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@ Verfahren und Vorrichtung zum Texturieren von Fadenbiindein.

@ Verfahren zum Texturieren von Fadenbtindeln aus syn-
thetischen hochmolekularen Stoffen mit hoher Texturierge-
schwindigkeit, bei dem das Fadenblindel

- durch eine Einlaufdlse gefiihrt wird

- dann mit einem heifen gasférmigen sich in Drallbewe-
gung befindlichen Medium, das durch eine Fiihrung in
Drallgeber (3) einen Drallwinkel von 10 bis 70° erhalten hat,
zusammenbringt,

in einer nachfolgenden rohrformigen Kammer dann das
stromende Medium aufgeheizt wird

anschlieBend zur Krauselung einer Expansionsstufe zuge-
fithrt wird und

Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens.

Croydon Printing Company Ltd.
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Rerfahren und Vorrichiung zum Texturieren von Fzdenbiindeln a

Die vorlisgends Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren

zum Texturleren von Fadenblndeln und eine hierfiir gesignete
Vorrichtung.

Grundsdtzlich ist bekannt, daf man Fadenblindel syntheti-

scher hoclmolekularer Stoffe kriuseln und verwirbeln kann,

indem man die Fadenblindel durch elne Einlaufdiise flhret,
dann mit einem heifen strémenden Medium zusammentreffen

13R¢t, zum Erwidrmen bis an die Plastifizierungstéﬁperatur

durch elne rohrfdrmige Kammer Iihrt und dann in eine Expan-
sionszoné.zum Kréuseln und ggf. Verwirbeln leitet. In der
DE-AS 20 06 022 ist beisplelswelse eine geeignete Vorrich-
tung beschrieben, wobel die Ezpansionszone in Form eines
Rohres mit Longitudinalschlitzen ausgebildet ist. Es ist
auch bekannt, da® man das helBe strdmende Medium durch
einen Zentrierkdrper fir die rohrfdrmige Kammer in der

Diise hindurch zufihrt (vgl. DE-AS 20 00 622). Ferner ist
bekannt, daB man dem heiBen strdmenden Medium einen Drall
gibt DE-0S 25 32 384).

Es wurde nun €in Verfahren zum Texturieren von Fadenblindeln
aus synthetischen hochmolekularen Stoffen mit hohen Texvtu-
riergeschwindigkeiten gefunden, bei dem die Fadenbiindel
durch eine Einlzufdiise gefiihrt werden, mit einem heiflen gas-~
f3rmigen, sich in Drallbewegung befindlichen Medium zusanm-
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ment*e-;,n in einer nachfolgenden rohrf&rmigen Kammer 0
durch cdieses Medium aufgeneizt werden und anschlielend zu=
ZxXpansicnsstufe gefihrt werden

o . .
Kriuselung in el
=3
e

ne
ilen, in Dra 1oewegunc befinclicher Medium durch
Dr
. .. -0 N
707, vorzugsweise von 20 bis 50 gibst.

Der Drallwinkel ist dabei definiert als Winkel zwischen der
Tangente an eine Schraubenlinie, die sich beim Verdrillen
einer vorher geradsn Manteilinrie eines Zylindsrs (cder Ke-
gels) ergibt, und einer die Tangente schreidenden Parzllele
zur Achse.
Es ist dabel Uberraschend, czB man nicht nur, wie erwartet,
in gekriuseltes und verwirbeltes Garn erhilt, sondern cad
es auch noch einen bessersn Kriuselwert aufweist zls ein
texturiertes Garn, das analog, 2ber onne Drall mit dem be~-
stimmten Drallwinkel hergestellt worden ist. Zin weiterer
Vorteil ergibt sich daraus, cdab man das Verfahrgn bei etwas
niedrigerer Temperatur durchfitihren kann als man sie bei
einem Verfahren ohne die spezifische Drzllbewegung anwen-
det. Uberraschenderweise steigt die Garnesinzugsspannung vor
der Garmeinlaufdiise unter der Wirkung des gerichteten
Dralls um den Faktor 2 und sogar noch hSher. Czher kann man
auch ein Vorgarn mit einem geringen Anteil an Schlingen pro-
blemlos verarbeiten, was beil einem Verfahren ohne die spezi-
fische Drazllbewegung des heifen strémenden Mediums zu Sto=-
rungen fihrt.

Gegenstand der Erfindung ist auch eine Vorrichtung zum Tex-
turieren von Fadenblindeln zus synthetischen hocnmolekularen

Stoffen bestehend aus einer Einlaufdise fir das Fadenbin-
del, einer oder mehreren Zufilhrungen fir ein heifes stré-

mendes Medium zum Fadenbilindel, wobei die Zuflhrungen so ge-
staltet singd, daB sie dem strSmenden Medium einen Drall ge-

L o i
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en, einer nachfolgenden rohrfidrmigsn Xarmer, in der das Tz
g

denbiindel durech cdas heile gasfidrmige Medium aulzzheizs
7,

'ird, uné eine ZXpansionsstufe, bei der in der Zufihrun

'.-l-

fiir das heife strémends Medium der oder die Drallgeber so
gescaltet sind, dah cas heile strdémende Medium einen Drall-
winkel von 10 bis'YOo, insbesonders in einen Drallwinkel
von 20 bis 50° ern&lt.

Zine Vorrichtung, wie sie als geeignet angesehen wird, wird
schematisch dargestellt, die Figuren 2 bis 3

-

Die Vorrichtung bestent aus einer Einlaufdiise 1 (gelegent-
lich auch Fadeneinfihrungsrohr genannt), einer Zuflhrung

-fUr das heile strémenda Medium 2 mit einem Drallgsher 3,

einer rohrférmizen Kammer U4 {gzlegsntlich auch Fadenfiin=-
rungskanal genannt) und einer Zxpansionsstufe 5, in der Fi-
gur 1 z2ls Schlitzdise dargestél¢t. In der Figur 2 ist eine
Ausfiihrung des Drallgebers 3 Wﬁeder~35=be“. Das _heife stré-
mende Medium wird durch die Xanile 6 - hier zls Nuten ausge-
bildet - die unter einem Winkel von 10 bis 70°, insbesonde-
re von 20 bis SOO, hier dargestellt von 450, zur Bewegungs-
richtung des Fadenblindels angesordnet sind, gsleitet. Die Ka-
ndle 6 im Drallgeber 3 kinnen beispielsweise quzdratische
oder rechteckige Querschnitte aufweisen; diese susflthrungs-
formen lassen sich besonders leicht herstellen, wenn man

sie als Nuten in den auch als ZentrierkSrper dienenden
Drallksdrper einfrist, wobei dann die Nuten mit dem AufBen-
mantel 7 der Dise KanHle billden. Die Drallgebung unter dem
gewlinschten Winkel kann aber auch durch KanZle 11 mit run-
den oder ovalen Querschnitt erfolgen, wie sie z.B. in Fi-

gur > schematisch dargestellt sind. Man kann ader auch nur
einfache Leitbleche, gerade oder gebogene, anbringen. Die

Crallgeber sind nach der Erfindung so zu gestalter, daq éas
heiBe strdmende Medium einen Drallwinkel von 10 »is 70°
L ' 4
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T nsbesondere von 2C bis 50 erh%¥l:t, praxtisch eiso unter K

'_l

nem solchen “Jin!

(1))
'_J.
D)
l,l
\
1)

el in bezug auf die zedachte Achse 2
Einlaufdiise bzw. der rohrfdrmigen Kammer strimt, da die
normalerweise koaxial angeordnet sind und das strdmende Me-

dium diese Kammer umstrémt.

Dle Querschnitte der Kanile im Drallgeber sind innerhalbd
weiter Grenzen variabel. Es ist aber von Vorteill, wenn sie
symmetrisch um die rohrf3rmige Kammer 4 angeordnet sind und
die freile Fliche 1/4 bis 3/4 der Kreisringfliche zwischen
dem AubRenrohr der Dise 7 und der rohrfdrmigen Kammer 4
betrigt. Diese Kreisringfliche stellt die freie Quer-
schnittsfléche um das Garnfihrungsrohr dar. Die Anzahl der
Xandle im Drallgeber betridgt zweckmifigerwelse 4 bis

.12 Stick, vorzugsweise 6 bis 10 Stiick. Wenn die Anzzhl zuch

nicht erfindungswesentlich ist, so ergibt sich doch =in
Vortell bei einer Anzahl von 6 bis 10 Kandlen. Bel wehiger
KanZlen 123t ihre Wirkung nach; bel deutlich mehr KanZlen
von entsprechend kleinerer Dimension wird die Fe;tigung
kostspieliger.

Als Herstellungsmaterial f{ir die Diise und das Luftleitorgan
xnnen alle gingigen Metalle oder Leglerungen von ausrei-
chender Temperztur- und Korrosionsbestindigkeit eingesetzt
werden. Besonders haben sich nichtrostende Stihle bewihrt.
Selbstverstindlich kénnen auch andere Metalle verwendet
werden, sowelt sie den thermisch-korrosiven Anforderungen
genligen.

Die fiir die Drallrichtung maBgebenden Kanile bilden einen
Winkel gegen die Lingsachse, wobel die Xanile auf dem Man-
tel eines um die Lingsachse der rohrfdrmigen XKammer ge-
dachten Zylinders liegen kdnnen oder aber aufl einem Kegel-
mantel, so daB sich die Xan#le zu dieser lEngsachse hin nei-

gen oder auch von ihr wegneigen. Anders ausgedrickt, die
[ ~ o
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neil3en ztrimenden Medien «innmen cizh aul sinem Lleineren

oder einem griZferen Kreis als cem treffen, der cdem nmit¢tle-
ren Radlus des Krelsrings zwischen Aufermantel und dem Ra-
dius der rohrf3rmigen Xammer L4 entspricht. Der Drallgeber
kann in unmittelbarer Nihe z.2. in elnem Abstand, der dem
inneren Durchmesser des Mantelrohrs entspricitt, zur Vereini-
gungsstelle von strémendem Medium und laufendem Garnbiindel
angeordnet sein, er kann aber zuch, wenn auch weniger wirke
sam, in einem gréReren Abstand, z.B. dem 3~ bis 4-fachen

des inneren Durchmessers des Mantelronres, von dieser Ver-

~elnigungsstelle angeordnet sein. Die Dimension der verwen-

deten Texturierdliisen werden durch die erfindungsgemiZle Vor-
richtung nicht verindert. Beispielsweise sind aus der DE-AS
20 06 022 oder aus der DE-AS 23 31 O45 bekannte Vorrichtun-
gen milt den dort angegebenen Dimensionen durchaus geeiznet.
Das Verhiltnis der lichten Weite dér Einlaufdiise (des Faden-
einfiihrungsrohres) . zur lichten Weite der rohrf3rmigen

Kammer (des Fadenfilhrungsrohres) betrigt zweckm#Big 1 : 1,0
bis 1 : 4,-vorteilhaft 1 : 1,4 bis 1 : 2,2. Das Durchmesser-
verhdltnis und die Abmessungen selbst richten sich nach der
Dicke der zu kriduselnden Fadenbiindel. Im allgemeinen ist es -
zweckmilig, die lichten Weiten nicht gréler als fir den
Garntransport nétig zu widhlen, um den Verbrauch des strimen-
den Mediums niedrig zu halten. Bewdhrt haben silch fiir die
Einlaufdiise z.B. bei 1 300 dtex Durchmesser von 1,1 bis

1,3 mm. Einlaufdiise und rohrfdrmige Xemmer sind vornehmlich '
koaxial in einem Abstand vom 0,1~ bis 3,0-fachen, vorzugs-
welse vom 0,8- bis 1l,4-fachen des AuBendurchmessers des Fa-
denfiihrungsrohres 4 angeordnet, im konkreten Fall etwa in
einem Abstand von 0,3 bis 1 mm, vorzugswelse von QO,4 bis

0,5 mm. An die rohrirmige Kammer schlieBt sich elne =x-
pansionszone an, die beil Ausbildung als Schlitzdiise
dieselbe lichte Weite wie die rohrfdrmige Kammer aufwei-
sen. Sle kann aber auch sprunghaft oder allmZhlich auf

einen griBen Durchmesser {libergehen. In der Schlitzdiise
. ,

-
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und =Zxpansionszone aulwelsen. Ebenso gelten die fiir
en bekannten Veriahrensbedingungen be-

tion zwischen der Temperatur des Heizme-

t des Fadenblindels. Es hat sich 2llerdings

gezeigt, cdal man entsprechend der Zrfindung im allgsmeinen

10 bis 20O niedrigere Temperaturen des heifen strdmenden

Mediums anwenden xann, 2ls sie ohne die spezifische Drz2ll-

gebung Verwendung finden. Das Verfehren 1%8% sich allge-

mein an Hand der Figur 1 wie folgt beschreiben: Das Fa-

denblindel 8 wird iiber die Einlaufdiise 1 in die Texturier-

_dUse gefihrt, das strdmende Medium O wird iber die Zu-

fuhr 2 und den Drallgeber 3 in den Spalt 10 zwischen Ein-
laufdiise 1 und ronrfdrmige Kammer 4 gefiihrt. Durch den
Drallgeber erfédhrt das strdmende Medium einen Drzll, der
aufgrund der Formgebung des Drallgebers zu einem Drall-
vinkel zwischen 10 und 70° auf des Fadenfilhrungsrohr bzw.
auf das Fadenbindel rfdhrt. 3ei der gezeichneten Vorrich-
tung liegt er bei etwa 45°, Der Bereich von 20 bis 50° nat
sich als bhesondesrs vorteilhaft erwiesen, weil dann die =i-
genschaften des gekriuselten Garnes beziiglich Kriuselwert
ReiBfestigkeit und Bruchdehnung in einem besonders giin-
stigen Bereich liegen. ' - )

~Der weltere Lauf des Fadenblindels durch die rbhrfﬁrmige Kam-

mer 4 und die Expansionszone verliuft wie iblich.

" Unter Fadenbiindeln werden im vorliegenden Zusammenhang end-

lose Geblilde aus Einzelfdden verstanden, wobel die Einzel
fdden auch BZnder, Flachfédden oder Spleissfasern aus Folien
oder Folienstreifen sein kdnnen und fernder die ZinzelfZden
runde oder profilierte, beispielsweise trilopale Querschnitte

. S
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spielsweise 1 bis Zugswels

r
bei 10 bis 25 dtex. Die Zahl der ETinzelfiden in den Fade

(¢

Ty
blindeln oder Garnen kann zwischen 2 und einigen Tausend lie-
gen. Dle Fiden in den Fadenbiindeln k&nnen teilverstrecks

- oder totel verstreckt vorliegen. Man kann auch Fadenbiindel

verwenden, die einen gewissen Vordrall haben, beisplelswei-
se bls zu 30 Drshungern/m, insbesondere bls zu 25 Drehun-
gen/m, wodurch sie einen besseren Zusammenhalt aufweisen.

Als Fadenblndel linearer bdzw. praktisch linearer organi-
scher Hockmolekularer zur Herstellung der rdden kommen be-
sonders {ibliche lineare synthetische hochmolekulare Polyami-

"de mit in der Hauptkette wlederkehrenden Carbonamidgruppen,
- lineare synthetische hochmolekulare Polyester mit in der

-

Hauptkette wiederkehrenden Estergrupplarungen, fadenbilden-
den Olefinpolymerisate, sowile Cellulosederivate, wie Cellu-
loseester in Betracht. Geelignete hochmolekulare Verbindun-
gen sind insbesondere Nylon-6, Nylon-6.6, Polyéthylentereph-
thalat, lineares Polydthylen oder isotakilsches éolypropy-
len. )

Als strdmendes gasfﬁfmiges Medium verwendet man die hierfir
iblichen Gase, beispielsweise Stickstoff, Kohlendioxid, Was-
serdanpf und, insbesondere aus wirtschaftlichen Crinden,
Luft. Die erforderlichen Temperaturen <¢es strimenden Medi-
uns kdnnen innerhalb weiter Bereiche liegen. Ein Temperatur-
bereich von 80 bis 550°C hat sich im allgemeinen als zweck-
miRig erwiesen, wobel die glinstigsten Bedingungen flr das
jewellige Material von den Schmelz- bzw. Plastifizierungs-
temperaturen dieser Materialien, der Schallgeschwindigkeit
des strémenden Medlums bel der Jewelligen Temperatur und

dem angewendeten Druck, der Zeit, wihrend welcher das stré-
mende Medium auf die Fadenbiindel eiﬁwirkt, der Temperatur,

mit der dle Fadenblndel zugeflihrt werden, und zuch von der
(S
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Temperaturen selbst obernald der Schmelz- bzw, der l2r-
,setzungs“unxte der verwendeten fadentildenden dMaterialien

liegen kdnnen, vorausgesetzt, dal die Fiden mit entspre-
chendé noher Geschwindigkeit (kle_nen Verweilzeiten) cdurch

édie Behandlungszone gefilhrt werden. Je hther die Durchlaufs-
geschwindigkeit ist, desto hdher kann die Temperatur des He-
diums Uber dem Plastifizierungsberesich bzw. den Schmelz-
oder Zersetzungspunkt des verwendeten fadenbildenden Mate-
rizls liegen.

Die Plastifizierungsbereiche l.egnn beispielsweise fir line-

ares PolyZthylen bei 30 bis 90 C, fir Polypropylen sei 80
pis 120°C, fur Nylon-§ bei 165 bis 1909C, fir Nylon-5.5 bei
120 bis 220°C uné fur Polyéithylenterephthalat bei 150 bis
230°¢. ’ .

Die Temperandren fir das strdmende Medium liegen im allge-
meinen héher 2ls die Plastifizierungstemperaturen; fir
Nylon~6 hat sich z.3. bei Verwendung von Luft 2l1s strémen-
des Medium ein Temperaturbereich ven 175 bis 380°C pewsnrs.
Flir die znderen Polymeren liegt die untere Grenzs dss bevor-
zugten Bereichs etwa 10° {iber der unteren Grenze des Plasti-
tizierungsbereichs und erstreckt sich = je nach Verweilzeit
und Titer - bis etwa 200° tber die untere

ligen Plastifizierungsbereichs.

Granze des jewei-

Das strdmende Medium wird im allgemeinen mit einem Druck

—

von 2 bis 15 bar, vorzugsweise mit 5 bis 9 bar aufge ecen.

bei 1200 bis 3000 m/nrin.
Bevorzugt werden Geschwindigkeitern von 1500 bis 2500 m/min

Die Texturiergeschwindigkeit lie

o

angewendet. Hohe Geschwindigkeiten haben kleinere Verweil-
[ 9 . <
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zelten zur rolge, diese gestatien héhere Temperatursn das

strdmendan Mediums.

1]

Der Dra__.geber, der die rohrfdrmigs Xammer (das

iy

‘adenfih=-

rungsronir) umgibt, stellt die engste Stelle des freien Quer-
s der Mediumzufﬁhqpng dar. Zs empfiehlt sich, diesen

freisn Querschnitt an der engsten Stelle so zu bemessen,

daR sich Durchsétée von 0,35 bis 2,0 m3 (Normalbedingungen)

Jje Stunde und mm2 ergeben. Unter diesen Bedingungen stellen

sich besonders hohe Abzugsspannungsn an den Zulieferorga-

nen, z.3. den Streckgaletten ein. Dle anzuwendende Menge

des heiRen strtmenden lMediums ist auch abhingig vom Garnti-

ter, der gewlnschten KrZuselintensitit und von der chemi-

schen Natur des Fadenhiindels,

3eispiel 1

Ein unverstreckies rolyamid-6-Vorgarn mit dem Titer L4200 ¢
67 dtex wird von einem Wickelkdrper abgszogen und der Ver-
streckvorrichtung einer Strecktexturiermaschiné.zugefﬂhrt,
wobel ein StreckverhiZltnis von 1:3,45 eingestellt ist. Die
Temperatur der Einlaufgalette ins Streckfeld betrigt 100°¢
und die Temperatur der Auslaufgalette des Streckfeldes
150°C. Der vorgewiZ€rmte und verstreckte Faden wird mit einer
Geschwindigkeit von 2000 m/min einer in Figur 1 gezeigten
Xrduselvorrichtung zugefihrt. Durch den Rohrstutzen 2 wird
Luft der Temperatur 300°C bei einem Druck von 5,3 bar zu-
gefihrt. Die Luftmenge von 6,5 NmB/h wird nun durch die 8
krelsférmig angeordneten Luftkandle gefinhrt, die gegenlber
der Achse der Texturiervorrichtung im Gegen-Uhrzeigersinn
um 40° geneigt sind. Der freie Querschnitt des Ringraumes
betrdgt 43 mmz, die freie Fliche der 8 Luftkanile 14,4 mma.
ie Garneinlaufdise 1 hat eine lichte Weitz von 1,1 mm. Der

Fadenflihrungskanal 4 hat eine lichte Weite von 2,4 mm und
L d
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'einen AuBendurchmesser von 3,0 und eine Gesamtlinge ven 0
127 mm. Damit ergibt sich ein Verh&#linis der lichten Weite
1 zur lichten Weite von Fadenfihrungskas-
nal 4 von 1:2,2. Zwischen Einlaufdise 1 und Fadenfihrungs-
kanal 4 ergibt sich aufgrund des eingestellten Luftdurca-
satzes ein Ringspalt 10 von 0,4 mm. Am Ende des Faden®ih-
rungskanals 4 ist die zylindrische Schlitzdiise, wie i:
DE-AS 20 06 022 beschrisben, aufgeschoben. Der Abstand zwi-
schen dem Ende des Fadenfihrungskanals 4 und dem Anfang der
Schlitze in der Schlitzdiise 5 betrZgt das 0,33-fache des
AuBencdurchmessers des Fadenfihrungskanals. Die Expansions-
zone besteht aus einer Schlitzdise 5 mit 12 Schlitzen und
einer Schlitzbreits von 0,5 mm. Die Spanrnung des zu textu-
rierenden Fadens betrigt vor dem Fadeneinfiihrungskanal

65 cN. Das Garm hzt eine Einkrzuselung ven 12,6 2 (KWE).
) 3

Beisviel 2

Ein unverstrecktes Polyamid-5-Vorgarn mit dem Titer 4200 ¢
67 dtex wird von einem Wickelkﬁrpér abgezogen und der Ver-
streckvorrichtung einer Strecktexturiermaschine zugefihrt,
wobei ein Streckverhiltnis von 1:3,45 eingastellt ist. Die
Temperatur der Einlaufgzlette ins Streckfeld vetrigt 100°%¢c
und die Temperatur der Auslaufgalette des Streckfeldes
150°C. Der vorgew&rmte und verstreckte Faden wird mit einer
Geschwindigkeit von 2000 m/min siner in Figur 1 gezeigten
Kr&uselverrichtung zugefihrt. Durch den Rohrstutzen 2 wird
Luft der Temperatur 350°C bei einem Druck von 5,3 bar zuge-
fihrt. Die Luftmenge von 6,5 NmB/h wird nun durch die 8
kreisfSrmig angeordneten Luftkanile gefiihrt, die gegeniiber
der Achse der Texturiervorrichtung im Gegen-Unhrzeigersinn
um 15° geneigt sind und 1/3 der frelen Querschnittsfl&che
um die rohrférmigs Xarmer U4 freilassen. Die Garneinlauf-
diise 1 hat eine lichte Weite von 1,1 mm. Der Fadenfﬁhrungé-
kanal 4 hat eine lichte Weite von 2,4 mm und einsn AuRen-

« o
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durchmesser ven 3,0 und eine Gesaxtléngs ven 127 mm. Damis
ergibt sicn ein Verh#linis der lichten YWeite von Zinlaufdi-

<
Nk
L GG - T - hoy!

se 1 zur lichten VWewte von Tadenf

dhrungskanal < wvon 2:2,2.
Zwischen Einlaufdiisc 1 und Fadenflihrungskanal - ergibdt
aufgrund des eingestellten Luftdurchsatzes ein Ringspalt 1C

- -l

von O,4 mm. Am Ende des Fadenfihrungskanals 4 ist
zylindrische Schlitzdise, wie in DE-AS 2C 06 C22 beschrie-

ben, aufgeschoben. Der Abstand zwischen dem Ende des Faden-
fiihrungskanals ¢ und dem Anfang der Schlitze in der Schlitz-
cise 5 betrdgt das 0,33~fache des AuBendurchmsssers des Fa-
denfinrungskanals. Die Expansionszone bestent aus einer
Schlitzdiise 5 mit 12 Schlifzen und einer Schlitzbreite von
0,5 mm. Die Spannung des zu texturierenden Tadens betrigt
or dem Fadeneinfihrungskanal 45 c¢cN. Das Garn hat eine Ein-
Zuselung von 11;4 % (KWH).

??'4

Beispiel 3 :

.

Im Vergleich zu Beispiel 1 wird ein unverstreckt e;_Polya:id4
-6-Vorgarn mit dem Titer 4200 £ 67 dtex von eiflem WickelkSr-
per abgezogan und der Verstireckvorrichtung einer Strecktex-
turiermaschine zugefilhrt, wobei ein StreckverhiZltnis von
1:3,45 eingestellt ist, Die Temperatur der Einlaufgalette

inm Streckfeld betrigt 100°C und die Temperatur der Auslauf-
galette des Streckfeldes 150°C. Der vorgewé&rmte und ver-
streckte Faden wird mit einer Geschwindigkeit von

2000 m/min einer Kr&uselvorrichtung zugefUhrt, die der in
den Beispielen 1 und 2 verwendeten entspricht, aber keinen
Drallgsber 3 enth&lt. Durch den Rohrstutzen wird Luft der
Temperatur BOOOC bel einem Druck von 5,3 bar zugefihrt. Die
Luftmenge von 4,7 umJ/h wird direkt durch den Luf tspalt zwi-
schen Garneinlaufdiise 1 und Fadenflihrungskanal 4 gefiihrt.
Die Luftfidhrung vor dem Eintritt in den Luftspalt verliuft
hierbei parallel zum Fadenfiihrungskanal, d.h. ohne spezifi-
sche Drallgebung.

8 B |
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ie Garmeinlaufdiise 1 hat eins lichte Weite von 2,2 mm. Der
a J\

s B0

'1’

éen
inen AuRendurchzesser von 3,0 und eine Gesamtlénge von

)]

127 rm. Damit ergibt sich ein VerhZltnis der lichten Weite
von Einlaufdiise 1 zur lwch»en Welua von :adenfun rungska-

nal 4 von 1:2,2. Zw:schen E nlaufduse 1 und Fadenfihrungs-
kanal U ergibt sich aufgrund des eingestellten Luftdurch-

~—

satvzes ein Ringspalt 10 von 0,3 mm. Am Ende des Fadenfilh-
rungskanals 4 ist die zylindrische Schlitzdiise, wie in

DE=-AS 20 06 022 beschr*ében, aufgeschoten. Der Abstand zwi-
schen dem Ende des Fadenfilhrungskarals 4 und dsm Anfang der
Schlitze in der Schlitzdlise 5 betrigt das 0,03-fache des Au-
Sendurchmessers ces Fauenfahrungskanals. Die Expansionszone

pesteht aus einer Schlitzdlise 5 mit 12 Schlitzen und einer

-Schlitzbreite von 0,5 mm. Die Spannung des zu texturieren-~

den Fazdens betrigt vor dem Fadensinfihrungskznal 30 cli. Das

Gzrn hat eine E'nxrause’ung von 10,5 7 (¥XWH

vrj

sthrt man déie Luft zum Ronrstutzen 2 mit einer Temperatur

™

von nur 300°C zu, so weist das Garn eine Einkriuselung von

8,2 9 (XWH) auf.

-

Zeichn.

L : 7 <
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Verfanren zur Texturierung von Fadenblndeln aus synthe-
tischen hocmmolekularen Stoffen mit noner Texturiergs-
schwindigkeit, beil dem das PFadenblindel durch eine EZin-
laufdise gefihrt wird, mit einem heiden gasfdrmigen
sich in Drallbewegung befindlichen Medium zusammen-
trifft, in einer nachfolgenden rohrfdrmigen Kammer
durch das stromende Medlum aufgeheizt wird und an-
schlieRend zur Kriuselung einer Expansionsstufe zuge-
fuhrt wird, dadurch gekennzeichnet, da® dem heifen in
Drallbewegung befindlichen strdmenden Medium durch
eine Flihrung im Drallgeber ein Drallwinkel von 10 bis

700, vorzugswelise von 20 bis SOO gegeben wird.

Vorrichtung zum Texturieren von Fadenbindeln aus syn-

thetischen hochmolekularen Stoffen bestehend aus

- einer Einlaufdiise fiir das Fadenblindel,

- einer oder mehreren Zufiilhrungen flr ein heifes
strdmendes Medium zum Fadenblindel, wobei diese Zu-~-
fiihrungen so gestaltet sind, dal sle dem strémen-
den heifen Medium einen Drall geben,

- einer nachfolgenden rohrf3rmigen Kammer, in der
das Fadenbiindel durch das heile strdmende Medium
aufgeheizt wird, und

- elner Expansionsstufe,

dadurch gekennzeichnet, daf in der oder den Zufiihrun-

gen fir das heife strimende Medium der oder die Drall-

geber so gestaltet sind, dal das helRe strémende Medi-
um einen Drallwinkel wvon 10 bis 70°, insbesondere
einen Drallwinkel von 20 bis 50° erhilt.

BAD ORIGINAL
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dadurch gekennzeichnet,

Verfehren nach Anspruch 1
b
Z in unmittelbarsr HEZhe zur Vered

heiBem strdmendem Madiunm

Verfazhren nach den Anspriichen 1 oder 3, dadurch gekenn-

zeichnet, dal das strémende Medium am freien Quer-

schnitt der engsten Stelle des Drallgebers um das Garn-
fihrungsrohr in einem Druckbereich von 2 bis 15 bar bel

einer Texturiergeschwindigkeit von 1500 bis 3000 m/min,

vorzugsweise von 1800 bis 2500 m/min, einen Durchsatz
von 0,35 bis 2,0 m3 (Normalbedingungen)/h und mm4, vor=
zugsweise von 0,4 bis 1,O'm3 Normalbedingungen)/h und

2 .
mm-, aufweist.
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