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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung texturierter Endlosfaden.

Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung texturier-

ter Endlostaden aus synthetischen linearen hochmolekula-
ren Stoffen mittels erhitzter strémender Medien, bei dem
man die Faden zwischen einer Fadeneinfiihrungszone und
einer Fadenfihrungszone in einer ersten Behandliungs- F—

kammer der Einwirkung eines gastormigen turbulent stro-
menden erhitzten Mediums aussetzt, dabei auf eine Tem-
peratur erwarmt, bei der die Faden plastifizierbar werden,
mittels des turbulent stromenden Mediums durch die erste
N Behandlungszone transportiert und dann in einer zweiten
< Behandlungszone zunéchst durch eine zylindrische Zone
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leitet, aus der das Medium zum Teil radial entweichen Dy

0 kann, und anschlieBend durch eine sich schwach kegel-
formig erweiternde Zone fiihrt, aus der das Medium eben-

N falls seitlich entweichen kann, mit der MaBgabe, da8 die
Geschwindigkeit von strémendem Medium und Faden so
eingestellt wird, daB sich ein Verhaltnis der Verweilzeit des
Fadens in der zylindrischen Zone zur Verweilzeit in der

ﬂ sich kegelférmig erweiterten Zone von 1:19 bis 4:1, vor-

° zugsweise 1:9 bis 1:2 ergibt.
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"Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung
texturierter Endlosfdden

Die Patentliteratur iiber Vorrichtungen zur Herstellung
texturierter Fiden mittels heiRfer Fluids bzw. nach dem
Luftblasverfahren ist sehr umfangreich. Eine groRe Gruppe
der bekannten Vorrichtungen umfaft Zwelkammer-Diisen: Das
zu texturierende Garn wird mittels einer Venturi-arti-
gen Dlise 1n elne erste Kammer gefdrdert, wdhrend 1in der
zweiten Kammer, die im allgemeinen zylinderfdrmig, manch-
mal auch kegelfdrmig erweitert ausgebildet ist, die Tex-
turierung bewirkt wird. So besteht z.B. nach der DE-AS

14 35 653 die zweite Kammer einer derartigen Texturlervor-
richtung aus einer "Kriuselkammer", die {iber ihre ganze
Linge einen konstanten, rohrfdrmigen Querschnitt hat und
als Spiralfeder ausgebildet ist.

Eine dhnliche Ausfiihrungsform einer Texturlervorrichtung
mit elner zweiten zylinderftrmigen Kammer ist in der CH-PS
545 359 beschrieben.

Weitere Ausfihrungsformen von Texturlervorrichtungen des
Standes der Technik sind aus DE-0S 14 35 366 und DE-0S
21 11 163 bekannt. Die in der DE-0S 21 11 163 angegebene
Kammer 5 besitzt Offnungen, die durch Lamellen 6 gebil-
det werden.

Aus der DE-AS 20 06 022 ist eine Vorrichtung zur Her-
stellung texturierter Fiden aus synthetischen linearen
hochmolekularen Stoffen mittels erhitzter strdmender
Medien bekannt, die aus eilner geschlossenen ersten Be-
handlungskammer mit einem Rohrstutzen filir die Zufuhr eines
stromenden Mediums besteht, elnem Fadeneinfiihrungskanal,
der von der einen Stirnseite in die erste Behandlungs-
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'kammer, elnem Fadenfilhrungskanal, der von der anderen
Stirnseite 1n die erste Behandlungskammer hineinragt, wo-
bel dieser Fadenfilhrungskanal starr mit der Behandlungs-
kammer verbunden ist und das Verhdltnis der lichten Weite
von Fadenfiihrungskanal zu Fadeneinfiihrungskanal 1,1:1 bis
4:1 betrdgt und Fadenfilhrungskanal und Fadeneinfihrungs-
kanal in einem Abstand von 0,1 bis 3 mm angeordnet sind,
und einer zwelten auf dem frelen Ende des Fadenfilhrungs-
kanals angebrachten kanalférmigen Behandlungskammer mit
Schlitzen. Bel dieser bekannten Vorrichtung bestehen dile
Offnungen der zweiten Behandlungskammer aus Schlitzen, die
radial und in Lingsrichtung der zylindrischen Diise ange-
bracht sind. Eine solche Behandlungskammer wird daher auch
Schlitzdilise genannt. Schlitzdlisen welsen allgemein 2 bis
20 Schlitze auf, deren Zahl Jje nach Titer und Diisenumfang
erhdht werden kann. Dle Schlitzwelten betragen in der
Regel 0,2 bis 1 mm. Die CH-PS 530 U489 beschreibt eine
zwelte Behandlungskammer, dle in Fadenlaufrichtung {iber
ihre ganze wirksame Li&nge schwach konusfdrmig ausgebildet
ist.

Die zwelten Behandlungskammern gem#B DE-AS 20 06 022 bzw.
CH-PS 530 489 sind verhiltnismiRig empfindlich'bezﬁglich
ihrer Maghaltigkeit. In der DE-AS 23 31 045 wurde daher
‘elne modifizierte zwelte Behandlungskammer, entsprechend
der Vorrichtung in der DT-AS 20 06 022 beschrieben die
sich in ihrem unteren Teil auBen konisch oder absatz-
mdBig erweitert und im Inneren eine pldtzliche Quer-
schnittserweiterung auf das 2- bis 1l0-fache des rohrfdr-
migen Kanals aufweist, wobel die Lingsschlitze sich auch
in den gegebenenfalls auRen konisch erweiterten Bereich
erstrecken, am Ende jedoch durch einen geschlossenen Ring
abgeschlossen sind. '
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"Durch die Modifizierung der Schlitzdiise als zweite Be-
handlungskammer nach DE-AS 23 31 O45 wird ihre mechani-
sche Stabilitdt verbessert, so daB eine gleichm&Rigere

Kréduselung unter vereinfachten Betriebsbedingungen még-
lich ist.

Die zweite Behandlungskammer nach DA-PS 20 06 022 bzw.
DE-AS 23 31 0U5, wie auch andere bekannte Vorrichtungen,
zeigen bel sehr hohen Texturiergeschwindigkeiten, d.h.

. iiber 2000 m/min eine gewisse Neigung zur Verstopfung durch

die im zylindrischen Innenraum dynam}sch bewegte Garnver-
dichtung. Diese Verstopfung wird durch die verstirkte
Reibung der Garmnverdichtung an den Innenwandungén der
gwelten Behandlungskammer bei sehr hohen Texturierge-
schwindigkeiten ausgeldst; sie kann zu Garnabrissen fih-
ren und den Texturlerprozel unterbrechen.

« Andererseits filhrt eine tiber ihre ganze wirksame Linge

schwach kegelftrmlg sich erweiternde zweite Behandlungs-
kammer, z.B. nach CH-PS 530 489 bel hohen Arbeitsgeschwin-
digkeiten und niedrigen Garntitern, kleiner als ca.

2000 dtex, oft zum "Ausblasen" der Garnverdichtung und
damit ebenfalls zu einer Unterbrechung des Texturiervor-
gangs. '

Es wurde nun gefunden, daB sich texturierte Fidden aus
synthetischen linearen hochmolekularen Stoffen mittels
eines gasfdormigen, erhitzten strémenden Mediums bel hoher
Geschwindigkeit und mit hoher Zuverl&ssigkelt nach einem
Verfahren herstellen lassen, bel dem man die Fdden zwi-
schen einer Fadeneinfiihrungszone und einer Fadenfiihrungs-
zone in einer ersten Behandlungszone der Einwirkung des
gasformigen, turbulent strdmenden erhitzten Mediums
aussetzt, dabel auf eine Temperatur erwdrmt, bei der die
Fiden plastifizierbar werden, mittels des turbulent strd-

[
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"menden Mediums durch die erste Behandlungszone transpor-
tiert und dann in elner zweliten Behandlungszone, aus der
ein Teil des Mediums radial entweichen kann der Einwirkung
des 1n der zweiten Behandlungskammeq verblelbenden Mediums
und der einstrémenden Umgebungsluft aussetzt, wobel man

- Faden und strémendes Medium in der zweiten Behandlungszone

zundchst durch eine zylindrische Zone leltet, aus der das
Medium zum Tell radial entwelchen kann, und anschliefend
durch elne sich schwach kegelfdrmig erwelternde Zone.
fihrt, aus der das Medium ebenfalls seltlich entweichen
kann, mit der MaBgabe, daf die Geschwindigkeiten von
strémendem Medlium und Faden so eingeétellt werden, dag
sich ein Verhdltnis der Verwellzelt des Fadens in der zy-
lindrischen Zone zur Verwellzelt in der sich kegelfdrmig

. erwelternden Zone zwlschen 1:19 und 4:1, vorzugsweise

zwlschen 1:9 und 1:2 einstellt.

Das Verfahren 13Rt sith belspielswelse mit einer Vbrriqh—
tung durchfiihren, wie sie in Fig. 1 und 3 schematisch wie-
dergegeben ist. Diese Vorrichtung zur Herstellung textu-
rierter Fiden aus synthetischen llinearen hochmolekularen
Stoffen mittels erhitzter stromender Medien besteht aus
einem Fadeneinfilhrungskanal 1, einer Behandlungskammer 2,
elnem Rohrstutzen 3 fiir die Zufuhr des stromenden Mediums,
einem Fadenfiihrungskanal 4, der die Behandlungskammer 2
mit einer rohrférmigen Behandlungskammer 5 verbindet, die
mit Offnungen 6 versehen ist, durch die das strémende
Medium seltlich entwelchen kann, wobel die Behandlungs-
kammer 5 im Bereich von 1/20 bis 4/5, vorzugsweise von
1/10 bis 1/3 ihrer Linge, éerechnet vom Ende des Faden-
flihrungskanals 4, innen zylinderférmig ausgebildet ist und
sich daran anschliefend in: Fadenlaufrichtung kegelfdr-
mig erweitert, wobel das Steigungsverhélthis der kegelfor-
migen Erwelterung 1:5 bils 1:150, vorzugswelse 1:20 bis
1:70, betrégt.

[
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"Die Einhaltung des Verfahrensparameters der Relation

zwlschen Verwellzelt in der zylindrischen Zone und in der
sich kegelfdrmig erweiternden Zone 1st fiir elne stdrungs-
freie Durchfiihrung der Texturierung bel hohen Geschwindig-
keiten wesentlich, z.B. sind die durch zu hohe Reibung
bedingten Garnabrisse seltener.

Die Verweilzeit ist vornehmlich von der Linge, dem Lingen-
verhdltnis des zylindrischen Teils und des sich kegel-
foérmig erweiternden Teils, aber auch von der Steigung im
sich kegelfdrmig erweiternden Tell aphéngig. Beide Vor-
richtungsparameter haben nidmlich EinfluR auf die Verfah-
rensparameter Verwellzeit bzw. Verwellzeitverhiltnis, da
sle die Reibung des Fadens in der Vorrichtung bestimmen.
Andere EinfluBgrtfen sind Gesamt- und Einzeltiter der Fi-
den, Unterschiede in der Polymerart, Unterschiede in der
Querschnittsform der Fiden und schlieBlich die Texturier-
geschwindigkelt selbst.

Unter dem Begriff Fiden werden im vorliegenden Zusammen-
hang Endloseinzelfdden oder Blindel von Endloseinzelfdden,
Bidnder, Flachféden oder Spleiffiden aus Folien sowie
Folienstrelfen verstanden. Der Titer der Einzelfiden kann
beispielsweise zwischen 1 und 35 dtex liegen, vorzugswei-
se werden solche Einzelf#den verwendet, deren Titer zwi-
schen 10 und 30 dtex liegen. Die Zahl der Einzelfdden im
Bindel kann zwischen 2 und einigen Tausend liegen. Vorzugs-
weise werden Fadenblindel verwendet, die 50 bis 250 ein-
zelne Endlosfdden aufwelsen. Vorzugsweise werden Faden-
blindel mit einem Gesamttexturiertiter von 500 bis

5000 dtex verwendet. Die Fiden in den Fadenblindeln oder
Garnen kénnen sowohl verstreckt als auch tellverstreckt
der Kr8uselbehandlung zugefihrt werden. Ferner ist es
méglich, Fdden mit rundem oder profiliertem, beisplels-
welse trilobalem, Querschnitt zu verwenden.

w
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PAls synthetische lineare bzw. praktisch lineare fadenbil-

dende organische hochmolekulare Stoffe zur Herstellung der
Fdden kommen insbesondere iibliche llineare synthetische
hochmolekulare Polyamide mit in der Hauptkette wieder-
kehrenden Carbonamidgruppen, lineare synthetische hoch-
molekulare Polyester mit in der Hauptkette wiederkehrenden
Estergruppierungen, fadenbildende Olefinpolymerisate, fa-
denblldendes Polyacrylnitril bzw. liberwiegend Acrylnitril-
elnheiten enthaltende fadenbildende Acrylnitril-Copoly-
merisate sowie Cellulosederivate, als auch Cellulose-
ester in Betracht. Geelgnete hochmolgkulare Verbindungen
sind beispielsweise Nylon 6, Nylon 66, Polyithylentereph-
thalat, lineares Polyithylen oder isotaktisches Poly-
propylen.

Als gasférmige, strdmende Medien eignen sich die {iblicher-
weise bel Blastexturlerverfahren verwendeten, beispiels-
welse Stickstoff, Kohlendioxid, Wasserdampf und, insbeson-
dere aus wirtschaftlichen Griinden, Luft. '

Die erforderlichen Temperaturen des strémenden Mediums
k6nnen in weiten Grenzen liegen. Der Temperaturbereich von
100 bis 400°C hat sich als besonders zweckméfig erwiesen.
Im einzelnen hingen die gﬁnstigsten Temperaturbedingungen
von den Schmelz- bzw. Plastifizierungstemperaturen der
fadenbildenden Materialien ab, sowie von der Zéit, wdhrend
welcher die Gasmengen auf die Fidden einwirken kdnnen, '
sowie von etwaigen Vorerwirmungen und schlieflich von der
Dicke der Fiden. Naturgemif kann man keine Temperatur
anwenden, die unter den angewendeten Bedingungen zu einem
Schmelzen der Fiden filhrt, obwohl die Temperatur selbst
oberhalb der Schmelz- bzw. der Zersetzungspunkte der
verwendeten fadenbildenden Materiallen liegen kann, voraus-
gesetzt, daR die Fiden mit entsprechend hoher Geschwindig-
keit, d.h. kleiner Verweilzeit, durch die Behandlungszone
[
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Pgef‘fjhrt werden. Je héher die Texturlergeschwindigkeit ist,
desto hoher kann die Temperatur des Texturlermediums {iber
dem Schmelz- bzw. Zersetzungspunkt des verwendeten faden-
bildenden Materials liegen. Die Plastifizierungsbereiche
liegen belspielsweise fiir lineares Polyithylen beil 80 bis
90°c, fiir Polypropylen bei 80 bis 120°C, fiir Nylon 6 bel
162 bis 190°C, fiir Nylon 66 bei 210 bis 240°C, fiir Poly-
fthylenterephthalat bel 190 bis 230°C und fiir Polyacryl-
nitril bei 215 bis 245°¢.

Die Art der Polymeren hat insofern Einfluf, als die glin-
stigen Plastifizlerungstemperaturen %erschieden liegen,

und das Verhdltnis von Temperatur des strémenden Mediums

zu Fadentemperatur eingeht: je hdher die Temperatur des
stromenden Mediums ist, umso hoher liegt die Geschwindig-
keit. Die Querschnittsform der Einzeiféden hat insofern
Bedeutung, als sie dazu beltridgt, wle welt sich der Faden
auf selnem Weg durch die Dilise erwdrmt und damit der Plasti-
fizierung zugdnglich wird.

Die Einstellung des angestrebten Verhiltnisses der Ver-
weilzelten ergibt sich aus dem Lé&ngenverhiltnils zwischen
der zylindrischen und der sich kegelfdrmig erwelternden
Zone, aber auch aus der Steigung im sich kegelfdrmig er-
weilternden Tell, well sich danach in Abhingigkelf vom
Gesamf- bzw. Einzeltiter der Fidden die Relbung bestimmt.
Belsplelsweise ist flir eine Texturiergeschwindigkeit von
2000 m/min und hSher und einen Strecktiter des Garns von
1200 £ 67 dtex ein Verweilzeitverhdltnis zwischen zy-
lindrischer und sich kegelfdrmig erwelternder Zone von 2:5
bel einem Steigungsverhdltnis in der kegelfdrmig sich
erweiternden Zone von 1/30 flir eine stérungsfreie Tex-
turlerung von Vorteil. W&hlt man das Verh#ltnis zwischen
zylindrischer und sich kegelfdrmig erweiternder Zone
kleiner, so kann es zum Ausblasen der Garnverdichtung aus

|
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"der zweiten Behandlungskammer kommen und der Texturierpro-
ze® wird unterbrochen. Im Falle eines groBeren Verhiltnis-
ses als 2:5 in obigem Belspiel kann umgekehrt infolge zu
hoher Garnreibung an den Kammerwéndép eine Verstopfung
elntreten, wobel der ProzeB ebenfalls unter-- brochen
wird.

Durch die kegelfdrmige Erweiterung im in Fadenlaufrich-
tung gesehenen Endteill der Diise stellen sich dort aufgrund
der Wandreibung des Fadenbilindels andere Strémungsverhilt-
nisse ein als im zylindrischen Teil. Diese fiihren dazu,

dak je nach Garntilter, Garnquerschnitt, Texturiergeschwin- -
digkeit sowle Temperaturverhiltnissen und Stelgungsver-
h3dltnis der kegelfdrmigen Erweiterung die Garnverdichtung

. mehr oder weniger kompakt ist. Bel diesem Verfahren kommt

es innerhalb der zweiten Behandlungszone zu elner Garnver-
dichtung, die dazu fithrt, dak ein Tell der Austrittséffnun-
gen fiir das gasférmige Medium verdeckt wird, so daB der
Druck anstelgt und die Garnverdidhtung aus der zweiten
Behandlungszone hinausgehoben wird, bis die Offnungen fiir
den seitlichen Austritt sowelt freigelegt sind, dag der
Druck nicht mehr ausreicht, die Garnverdichtung durch dile
zweite Behandlungszone zu férdern. Dabei entweicht immer
ein Teil des Mediums seitlich und ein anderer (kleinerer)
Teil verbleibt in der zweiten Behandlungszone beil der
Garhverdichtung. Es sind also keine besonderen Mafnahmen
erforderlich, diese Tellverhiltnisse festzulegen, sie
stellen sich unter den gegebenen Bedingungen von selbst
ein. Alle Parameter, die zu elner stédrkeren Garnverdich-
tung fthren, wie hoher Garntiter, runder Garnquerschnitt,
hohe Texturlergeschwindigkeit, hohe Temperatur und niedri-
ges Steigungsverhiltnis, bewirken, da® das Texturlermedium
in verstirktem Mafe seitlich zwischen den Lamellen der
zweliten Texturierkammer austritt. Gleichzeitlig nimmt dile
die Garnfdrderung bewirkende Komponente des Texturlier-

LS
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"mediums in axialer Richtung ab. Bel extremen Verhiltnissen
kann es dazu kommen, daB die axiale Komponente des Textu-
riermediums zur kontinuierlichen Férderung der Garnvérdich-
tung nicht mehr ausreicht, die axiale Fdrderung zum Still-
stand kommt und damit eine Verstopfung der zweiten Kammer,
verbunden mit einer Unterbrechung des Texturierprozesses,
auftritt. Andererseits kann fiir nledrigere Temperaturen,
geringe Garntiter, trilobalen Querschnitt und hohes Stei-
gungsverhdltnis der kegelfdrmigen Erweiterung die Kompo-
nente des Texturiermediums in axialer Richtung der zweiten
Kammer so grof werden, daR die Wandrgibung der Garnverdich-
tung nicht mehr ausreicht, um das dynamische Gleichgewicht
aufrechtzuerhalten. Bel diesem anderen Extrem wird die
Garnverdichtung aus der zweiten Kammer quasi ausgeblasen
und die Texturierung ebenfalls unterbrochen. Es ist daher
fiir das erfindungsgemife Texturilerverfahren, wobel unter
den gegebenen Randbedingungen geeignete Reilbungs- und Stré-
mungsverh&ltnisse in der zwelten Behandlungskammer auf-
rechterhalten werden miissen, entscheidend, daR das ange-
gebene Verhdltnis der Verwellzelt des Garns in der zy-
lindrischen bzw. kegelftrmig sich erweiternden Zone der
zwelten Behandlungskammer gewdhlt wird.

Geeignete Vorrichtungen sind in den Fig. 1 bis 4 sche-
matisch widergegeben. Figur 1 stellt einen Lingsschnitt
durch eine Texturilervorrichtung mit einer zweiten Behand-
lungskammer mit zylindrischem und kegelfdrmig sich er-
welterndem Innenraum dar.

Figur 2 zeigt in Vergroferung einen Schnitt A-A' der in
Figur 1 dargestellten zwelten Behandlungskammer.

Figur 3 gibt das Schnittbild einer Texturilervorrichtung
mit einer modifizierten Form der zweiten Behandlungskam-
mer wieder.

[
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Figur 4 zeigt in VergrdBerung einen Schnitt B-B' der modi-
fizierten in Pigur 3 schematisch wiedergegebene Form der
zweiten Behandlungskammer.

§ In Figur 1 1st elne vollstindige Texturilereinrichtung mit

' der fir die Vorrichtung erfindungswesentlichen zweiten
Behandlungskammer 5 schematisch wiedergegeben. Die Behand-
lungskammer 2 mit Fadeneinfiihrungskanal 1 fiir den Faden 7
und Fadenfilhrungskanal 4 entspéicht der aus DE-AS

10 20 06 022 bekannten Konstruktion. Sie besteht aus einem
zylindrischen Rohr. In dieses Rohr s;nd der Fadeneinfiih-
rungskanal 1 zur Einspeisung der Fdden 7 in dle Behand-
lungskammer 2 und zum anderen der Fadenfiihrungskanal U4
geschraubt oder in anderer Welse befestigt. Der Fadenfiih-

15 . rungskanal welst auf der dem Fadeneinfiihrungskanal 1
zugewandten Seite einen Zentrierkdrper 8 auf, der mit
gleichrichtenden Luftkanilen 9 versehen ist und eine
Buchse 10 mit AuBengewinde auf der anderen Seite hat. Der
Stutzen 3 dient der Zufuhr des strdmenden Mediums, z.B.

20 Luft. An dem aus der Behandlungskammer 2 herausragenden
freien Ende des Fadenfilhrungskanals 4 ist die Behandlungs-
kammer 5 angeordnet. Diese besteht aus einer auRen zylin-
drischen Schlitzdilise, die koaxial auf den Fadenfilhrungska-
nal 4 geschoben ist und auf diesem mittels einer Feststell-

25 schraube 11 fixiert werden kann. Die Schlitzdiise ist an '
dem tiber den Fadenfiihrungskanal 4 hinausragenden Ende mit
die Rohrwandung in radlaler Richtung durchsetzenden Schiit-
zen 6 versehen. Der Abstand zwischen dem Ende des Fadenfiih-
rungskanals 4 und dem Anfang der Schlitze 6 im Innenraum

% Dbetrigt das 0,1- bis 3fache, vorzugswelise 0,8- bis 1,4fa-
che des AuRendurchmessers des Fadenfilhrungskanals 4. Der
Texturiereffekt steigt mit der Zahl der Schlitze, 4 bis 18
haben sich als glinstig erwiesen, im allgemeinen werden 10
bis 16 verwendet. Die Schlitzbreite betrigt zweckmipfig 0,3

35 bis 1, vorzugsweise O,4 bis 0,6 mm.

[
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"Um die Linge der Schlitze 6 variieren zu kdnnen,. kann lber

die zweite Behandlungskammer ein zylindrisches Metallele-
ment 12 geschoben und mittels einer Schraube 13 fixiert
werden. Dieses verschiliebbare Metallelement 12 kann auch

als Mindungsschoner ausgebildet sein. Das erfindungswesent-
liche Merkmal der zwelten Behandlungskammer besteht darin,
daR ihr Innenraum im Bereich DO bis Do' eine zylindrische
Form aufweist und sich im Bereich Do' bis D1
erweitert. Das Léngenverh&dltnis zwischen zylindrischem und
sich kegelfdrmig erweiterndem Teil liegt bei 1:19 bis U4:1,
vorzugswelse bei 1:9 bis 1:2 (anders ausgedriickt, der
zylindrische Teil umfaBt 1/20 bis 4/5, vorzugsweise 1/10
bis 1/3 der Linge (gerechnet vom Ende des Fadenfiihrungska-
nals).

kegelfdrmig

In Figur 2 ist die erfindungswesentliche Innenform der
zwelten Behandlungskammer im vergrdRerten MaRstab dar-
gestellt. Die Bezeichnungen entsprechen denjenigen der
Pigur 1.

In Figur 3 gelten im oberen Teil der modifizierten Tex-
turiervorrichtung die gleichen Bezeichnungen wie in

Figur 1. Das heiRt: Faden 7, Fadeneinfilhrungskanal 1,
Behandlungskammer 2, Fadenfiihrungskanal 4, Zentrier-
kdérper 8, Luftkanile 9, Zufuhrstutzen 3, Buchse 10,
Schraube 11 und Schlitze 6 entsprechen sich. Die zwelte
Behandlungskammer erweitert sich auRen konisch oder auch
absatzweise. Die Li&nge des inneren zylindrischen Teils vor
der kegelftrmigen Erwelterung erstreckt sich auf etwa 1/20
bis 4/5 der gesamten Linge, insbesondere auf 1/10 bis 1/3.
Die Gesamtlénge liegt im allgemeinen etwa

bei 80 bis 150 mm, so daR die Linge des zylindrischen
Teils maximal etwa
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"bei 120 mm (bel 150 mm Gesamtlinge), vorzugswelse bel etwa
50 mm (bei 150 mm Gesamtlinge) liegt.

Die Schlitze werden auch im auBen kdnisch oder absatzweise
ervwelterten Teil der zweiten Behandlungskammer radial nach
aufen geflihrt. Innen kann sich der Querschnitt des die
zwelte Behandlungskammer durchlaufenden Kanals an einer
Stelle, an der der volle AuRendurchmesser erreicht wird,
plétzlich auf das 2- bls 10-fache erweltern, vorzugswelse
auf das 2- bils 5-fache. Die Schlitze werden dann noch
duréh den erwelterten Teil des Zylinders radlal, parallel
zur Lingsachse des Zylinders, iber eine Linge, die etwa
dem nunmehrigen Innendurchmesser entspricht, nach aufen
gefiihrt. Der gzylindrische Teill mit dem grélReren Durchmes-

. ser kann durch einen massiven Ring 14 abgeschlossen wer-

den. Um die Li&nge der Schlitze variieren zu kdnnen, ist es
vortellhaft, liber die zwelite Behandlungskammer ein zylin-
drisches Metallelement 12 zu schieben, das mit geelgneten
&itteln, beispielsweise der Schraube 13, flxiert werden
kann.

In Figur. 4 ist die erfindungswesentliche Innenform der
modifizierten zwelten Behandlungskammer aus Figur 3 in
vergroBertem Mafstab dargestellt.

Der Innenraum der 2zweiten Behandlungskammer hat bei allen
Ausfiihrungsformen nach Figur 1 bis Figur 4 im Bereich von
Do bls DO, eine zylindrische Form. Do kennzelchnet die
Stelle in der zweiten Behandlungskammer, an der der Faden-
fiihrungskanal 4 endet. Die Linge des zylindrischen Teils
der zweiten Behandlungskammer Do bis Do' kann 1/20 bis
4/5, vorzugswelse 1/10 bis' ' 1/3, der Linge der zwelten
Behandlungskammer, gerechnet vom Ende des.Fadenfﬁhrungs-
kanals, betragen.
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Fir eine zwelte Behandlungskammer elner Gesamtlinge von
Z.B. 100 mm, in die der Fadenfilhrungskanal 30 mm welt
hineinragt (also mit einer wirksamen Linge von 70 mm),
kann also die Linge des zylindrischen Teils von 3,5 bis
56 mm betragen. Fir Texturiergeschwindigkeiten von

2000 m/min und hdher und bel hohen Gesamtstrecktitern,
z.B. im Bereich von 1200 - 3500 dtex, kdnnen durch die
verstédrkte Reibung der Garnverdichtung bei vollzylindri-
scher Innenbohrung in der Schlitzdiise Verstopfungen und
damit Abrisse auftreten. Durch Reduktion der Linge des
zylindrischen Innenteils der zwelten Behandlungskammer auf
1/20 bis 4/5, vorzugswelse 1/10 bis 1/3, der wirksamen
L&nge der zwelten Behandlungskammer in Kombination mit
einer anschliefenden kegelfdrmigen Erwelterung wird dilese
Stdérung beseitigt. Je hSher der Garntiter ist, desto
kiirzer soll der zylindrische Innenteil der zweiten Be-
handlungskammer gewihlt werden, z. B. empfiehlt sich ein
zylindrischer Teill von 3,5 mm bei einer Gesamtlinge der

zwelten Behandlungskammer von 100 mm fiir einen Garnstreck-

titer von ca. 3000 dtex und hdher bel einer Tex-turierge-
schwindigkeilt von 2000 m/min. Flir einen Garnstrecktiter
von 800-dtex ist dagegen eine Linge des zylindrischen-
Teils der zwelten Behandlungskammer von etwa 23 mm vorteil-
haft, was einer Lidnge des zylindrischen Teils der zweiten

" Behandlungskammer, bezogen auf ihre wirksame Linge von

[

70 mm, von 1/3 entspricht. Die Linge des zylindrischen
Teils der zwelten Behandlungskammer 1st in gewissen Gren-
zen bel sonst gleichen Verfahrensbedingungen von dem
Steigungsverhiltnis der anschliefenden kegelfdrmigen
Erwelterung abhingig. Unter Steigungsverhiltnis der kegel-
férmigen Erweilterung sei in diesem Zusammenhang das Ver-
h&ltnis d, - d,/h verstanden, wobel d, = groBer Durch-
messer des Kegelstumpfes, dl = kleiner Durchmesser des
Kegelstumpfes und h = H6he des Kegelstumpfes bedeuten. Bel
einem Steigungsverhidltnis von 1/50 betrigt z.B. bel einer
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" Hohe des Kegelstumpfes von 50 mm d, - d. = 1 mm. Ubertrigt

2 1
man dieses Beispiel auf die Figuren 1 bis 4, so ergibt

sich, daR im Falle eines Innendurchmessers der zweiten
Behandlungskammer im zylindrischen Teil (Bereich Do - DO,)
von z.B. 3 mm bel dem Steigungsverhiltnis 1/50 der End-
durchmesser der kegelfdrmigen Erweiterung 3,8 mm betrigt,
wenn die kegelftrmige Erweiterung (Do, - Dl) 4O mm lang
ist.

Wenn das Steigungsverhiltnis zunimmt, z.B. von 1/50 zu
1/40, kann der zylindrische Teil in Grenzen verlingert
werden bzw. vice versa. Im allgemeinen hat sich ein Stei-
gungsverhdltnis der kegelfdrmigen Erweiterung im Bereich
von 1/5 bis 1/150, vorzugsweise 1/20 bis 1/70, bewihrt.
Beli Kkleineren Garntitern, unter 1000 dtex, ist es gzweck-
miRig, ein Steigungsverhiltnis von 1/70 bis 1/100 und
kKleiner anzuwenden. Umgekehrt lassen sich hdhere Garn-
titer von iiber 2000 dtex vorteilhafter mit einem gréferen
Steigungsverhidltnis von 1/40 bis 1/30 und héher verarbei-
ten. Es ist vorteilhaft, wenn man auch die Linge des zy-
lindrischen Teils der Schlitzdiise durch einfache Versuche
auf den-Garntiter, die Geschwindigkeit sowie die sonstigen
Texturierbedingungen anpaft. '

‘Durch Abstimmung der Linge des zylindrischen Teils der

zweiten Behandlungskammer mit der Linge einer nachgeschal-
teten kegelfdrmigen Erweilterung, variabel in ihrer Linge
(und dem Steigungsverh#ltnis), ist es mdglich, fiir eine
Texturiervorrichtung einen ungewbhnlich breiten Anwen-
dungsbereich zu schaffen. So lassen sich Garnstrecktiter
in weiten Bereichen, vorzugsweise im Bereich von 450 bis
4500 dtex und mehr, bei hohen Geschwindigkeiten von

2000 m/min und hdher stdrungsfrei verarbeiten. Auch 133t
sich die Texturiervorrichtung durch einfache Vorversuche
auf die Querschnittsform der Einzelkapillaren des Garns,
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Tdie Kapillarenzahl und andere Garnparameter leicht an-

[

passen. Schlieflich eignet sich die Texturiervorrichtung
durch Anpassung des zylindrischen und des sich kegelftr-
mig erweiternden Teils auch fiir teil- oder vollintegrier-
te Texturierprozesse, z.B. Strecktexturierung oder Spinn-
strecktexturierung, die sich aufgrund der unterschiedli-
chen Verfahrensfiihrung in der Struktur der Oberflichen-
eigenschaften und der Plastizitdt des Garns vor Einlauf in
dle Texturlervorrichtung stark unterscheiden.

Zur Charakterisierung des Effektes der Texturierung von
Garnen etc. wird die sogenannte "Einkriuselung" bestimmt.

Darunter wird folgender Wert verstanden, der in % ausge-
driickt wird:

Man belastet das in kochendem Wasser entwickelte und noch
feuchte Garn mit einem Gewicht von 0,05 ce¢N/dtex und be-
stimmt die Linge Ll.'Daran anschliefRend wird das gleiche
Garnstiick mit dem Gewicht von 0,001 cN/dtex belastet und
die Léange L2 gemessen. Die Einkrduselung ergibt sich dann
folgendermafen:

Einkriuselung (%) =

Beispiel 1

Ein unverstrecktes Polyamid-6-Vorgarn mit dem Titer 4100 f
67 dtex wird von einem Wickelkdrper abgezogen und der
Verstreckvorrichtung einer Strecktexturiermaschine zu-
gefliihrt, wobel das Streckverhiltnis 1:3,45 eingestellt
ist. Die Temperatur der Einlaufgalette in das Streckfeld
betrigt 100°C und die Temperatur der Auslaufgalette des
Streckfeldes 150°C. Der vorgewdrmte und verstreckte Faden
mit einem Strecktiter von 1200 dtex wird mit einer Ge-

s
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T schwindigkelt von 2000 m/min einer in Fig. 1 gezelgten

Krduselvorrichtung zugefiihrt. Durch den Rohrstutzen 3 wird
Luft der Temperatur 300°C beil einem Druck von 5,3 bar zu-
gefihrt, wobel die Luftmenge durch Justierung des Faden-
einfilhrungskanals 1 gegentiber dem Fadenfiihrungskanal 4 auf
6,5 Nm3/h eingestellt wird.

Der Fadeneinfiihrungskanal hat eine lichte Weite von

1,1 mm; der Fadenfiihrungskanal 4 hat eine lichte Weite von
2,4 mm, einen AuBendurchmesser von 3,0 mm und eine Gesamt-
linge von 127 mm. Der Fadenfiihrungskanal U4 ragt in die
Behandlungskammer 5, eine aufRen zylindrische Schlitzdiise,
bis zu der mit Do gekennzeichneten Stelle 30 mm hinein.
Die Gesamtlinge der Behandlungskammer 5 betrdgt 100 mm,
woraus eine wirksame Linge von 70 mm resultiert. fiber
diese wirksame Li&nge 1st die Behandlungskammer 5 mit 12
radial in L&ngsrichtung verlaufenden Schlitzen von 0,5 mm
Brelte durchsetzt. Der zylindrische Innenteil der Behand-
'lungskammer 5, also dle Strecke D0 - Dy in Fig. 1-4
betrdgt 20 mm, was einer Linge von 2/7 der wirksamen L&nge
von 7O mm der Behandlungskammer 5 entspricht. Die an den
zylindrischen Innenteil anschlieRende kegelf8rmige Erweite-
rung DO' - Dl hat eine Linge von 50 mm und ein Steigungs-
verhdltnis von 1/50.

Die Einkr#uselung des so hergestellten Garns betrigt
11,2 %.

Beisplel 2-7

In der beiliegenden Tabelle sind die erfindungswesentli-
chen Bedingungen fiir verschiedene Garnstrecktiter angege-
ben. Alle ﬁbrigen Texturierparameter mit Ausnahme der
lichten Weite des Fadeneinfiihrungskanals bei Beispiel 7,
wo ein Durchmesser von 1,3 mm (statt 1,1 mm) verwendet

o wurde entsprechen den Angaben aus Beispiel 1.
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"Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung texturierter Endlosfiden
aus synthetlschen linearen hochmolekularen Stoffen
5 mittels erhitzter strmender Medien, beil dem man die
Fiden zwischen einer Fadeneinfiihrungszone und einer
Fadenfliihrungszone in einer ersten Behandlungskammer
der Einwirkung eines gasfdrmigen turbulent strdmenden
erhitzten Mediums aussetzt, dabel auf eine Temperatur
10 erwdrmt, bel der die Fidden plastifizierbar werden,
mittels des turbulent strémendgp Mediums durch die
erste Behandlungszone transportiert und dann in eilner
zwelten Behandlungszone, aus der ein Teill des Mediums
radial entweichen kann, der Einwirkung des in der
B zwelten Behandlungszone verbleibenden Mediums und der
einstrémenden Umgebungsluft aussetzt, dadurch gekenn-

zelchnet, daB man Faden und strdmendes Medium in der
zweiten Behandlungszone zunichst durch eine zylin-
drische Zone leitet, aus der das Medium zum Teill

20 radial entweichen kann, und anschlieBend durch eine
sich schwach kegelftrmig erwelternde Zone fiihrt, aus
der das Medium ebenfalls seitlich entweichen kann,
mit der MaBgabe, da® die Geschwindigkeit von strdmen-
dem Medium und Faden so eingestellt wird, daR sich

25 : ein Verhiltnlis der Verweilzeit des Fadens in der
zylindrischen Zone zur Verwellzeit in der sich kegel-
férmig erwelterten Zone von 1:19 bis 4:1, vorzugswel-
se 1:9 bis 1:2 ergibt.

0 2. Vorrichtung zur Herstellung texturierter Fidden aus
synthetlischen linearen hochmolekularen Stoffen mit-
tels erhitzter strmender Medien, bestehend aus einem
Fadeneinfihrungskanal 1, einer Behaﬁdlungskammer 2,

elnem Rohrstutzen 3 fiir die Zufuhr des strdmenden
35
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Mediums, einem Fadenfiihrungskanal 4, der die Behand-
lungskammer 2 mit einer rohrférmigen Behandlungskam-
mer 5 verbindet, die mit Offnungen 6 versehen ist,
durch die das strémende Medium seitlich entweichen
] kann, dadurch gekennzelchnet, daf die Behandlungs-
kammer 5 im Bereich von 1/20 bis zu 4/5, vorzugsweise
von 1/10 bis 1/3 ihrer lLinge, gerechnet vom Ende des
Fadenfiihrungskanals 4, innen zylinderfdrmig ausgebil-
det ist und sich daran anschliefend in Fadenlaufrich-
10 tung kegelfdrmig erweitert, wobel das Steigungsver-
h&ltnis der kegelfdrmigen Erwelterung 1/5 bis 1/150,
vorzugsweilse 1/20 bis 1/70, betrigt.

% . Zeichn.
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25

33
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