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@ Verfahren zur Hertellung eines Verbundfadens.

@) Ein Verbundfaden wird durch Verbindung eines
dehnungsarmen und eines hochelastischen Fadens
hergestelit. Der hochelastische Faden kann z.B. aus
Polyurethan bestehen. Der dehnungsarme Faden
kann ein Thermoplastfaden sein. Es stellt sich her-
aus, daB derartige Fidden durch eine Luitstrahlbe-
handlung bei hohen Geschwindigkeiten keine ausrei-
chend dichte Verbindung miteinander eingehen.

Zur Abhilfe erfolgt eine Spreizbehandlung des deh-
nungsarmen Fadens unmittelbar vor. dem Zusam-
menfihren mit dem Elastanfaden. Die Spreizbehand-
lung kann mechanisch, z.B. durch eine Falschzwir-
nung und Aufldsung des Falschzwirns, durch Ziehen
{iber sine Kante, durch Behandlung in einer Spreiz-
dise, erfolgen.
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Verfahren zur Herstellung eines Verbundfadens

Ein Verfahren nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1 ist durch die DE-PS 25 39 668 = US
3,940,917 bekannt.

Bei dem bekannten Verfahren wird ein thermo-
plastischer, d.h. ein verhdltnismaBig dehnungsar-
mer Faden gemeinsam mit einem Elastanfaden,
der eine vergleichsweise hohe, z.B. mehr als zehn-
fache Dehnbarkeit besitzt, durch eine Blasdiise ge-
fihrt und derart aus der Blasdiise abgezogen, daf
der Zufthrungsiiberschu des dehnungsarmen Fa-
dens 0% betrdgt. Dieses Verfahren hat den Nacht-
eil, daB durch die Lufistrahlbehandlung nur dann
eine intensive und auch gleichmigige Verbindung
der beiden Fiden erfolgen kann, wenn die mitein-
ander verbundenen Fidden mit geringer Geschwin-
digkeit durch die Luftstrahlbehandiung geflihrt wer-
den oder wenn bei hohem Lufidruck und Luftdurch-
satz eine besonders intensive Luftstrahlbehandlung
erfolgt.

Aufgabe der Erfindung ist es, das bekannte
Verfahren so auszugestalten, daB in einem indu-
striellen ProzeB bei hohen Fadengeschwindigkeiten
und niedrigem Energieeinsatz fUr die Luftstrahlbe-
handlung ein qualitativ hochwertiges Verbundgarn
mit intensiver Verflechtung der Einzelkomponenten
entsteht.

Die Lésung ergibt sich aus dem Kennzeichen
des Anspruchs 1.

Die danach vorgeschlagene Spreizbehandiung
bezieht sich insbesondere auf den thermoplasti-
schen, d.h. dehnungsarmen Faden. Die Spreizbe-
handlung kann sich jedoch auch auf beide Féden
beziehen, insbesondere dann, wenn die Spreizbe-
handlung erst nach dem Zusammenflihren
(Verbinden) der beiden Féden erfolgt (Anspruch 2).

Die Spreizbehandlung bewirkt einerseits, daB
die Luft in der Luftstrahlbehandlung besser angrei-
fen kann, so daB eine intensivere Verflechtung ent-
steht. Wider Erwarten wird hierdurch jedoch auch
der mittlere Abstand der Verflechtungszone ver-
kirzt und vergleichméBigt, so daB auch bei hohen
Fadenlaufgeschwindigkeiten nicht die Gefahr gege-
ben ist, daB unzuldssig lange Fadenstlicke ohne
Verflechtungszonen entstehen.

Eine hinsichtlich des Verfahrensablaufs und
des Investitionsaufwandes glnstige Spreizbehand-
lung ist Gegenstand des Anspruch 3.

Eine andere Md&glichkeit der Spreizbehandlung
liegt darin, daB der Faden, insbesondere der ther-
moplastische Faden, vor der Verbindung mit dem
Elastanfaden einer Falschzwirnbehandlung unter-
worfen wird, wobei sodann die Verbindung mit dem
Elastanfaden bei oder unmittelbar nach dem Aufis-
sen des Falschzwirns erfolgt. Die Auflésung des
Falschzwirnsg flihrt insbesondere dann, wenn die
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Falschzwirnung auch mit einer Férderung des Fa-
dens verbunden ist, dazu, daB die Einzelfilamente
sich voneinander trennen, der Faden volumindser
wird und daher eine Spreizung der Einzelfilamente
im Sinne dieser Anmeldung herbeigefiihrt wird
(Anspruch 4). Bei diesem Verfahren ist es m&glich,
das erfindungsgemé&Be Verfahren in das Verfahren
des Falschzwirn-Texturierens des thermoplasti-
schen Fadens, zu integrieren.

Das Falschzwirn-Texturieren erfolgt heute mit
Fadengeschwindigkeiten, die oberhalb 600 m und
auch oberhalb 800 m/min liegen. Daher schien es
ausgeschlossen, das Herstellen des Verbundfadens
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 simuitan
auf der Falschzwirn-Texturiermaschine auszufih-
ren. Es hat sich jedoch gezeigt, daB durch die
Aufldsung des Falschzwirns eine auf der Spreizwir-
kung beruhende Vorbehandlung des thermoplasti-
schen Fadens erfolgt, die fiir die Herstel lung eines
Verbundfadens sehr glinstige Vorbedingungen lie-
fert und es gestattet, die Herstellung des Verbund-
fadens in den Texturierproze des thermopiasti-
schen Fadens zu integrieren. Dabei wird - wie
durch Anspruch 5 vorgeschiagen -der thermoplasti-
sche Faden aus der Falschzwirnzone mit einer
Fadenspannung zwischen 0,2 bis 0,6 cN/dtex von
dem Falschzwirnaggregat abgezogen.

Dabei stellt sich heraus, das auch die Garnei-
genschaften, insbesondere bei der Verarbeitung zu
Strumpfgarn, wesentlich verbessert werden und ein
gleichméBigeres Bild erzielt wird.

Die bis hierhin geschilderten Spreizbehandiun-
gen beruhen auf einer mechanischen Einwirkung
auf den Faden. Wo eine mechanische Einwirkung
aus textilen Grinden nicht erwlinscht ist oder der
Erzielung hoher Fadengeschwindigkeiten bei der
Herstellung des Verbundfadens entgegenstent, bie-
tet sich die L&sung nach Anspruch 6 an. Eine
geeignete Fluiddise ist z.B. in der nicht vorverdf-
fentlichien deuischen Patentanmeldung P 38 35
169.2 (Z-1661) gezeigt. Es ist jedoch nicht auszu-
schlieBen, daB auch andere Fluiddisen, insbeson-
dere Luftdisen zu einer ausreichenden Separie-
rung der Einzelfilamente und Spreizung im Sinne
der Anmeldung fiihren. Die zuvor erwidhnte Diise
hat den Vorteil, daB die Spreizung im wesentlichen
in einer Ebene erfolgt, und daB der Aufwand hin-
sichtlich Druck und Luftmenge gering ist.

Die Spreizbehandlung kann wahlweise nur an
dem thermoplastischen Faden oder aber nach der
Verbindung mit dem Elastanfaden erfolgen
{(Anspruch 7).

Der Elastanfaden wird mit dem dehnungsar-
men Faden im gespannten Zustand vereinigt
(Anspruch). Die Fadenspannung wird vorzugsweise
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durch definierte Zulieferung aufgebracht (Anspruch
13).

Dabei ist es von besonderer Wichtigkeit, daB
der Verbundfaden mit Uberlieferung der Luitstrahl-
behandlung zugeflihrt wird (Anspruch 9), und daB
die Fadenspannung wihrend der Lufistrahibehand-
lung konstant gehalten wird durch die MaBnahme
nach Anspruch 10. Durch die Entspannung in der
Luftbehandlungszone erhdlt der Verbundfaden
hohe Dehnbarkeit und hohen Bausch (Krduselung)
bei guter Deckkraft und grofiem Tragekomfort, vor
allem aber eine intensive Durchmischung und Ver-
knotung (Tangelung) der zuvor aufgespreizten Fila-
mente. Hierzu trdgt auch die MaBnahme nach An-
spruch 12 bei.

Dadurch, daB der Faden zwischen der Luft-
strahibehandlung und der Aufwicklung noch durch
ein positiv angetriebenes Lieferwerk gef6rdert wird,
148t sich einerseits die Spule mit der gewlnschien
Harte herstellen, ohne daB die durch die Luftstrahl-
behandiung zu erziclenden Fadeneigenschaften
hierdurch besintrachtigt werden. Andererseits kdn-
nen sich Fadenspannungsschwankungen, die durch
die Aufwickiung verursacht sind, in der Luftstrahl-
behandiung nicht stérend bemerkbar machen.

Im folgenden werden Ausflihrungsbeispiele der
Erfindung beschrieben.

Es zeigen:

Fig. 1 den schematischen Verfahrensablauf
mit einer Spreizbehandlung durch eine Kante;

Fig. 2 den schematischen Verfahrensabiauf
mit einer Spreizbehandiung durch Spreizdise;

Fig. 3 den schematischen Verfahrensablauf
mit einer Spreizbehandiung des verbundenen Ver-
fahrens;

Fig. 4 Verfahrensablauf mit Integration in ein
Falschzwirn-Texturierverfahren;

Fig. 5 eine Spreizdise.

Bei den Verfahrensabldufen nach den Figuren
1 bis 3 wird der Elastanfaden von der Vorlagespule
14 Uber Kopf abgezogen. Dazu ist der Vorlagespu-
le koaxial ein Kopffadenflihrer 27 vorgeordnet. Der
Elastanfaden wird durch das Lieferwerk 28 abgezo-
gen und sodann zu dem Abzugswerk 12 geflhrt.
Der thermoplastische Faden wird von der Vorlage-
spule 1 durch den Fadenfiihrer 4 mittels Abzug-
werk 5 abgezogen. Der Faden wird sodann Uber
einen Streckstift 29 bei Umschlingung mit 360°
gefihrt und aus der Streckzone durch Streckwerk
30 abgezogen und sodann ebenfalls zu dem Ab-
zugwerk 12 gefiihrt. Durch das Abzugwerk 12 wer-
den die Fédden zwar gemeinsam abgezogen. Dabei
werden die Fdden vorzugsweise jedoch getrennt
geflhrt, wie Fig. 1/2A zeigt. Von dem Abzugwerk
12 werden die Fdden durch eine Tangeldise 19
gefihrt und aus dieser durch das Abzugwerk 31
abgezogen. Anschliefend werden die Faden auf
der Aufwickelspule 24 aufgewickelt, wozu die Auf-
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wickelspule 24 durch Treibwalze 25 an ihrem Um-
fang angetrieben wird. Mit 32 ist schematisch die
Lage einer Changiereinrichtung angedeutet.

Der Verfahrensablauf ist in den drei gezeigten

Féllen folgender:
Der thermoplastischer Faden wird zwischen dem
Abzugwerk 5 und dem Streckwerk 3 verstreckt.
Dabei bildet sich der Streckpunkt bzw. die Streck-
zone auf oder hinter dem Streckstift 29 aus. Die
Umfangsgeschwindigkeit des Abzugwerks 28 flr
den Elastanfaden ist auf die Umfangsgeschwindig-
keit des Abzugwerks 12 so eingestellt, daB sowohl
der thermoplastische Faden als auch der Elastanfa-
den dem Abzugwerk im gespannten Zustand zulau-
fen. Dabei liegt die Fadenspannung des Elastanfa-
dens vorzugsweise zwischen 0,1 und 0,3 cN/dtex,
wéhrend die Fadenspannung des dehnungsarmen,
thermoplastischen Fadens zwischen 0,2 und 0,8
cN/dtex liegt.

Die Umfangsgeschwindigkeit des Abzugwerks
31 ist mindestens 2% geringer, vorzugsweise 6 bis
8% geringer als die Umfangsgeschwindigkeit des
Abzugswerks 12.

Die Verfahrensabldufe nach Fig. 1 bis 3 unter-

scheiden sich durch die Spreizbehandlung. Die
Spreizbehandlung dient in allen Féllen der Aufiok-
kerung des durch Adh#sions- und Kohisionskrifte
zusammengehaltenen Faserverbundes der Einzeffi-
lamente des dehnungsarmen Fadens 1.
Bei dem Verfahrensablauf nach Fig. 1 erfolgt eine
Spreizbehandlung in der Streckzone. Als Spreizein-
richtung 32 dient die Kombination aus einem Fa-
denflihrer 33 mit zwei Uberlautkanten 33.1 und
33.2 und einem Messer 34, das zwischen die Uber-
laufkanten 33.1 und 33.2 ragt. Der Faden wird
zwischen den Uberlaufkanten 33.1, 33.2 und dem
Messer hindurchgefiihrt und dabei verspannt und
l&ngs der Messerkante aufgespreizt.

Im Verfahrensablauf nach Fig. 2 besteht die
Spreizeinrichtung aus einer Spreizdise, wie sie im
einzelnen in der zuvor erwdhnten Patentanmelidung
P 38 35 169.2 (Z-1661) und in Fig. 5 gezeigt ist.

Bei dem Verfahrensablauf nach Fig. 3 ist als
Spreizeinrichtung 32 ebenfalls eine Spreizdise vor-
gesehen, die in diesem Falle jedoch unmittelbar
vor der Luitstrahlbehandlungsdise (Tangeldiise) 19
vorgesehen ist.

Mit 20, 21 ist eine Olwalze und Olwanne zum
Avivieren des Verbundfadens bezeichnet.

Fur das AusflUhrungsbeispiel nach Fig. 4 gilt
folgendes: Die Vorlagespule 1 mit einem thermo-
plastischen Faden 1, z.B. Nyion, Perlon, Polyester,
ist an dem nur teilweise dargesteliten Gatter 2 auf
einem Ablaufdorn 3 aufgestecki. Der Faden wird
durch den zentrisch angeordneten Kopffadenfiihrer
4 geflhrt und durch ein Lisferwerk 5 abgezogen.
Das Lieferwerk 5 wird durch Motor 7 angetrieben.
Dabei wird der Faden durch Andriickrolle 8, die
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unter Federkraft steht, gegen die Oberfliche des
Lieferwerks 5 gedriickt. Nach den Umlenkungen 8
wird der Faden {iber eine Heizplatte 9 und eine
anschlieBende Kiihiplatte 10 geflihrt, bevor er in
den Falschdraligeber 11 - hier angedeutet als Frik-
tionsfalschdraligeber mit siner Vielzahl von Schei-
ben, die auf drei rotierenden Achsen aufgesteckt
sind - einlduft. Durch Lieferwerk 12 wird der Faden
aus der Falschdralizone abgezogen. Das Lieferwerk
12 wird durch Motor 13 angetrieben. Der Faden
wird durch einen {iber zwei frei drehende Rollen
. geschlungenes Riemchen gegen die Oberfliche
des Lieferwerks 12 gedrilickt.

Auf der Vorlagespule 14 befindet sich ein
Elastanfaden. Es handelt sich dabei um einen
hochelastischen, gummighnlichen, elastomeren
Endlosfaden. Die Spule 14 ist in einer Schwinge 17
am Gaiter 2 gelagert und liegt mit ihrem Umfang
auf einer Treibwalze 15 auf. Die Treibwalze 15 wird
durch den Motor 16 derart angetrieben, daB der
Elastanfaden abgewickelt wird. Der Elastanfaden
wird Uber Umlenkrolle 18 getrennt von und parallel
zu dem thermoplastischen Faden in das Lieferwerk
12 gefiihrt.

Erst in oder vorzugsweise hinter dem Liefer-
werk 12 vereinigen sich die Fdden und gelangen
sodann in die Blasdlise 19. Bei dieser Blasdiise 19
handelt es sich um eine TangeldUse. Die Funktion
der Tangeldiise besteht darin, zwischen den einzel-
nen Filamenten der beiden Féden Verknotungen zu
bilden, die sich in mehr oder weniger regelmigiger
Folge wiederholen. Hinter der Tangeldise 19 wird
der nunmehr kombinierte Faden Uber eine Oiwalze
geflihrt, die durch Motor 22 mit niedriger Ge-
schwindigkeit angetrieben wird. Anschliefend wird
der Faden Uber Umlenkung 23 und eine nicht dar-
gestellte Changiereinrichtung der Aufwickelspule 24
zugefiinrt. Die Aufwickelspule 24 liegt auf der
Treibwalze 25 auf und wird mit einer definierten
Geschwindigkeit durch Motor 26 angetrieben. Vor-
zugsweise wird auch hier das gestrichelt gezeich-
nete Abzugswerk 31 zwischen Tangeldlise und
Aufwicklung vorgesehen. Die Geschwindigksit des
Abzugswerks 31 ist unabhfngig von der Geschwin-
digkeit der anderen Fadenlieferwerke und der
Treibwalzen 15 bzw. 25 einstellbar.

Zum Verfahren:

Der thermopiastische Faden ist lediglich vororien-
tiert. Er wird zwischen den Lieferwerken 5 und 12
verstreckt. Daher wird das Lieferwerk 12 im Ver-
hélinis zum Lieferwerk 5 mit einem Geschwindig-
keitsverhiltnis von 1,1:1 bis 2:1 angetrieben. Dabei
stellt sich vor dem Lieferwerk 12 eine Fadenspan-
nung von 0,3 bis 0,8 cN/diex ein. Die Treibwalze
15 der Vorlagespule flir den Elastanfaden wird mit
einer deutlich geringeren Umfangsgeschwindigkeit
als das Lieferwerk 12 angetrieben. Das Geschwin-
digkeitsverhilitnis betrdgt zwischen 1:2 bis 1:4. Die
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Fadenspannung des Elastanfadens betrdgt daher
vor dem Lieferwerk 12 zwischen 0,1 und 0,4
cN/dtex.

Wenn das Abzugswerk 31 nicht vorhanden ist,
liegt die Geschwindigkeit der Treibwalze 25 flir die
Aufwickelspule 24 niedriger als die Geschwindig-
keit des Lieferwerks 12, und zwar vorzugsweise
zwischen 4 und 10% niedriger. Falls das Abzugs-
werk 31 vorgesehen wird, gelten diese Geschwin-
digkeitsverhdlitnisse fUr das Lieferwerk 12 und das
Abzugswerk 31.

Die relative Fadenspannung bei der Aufwick-
lung ist sehr gering, da die Zugkrdfte hier lediglich
durch den Elastanfaden-Anteil des Kombinationsfa-
dens aufgenommen werden, der Titer jedoch im
wesentlichen gleich der Summe der Einzeltiter ist.
Der Abfall der relativen Fadenspannung ergibt sich
schon daraus, daB die absolute Fadenspannung
des Elastanfadens vor dem Lieferwerk in einem
Beispiel 7 ¢N betrug, wihrend die absolute Faden-
spannung des Kombinationsfadens hinter der Tan-
geldlise 5 cN ausmacht.

Zwischen dem Lieferwerk 12 und der Aufwick-
lung kann der Faden vor der Blasdlise oder vor-
zugsweise nach der Blasdlse, vorzugsweise vor
dem Abzugswerk 31, noch durch eine Heizeinrich-
tung gefihrt werden, um eine Beruhigung der Tor-
sionsneigung des zuvor ausgezwirnten, thermopla-
stischen Fadens herbeizufiihren.

Als thermaoplastische F&den kommen insbeson-
dere Polyester, Nylon oder Perlon in Beiracht.

Die Besonderheit des erfindungsgemifen Ver-
fahwens besteht darin, daB die Féden erst in oder
kurz vor der Tangeldlise zusammengeflihrt werden.
Anderenialls kommt es zu einer Verbindung der
beiden Faden, die durch die Krduselnsigung des
zuvor falschzwirn-texturierten Fadens hervorgerufen
wird und die das Bild des Gesamifadens stort.
Andererseits zeigt sich, daB die Vereinigung des
Elastanfadens und des thermoplastischen Fadens
erst so spdt wie mdglich, vorzugsweise erst nach
dem die Falschzwirnzone abschliefenden Lisfer-
werk bewirkt werden darf, wenn man eine Verbin-
dung der beiden Fiden durch Kriuseineigung des
thermoplastischen Fadens verhindern will.

SchlieBlich zeigt sich auch, daB der thermopla-
stische Faden der Tangeldlse mit einer Geschwin-
digkeit zugeflihrt werden muB, die zu einer weitge-
henden Entspannung des thermoplastischen Fa-
dens in der Verbindungszone flhrt. Geschieht dies
nicht, so nimmt der dehnungsarme thermoplasti-
sche Faden nicht an der Verzwimung und Verkno-
tung durch die Luftstrahlbehandiung teil und die
Vermischung und Verknotung der Faden wird weni-
ger intensiv. Andererseits muB die Entspannung
des Verbundfadens begrenzt bleiben, damit es
nicht zu einer Stérung des Verfahrens kommt. Die
Aufwickelgeschwindigkeit muB demgegeniiber so



7 EP 0 364 874 A2 8

hoch gewdhit werden, daB weder sehr weiche,
nicht-stabile, unbrauchbare Spulen noch unertrdg-
lich harte Spulen mit Fadenschddigungen entste-
hen.

in Fig. 5 ist eine geeignete Spreizdiise im
Langsschnitt gezeigt, das im Verfahrensablauf nach
Fig. 2 oder 3 verwandt werden kann.

Ein FadenrShrchen 43 ist mit seinem unteren
Ende in einem Montageblock 39 befestigt. Der
Druckiuftanschiuf 38 miindet in einen Sammeiraum
51, welcher sich in zwei Druckiuftkandlen 49 fort-
setzt. Die beiden Druckluftkandle 49 schmiegen
sich an den AuBenumfang des Fadenréhrchens an.
Dabei ist ihr Durchmesser kieiner als der des Fa-
denrbhrchens. Die innere Begrenzung der Druck-
luftkandle wird durch die AuBenwandung des Fa-
denréhrchens gebildet. Die Druckluftkandle liegen
sich bezlglich des FadenrShrchens diametrai ge-
genliber. Die AuBenwandungen der Druckluftkanile
sind bezliglich der Axialrichtung des Fadenréhr-
chens konvergent und bilden einen Querschnitt mit
minimaler Weite 46. Die Kandie 49 freten in die
freie Umgebung aus. Dabei sind die Kandle und
das FadenrShrchen 43 auf eine Engstelle 44 ge-
richtet. Das Fadenr&hrchen 43 sowie die beiden
Drucklufikandle 49 sind zusammen mit den Mittel-
punkten M der beiden Kugeln 42 und der Engstelle
44 in derjenigen Ebene angeordnet, in welcher der
Endlosfaden gefiihrt und in seine Einzelfilamente 9
aufgespreizt wird.

BEZUGSZEICHENAUFSTELLUNG

1 Vorlagespule flir thermoplastischen Faden,
Faden

2 Gatter

3 Ablaufdorn

4 Fadenflhrer

5 Abzugswerk

6 Andruckrolle

7 Antrisbsmotor

8 Umienkung

9 Heizer

10 Kuhliplatte

11 Friktionsfaischdraller

12 Abzugswerk, Riemchenlieferwerk

13 Antrisbsmotor

14 Vorlagespule fiir Elastanfaden, Elastanfa-
den

15 Treibwalze

16 Aniriebsmotor

17 Schwenkhebel

18 Fadenflhrer

19 Blasdiise, Tangeldlse, Verknotungsdiise

20 Olwalze

21 Olbad
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22 Antriebsmotor
23 Umlenkung

24 Aufwickelspule
25 Treibwalze

26 Antriebsmotor
27 Kopffadenfihrer
28 Abzugswerk

29 Streckstift

30 Streckwerk

31 Abzugswerk

32 Spreizeinrichtung
33 Fadentiihrer
33.1 Uberlaufkante
33.2 Uberlaufkante
34 Messer

38 Druckluftanschiuf
39 Montageblock
42 Kugein

43 Fadenréhrchen
44 Engstelle

45 Kanal

49 Druckluftkanile
51 Sammelraum

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Verbundfa-
dens aus einem dehnungsarmen Faden und einem
Elastanfaden, deren Dehnbarkeit um ca. den Fakior
10 unterschiedlich ist,
bei dem die Fdden miteinander verbunden und
durch Luftstrahlbehandiung miteinander verflochten
werden,
dadurch gekennzeichnet, dap
zumindest der dehnungsarme Faden im Lauf un-
mittelbar vor der Verbindung und der Verflechtung
mit dem Elastanfaden einer Spreizbehandlung un-
terworfen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzsichnet, daf
die Verbindung der Faden vor und die Verflechtung
hinter dem Lieferwerk eriolgt, durch welches der
dehnungsarme Faden aus der Spreizbehandlung
abgezogen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB
die Spreizbehandiung dadurch erfolgt, daB der deh-
nungsarme Faden unter Spannung Uber eine Kante
oder Schneide gezogen wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB
die Spreizbehandlung durch Falschzwirnen und
Aufidsen des Falschzwirns erfoligt,
wobei die Verbindung mit dem Elastanfaden bei
oder unmittelbar nach dem Auflésen des Falsch-
zwirns erfolgt.

5. Verfahren nach Anspruch 4,
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dadurch gekennzeichnet, daf
der dehnungsarme Faden aus dem Falschzwirnap-
parat mit einer Fadenspannung zwischen 0,2 und
0.6 cN/dtex abgezogen wird.
6. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB
die Spreizbehandiung durch eine Fluiddiise erfolgt.
7. Verfahren nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, daB
die Spreizbehandiung durch die Fluiddise nach
der Verbindung mit dem Elastanfaden erfoigt.
8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis

7,
dadurch gekennzeichnet, da
der Elastanfaden bei der Verbindung mit dem deh-
nungsarmen Faden gespannt wird, vorzugsweise
mit einer Fadenspannung zwischen 0,1 und 0,3
cN/dtex.

9. Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daf
der Verbundfaden aus der Luftstrahlbehandlung mit
einer Abzugsgeschwindigkeit abgezogen wird, wel-
che mindestens 3%, vorzugsweise 6 bis 9% gerin-
ger ist als die gemeinsame Zufuhrgeschwindigkeit
beider Faden zu der Lufiblasbehandlung.

10. Verfahren nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, daB
der Verbundfaden aus der Luftstrahlbehandiung
durch ein der Aufwicklung vorgeschalietes Liefer-
werk abgezogen wird.

11. Verfahren nach einem der vorangegange-
nen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB
die Luftstrahlbehandiung durch eine Verknotungs-
(= Tangel-)dUse erfoigt.

12. Verfahren nach einem der vorangegange-
nen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB
die Luftstrahlbehandlung durch ein oder zwei Luft-
strahlen erfolgt, die quer zur Fadenf8rderrichtung
mit einer Strahlrichtungskomponente in Fadenf&r-
derrichtung auf den Faden geblasen werden.

13. Verfahren nach einem der vorangegange-
nen Ansprliche,
dadurch gekennzeichnet, daB
der Elastanfaden von einer mit definiert konstanter
Umfangsgeschwindigkeit angeiriebenen Vorlage-
spule abgewickelt wird.

14. Verfahren nach einem der vorangegange-
nen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, da8
der Elastanfaden von der Vorlagespule durch ein
Lieferwerk abgezogen und anschlieBend mit dem
dehnungsarmen Faden verbunden und gemeinsam
mit diesem der Luftstrahibshandlung zugefiihrt
wird,
wobei die gemeinsame Abzugsgeschwindigksit aus
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der Luitstrahlbehandiung gréBer ist als, vorzugs-
weise mehr als doppelt so gro8 ist wie die Abzugs-
geschwindigkeit des Elastanfadens von seiner Vor-
lagespule.
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