EP 1028 183 A2

Europdisches Patentamt

EP 1 028 183 A2

European Patent Office

(19) g)

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

Office européen des brevets (11)

(43) Veroffentlichungstag:
16.08.2000 Patentblatt 2000/33

(51) Intcl”: D02G 1/20, D02G 1/12,
D02G 1/16, D02J 1/08

(21) Anmeldenummer: 00810072.9

(22) Anmeldetag: 26.01.2000

(84) Benannte Vertragsstaaten:
ATBECHCYDEDKESFIFRGBGRIEITLILU
MC NL PT SE
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL LT LV MK RO SI

(71) Anmelder: MASCHINENFABRIK RIETER AG
8406 Winterthur (CH)

(72) Erfinder: Weiss, Hans-Joachim
9631 Ulisbach (CH)

(30) Prioritat: 09.02.1999 CH 24199

(54) Verfahren und Vorrichtung zur Erzeugung eines Effektgarnes aus Endlosfilament

(57)  Ein Filamentbindel wird vor dem Texturieren
derart vorbehandelt, dass die Blindelstruktur dadurch
verandert und eine bleibende Wirkung bis in den Text-

durch Verwirbeln, Verschmelzen oder Verkleen. Vor-
zugsweise werden mehrere Filamentbiindel gemein-
sam in einer Stauchkammer texturiert und dadurch mit-

urierschritt erzielt wird. Die Vorbehandlung erfolgt z.B. einander verbunden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Herstellen eines Effektgarnes mittels
Texturierens.

Begriffe:

[0002] Die Erfindung befasst sich mit dem sogenann-
ten "Texturieren" bzw. "Krauseln" (crimping) bzw. "Bau-
schen" (bulking) von synthetischen Filamente (auch "Fi-
brillen" genannt), insbesondere aber nicht ausschlies-
slich mittels einer Stauchkammer, vorzugsweise eine
thermisch/pneumatische Kammer. Das Wort "Texturie-
ren" umfasst in dieser Beschreibung sowohl das "Krau-
seln" wie auch das "Bauschen". Vorzugsweise wird eine
sogenannte "dreidimensionale Krauselung" erzeugt,
wie dies durch das Lufttexturieren mittels einer mit Luft-
ausweichschlitzen versehenen Kammer erzielt werden
kann.

[0003] Die Verwendung einer Stauchkammer ist nicht
erfindungswesentlich. Es ist z.B. bekannt, ein Filament-
blindel gegen einen Aufschlag aufprallen zu lassen, um
dadurch eine Texturierwirkung zu erzielen. Das bevor-
zugte Verfahren umfasst in diesem Fall die sogenannte
Pfropfenbildung.

[0004] Das Lufttexturieren von Filamenten ist heute
seit mehr als fiinfzehn Jahren in die Praxis zur Herstel-
lung von verschiedenen Garntypen eingefiihrt und ver-
wendet worden - siehe z.B. die Fachartikel

a) "Developments and tendencies in BCF Textu-
ring" - Man-made Fiber Yearbook (CTI), 1986, ab
Seite 96, und

b) "Air-Jet textured yarns: The effects of process
and supply parameters on the properties of the tex-
tured yarns", Textile Research Journal, Juni 1988,
ab Seite 318.

[0005] Das Texturieren wird an mindestens einem "Fi-
lamentbiindel" ausgefihrt, d.h. an einem Biindel, das
mehrere einzelne Filamente umfasst. Das Filamentge-
bilde, das durch das Texturieren erstellt wird, wird in die-
ser Beschreibung "Faden" genannt. Ein "Faden" in die-
sem Sinne kann ein einziges Blndel von texturierten Fi-
lamenten umfassen. In diesem Fall ist die Anzahl Fila-
mente im texturierten Faden der Anzahl Filamente im
nichttexturierten Filamentbundel gleich. Der Faden
kann aber mehrere solche Biindel enthalten, sofern
mehrere Filamentblndel miteinander texturiert und da-
durch miteinander vermischt bzw. verbunden werden.

[0006] Die Erfindungist von besonderem Interesse im
Zusammenhang mit dem Herstellen von "Mehrkompo-
nentengarnen" d.h. Garne, die aus mehreren, miteinan-
der verbundenen Komponenten gebildet sind, wobei zu-
mindest zwei Komponenten relativ zueinander minde-
stens ein "Unterschied" aufweisen. Ein "Faden" im Sin-
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ne des vorangehenden Absatzes kann deshalb ein
"Mehrkomponentengarn" darstellen, er kann aber auch
aus bloss einer Komponente eines solchen Garnes ge-
bilden sein.

[0007] Der Begriff "Unterschied zwischen zwei Fila-
mentbiindeln" umfasst z.B. Unterschiede in

- Farbe

- Titer

- Anzahl der einzelnen Filamente bzw. Fibrillen im Fi-
lamentbiindel

- Polymertyp

- Anfarbbarkeit

- Querschnitt der einzelnen Filamente bzw. Fibrillen

- Additive in den Filamentenbiindeln

[0008] Der Begriff "Verwirbelung" wird auch in dieser
Beschreibung verwendet. Das Verfahren ist dem Fach-
mann gelaufig. Die Terminologie der Wirkung des Ver-
wirbelns (auch manchmal "Interlacing” oder "Interming-
ling" genannt) ist aber umfangreich und oft verwirrend.
Das Verwirbeln erhdht die Kéharenz eines Filamentbiin-
dels und zwar mittels Gebilde, die, mit anderen Namen,
z.B. als "verwirbelte Stellen", "Verflechtungen", "Ver-
schlingungen", "Fadenschliisse", "Tight Spots"(Eng-
stellen), "Interlace-Stellen" und"Entanglements" be-
zeichnet werden (siehe z.B. die Fachartikel "lternat-
Testgerat fur Interlacing und Tight Spots an Filament-
garnen" in Chemiefasern/Textilindustrie, Februar 1986
ab Seite 99 und "Mikroprozessorunterstiitzte Offnungs-
langenmessung verwirbelter Filamentgarne" in Che-
miefasern/Textilindustrie, April 1984, ab Seite 252). An-
gaben bezuglich der heute zur verfiigung stehenden
Gerate zu diesem Zweck sind im International Fiber
Journal (IFJ) vom Dezember 1998, Seiten 136 bis 154
zu finden. Die Wirkung des Verwirbelns wird hierin als
"Verflechtung" bezeichnet, wobei alle Varianten einge-
schlossen werden sollten. Sofern eine bestimmte Ver-
flechtungsform gemeint ist, wird diese Form als solche
beschrieben werden.

[0009] Der Begriff "Kompaktieren" wird auch in der
Beschreibung verwendet und zwar auf die gleiche Art
und Weise, wie dieser Begriff in der EP-A-874 072 be-
nutzt wird, d.h. im Sinne eines Schrittes, mittels wel-
chem die "Kompaktheit" oder "Koharenz" eines Fila-
mentbiindels oder Fadens erhéht wird. Das Kompaktie-
ren kann mittels Verwirbeln erfolgen, muss aber nicht.
Die EP-A-874 072 zeigt Beispiele fiir das Kompaktieren
mittels Falschdralldiisen, die keine Verflechtungen im
Sinne dieser Erfindung erzeugen.

Verwandte Veréffentlichung:

[0010] Die vorliegende Erfindung betrifft einer Modifi-
kation eines Verfahrens fir die Herstellung von Garn,
wie dies in der EP-A-874 072 veroffentlicht ist. Ausziige
aus EP-A-874 072 werden anschliessend anhand der
Figuren 1 bis 6 beschrieben, weshalb hier auf eine ein-
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gehende Erklarung verzichtet werden kann. Ein solches
Garn beinhaltet mindestens zwei verschiedene Fila-
mentblindel, wobei vorzugsweise jedes Blindel separat
verwirbelt und anschliessend die Blindel zusammen
verwirbelt werden, um das Garn zu bilden.

Lehre aus dem Stand der Technik:

[0011] DE-A-39 15 691 erklart, dass beim Stauch-
krauseln eines aus mehreren Filamenten gebildeten
Einzelfadens eine unerwartete Optimierung im Sinne ei-
ner Intensivierung und Vergleichmassigung des Texturi-
ervorganges erzielt werden kann, wenn ein Falschdrall
im Fadenkanal stromaufwarts von der Stauchkammer
erzeugt wird. Dabei soll die Falschdrallgebung "in der
Texturierdliise" erfolgen, weil "eine Falschdrallgebung
unmittelbar vor der Texturierdise keine vorteilhafte Aus-
wirkungen auf die Texturierung hat".

[0012] Dazu wurde in DE-A-40 14 639 festgestellt,
dass beim Stauchkrauseln eines Mehrkomponentenfa-
dens in einer Stauchkammer, es "zu einer grindlichen
Verlagerung und Durchmischung der Filamente"
kommt, wenn "dem Mehrkomponentenfaden vor Einlauf
in die Stauchkammer ein zeitlich wechselnder Falsch-
drall aufgegeben wird".

[0013] Nach DE-A-42 02 896 sollten hingegen "die
einzelnen unterschiedlich eingeférbten Faserbindel mit
einem Drall beaufschlagt werden". Gemass der Be-
schreibung in dieser Schrift 16st sich der Falschdrall
(theoretisch) nach dem Drallgeber wieder auf, wobei
"trotzdem .... bei der anschliessenden thermisch/pneu-
matischen Texturierung Filamente unterschiedlicher
Farbung sich nicht miteinander vermischen ...... trotz-
dem aber eine Krauselung entsteht, als ob die Filamen-
te untereinander keinen Schluss gehabt hatten."
[0014] Diese Lehre ist neuerdings in DE-A-197 46
878 bestatigt worden.

[0015] Bisher ist man dementsprechend stets davon
ausgegangen, dass jeder "Schluss" zwischen den Fila-
menten den eigentlichen Texturiervorgang stéren, allen-
falls sogar undurchfihrbar machen wird.

[0016] Diese Meinung herrscht insbesondere bezlg-
lich einem aus der US-PS-4,025,595 bzw. US-PS-
5251363 bekannten Verwirbelungsschritt. In US-PS-
5,251,363 wird vorgeschlagen, einen solchen Schritt
nur dann zur Vereinzelung der Komponenten eines
Mehrkomponentenfadens stromaufwarts von der Text-
urierdlise durchzufiihren, wenn anschliessend (oder zu-
mindest vor der Texturierung) die durch die Verwirbe-
lung erzeugten Verbindungen zwischen den Filamenten
wieder durch das Verstrecken aufgeldst werden.
[0017] Gemass EP-B-434 601 kdnnen die einzelnen
Komponenten eines Mehrkomponentenfadens eben-
falls einer "Vorverwirbelung" unterworfen werden, wo-
bei auch in diesem Fall die vorverwirbelten Fibrillenbtin-
del verstreckt werden sollten, bevor sie in die Texturier-
dise eintreten.
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Die vorliegende Erfindung:

[0018] Es ist nun erkannt worden, dass eine gezielte
Behandlung, zumindest einer einzelnen Komponente
eines Mehrkomponentengarnes, stromaufwarts von ei-
ner Texturierdise auch dann ausgenutzt werden kann,
um eine reproduzierbare Wirkung im texturierten Garn
zu erzielen, wenn eine durch die Behandlung erzeugte
Veranderung der Blndelstruktur bis in den Texturier-
schritt hinein erhalten bleibt. Die Erfindung baut auf die-
sen neuen Erkenntnissen auf.

[0019] In einem ersten Aspekt sieht die Erfindung ein
Verfahren vor, wonach zumindest ein Filamentblindel
texturiert wird, wobei das Verfahren durch eine Vorbe-
handlung gekennzeichnetist, die stellenweise eine blei-
bende Verénderung der Biindelstruktur bewirkt. Der Be-
griff "Vorbehandlung" bedeutet hier eine Behandlung
der zu texturierenden Filamente bevor sie dem Texturi-
erschritt unterworfen werden. Die "Verdnderung der
Blndelstruktur" bleibt zumindest solange bestehen, als
sie den Texturierschritt beeinflusst. Sie kann auch nach
dem Texturieren bestehenbleiben. Beim Herstellen ei-
nes Mehrkomponentengames kann daher die Wirkung
dieser Veranderung in einem Zwischenprodukt (Faden)
nach dem Texturieren und/oder im Garnendprodukt
feststellbar sein.

[0020] Es koénnen mehrere Filamentbindeln beim
Texturieren miteinander vermischt bzw. kombiniert wer-
den, um zusammen einen texturierten Faden zu bilden,
z.B. dadurch, dass das Texturieren in einer gemeinsa-
men Kammer stattfindet. Vorzugsweise bildet jedes
Bilindel ein Pfropfen in der Kammer, wobei diese "Blin-
delpfropfen" derart nebeneinander gebildet sind, dass
sie sich zu einem "Fadenpfropfen" vereinigen. Die Fila-
mente eines daraus entstehenden Fadens kénnen auch
nach dem Texturieren noch fester bzw. enger miteinan-
der verbunden werden, z.B. mittels Verwirbeln, wobei
der faden "kompaktiert" werden kann.

[0021] Der texturierte Faden kann direkt an eine Ver-
bindungsstelle weitergeleitet werden, wo er mit einer
weiteren Komponente verbunden wird, um dadurch ein
Mehrkomponentengarn zu bilden. Dies kann ohne ein
dazwischengeschaltetes Aufwinden des texturierten
Fadens zur Packungsbildung erfolgen (vgl. US-PS-
5,804,115).

[0022] Die Vorbehandlung umfasst vorzugsweise
aber nicht ausschliesslich das Verwirbeln. Alternativver-
fahren sind stellenweises Verschweissen (Verschmel-
zen) bzw. Verkleben.

[0023] Die Vorbehandlung sollte zumindest eine re-
produzierbare Wirkung erzeugen, es sei denn, es ist ei-
ne "willktrliche" Wirkung (random effect) erwiinscht. Die
Wirkung ist auch vorzugsweise steuerbar. Das Verwir-
beln, kann z.B. Uber verschiedene Betriebsparameter
gesteuert werden, wie aus den nachfolgenden Fachar-
tikeln (unter anderen) festgestellt werden kann:

1. "Intermingling und Co-mingling-Technologie" -
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Chemiefasern/Textilindustrie, Juni 1990, ab Seite
622.

II.  "Mehrkomponenten-Garnherstellung mittels
Luftverwirbelung" - Melliand Textilberichte, 9/1994,
ab Seite 721.

[Il. "Model Experiment on Interlaced Yarn" - Journal
of the Textile Society of Japan, Vol. 41, No. 2,
(1995), ab Seite 39.

IV. "Herstellung und Priifung von verwirbelten Gar-
nen" - Chemiefasern/Textilindustrie, April 1986, ab
Seite 289.

[0024] Die Erfindung umfasst natirlich auch eine ent-
sprechende Vorrichtung mit mindestens einem Mittel
zum Texturieren eines Filamentblndels gekennzeich-
net durch Mittel zum Durchfiihren einer Vorbehandlung,
die stellenweise eine bleibende Veranderung der Biin-
delstruktur bewirkt.

[0025] In einem weiteren Aspekt sieht die Erfindung
eine Vorrichtung zum Texturieren eines Filamentbun-
dels vor, wobei die Vorrichtung durch Verwirbelungsmit-
tel zum derartigen Erzeugen von diskreten Verflechtun-
gen im Filamentblindel gekennzeichnet ist, dass diese
Verflechtungen beim Ausflihren des Texturierens noch
vorhanden sind. Die Verflechtungen sind demgemass
mit einer derart adequaten Festigkeit zu bilden, dass sie
die vorgesehene Fadenzugkraft zwischen dem Vorbe-
handeln und dem Texturieren widerstehen kénnen. Die
erforderliche Festigkeit fiir einen gegebenen Fall muss
normalerweise empirisch ermittelt werden.

[0026] Das Verwirbeln wird vorzugsweise an einem
derartigen Ort im Fadenlauf durchgefiihrt, dass die ver-
flochtenen Stellen mdglichst direkt in den Texturier-
schritt weiterbefordert werden. Das Verwirbeln kann z.
B. an bzw. in einem Férderkanal erfolgen, der zu einer
Texturierkammer fuhrt. Das Verwirbeln erfolgt z.B. an
bzw. in einer Einlaufpartie des Kanals, wobei im Kanal
stromabwarts vom Verwirbelungsort ein Flissigkeits-
strom (vorzugsweise ein Luftstrom) erzeugt wird, um
das Biindel in den Kanal einzuziehen und in die Texturi-
erkammer zu férdern, d.h. am Verwirbelungsort vorbei
zu ziehen.

[0027] Das Verwirbeln kann (wie schon gut bekannt)
mittels einem Luftstrom (oder mehreren Luftstrdmen)
bewerkstelligt werden. Die Verwirbelungsluft kann vor-
gewarmt werden, sodass sie auf die Filamente eines
vorgewarmten Filamentbiindels keine Abschreckwir-
kung erzeugt.

[0028] In der Texturierkammer kénnen mehrere Fila-
mentbiindel miteinander texturiert werden. Es kann da-
von ein Bundel, oder mehr als ein Blindel, oder es kon-
nen alle gemeinsam texturierten Filamentbindel mittels
Verwirbeln vorbehandelt werden.

[0029] Die Anzahl Verflechtungen pro (beliebiger)
Langeneinheit des Blindels kann derart gewahlt wer-
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den, dass zwischen den Verflechtungen "offene Stellen"
vorhanden sind, die Verbindungen der Fibrillen zwi-
schen Komponenten eines Mehrkomponentengarnes
ermdglichen.

[0030] Esistdeshalbzweckmassig, der Anteil der von
Verflechtungen besetzten Lange des Blindels auf einen
Drittel (pro beliebige Langeneinheit) zu beschranken.
[0031] Die Erfindung ergibt ein kontrollierbares (re-
produzierbares) Verfahren fir das Beeinflussen der
Struktur und/oder der Erscheinung des Garnproduktes,
das heisst es ergibt sich daraus eine effiziente Methode
fiir das Erzeugen von "Effekte". In einem erfindungsge-
massen Verfahren kann die Anzahl der 6rtlichen Ver-
flechtungen pro Langeneinheit des Filamentes, die
Dichtheit der Verflechtung und die Gleichmassigkeit des
Verwirbelns entlang der Lange des Filamentbindels,
mit Bezug auf den gewlinschten Effekt gesteuert wer-
den.

[0032] Wie bereits in der US-PS 4.025,595 vorge-
schlagen wurde, ist es bei der Herstellung von Mehr-
komponentengarnen moglich, gewilinschte "Effekte"
durch "Ausbalancieren" der individuellen Behandlun-
gen einzelner Bindel, mittels der kollektiven Behand-
lung, Komponenten in einem Verbindungsschritt zu er-
zeugen.

[0033] Die Erfindung wird nun anhand von Ausfiih-
rungsbeispielen erldutert, wobei als Einleitung der
nachstliegende Stand der Technik anhand von Auszu-
gen aus EP-A-874 072 beschrieben wird. Es zeigt:

Fig. 1 eine Vorrichtung gemass EP-A-874
072 zur Erzeugung eines mehrfarbi-
gen Garnes aus anders anfarbenden
oder unterschiedlich farbigen Teilfa-
den, schematisch dargestellt,

Fig. 2 eine Variante eines Teiles von Fig. 1,

Fig. 3 eine Variante der Vorrichtung von Fig.
1,

Fig. 4 eine Variante eines Details der Vor-
richtung gemass Fig. 1,

Fig. 5und 6 je eine Variante eines Teiles der Fig. 1,

Fig. 7 eine erste Ausfiihrung gemass der Er-
findung,

Fig. 8 eine zweite Ausfiihrung gemass der
Erfindung,

Fig. 9 schematisch ein Filamentbindel vor
der Vorbehandlung,

Fig. 10 schematisch das Filamentbindel der

Figur 9 nach der Vorbehandlung und
vor dem Eintritt in die Stauch- bzw.
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Texturierkammer,
Fig. 11 schematisch das Filamentblndel der
Figur 9 bzw 10 neben &hnlich vorbe-
handelten Filamantbundel in der Text-
urierkammer,
Fig. 12 eine weitere Variante gemass der Er-
findung,
Fig. 13 eine Ausfiihrung zur Bildung von ei-
nem Mehrkomponentengarn,
Fig. 14 eine Modifikation der Anordnung nach
Fig. 14 und

eine weitere Modifikation dieser An-
ordnung.

Fig. 15

[0034] Die folgenden Angaben dienen als Einleitung
zur néheren Erklarung des Standes der Technik anhand
der Figuren 1 bis 6. Durch diese Angaben soll auch an-
gedeutet werden, dass die Erfindung in verschiedenen
apparativen Anordnungen eingesetzt werden kann.
[0035] Es sind Verwirbelungsdiisen, welche als Kom-
paktiermittel verwendet werden kénnen, aus der US-
4,025,595, bzw. US-3,364,537 oder US-3,426,406 be-
kannt und aus der EP-0434601 A1 sind Falschdralldu-
sen bekannt, welche ebenfalls in der darin beschriebe-
nen Art als Kompaktiermittel verwendet werden kénnen.
[0036] Im weiteren ist je aus der EP-0039763, EP-
0110359 A1, EP-0123072 A1, EP-0123829 eine Text-
urierdise bekannt, welche vorteilhafterweise aufklapp-
bar ist, um zu ermdglichen, dass eine oder mehrere Teil-
faden zur Texturierung hineingegeben werden kénnen,
wobei das Texturieren nach erneuter Schliessung der
TexturierdUse erfolgt. Da solche Texturierdliisen im For-
derteil nach dem Injektorprinzip arbeiten, sind sie nicht
nur in der Lage die Teilfaden nach der Schliessung der
Dusen weiterzuférdern, sondern falls nétig auch anzu-
saugen, so dass auch nichtaufklappbare Texturierdii-
sen verwendet werden kdnnen um die Faden in die Text-
urierdlse zu bringen.

[0037] Ebenso ist aus der CH-680140 A5 eine Text-
urierdise bekannt, welche am Eingang Einblasdisen
aufweist, die, zur Erzeugung eines Schutzdralles im
Teilfaden, exzentrisch in den Garnfiihrungskanal mun-
den.

[0038] In den aus den EP-0039763 A1, EP-0123072
A1, EP-0123829 A1 bekannten Texturierdisen erfolgt
das Erwarmen und Férdern des Teilfadens je in einem
als Kanal oder Kammer ausgebildeten Heiz- und For-
derelement, und das Pfropfen bilden bzw. Krauseln,
bzw. Texturieren in einer zweiten Kammer, in welcher
das eingeblasene erwarmte Gas wieder entweichen
kann, so dass ein Pfropfen aus der Kammer entnom-
men werden kann. Fur das Abkiihlen des Pfropfens wird
dieser auf ein transportierendes Kiihlelement, beispiels-
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weise eine drehende Kuhltrommel gegeben.

[0039] Eine weitere Texturiervorrichtung ist aus der
EP-310890 A1 (Rolltex) bekannt, welche sich aus ei-
nem Heiz- und Férderkanal zur Erwarmung und Foérde-
rung des Teilfadens, bzw. des Garnes und einer daran
angeschlossenen Nadelwalze zur Bildung des Garn-
pfropfens zusammensetzt, wobei der Pfropfen nach der
Nadelwalze auf eine Kihltrommel, zur Abkiihlung des
Pfropfens, gegeben wird.

[0040] Ebenso sind aus der US-3,255,508 (Mitsub-
ishi) Texturiermittel bekannt, welche sich aus einer Er-
warmungs- und FérderdlUse und einer anschliessenden
Kihltrommel zusammensetzen, wobei die Pfropfenbil-
dung aufgrund des Aufpralles des erwdrmten und ge-
foérderten Fadens auf der Kiihitrommel entsteht.

[0041] Nach dieser Einleitung werden nachfolgend
die Figuren 1 bis 6 (Stand der Technik) erklart. Die Ter-
minologie dieser Teil der Beschreibung ist direkt aus EP-
A-874 072 entnommen und entspricht daher nicht not-
wendigerweise der Terminologie, die in der Einleitung
zur vorliegenden Beschreibung festgelegt ist.

[0042] Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung zur Erzeugung ei-
nes mehrfarbigen Garnes mit hier beispielsweise drei
Spinnschachten, welche je unterschiedlich gefarbte
Teilfaden 11 bzw. 11.1 bzw. 11.2 erzeugen. Diese Teil-
faden 11, 11.1, 11.2 werden je Uber ein Praparations-
auftragsmittel 2 gefiihrt, welches in der Regel ein Be-
6lungsmittel ist. Solche Garne kdnnen auch aus zwei
oder mehr Teilfaden bestehen.

[0043] Nach den Praparationsauftragsmitteln 2 ge-
langen die Teilfaden 11-11.2 je separat in ein zugehori-
ges als Vorkompaktierungsmittel 3 bezeichnetes Kom-
paktierungsmittel, welches entweder ein an sich be-
kanntes Verwirbelungsmittel oder vorzugsweise ein an
sich bekanntes Falschdrallmittel ist.

[0044] Nach den Vorkompaktierungsmitteln werden
die Teilfaden 11-11.2 auf Streckgaletten 4 auf ein vor-
gegebenes Mass verstreckt dabei erwarmt, bzw. erhitzt,
d.h.in den Bereich des Glasumwandlungspunktes, bzw.
in den thermoplastischen Bereich gebracht. Bei Ver-
wendung von Verwirbelungsmittel als Vorkompaktie-
rungsmittel wird die Verwirbelung derart vorgesehen,
dass beim Strecken der verwirbelten Teilfaden 11-11.2
die Verwirbelungseinschnurungen je nach Verwirbe-
lungsart mindestens teilweise wieder aufgehoben wer-
den.

[0045] Nach den Streckgaletten 4 werden die Teilfa-
den 11-11.2 gemeinsam in einer Texturierdiise 5 textu-
riert, wobei primar die Teilfaden in einem Heiz- und For-
derelement 6 aufgrund eines auf dem Injektorprinzip
wirkenden Foérdersystems angesaugt, erwarmt und in
ein Krauselelement 7 geférdert werden. Dort, aufgrund
des Entweichens der Heiz- und Fordergase zwischen
Lamellen 32 oder anderen aquivalenten luftdurchlassi-
gen Elementen und der daraus resultierenden Reduzie-
rung der Férdergeschwindigkeit und weiter daraus re-
sultierenden Reibung der einzelnen Fibrillen der Faden
an der Wand des Kihl- und Krauselelementes 7 werden
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die Teilfaden zu einem Pfropfen gestaucht, welcher an-
schliessend auf eine Kiihitrommel 16 gegeben wird. Von
der Bedienungsperson wird der Pfropfen vor oder nach
der Kiihltrommel 16 in gekrauselte Teilfaden 11.3 - 11.5
aufgeteilt und via eine Abzugswalze 33 und, wo nétig,
Uber Umlenkfadenfiihrer 31 je in ein zugehdriges, als
Nachkompaktierungsmittel 8 bezeichnetes Kompaktie-
rungsmittel gefihrt, wobei auch hier das Nachkompak-
tierungsmittel 8 entweder ein an sich bekanntes Verwir-
belungsmittel oder eine Falschdrallduse ist.

[0046] Nach den Nachkompaktierungsmitteln 8 wer-
den die Teilfaden 11.3-11.5, wo nétig, Uber Umlenkfa-
denflhrer 31 auf einer Galette 34 zusammengefasst,
anschliessend in einem als Kollektivkompaktierungs-
mittel 9 gemeinsam kompaktiert, das heisst, entweder
vorzugsweise gemeinsam mit an sich bekannten Mitteln
verwirbelt oder gemeinsam falsch gedreht, um als Garn
12 nochmals Uber eine Galette 35 gefilhrt und an-
schliessend im Spuler 10 aufgespult zu werden. Da es
sich bei diesen Galetten um Fo6rderwalzen handelt,
kann gegebenenfalls auf eine oder beide Galetten 33
bzw. 34 vor oder auf die Galette 35 nach dem Kompak-
tiermittel 9 oder auf alle drei Galetten 33, 34 und 35 ver-
zichtet werden, was durch Versuche je nach Material
festgestellt werden muss.

[0047] Im letzteren Falle werden die Faden direkt vom
Spuler 10 von der Kiihltrommel 16 und durch die Nach-
kompaktierungsmittel 8 und Kollektivkompaktierungs-
mittel 9 gezogen.

[0048] Die Fig. 2 zeigt als Variante gegenuber der Fig.
1 zur Texturierung der Teilfaden 11-11.2 nach den
Streckgaletten 4 ein Heiz- und Forderelement 15 mit
denselben Funktionen wie das Element 6 und an-
schliessend daran eine an sich aus der US-3255508 be-
kannten Kihltrommel 16 mit der zusatzlichen Funktion
des Elementes 7, d.h. der Pfropfen wird auf der Kiihl-
trommel 16 gebildet und gekihlt. Die weiteren Elemente
entsprechen den bereits fur Fig. 1 beschriebenen Ele-
menten und werden deshalb nicht nochmals erwahnt.
[0049] Die Fig. 3 zeigt als Variante der Fig. 1 anstelle
der Spinnschéachte 1 einzelne Spulen mit gefarbten Teil-
faden, auch gefarbte Spulen 13 genannt. Als eine wei-
tere Variante wird in Figur 3 zwecks Texturierung der
hier mit 14-14.2 gekennzeichneten Teilfdden, nach den
Streckgaletten 4 ein Heiz- und Férderelement 17 vorge-
sehen, welches funktionell den vorgenannten Elemen-
ten 6 und 15 entspricht, mit anschliessender Nadelwal-
ze 18 und anschliessender Kihltrommel 16 und dazwi-
schen vorgesehenem Pfropfen-Auslenkelement 30. Die
Kombination der Elemente 17,18,16 und 30 ist in der
EP-0310890 A1 beschrieben, weshalb fiir weitere De-
tails auf diese EP-Schrift verwiesen wird. Die Gbrigen
Elemente entsprechen den Elementen der vorgenann-
ten Figuren und werden deshalb nicht nochmals er-
wahnt. Hingegen sei erwdhnt, dass die Verwendung von
Vorlagespulen 13 (z.B. gefarbte Spulen) anstelle von
Spinnschéachten 1, fir alle Varianten der Ubrigen Figu-
ren moglich ist.
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[0050] Die Fig. 4 zeigt eine Kombination von Streck-
galetten 4.1 mit einem an sich bekannten Flachenheiz-
element 19, welches zwischen den beiden Streckgalet-
ten vorgesehen ist und zusétzlich zur Erwarmung mit-
tels der Galetten 4 oder allein der Erwarmung der daran
gleitenden Teilfaden 11-11.2 oder 14-14.2 dient.

[0051] Die Fig. 5 zeigt eine Variante eines Teiles der
Fig. 1, insofern als eine Texturierdlise 20, welche fiir je-
den Teilfaden 11-11.2 oder 14-14.2 einen Ansaugteil 21
aufweist, welcher dem entsprechenden Teilfaden einen
genannten Schutzdrall erteilt, wobei im Anschluss dar-
an die Teilfaden im Heiz- und Forderelement 21.1 mit-
tels des Férdermediums erwarmt und geférdert und im
anschliessenden Krauselelement 22 zu einem Pfropfen
gekrauselt werden. Dabei miinden die einzelnen Heiz-
und Forderkanale der Teilfaden zusammengefasst in
das Krauselelement, d.h. dass gedachte Symetrieebe-
nen der einzelnen Heiz.- und Férderkanale sich vor dem
Krauselelement schneiden. Die weiteren Elemente ent-
sprechen den bereits beschriebenen Elementen und
werden deshalb nicht nochmals erwahnt.

[0052] Die Fig. 6 zeigt gegeniber der Fig. 5 eine wei-
tere Variante einer Texturierduse in dem eine Texturier-
dise 23 fir die Teilfaden ein Heiz- und Forderelement
24 und ebenfalls ein gemeinsames Krauselelement 25
aufweist, um die einzelnen Teilfaden je separat zu Hei-
zen und zu Férdern, und gemeinsam zu texturieren. Da-
bei miinden die einzelnen Heiz- und Férderkanlale der
Teilfaden nebeneinander in das Krauselelement, d.h.
dass gedachte Symetrieebenen der einzelnen Heiz-
und Férderkanéle sich ausserhalb des Heiz- und For-
derelementes 24 schneiden, wobei der Schnittpunkt
nicht dargestellt ist.

[0053] Die weiteren Elemente entsprechen den bis-
her bereits beschriebenen Elementen und werden des-
halb nicht nochmals erwahnt.

[0054] Die Erfindung kann in Kombination mit irgend-
einer der in den Figuren 1 bis 6 dargestellten Ausfih-
rungen oder in anderen denkbaren Varianten eingesetzt
werden. Die Darstellung der Texturiermittel erfolgt daher
nachfolgend nur schematisch.

[0055] Die Figur 7 zeigt nun schematisch eine erste
Ausflihrung nach der vorliegenden Erfindung mit einer
Texturier- bzw. Stauchkammer 100 und zwei Forderka-
nale 101,102, die in eine Endpartie 100.1 der Kammer
100 miinden. Uber diese Kanale werden im Betrieb der
Vorrichtung je ein Faserbuindel (in Fig. 7 nicht gezeigt)
in die Kammer 100 eingefiihrt. Es kdnnten weitere Ka-
nale vorgesehen werden und sie kdnnten je ein Faser-
blindel fihren. Das Prinzip wird aber anhand der Be-
schreibung einer Ausfiihrung mit nur zwei Blindeln fir
die Varianten mit mehreren Blindeln klar.

[0056] Jedem Kanal 101,102 ist ein jeweiliges Paar
Luftzufuhren 103,104 zugeordnet, durch welche For-
derluft in den entsprechenden Kanal eingefiihrt wird.
Diese Forderluft entweicht seitlich (nicht dargestellt) aus
der Texturierkammer, wodurch die Férderwirkung derart
stark nachlasst, dass die Filamente stauen und einen
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Pfropfen bilden, welcher den Querschnitt (nicht gezeigt)
der Kammer 100 ausfillt. Nachgelieferte Fiamente pral-
len gegen diesen Pfropfen und bilden dadurch Schlin-
gen oder Krauselungen oder Einknickungen, wie nach-
folgend naher anhand der Figur 11 erklart wird. Die Luft-
menge zum Foérdern der einzelnen Biindel sollte bei der
Verwendung einer "gemeinsamen" Texturierkammer
100 gegeniber der Luftmenge zum Férdern eines ein-
zelnen Bindels reduziert werden. Die optimale Luft-
menge kann empirisch ermittelt werden.

[0057] Stromaufwarts von den Lufteinfihrstutzen ist
in bzw. an jedem Kanal eine Verwirbelungsdise 105
bzw. 106 derart angeordnet, dass das in die Texturier-
kammer einlaufende Blindel vorerst durch die jeweilige
Verwirbelungsdise durchlaufen muss. Jeder Dise
105,106 ist eine jeweilige Luftzufuhr 107 zugeordnet. In
dieser Diise 105 bzw. 106 findet eine "Vorbehandlung"
im Sinne dieser Erfindung statt, wie nachfolgend naher
erlautert wird.

[0058] Die Verwirbelungsluft wird vorzugsweise vor-
gewarmt und zwar auf eine derartige Temperatur, dass
sie keine Abschreckwirkung auf den vorgewarmten Fi-
lamenten ausubt. Die Vorwarmung der Verwirbelungs-
luft ist aber nicht erfindungswesentlich - das Weglassen
kénnte sogar unter Umsténden zur Erzielung eines Ef-
fektes ausgenutzt werden. Eine Voraussetzung dafr ist
naturlich, dass das Abschrecken nicht zu einer Degra-
dierung anderer wesentlichen Filamenteigenschaften
fuhrt.

[0059] Die Elemente 101 bis 107 sind als "Modul 1"
bezeichnet, wobei ein "Modul 2" nachfolgend anhand
der Figur 12 beschrieben wird. Kennzeichnendes Merk-
mal des Moduls 1 ist die gemeinsame Texturierkammer
100.

[0060] Die einlaufenden Blindeln werden gemeinsam
in der Kammer 100 texturiert, wie auch nachfolgend an-
hand der Figuren 9 bis 11 beschrieben wird. Die gemein-
sam texturierten Blindel bilden einen "Faden" 129, der
durch einen geeigneten Kompaktierungsschritt gefuhrt
werden kann, wie schematisch in der Figur 7 mit dem
Kasten 108 angedeutet ist. Geeignete Kompaktierungs-
mittel sind in EP-A-874 072 gezeigt.

[0061] Die Figur 8 zeigt schematisch eine Weiterent-
wicklung mit zwei Modulen 1 und einer gemeinsamen
Kompaktierung 109 fur die aus den jeweiligen Texturi-
erkammern 100 austretenden Faden (nicht gezeigt, da
nur schematisch im Sinne eines Flussdiagrammes ab-
gebildet). Die beiden Module 1 sind nicht unbedigt iden-
tisch - das eine Modul kénnte z.B.zwei Férderkanéle
101,102 umfassen (Variante nach Figur 7), das andere
hingegen mehr als zwei Kanéle, die je ein Filamentbuin-
del in die gemeinsame Texturierkammer des Moduls
fuhren. Mittels der Kompaktierung 109 werden die bei-
den, von je einem Modul gebildeten Faden zu einem
Mehrkomponentengarn 130 vereinigt, die alle Filament-
blindeln beinhaltet, die in den beiden Modulen 1 in Fig.
8 eingelaufen sind. Ein solches Garn umfasst natirlich
(in diesem Falle) zwei individuell texturierten Kompo-
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nenten, wobei auch weitere Komponenten durch je ein
Modul erzeugt und durch Kompaktieren mit den be-
schriebenen Komponenten vereinigt werden kdnnten.
[0062] Die Figur 9 zeigt schematisch die Struktur ei-
nes Filamentbiindels 110 bevor es in die Verwirbelungs-
dise 105 bzw. 106 einlauft. Das Biindel umfasst eine
Mehrzahl (vorzugsweise zwischen 20 und 200) einzel-
ner Filamente 131, welche jedes fir sich in der Bewe-
gungsrichtung ausgestreckt ist, sodass das Biindel kei-
ne wesentliche Verschlingungen beinhaltet. Dieser Zu-
stand kann durch das Verstrecken oberhalb der Verwir-
belungsdise erreicht werden, wie schon anhand der Fi-
guren 1 bis 4 erklart wurde.

[0063] Das Verwirbeln in einer Dise 105 bzw. 106 er-
zeugt Verflechtungen V, die in Fig. 10 schematisch ab-
gebildet sind. Zwischen diesen Verflechtungen V bilden
die einzelnen Filamente "offene Stellen" S. Die einzel-
nen offenen Stellen $1,52,S3 usw. sind in Figur 10 fir
die Visualisierung "aufgebauscht" gezeigt. Die Filamen-
te konnten sich in diesem Zustand befinden, wenn auf
das Biindel keine Zugkraft in der Léangsrichtung ausge-
Ubt wiirde. Im Betrieb des Texturiergerates wird aber
das Biindel stromabwarts von der Verwirbelungsdise
eigentlich unter Zugspannung stehen, weil es von der
Forderluft in Richtung der Texturierkammer weitergezo-
gen wird. Die einzelnen Filamente werden trotzdem
nicht mehr alle ausgestreckt nebeneinander laufen, weil
in jeder offenen Stelle S gewisse Filamente durch das
Verwirbeln (d.h. durch die Schlingenbildung, welche
letztendlich die Verflechtungen V gebildet haben) effek-
tiv "verklrzt" worden sind, wahrend andere Filamente
(an der gleichen Stelle S) im Vergleich noch relativ
"lang" sind, weil die in den Verflechtungen eingebunde-
nen Teilstrecken dieser Filamenten relativ kurz sind
[0064] Die "kurzeren" Filamente in jeder offenen Stel-
le S1 bzw. S2 bzw. S3 usw. werden durch die Zugspan-
nung ausgestreckt, wahrend die "langeren" Filamente
"Bogen" oder sogar weitere Verschlingungen bilden
kdénnen, sofern sie Luftturbulenzen ausgesetzt sind. Die
Wirkung ist weitgehend zufallsbedingt. Es kann daher
nicht angenommen werden, dass ein Filament, das an
einer Stelle (z.B. S1) verkurzt wurde, auch an der nach-
sten (oder in irgendeinen anderen) Stelle ebenfalls ver-
kirzt wird. Die Wirkung ist aber insofern reproduzierbar,
als mittels dem Steuern von bekannten Betriebspara-
metern (siehe die in der Einleitung aufgefihrten Litera-
tur) Durchschnittswerte Uber vorbestimmte Léangenein-
heiten des Blindels eingehalten werden kénnen.
[0065] Aus dieser Beschreibung wird klar, dass die
"Festigkeit" einer Verflechtung V von der Léange und von
der "Intensitat" der Schlingenbildung abhangt, die zu ih-
rer Entstehung gefiihrt hat. Lockere Verflechtungen wer-
den sich auch unter schwacheren Zugspannungen wie-
der auflésen. Zuerst l6sen sich die schwach eingebun-
den "klrzeren" Filamente aus dem "Kn&uel", womit die
Verflechtung noch lockerer wird. Die Zugspannung wirkt
daher sukzessiv auch auf die langeren Filamente, so-
dass sie auch aus der sich auflésenden Verflechtung
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schliipfen. Feste, als "Knoten" bezeichnete Verflechtun-
gen sind in dem Sinne zunehmend unauflésbar, als zu-
nehmende Zugspannung zu einer noch starkeren Einbin-
dung praktisch aller eingeschnurten Filamententeile
fuhrt, da dadurch die Reibung zwischen den Fibrillen er-
héht wird. Wenn die Zugspannung noch weiter erhoht
wird, beginnen dann einzelne, stérker belastete Filamen-
te zu brechen, ohne dass die Verflechtung aufgeldst wer-
den kann. Zwischen diesen Grenzbereichen ("Aufl6-
sung" bzw. Verknotung") kdnnen verschiedene Zwi-
schenstufen erzielt werden, insbesondere durch das
Steuern des Luftdruckes und der zugefiihrten Luftmenge
pro Zeiteinheit und Temperatur. Diese Betriebsparameter
mussen im Verhaltnis zur vorgesehenen, durch die For-
derluft erzeugten Zugspannung gewahlt werden.

[0066] Die Verflechtungen sollen gemass dieser Er-
findung derart fest sein, dass sie héchstens zum Teil
durch die Zugkraft wieder aufgeldst werden kdnnen, be-
vor die verflochtene Stelle in die Texturierkammer ein-
lauft. Jedes Blindel enthalt daher noch solche Verflech-
tungen, wenn es in der Texturierkammer zur Pfropfen-
bildung gestaucht wird. Die entsprechende Wirkung soll
nun anhand der Figur 11 erklart werden. In dieser Figur
wurde angenommen, dass drei Filamentbindel B1, B2
und B3 nebeneinander in der Texturierkammer liegen
und gemeinsam einen Pfropfen bilden, welcher sich in
diesem Beispiel von "oben nach unten" durch die Kam-
mer bewegt. Die eigentliche Bewegungsrichtung im
Raum ist an und fiir sich nicht wichtig, da die Schwer-
kraft keine wesentliche Rolle spielt.

[0067] Das optimale Texturieren erfordert die Bildung
von "Einknickungen" in den einzelnen Filamenten. Um
die vorerwahnte dreidimensionale Texturierung zu er-
zielen, sollten die Einknickungen nicht regelméssig son-
dern willkUrlich in verschiedenen Richtungen entstehen
(random effect). Die Wirkung ist dem Fachmann allge-
mein bekannt und wird hier nicht ndher beschrieben. Sie
ist aus der in der Einleitung aufgefihrten Literatur ent-
nehmbar. Aus Fig. 11 wird klar, dass die fir das Textu-
rieren erforderliche Wirkung in und an den Stellen V
durch die bleibende Verflechtung verunmdglicht ist. In
den offenen Stellen S hingegen nicht, vorausgesetzt, es
bleiben zwischen benachbarten Verflechtungen V Fila-
mentstrecken ausreichender Lange, um die Bildung der
erforderlichen Einknickungen zu erméglichen. Wenn
diese Voraussetzung erflllt ist, wird zwischen einander
folgenden Verflechtungen V in jedem Biindel ein "Mikro-
pfropfen" MP (nur zwei davon gekennzeichnet) gebildet.
Um die Bildung eines solchen Pfropfens zu ermdgli-
chen, sollten die Verflechtungen nicht mehr als ein Drit-
tel der Filamentlange (fiir jede beliebige Langeneinheit,
z.B. pro meter) ausmachen. Vorzugsweise stellen die
Verflechtungen insgesamt nicht mehr als ein Sechstel
der Filamentlange dar.

[0068] Die bisherige Erfahrung deutet darauf hin,
dass die einzelnen Blindel B1, B2, B3 geordnet neben-
einander in der Texturierkammer liegen, d.h. wenn die
Kammer im Querschnitt betrachtet wird (keine Darstel-
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lung), kommen die Biindel in jeweilige Segmente zu lie-
gen, ohne von einem Segment in ein benachbartes Seg-
ment zu verschieben. Jedes Blindel B1, B2, B3 bildet
somit ein "Teilpfropfen". Es ist aber nicht so, dass nach
dem Texturieren sich diese Teilpfropfen wieder leicht
trennen lassen, weil eine "Vermischung" von einzelnen
Filamenten an den Beruhrungsstellen zwischen den
Teilpfropfen stattfindet, d.h. die Schlingen von einzelner
Filamente des einen Blindels drdngen zwischen die
Schlingen der benachbarten Biindel. Die Teilpfropfen
bilden somit zusammen einen Pfropfen, welcher nach
dem Texturieren zur Bildung je eines Fadens aufgeldst
werden kann. Wie schon anhand der Figur 1 beschrie-
ben wurde, kann dieser Faden "kompaktiert" werden
(Kasten 108), wozu verschiedene Mittel bekannt sind.
Dadurch kann der Charakter (z.B. die Bauschigkeit) des
Fadens beeinflusst werden, aber auch seine Laufeigen-
schaften (z.B. an fadenfiihrenden Elementen in der
Weiterverarbeitung).

[0069] Dieser Faden ist eigentlich schon ein "Mehr-
komponentengarn" in dem Sinne, als einzelne Biindeln
zu einem (mehr oder weniger kompakt bzw. koharent)
zusammenhangenden Faden vereinigt worden sind.
Durch das Steuern der Schlingenbildung vor bzw. wah-
rend des Texturierens ist es méglich, "Effekte" zu erzie-
len, die je nach den verschiedenen Eigenschaften (z.B.
Farbe der Filamente) der Blindel B1, B2, B3t gesteigert
werden kénnen. Der Effekt kann aber z.B auch dadurch
beeinflusst werden, dass die Menge der Férderluft bzw.
die Liefergeschwindigkeit fir jedes Blindel individuell
gewahlt wird.

[0070] Wie die Figur 8 zeigt, ist es aber auch mdglich,
noch weitere Effekte dadurch zu erzielen, dass zwei
(oder mehr) texturierte Faden miteinander durch ein
Kompaktiermittel 109 verbunden werden. Ein solches
Mehrkomponentengarn umfasst nicht nur Komponen-
ten aus gemeinsam texturierten Bindeln sondern auch
Komponenten aus individuell texturierten oder nichttex-
turierten Faden.

[0071] Die Erfindung ist nicht auf diese ersten Bei-
spiele eingeschrankt. Figur 12 zeigt eine mit zwei jedoch
nicht auf zwei Filamentbiindelbahnen eingeschrankte
Variante, die fiir jedes Filamentblindel (nicht gezeigt) ei-
ne eigene Texturierdiise 120 vorsieht (eine solche Vari-
ante ist ebenfalls in EP-A-874 072 erlautert worden). Die
Dise 120 umfasst eine Texturierkammer 121, einen
Foérderkanal 122 und Luftzufuhrleitungen 123,124. An
bzw. in jedem Kanal 122 ist eine Verwirbelungsdise 105
mit eigener Luftzufuhr 107 (vgl Fig. 7) vorgesehen. Die
Diise 105 erzeugt (wie im Beispiel nach Figur 7) Ver-
flechtungen V (Fig. 10), die sich nicht texturieren lassen
und daher einen gewissen "Effekt" darstellen, was aber
kaum kommerziell interessant ist. Viel interessanter ist
die Wirkung, die durch das Miteinanderverbinden me-
herer solchen Faden erzielt werden kann, d.h. die Kom-
bination meherer solchen Faden zu einem Mehrkompo-
nentengarn. Dieser Schritt kann mittels eines Verbin-
dungsgerates 125, z.B. einer Verwirbelung, durchge-
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fuhrt werden. Die Kombination der beiden Texturierdu-
sen mitdem Gerat 125 ist als Modul 2 bezeichnet, wobei
die individuelle Texturierung in diesem Fall kennzeich-
nend ist.

[0072] Damitistes aber auch klar, dass sehr viele Va-
riationsmdglichkeiten offenstehen, wovon nur einzelne
Beispiele in den Figuren 13, 14 und 15 angedeutet sind.
Die Figur 13 zeigt zwei Module X bzw. Y, die je ein tex-
turiertes Garn erzeugen. Modul X kann als Modul 1 oder
Modul 2 und Modul Y kann ebenfalls als Modul 1 oder
Modul 2 ausgebildet werden. Die aus den Modulen X
und Y austretenden Zwischenprodukte werden in einer
gemeinsamen Kompaktierung 126 miteinander verbun-
den.

[0073] Die Figur 14 zeigt das gleiche Modul X (als Mo-
dul 1 oder 2 ausgebildet) und das gleiche Kompaktie-
rungsmittel 126, diesmal in Kombination mit einer ein-
zelnen Texturierdiise 127, z.B. einer Duse 120 (Fig. 12)
mit eigener Verwirbelung 105. Die Verwendung der Ver-
wirbelung 105 in der Duse 127 ist in diesem Fall nicht
erfindungswesentlich, wenn eine Verwirbelung im Mo-
dul X vorhanden ist. Andererseits ist die Verwirbelung
im Modul X nicht erfindungswesentlich, wenn in der DU-
se 127 verwirbelt wird. Mit anderen Worten, die Erfin-
dungist auch dann verwirklicht, wenn nur an einem "Ort"
im Gesamtverfahren vorbehandelt wird. Die Figur 15
zeigt schliesslich auch das Modul X und die Kompaktie-
rung 126 zusammen mit einer Garnzufuhr ab einer Spu-
le 128, d.h. in diesem Fall wird ein nicht vorbehandeltes
Garn als Komponente mitgeliefert und in das Endpro-
dukt eingebunden.

[0074] Die von der Erfindung vorgesehene Vorbe-
handlung soll stellenweise eine bleibende Veranderung
der Biindelstruktur bewirken, diese muss aber nicht mit-
tels Verwirbeln erzeugten Verflechtungen zustande
kommen. Alternative sind

- "Verschweissen" durch das stellenweises Ver-
schmelzen der bzw. einiger Filamente eines Bin-
dels.

- Verkleben durch das stellenweise Anbringen eines
Klebemittels am Blindel.

[0075] Das "Klebemittel" kdnnte derart gewahlt wer-
den, dass es nur eine vorubergehende Wirkung erzielt,
vorausgesetzt, diese Wirkung bleibt bis zum Texturieren
erhalten. Es kénnte unter Umstéanden sogar Wasser als
"Klebemittel" verwendet werden, wobei das Wasser in
der Texturierkammer allmahlich verdampft, das Texturi-
erverfahren aber dabei stellenweise beeinflusst wird.

[0076] Das Verschweissen erfolgt z.B. durch die dis-
kontinuierliche Erzeugung von Warme im bzw. an dem
zu behandelnden Biindel. Solche Warme kann z.B. mit-
tels Mikrowellen erzeugt werden, wobei "Wellenpulse"
erzeugt werden kénnen, um die Diskontinuitat der Vor-
behandlung zu gewahrleisten. Die Frequenz und/oder
die Pulsintervalle der Mikrowellen kénnen verandert

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

werden, sowohl um verschiedene Effekte zu erzielen als
auch um verschiede Materialien behandeln zu kdnnen.
[0077] Wenn das Verwirbeln zur Vorbehandlung ein-
gesetzt werden soll, kann die Verwirbelung durch eine
separat gebildete, am Texturierapparat angebrachte
Verwirbelungsdise erzielt werden. In der bevorzugten
Anordnung wird die Verwirbelungsdise im Texturierap-
parat eingebaut, z.B. mittels mindestens einer zusatzli-
chen Luftzufuhréffnung in die Einlaufpartie des Forder-
kanals. Die Forderluft und die Verwirbelungsluft stam-
men vorzugsweise aus der gleichen Quelle und sind vor
dem jewiligen Eintrittin den Foérderkanal ungeféahr gleich
klimatisiert (Vorwadrmung). Diese Merlkmale sind aber
nicht erfindingswesentlich.

[0078] Die Strukturveranderung wirkt derart, dass das
nachfolgende Texturieren beeinflusst, allenfalls (wie an-
hand der Figur 11 erklart wurde) stellenweise verhindert
wird.

[0079] Es ist nicht gemass dieser Erfindung vorgese-
hen, die Blindelstruktur kontinuierlich zu verandern, so-
dass die Wirkung des Texturierens Uber die ganze Lan-
ge des Produktes, gegeniber der Wirkung auf eine Vor-
lage ohne Vorbehandlung, gedndert wird.

[0080] Vielmehr soll das Texturieren Uber den gros-
sten Teil der Bundellange im wesentlichen seine norma-
le Wirkung erzeugen, wobei diskontinuierlich (an diskre-
ten Stellen) .das Texturieren durch die Vorbehandlung
beeinflusst wird.

[0081] Eine mdgliche Wirkung der Vorbehandlung ist
das "Kompaktieren" im Sinne einer Verminderung der
Fahigkeit der einzelnen Filamente eines Multifilament-
blndels sich mit den einzelnen Filamente eines ande-
ren Multiflamentbindels zu "vermischen". Auf diese
Weise ist es moglich Mehrkomponentengarne herzu-
stellen, wobei die Komponenten individuelle, von Men-
schen noch wahrnehmbare Charakteren aufweisen, wo
andernfalls eher ein eintdniger bzw. verschwommener
Effekt erzielt wirde. Solche Wirkungen sind insbeson-
dere dann von Nutzen, wenn der zu erzielende Effekt
ein optischer Effekt ist. Die Erfindung ist daher insbe-
sondere zur Verwendung vorgesehen, wo die Kompo-
nenten verschiedene Farben aufweisen bzw. vorgangig
verschieden farbbar sind.

[0082] Die Erfindung kann mit einem Vorkompaktie-
ren z.B. an der Position 3 in den Figuren 1 und 4 kom-
biniert werden. Dadurch kdnnen mehrere Filamentbiin-
del voneinder getrennt gehalten werden, bis sie an einer
Stelle ankommen, wo die Kombination erwiinschtist. Es
ist aber auch mdglich, "Fraktionen" im Sinne der US-
PS-5,804,115 vor dem Vorbehandeln bzw. dem Textu-
rieren zu bilden, d.h. einzelne Blindel stromaufwarts
vom Verwirbelungsapparat zusammenzubringen, so-
dass auch vor dem Vorbehandeln (und daher auch vor
dem Texturieren) ein gewisser Effekt erzielt wird.
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Patentanspriiche

1.

10.

1.

Verfahren, wobei zumindest ein Filamentbiindel
texturiert wird, gekennzeichnet durch eine Vorbe-
handlung des Bilndels, die stellenweise eine blei-
bende Veradnderung der Blindelstruktur bewirkt

Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch
die Pfropfenbildung beim Texturieren.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mehrere Filamentbiindeln
durch das Texturieren miteinander vermischt bzw.
kombiniert werden, um zusammen einen texturier-
ten Faden zu bilden, z.B. dadurch, dass das Textu-
rieren in einer gemeinsamen Duse stattfindet.

Verfahren nach Anspruch 2 und 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jedes Biindel einen Teilpfropfen bil-
det und aus den kombinierten Teilpfropfen ein Fa-
den gewonnen werden kann.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die miteinander vermischten
Faden nach dem Texturieren kompaktiert werden,
z.B. mittels Verwirbeln.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der texturierte Faden
direkt an eine Verbindungsstelle weitergeleitet wird,
wo er mit einer weiteren Komponente verbunden
wird, um dadurch ein Mehrkomponentengarn zu bil-
den.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorbehand-
lung das Verwirbeln , das Verschmelzen oder das
Verkleben umfasst.

Vorrichtung zum Texturieren eines Filamentbiin-
dels gekennzeichnet durch Mittel zum Durchfiihren
einer Vorbehandlung, die stellenweise eine blei-
bende Veranderung der Blindelstruktur bewirkt.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Texturieren in einer Texturier-
kammer erfolgt.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorbehandlung mittels Ver-
wirbeln, Verschmelzen oder Verkleben erfolgt.

Vorrichtung zum Texturieren eines Filamentbin-
dels gekennzeichnet durch Verwirbelungsmittel
zum derartigen Erzeugen von diskreten Verflech-
tungen im Filamentbiindel, dass diese Verflechtun-
gen beim Ausfiihren des Texturierens noch vorhan-
den sind.
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.
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Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verwirbeln an einem derartigen
Ort im Fadenlauf durchgefiihrt wird, dass die ver-
flochtenen Stellen direkt in den Texturierschritt wei-
terbeférdert werden.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verwirbeln an bzw. in einem For-
derkanal erfolgt, der zu einer Texturierkammer
fahrt.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Texturierkammer zum Bilden ei-
nes Pfropfens ausgeflhrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Verwirbeln an bzw. in einer
Einlaufpartie des Kanals erfolgt, wobei im Kanal
stromabwarts vom Verwirbelungsort ein Flissig-
keitsstrom (vorzugsweise ein Luftstrom) erzeugt
wird, um das Blindel in den Kanal einzuziehen und
in die Kammer zu férdern.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass das Verwirbeln mit-
tels eines Luftstroms (oder mehrerer Luftstrome)
bewerkstelligt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verwirbelungsluft vorgewarmt
wird, sodass sie auf die Filamente eines vorge-
warmten Filamentbiindels keine Abschreckwirkung
erzeugt.

Vorrichtung nach einem der ansprtiche 11 bis 17 da-
durch gekennzeichnet, dass mehrere Filamentbiin-
del gemeinsam texturiert werden.

Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mehr als ein Biindel bzw alle der ge-
meinsam texturierten Filamentbliindel mittels Ver-
wirbeln vorbehandelt werden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass die Anzahl Verflech-
tungen pro (beliebiger) Langeneinheit des Blindels
derart gewahlt wird, dass zwischen den Verflech-
tungen derartige "offene Stellen" vorhanden sind,
dass Verbindungen zwischen Komponenten eines
Mehrkomponentengarnes ermdglicht werden, wo-
von das texturierte Biindel (bzw. der daraus entste-
hende Faden) eine Komponente oder eine Teilkom-
ponente (eine "Fraktion" bzw "Bruchteil") bildet.

Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Anteil der von Verflechtungen
besetzten Lange des Biindels auf einen Drittel (pro
beliebige Langeneinheit) beschrankt ist.
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Verfahren zur Erzeugung eines mehrfarbigen Gar-
nes aus anders anfarbenden oder unterschiedlich
farbigen Teilfaden, wobei die Teilfaden individuell in
eine Texturierdise gefiihrt, gemeinsam texturiert
und anschliessend zusammengefasst einer Kollek-
tivkompaktierung unterzogen werden, bevor sie ge-
meinsam als Garn einer Aufspulung zugefiihrt wer-
den,

dadurch gekennzeichnet, dass die einzelnen Faden
vor dem Texturieren individuell einer Vorbehand-
lung unterzogen werden.

Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Vorbehandlung separat pro
Teilfaden vor der Texturierung durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 22 oder 23, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die genannten Vorbehandlung
wahlweise mittels einer Verwirbelungskompaktie-
rung und/oder einer Verschmelzung und/oder einer
Verklebung durchgefuhrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 24, da-
durch gekennzeichnet, dass anstelle der Differenz
und der unterschiedlichen Anfarbbarkeit auch an-
dere wiinschbare "Effekte" in bezug auf Garnstruk-
turen und Erscheinungsbild des Garnes, durch
Kombinieren von Teilfaden erhalten werden, wel-
che sich durch mindestens eines der folgenden
Merkmale zusatzlich unterscheiden

- Titer

- Anzanhl Fibrillen im Filamentb{indel
- Polymer Typ

- Querschnitt der Fibrillen

- Additive in den Fibrillenbindeln

Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 24, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorbehandlung
durch Verwirbeln bewirkt und eine Veranderung ei-
nes Farbeffektes des fertigen Garnes durch Varia-
tion mindestens eines der folgenden Parameter
beim Vorbehandeln erzielt wird, namlich:

- des Druckes (bar)
- der Luftmenge (kg/h)
- der Temperatur (°C)

oder andersfarbigen Teilfaden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 26,
dadurch gekennzeichnet, dass vor der Vorbehand-
lung Vorkompaktiermittel (3, Fig. 1 bzw. Fig. 3) pro
Teilfaden vorgesehen ist.
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