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@ Vorrichtung zum Stauchkrauseln synthetischer Filamentfaden.

@ Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Stauchkrduseln von Filamentfdden und besteht aus
einer Blasdise zum Einziehen und F&rdern der Fi—
lamentfdden mit hoher Geschwindigkeit, sowie einer
Stauchkammer (5), in der das gas— oder dampf—
férmige F&rdermedium abgetrennt und die Fila—
mentfdden zu einem kompakten Fadenstopfen (7)
gestaucht werden. Hierdurch werden die Filamente
gekrduselt. Zur Erh8hung der Produktionsge —
schwindigkeit und - sicherheit muB die Geschwin —
digkeit, mit der die Filamentfdden durch die Blas -
dise gefbrdert werden kdnnen und die durch die
Blasdiise erzeugbare Fadenzugkraft erhdht werden.
Dies geschieht nach der Erfindung durch die Aus -
bildung des Strémungskanals 2, in dem die Fila—
mentfdden und das FOrdermedium gemeinsam
strémen, in der Weise, daB der Strémungskanal 2 in
einem ersten Abschnitt 2.1 bis zu einer Stelle 2.2, in
der das ausstrémende Fordermedium Schallge —
schwindigkeit erreicht, dlsenférmig verengt und
dann in einem zweiten Abschnitt 2.3 mit einem klei -
nen Offnungswinkel alpha erweitert wird.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zum Stauchkriduseln synthetischer Filamentfdden
nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.
Diese Vorrichtung ist aus der EP —189099 - B be —
kannt.

Bei der bekannten Texturierdise ist der Strd —

mungskanal stromabwdirts einer Disennadel, in
dem die Filamentfdden gemeinsam mit dem aus —
strémenden Druckmittel gefiihrt werden, mit zylin —
drischem, insbesondere kreiszylindrischem Quer -
schnitt und Uber seine L3inge mit konstantem
Durchmesser ausgebildet.
Die bekannte Texturierdiise hat sich insbesondere
in Maschinen zur Durchflihrung eines kontinuierli —
chen Spinn — Streck — Texturierverfahrens bewahrt
und wird flr die Stauchkrduselung synthetischer
Filamentfdden aus Polyester, insbesondere Poly —
athylenterephthalat, PAB6, PA6.6 oder PP bei
Streckgeschwindigkeiten hinter der Spinnstufe von
1800 - 3000 m/min industriell mit groBem Erfolg
angewandt. Bei dieser Geschwindigkeit wird jedoch
eine Grenze der Produktionsgeschwindigkeit des —
wegen erreicht, weil die Fadenzugkraft an dem von
der Duse gefbrderten Filamentblindel nachl&Bt und
jegliche Fadenverschlappung zu einer Wicklerbil —
dung an den Streckgaletten und zu Unsicherheiten
des Produktionsverfahrens fiihrt.

Aufgabe der Erfindung ist es deshalb, die
Vorrichtung zum Stauchkrduseln gemaB Oberbe —
griff des Patentanspruchs 1 in der Weise baulich
zu verbessern, daB die angegebene technische
Obergrenze flir eine sichere Auslibung des
Stauchkrduselns nach dem bekannten, kontinuier —
lichen Spinn — Streck — Texturierverfahren  weiter
nach oben verschoben wird und daB bei einer
weiter erhfhten Fadengeschwindigkeit noch eine
ausreichende Zugkraft von der Dise auf den lau—
fenden Faden ausgelibt wird. Hierbei soll berlick —
sichtigt werden, daB die bisher schon erzeugte
hohe Qualitdt hinsichtlich Fadenkrduselung, Kon -
sistenz und Auflosbarkeit des Fadenstopfens er—
halten bleibt und der Druckmittelverbrauch und -
druck so niedrig und wirtschaftlich wie m&glich ist.

Die L&sung der Aufgabe ergibt sich aus dem
Kennzeichen des Patentanspruchs 1 in Verbindung
mit dessen Oberbegriff. Durch die angegebene
MaBnahme wird in dem fir das Filamentbiindel
und das austrdmende Druckmittel gemeinsamen
Stromungskanal in der Schleppstrémung die
Schallgeschwindigkeit erreicht, die in dem sich
erweiternden Teil des Strémungskanals minde —
stens erhalten bleibt oder noch weiter ansteigt.
Dadurch wird auf die Filamentfdden eine erh8hte
Fadenzugkraft ausgelibt, die mit hoher Betriebssi —
cherheit noch Fadengeschwindigkeiten von 4000
m/min hinter den Streckgaletten zuldBt, und dies
ohne Erh6hung des Arbeitsdruckes des Druckmit—
tels und die damit verbundene Gefahr den Faden -
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stopfen aus der an dem Strémungskanal ange -
schlossenen Stauchkammer auszublasen.

Zwar ist durch die DE-27 53 705 und die
DE - 17 85 158 bereits eine Stauchkrduselvorrich —
tung mit einer Blasdise bekannt, bei der das aus -
strémende Druckmittel Schallgeschwindigkeit und
in einem sich erweiternden Kanal Uberschallge —
schwindigkeit erreicht. Bei dieser Vorrichtung ist
der Strdmungskanal an der Stelle, wo die Strd —
mung des Druckmittels auf die zugef&rderten Fi-—
lamentfdden trifft, im Querschnitt jedoch pl&tzlich
stark vergréBert und bleibt dann bis zur Stauch -
kammer im Querschnitt unverdndert. Abgesehen
davon, daB die Dilise bei wesentlich h&heren
Driicken bis 40 bar — in den Beispielen 14 bis 15
bar - betrieben wird, bricht die Uberschallstrs —
mung wegen der sehr starken Erweiterung des
Stromungskanals und des dort auftretenden Ver —
dichtungsstoBes zusammen, und die Schleppwir—
kung auf die Filamentfidden geht stark =zurlick.
Durch den hohen Arbeitsdruck des Druckmittels
besteht auBerdem die Gefahr des Ausblasens des
Fadenstopfens aus der Stauchkammer und einer
Kraterbildung bei der Bildung des Fadenstopfens,
die wiederum mit einer schlechten Aufldsbarkeit
verbunden ist.

Bei Versuchen mit der eingangs erwdhnten
Texturierdise hatte sich gezeigt, daB in Kandlen
mit konstantem Querschnitt und kleinem Durch -
messer eine Uberschallstrdmung nur auf einer sehr
kurzen Strecke aufrecht erhalten werden kann.
Dagegen wurde herausgefunden, daB ein an die
Reibungsverhiltnisse im Strdmungskanal ange —
paBter, kleiner Erweiterungswinkel eine Uber-—
schallstrdmung auf einer l1dngeren Strecke erlaubt.

Es ist zwar mdglich, den Strémungskanal
durch eine pldtzliche Querschnittserweiterung in
der Stauchkammer enden zu lassen, doch wird
gemiB Anspruch 2 vorgezogen, den Ubergang von
dem Strémungskanal in die vorzugsweise kreiszy —
lindrische oder sich schwach konisch erweiternde
Stauchkammer in einem kurzen, separaten Ab -
schnitt vorzunehmen, der einen stark vergroBerten
Kegelwinkel aufweist. Hierdurch erfolgt in diesem
Bereich eine allmdhliche Stromungsaufweitung bis
auf den Querschnitt der Stauchkammer, bei der
eine radiale Kraftkomponente auf die Filamentfdden
wirkt. Es ergibt sich hierdurch auch eine gleich -
méBigere Fadenablage auf dem gesamten
Stauchkammerquerschnitt. Einer Kraterbildung in
dem frisch gebildeten Fadenstopfen wird dadurch
mit Erfolg entgegengewirk.

Es wird darauf hingewiesen, daB der zuletzt
beschriebene Abschnitt der Dise stromaufwirts
der Stauchkammer hinsichtlich Ldnge und Form
der Erweiterung deutlich von dem Strémungskanal,
in dem das Druckmittel und die Filamentfiden
aufeinander treffen und in dem durch Reibungs -
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krdfte die groBen Kridfte der StrOmung auf die
Filamentfdden Ubertragen werden, zu unterschei -
den ist.

In vorteilhafter Weise hat der Strémungskanal
eine Ldnge von mehr als dem 30— und vorzugs —
weise mehr als dem 40 —fachen des Kanalquer -
schnitts an seiner engsten Stelle. Hierdurch werden
die Krifte auf einer groBen Linge, auf der Uber -
schallgeschwindigkeit im ausstromenden Druck —
mittel vorliegt, auf die Filamentfdden Ubertragen.
Durch Impulsiibertragung von der sie umhillenden
Schleppstrdmung erreichen die Filamentfdden
beispielsweise bei freiem Abzug von einer Vorla-—
gespule eine sehr hohe F&rdergeschwindigkeit
oder bei Begrenzung der Filamentgeschwindigkeit
durch die Liefergeschwindigkeit der Streckgaletten
erreicht die Dilse durch diese MaBinahme eine
hohe Fadenzugkraft.

Der Vorteil eines sehr kleinen Offnungswinkels
des Strémungskanals nach Anspruch 4 liegt darin,
daB bei sehr engem Strémungskanalquerschnitt
und der dabei notwendigerweise zu berlicksichti —
genden Wandreibung die Uberschallgeschwindig -
keit selbst bei einer groBen Bauldnge des Stro —
mungskanals ohne StrOmungsabrisse beibehalten
wird. Dies bedeutet, daB es mdglich ist, die Ent—
stehung eines VerdichtungsstoBes in der Strémung
in vorteilhafter Weise zu vermeiden. Die Impuls -
und Energielibertragung auf die Filamentfaden er —
folgt dabei mit besonders hohem Wirkungsgrad.

Die MaBnahme nach Anspruch 5 bietet den

Vorteil, daB nach dem Erreichen der Schallge —
schwindigkeit in der engsten Stelle des Strd -
mungskanals das ausstromende Druckmittel im
Stromungskanal zundchst noch verstirkt be -
schleunigt wird. Diese Beschleunigung erfolgt vor —
zugsweise bis zu einem Optimum, das bei einer
Machzahl von Ma = 1,4 liegt. Die folgende Stufe
des Strémungskanals ist so ausgebildet, daB die
Stromungsgeschwindigkeit im wesentlichen kon —
stant gehalten wird.
Es wird hierdurch auf einer kurzen Strecke die
angestrebte Uberschallgeschwindigkeit erreicht, die
in der sich anschlieBenden, schwicher divergenten
Strecke beibehalten wird, ohne daB ein oder meh -
rere Verdichtungsst&Be auftreten.

Anspruch 6 gibt hierzu eine bevorzugte Aus -
gestaltung des Stromungskanals an.

Anspruch 7 gibt eine weitere Bemessungsregel
an, deren Ergebnis ein begrenzter, flr die erreich —
bare Fadengeschwindigkeit insbesondere sparsa—
mer Verbrauch des Druckmittels ist.

Mit besonderem Vorteil ist der FadeneinlaBka —
nal der Hochgeschwindigkeitsdiise in einer DU -
sennadel nach Anspruch 8 ausgebildet. Dies hat
den Vorteil einer besseren und leichteren Anpas —
sung des Blaskanals zur Einstellung der Faden-—
zugkraft.
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Der Vorteil der konstruktiven Ausbildung der
Dise stromabwirts des Strémungskanals nach
Anspruch 9 liegt darin, daB die Dise einfach auf -
gebaut und gewartet, insbesondere von Fadenre —
sten gereinigt werden kann. Ein weiterer Vorteil
liegt in der zwischen dem Kegelstumpf der DU -
sennadel und dem Disenk&rper ausgebildeten
Ringschlitzstromung, die eine radiale Komponente
aufweist und die die Filamentfdden nach der Zu-
sammenflihrung des FadeneinlaBkanals und des
Blaskanals allseitig eng umschlieBt.

Eine Dise nach Anspruch 10 in Verbindung
mit Anspruch 1 oder 9 wird dadurch gebildet, daB
die den FadeneinlaBkanal enthaltende Disennadel
mittels eines Dichtgewindes und ggf. unter Zwi-
schenlage von Distanzscheiben dichtend in den
Disenkdrper eingesetzt wird (z.B. DE-U 80 22
113 = Bag. 1205, DE-U 77 23 587 = Bag.
1034). Bei dieser Anordnung 138t sich durch Ver —
dnderung der axialen Einstellung von Disennadel
und Dusenkdrper der Querschnitt des Ringschlit—
zes flir das austretende Druckmittel einstellen.
Weiter kann durch Variation der Offnungswinkel am
Disenkdrper und/oder dem Kegel der Diisennadel
gemiB der Anspriiche 11 bis 13 in Verbindung mit
der axialen Einstellbarkeit der Disennadel nach
Anspruch 10 erreicht werden, daB die engste Stelle
des Strdmungskanals axial verschoben wird und
die Druckverhdlinisse am Anfang des Strémungs —
kanals sich derart einstellen lassen, daBl die Blas -
dise die Filamentfdden am EinlaB des Fadenein -
laBkanals ansaugt, oder daB die Blasdiise durch
den FadeneinlaBkanal geringe Mengen des
Druckmittels ausbldst. In einer bestimmten Aus-—
gestaltungsform der Diise ist diese dabei in vor—
teilnafter Weise so ausgestaltet, daB sie durch
Axialverstellung der Disennadel vom Saugbetrieb
beim Anlegen der Filamentfiden in einen Be -
friebszustand mit am FadeneinlaBkanal Druckmittel
leicht ausblasender Diise umschaltbar ist.

SchlieBlich ist es der Vorteil der MaBnahme
nach Anspruch 14, daB die Filamentfiden einfach
in die Blasdise eingelegt werden k&nnen, was
insbesondere beim Anfahren der Texturiervorrich —
tung und nach einem Fadenbruch an den Streck —
galetten, nach einem Spinndisenwechsel etfc. er—
forderlich ist und die Handlingzeiten stark verkdrzt.

Die Erfindung wird im folgenden anhand einer
die Erfindung darstellenden Zeichnung n3her er—
lutert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine Blasdise mit angeschlossener
Stauchkammer im Langsschnitt;

Fig. 2 eine in  Lingsrichtung  geteilte
Stauchkammerkrduselvorrichtung ge —
maB der Erfindung in abgeidnderter
Ausflihrung;

Fig. 3 einen Querschnitt der Dise nach Fig.
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2 im Bereich der Druckmittelzufuhr;

Fig. 4 den Stromungskanal mit Filament—
und Druckmittelzufuhr in vergrdBerter,
schematischer Darstellung;

Fig. 5 verschiedene Ausbildungen des
Strémungskanals im Bereich;

und
Fig. 6 des stromabwirtigen Endes der DU~

sennadel.

In Fig. 1 ist eine Stauchkrduselvorrichtung im
Langsschnitt dargestellt, die in wesentlichen Teilen
mit der aus der
EP —-189099 - B bekannten Vorrichtung Uberein—
stimmt (Fig. 17 bzw. Fig. 19). Sie besteht aus dem
Disenkdrper 1 mit einem den Stromungskanal 2
enthaltenden Einsatzk&rper 3, sowie der einlaBsei -
tigen Disennadel 4 und der auslaBseitig an dem
Disenkdrper 1 angeflanschten Stauchkammer 5
und Abzugswalze 6 fiir den in der Stauchkammer 5
gebildeten Fadenstopfen 7 (Fig. 2). Die Disennadel
4 enthilt den zentrischen FadeneinlaBkanal 8 und
die Druckmittelzufuhr. Sie ist mit einem Feinge —
winde 9 in den EinsatzkOrper 3 axial einstellbar
eingeschraubt und durch Deckel 10 gegen Druck —
mittelverluste abgedichtet. Die Druckmittelzufuhr,
beispieclsweise erhitzte Druckluft, Wasserdampf,
vorzugsweise Uberhitzter Wasserdampf bei einem
Druck von etwa 7 bis 12 bar, erfolgt durch Vertei —
lungskanal 11 im DUsenk&rper 1. Uber Axialkanile
12, Ringnut 13 im Deckel 10 und Radialbohrungen
14 ist der Verteilungskanal 11 mit den Blaskanilen
15 verbunden, die am stromabseitigen Ende der
Disennadel 4 in den gemeinsamen Strdmungska —
nal 2 flr das Druckmittel und die Filamentfdden
miinden.

Der Strémungskanal 2 besteht aus einem er—
sten Abschnitt 2.1, mit der Ladnge Ly der sich in
Strémungsrichtung bis zu einem engsten Quer —
schnitt 2.2 disenf6rmig verjlingt und sich dann in
einem zweiten Abschnitt 2.3 mit einer Lidnge L»
wieder kegelférmig erweitert, und zwar mit einem
sehr kleinen @ffnungswinkel alpha (Fig. 4), der
vorzugsweise kleiner als 2,0° ist. Die Stauchkam -
mer 5 ist mit Flansch 35 und Schrauben 16 an den
Disenkdrper 1 angeflanscht. EinlaBseitig weist sie
zundchst einen Abschnitt mit einer kegelférmigen
Kanalaufweitung 17 vom Querschnittt des Stro —
mungskanals 2 in den kreiszylindrischen oder
schwach konischen Querschnitt der Stauchkammer
5 auf. Der Kegelwinkel beta der Kanalaufweitung 17
betrdgt vorzugsweise etwa 10°. In Strémungs -
richtung folgt ein Bereich, der in radialer Richtung
durchldssig ist, damit das Druckmittel von den Fi—
lamentfidden in der Stauchkammer 5 abgetrennt
werden kann. Dieser Bereich besteht aus eng an -
geordneten Rippen 18, die durch die Einschnitte 19
in der Stauchkammerwand 20 gebildet sind und die
s0 eng benachbart sind, daB Teile des gebildeten
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Fadenstopfens 7 an den Rippen 18 nicht hdngen —
bleiben. Das auslaBseitige Ende der Stauchkammer
5 ist zur Bildung eines im Querschnitt kreisférmi—
gen Fadenstopfens 7 kreiszylindrisch oder schwach
konisch ausgebildet. Dem AuslaB gegeniiber ist
eine halbkreisformig profilierte, stufenlos einstellbar
angetriebene Abzugswalze 6 angeordnet, die mit
einer zweiten, nicht dargestellten Rolle zusam -
menwirkt. Uber die gesamte Linge der Vorrichtung
hat diese einen Einfddelschlitz 21, der durch hier
nicht n3her dargestellte Mittel zum Einlegen der
Filamentfaden &ffenbar und im Betrieb schlieBbar
ist, damit einzelne Filamente aus dem Schlitz 21
nicht herausgeblasen werden. Bezliglich weiterer
Einzelheiten wird auf die bereits erwédhnte EP -
189099 - B verwiesen.

Fig. 2 zeigt eine abgeinderte Stauchkrdusel -
kammer in gebffnetem Zustand. Darin sind Bauteile
mit gleicher Funktion wie in Fig. 1 mit gleichen
Bezugszeichen versehen. Die langsgeteilte DU -
sennadel 4 ist hier durch Schrauben 36 am DU -
senkdrper 1 befestigt. Das durch Radialkanal 22
am Disenkdrper 1 in Pfeilrichtung 23 zugefiihrte
Druckmittel strémt durch einen konischen Rings —
chlitzkanal 24 in den Strémungskanal 2 und trifft
dort auf die durch FadeneinlaBkanal 8 zugeflihrten
Filamentfdden, die in der Stauchkammer 5 zum
Fadenstopfen 7 gestaucht und durch Abzugswalze
6 und Rolle 6.1 abtransportiert werden.

Die gezeigte Stauchkrduselvorrichtung ist zum
Reinigen bzw. zum Einfadeln der Filamentfdden in
Langsrichtung in zwei Hilften 1.1 und 1.2 geteilt
und ihre eine Hilfte 1.2 wird zum SchlieBen in
Pfeilrichtung 25 bewegt, wobei Zentriernocken 26
an der einen Disenhilfte 1.2 in zugeordnete Zen —
trierbohrungen 27 der anderen Disenhilite 1.1
eingreifen und nicht ndher dargestellte Verriege -
lungsmittel betétigen. Durch Beaufschlagung einer
Druckkammer 28 mit Druckmittel in Richtung 30
werden die beiden Disenhilften 1.1, 1.2 zusam —
mengepreBt, in Ldngsrichtung abgedichtet und ein
radiales Abstrémen des Arbeitsmittels verhindert.

Fig. 3 zeigt den Querschnitt der Stauchkrdu -
selkammer im Bereich der Druckmittelzufuhr 22
und die Ringkammer 29, die in den Ringschlitzka -
nal 24 am &uBeren Umfang der Disennadel 4
miindet.

In Fig. 4 ist der Strémungskanal 2 im Einsatz —
kGrper 3 des Diisenkdrpers 1 der Stauchkammer —
krduselvorrichtung vergréBert dargestellt. Er ver —
jliingt sich zundchst in einem ersten Abschnitt 2.1
disenformig und zwar bis zu einer Stelle 2.2, an
der der Kanal seinen engsten Querschnitt hat und
die Strdmung Schallgeschwindigkeit erreicht. In
den ersten Abschnitt 2.1 ragt die Disennadel 4
axial hinein. Sie ist in Pfeilrichtung 34 axial ein—
stellbar. Durch den zentrischen Kanal 8 werden die
Filamentfdden und durch den zwischen Dlsenna -
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del 4 und Einsatzk&rper 3 gebildeten, sich konisch
verjlingenden Ringschlitz 24 das Druckmittel zu -
gefiihrt. Stromabwirts der engsten Stelle 2.2 er—
folgt eine Zunahme des Strémungsquerschnitts
des Strdmungskanals 2 im Abschnitt 2.3. Diese
kann entweder kontinuierlich bei einem Kegelwinkel
alpha von weniger als 5°, vorzugsweise weniger
als 3° und insbesondere zwischen 1° und 2°
erfolgen. Sie kann aber auch in mindestens zwei
Stufen erfolgen, und zwar in einer ersten Stufe mit
einer groBeren und einer zweiten Stufe mit einer
gegenliber der ersten geringeren Querschnittser —
weiterung. Dabei ist die Gr&Be des Aufweitungs —
winkels alpha grundsétzlich auch abhingig von der
Qualitdt der mechanischen Bearbeitung der Ka-—
nalwand und wird bei schlechterer Bearbeitungs —
qualitdt des Strémungskanals 2 mit den grdBeren
Kegelwinkeln alpha hergestellt.

Die Ldnge L. des Strémungskanalabschnitts 2.3
wird in Abhangigkeit von dem Durchmesser des
Stromungskanals 2 an der Stelle des engsten
Querschnitts 2.2 bemessen. Bei einem Durch-
messer von weniger als 3 mm am engsten Quer —
schnitt 2.2 ergibt eine Linge L, zwischen dem
30 — und 40 —fachen dieses Durchmessers bei ei —
nem Vordruck des Blasmediums von ca. 6 bar die
glinstigsten Ergebnisse hinsichtlich erreichbarer
Fadengeschwindigkeit und Texturierung. Bei einem
h&heren Vordruck des Blasmediums sind noch
gréBere Liangen L» zur Erzielung noch h&herer
Fadenzugkrifte von Vorteil.

Bei einem Strdmungskanal 2, der stromab -
wirts der engsten Stelle 2.2 in zwei Stufen konti —
nuierlich erweitert ist (nicht dargestellt), ist die
Linge des Abschnitts mit dem geringeren Off -
nungswinkel vorzugsweise mehr als 8 mal so groB
wie die Lange des ersten Abschnitts mit dem grd —
Beren Offnungswinkel.

Der letzte Abschnitt des StrOmungskanals ist
die Kanalaufweitung 17 mit einem deutlich gréie -
ren Kegelwinkel beta, wobei beta etwa 5 bis 15°
betrdgt. Dieser Abschnitt wird nach Auftreten klei —
nerer VerdichtungsstéBe mit Unterschallstrémung
durchstrdmt.

Da die Filamentfdden in diesem Bereich der
Kanalaufweitung bereits die Stauchkammer 5 an -
ndhernd erreicht haben, spielt der Geschwindig —
keitsabfall an dieser Stelle keine wesentliche Rolle.
Die Ldnge Lp dieses Abschnittes ergibt sich aus
dem Durchmesser des Stromungskanals 2.3, an
dessen Ende, dem Kegelwinkel beta und dem
vorgesehenen Durchmesser der Stauchkammer 5.

In den Figuren 5 und 6 ist der Strémungskanal
2 im Bereich der Mindung der axial einstellbaren
Disennadel 4 dargestellf. In Fig. 5 ist dabei im
Disenkdrper 1 der konisch verlaufende Rings—
chlitzkanal 24 mit einem Kegelwinkel rho gebildet.
Er geht an der Stelle 31 in den sich diisenf&rmig
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verjlingenden Abschnitt 2.1 des Strdmungskanals 2
Uber, der an der Stelle 2.2 seinen engsten Stro —
mungsquerschnitt hat. Die Disennadel 4 ist mit
einem Kegelwinkel gamma gebildet, der vom Ke —
gelwinkel rho im Disenkdrper 1 abweicht und
kleiner als dieser ist. Dadurch 148t sich die DU -
sennadel 4 um die Linge s Uber die Stelle 31
hinaus axial in den Strdmungskanal hinein ver—
schieben. Ein engster Querschnitt des Rings-—
chlitzkanals 24 kann dadurch vor das stromabsei -
tige Ende der Diusennadel 4 an die Stelle 31 gelegt
werden. Hierdurch wird darauf EinfluB genommen,
ob und in welchen Mengen durch den Fadenein —
laBkanal 8 der Disennadel 4 Druckmittel strom -
aufwérts austritt.

In Fig. 6 ist in einer Ab&nderung der Verhdlt—
nisse von Fig. 5 die Dilsennadel 4 so ausgebildet,
daB die Oberfldche aus zwei Kegelfldchen gebildet
wird, deren stromaufwirtige einen Offnungswinkel
gamma und deren stromabwirtige einen Off—
nungswinkel epsilon besitzt. Durch die Ausbildung
der Oberfliche der Dilsennadel 4 aus zwei am
Umfang 32 zusammentreffende Kegelflichen mit
abweichendem Kegelwinkel 13Bt sich der Rings—
chlitzkanal 24 und die Druckverhdlinisse im
Ringschlitzkanal 24 und im FadeneinlaBkanal 8
ebenfalls so beeinflussen, daB die Blasdiise nicht
rlickwérts bldst.

BEZUGSZEICHENAUFSTELLUNG

1 Diisenk&rper

2 Strdmungskanal, Mischkanal
3 Einsatzk&rper

4 Disennadel

5 Stauchkammer

6 Abzugswalze

6.1 Rolle

7 Fadenstopfen

8 FadeneinlaBkanal

9 Feingewinde

10 Deckel

11 Verteilungskanal

12 Axialkanal

13 Ringnut

14 Radialbohrung

15 Blaskanal

16 Schraube

17 Kanalaufweitung, Diffusor
18 Rippe

19 Einschnitt, Abstrémd&ffnung
20 Stauchkammerwand

21 Einfadelschlitz

22 Druckmittelzufuhr, Radialkanal

23 Pfeilrichtung

24 Ringschlitzkanal
25 Pfeilrichtung

26 Zentriernocken
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27 Zentrierbohrung
28 Druckkammer
29 Ringkammer

30 Pfeilrichtung

31 engste Stelle des Ringschlitzkanals

32 Umfang, Schnittlinie zweier Kegelfldchen
33

34 Pfeilrichtung

35 Flansch

36 Schraube

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Stauchkrduseln synthetischer
Filamentf4den

mit einer durch ein erhitztes, gas— oder
dampfformiges  Druckmittel  beschickbaren
Dise und daran angeschlossener Stauchkam —
mer (5),

bei der die Filamentfaden durch einen Faden —
einlaBkanal (8) und das Druckmittel durch
mindestens einen Blaskanal (15, 24), vor-—
zugsweise einen auf der Mantelfliche eines
geraden Kreiskegels ausgebildeten Ringschlitz
(24), zugefihrt und durch einen Strémungs —
kanal (2), in dem die Filamentfdden gemein —
sam mit dem Druckmittel geflihrt werden, in
eine im Querschnitt in Bezug auf den Strd -
mungskanal (2) stark erweiterte Stauchkammer
(5) gefbrdert werden, in der das Druckmittel
durch radiale Abstrémd&ffnungen (19) abgeleitet
wird und die Filamentfdden zu einem ldngs der
Stauchkammer (5) bewegbaren Fadenstopfen
(7) gestaucht werden,

dadurch gekennzeichnet, daB

der Querschnitt des Stromungskanals (2) — in
Strémungsrichtung gesehen - bis zu einem
engsten Querschnitt (2.2), in dem im Druck —
mittel Schallgeschwindigkeit erreicht wird, ab —
nimmt und von dort bis zur Stauchkammer (5)
kontinuierlich, im wesentlichen mit konstantem
@ffnungswinkel (alpha) oder diskontinuierlich in
mindestens zwei Stufen zunimmt.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB

der Strdmungskanal (2) durch einen eine Ka—
nalerweiterung (17) aufweisenden Abschnitt mit
einem Kegelwinkel (beta) von weniger als 20°
mit der vorzugsweise zylindrischen oder
schwach konisch erweiterten Stauchkammer
(5) verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Lange des Stromungskanals (2) mehr als
das 30fache, vorzugsweise mehr als das 40—
fache des Durchmessers im engsten Kanal -
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10.

10

querschnitts (2.2) betragt.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, daB

der Offnungswinkel (alpha) des Stromungska —
nals (2.3) stromabwirts des engsten Kanal -
querschnitts (2.2), vorzugsweise weniger als
3°, insbesondere zwischen 1° und 2° betrigt.

Vorrichtung nach mindestens einem der An-—
sprliche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, daB

der Stromungskanal (2.3) stromabwirts des
engsten Querschnitts (2.2) in einer ersten Stufe
stdrker und in einer zweiten Stufe schwécher
als in der ersten Stufe erweitert ist, derart, daB
die Strémungsgeschwindigkeit in der ersten
Stufe vorzugsweise auf 1,4 Mach beschleunigt
und in der zweiten Stufe im wesentlichen
konstant gehalten wird.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, daB

die zweite Stufe mindestens flnfmal und vor -
zugsweise mehr als achtmal so lang ist wie die
erste Stufe.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
6,

dadurch gekennzeichnet, daB

der Durchmesser des Strémungskanals (2) an
seiner engsten Stelle (2.2) weniger als 3 mm
betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
7,

dadurch gekennzeichnet, daB

der FadeneinlaBkanal (8) im stromaufwartigen
Ende des Dilsenk&rpers (1) in einer Diisen —
nadel (4) ausgebildet ist und daB8 der Blaskanal
(15, 24) die Dusennadel (4) ringférmig umgibt
und am stromabwirtigen Ende der Diisennadel
(8) koaxial zum FadeneinlaBkanal (8) miindet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
8,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Dlsennadel (4) am stromabwirtigen Ende
des FadeneinlaBkanals (8) als gerader Kegel —
stumpf — mit in Strémungsrichtung weisender
imagindrer Spitze — ausgebildet ist, der unter
Freilassung eines Ringschlitzes (24) fir das
ausstrémende Druckmittel dichtend in eine
Ausnehmung des Disenkd&rpers (1) einsetzbar
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, daB
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12,

13.

14.
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die Dilisennadel (4) in dem Dlsenkdrper (1)
zwecks Verdnderung des Ringschlitzes (24)
axial einstellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9 bis 10,

dadurch gekennzeichnet, daB

der Offnungswinkel (rho) der konischen Aus-—
nehmung des Disenkdrpers (1) groBer ist als
der Offnungswinkel (gamma) der Disennadel

(4).

Vorrichtung nach Anspruch 9 bis 11,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Mantelfliche des Kegelstumpfes der DU —
sennadel (4) aus zwei Kegelflichen mit von -
einander abweichenden Kegelwinkeln (gamma,
epsilon) besteht, wobei in Strémungsrichtung
gesehen auf den kleineren (gamma) der gr6 —
Bere Kegelwinkel (epsilon) folgt.

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, daB

der sich bis zu seinem engsten Querschnitt
(2.2) verjlingende Strémungskanal (2.1) un-—
mittelbar an die in ihrer Konizitdt abweichende
Ausnehmung des Disenkdrpers (1) ange —
schlossen ist, und daB die Diisennadel (4)
derart axial in die Ausnehmung des Disen—
kérpers (1) eingesetzt ist, daB ihr stromab —
wirtiges Ende axial bis in den Strdmungskanal
(2) hineinreicht und im stromaufwirtigen Be —
reich des Ringschlitzes (24) ein engster Str6 —
mungsquerschnitt zwischen Dilsennadel (4)
und Disenkdrper (1) gebildet wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
13,

dadurch gekennzeichnet, daB

Disenkdrper (1), Disennadel (4), Strémungs —
kanal (2) und Stauchkammer (5) in Ldngsrich —
tung geteilt und zum Anlegen des Fadens of -
fenbar und schlieBbar sind.
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