diise 7 ilber das Ventil 8 mit Treibgas beaufschlagt und durch
eine beliebige Schneidvorrichtung 9 der Faden 6 in Faden-
laufrichtung
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nach dem Fadeneinlaufkanal 3 getrennt. Der Faden wird
durch das aus 7 austrSmende Treibgas in den Fadeneinlauf-
kanal 3 transportiert. Im Ringraum 4 wird der Treibstrahl
so aufgespalten, daB8 ein zentraler Strahl den Faden 6

in die 8ffnung 1 der Texturierdiise transportiert und

daB ein Teil des Treibstahls durch die seitlichen
Bohrungen 5 nach auBen gelangt.

In der in Fiqur 3 dargestellten Arbeitsstellung wird das
(erwdrmte) Treibgas zur Fadenbehandlung verwendet. Das
Garn wird durch das iiber 10 zustrdmende Gas weitergefdrdert.

Der Faden 150 dtex/34 £ hat eine Laufgeschwindigkeit von
3500 m/min. Er ist an eine Texturierdiise anzulegen, deren
Diiseneinlaufdurchmesser 1 mm betrdgt. Der Fadenein-
laufkanaldurchmesser betrdgt 1,3 mm, der Durchmesser des
Ringraums 2,6 mm bei einer Tiefe von 2 mm. Die teilweise
Abfilhrung der Randstrahlen des Treibgases erfolgt durch
zwel Bohrungen von je 0,8 mm Durchmesser. Die Treibdiise
hat einen Durchmesser von 0,7 mm. Als Treibmittel wird
Dampf mit einem Vordruck von 9 bar und einer Temperatur
von 230°C eingesetzt.
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Verfahren zum automatischen Einfilhren eines oder
mehrerer schnell laufender Fiden durch eine enge Uffnung,
wobei der Faden zun#dchst quer vor der 8ffnung vorbei-
gefilhrt wird, in Fadenlaufrichtung nach der Uffnung
getrennt wird und mit einem senkrecht zur bisherigen
Fadenlaufrichtung wirkenden Treibgastrahl durch die
Offnung befdrdert wird, dadurch gekennzeichnet, das

ein Treibgasstrahlldessen Querschnitt so grof ist, das
der Strahl nicht mehr vollst&ndig durch die enge Yffnung
gelangt,auf den Faden geblasen wird und dieser Strahl

vor der engen Uffnung durch eine vorgeschaltete Anordnung
aufgespalten wird in einen zentralen Strahl, der durch
die enge Uffnung gelangt, und in Strahlen die vor der
engen Uffnung abgeleitet werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf
zum Anlegen das gleiche Treibgas verwendet wird wie zur
Fadenbehandlung, und das vorzugsweise die gleiche Tem=-
peratur hat,

Vorrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens nach den
Anspriichen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, das die vor-
geschaltete Anordnung (2) vor der engen 8ffnung (1) aus
einem Fadeneinlaufkanal (3) besteht, der sich zu einem
Ringraum (4) erweitert, und in den Ringraum (4) an der
Seite nach auSen filhrende Bohrungen oder Kandle (5)
vorhanden sind.
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