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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Falschdralltexturieren eines synthetischen Fadens zu
einem Krauselgarn sowie das Krauselgarn.

[0002] Es ist bekannt, dal glatte synthetische Faden
zur Veredelung texturiert werden. Dabei werden die
synthetischen Filamentstrange, die den Faden bilden,
gekrauselt, so dafl der Faden ein mehr textiimaRiges
Aussehen und die damit verbundenen Eigenschaften
erhalt. Zur Erzeugung der Krauselung hat sich das
Falschdralltexturieren aufgrund der hohen Produktivitat
mit hohen Fadengeschwindigkeiten besonders be-
wahrt. Hierbeiwird durch einen Falschdrallgeber am Fa-
den ein Falschdrall erzeugt, der innerhalb einer Falsch-
drallzone durch eine Erwarmung und Abkuhlung fixiert
wird. Nach Durchlauf durch den Falschdrallgeber ist der
Faden wieder drallfrei, wobei die einzelnen Filamente
eine Krauselung aufweisen. Ein derart hergestelltes
Krauselgarn zeichnet sich durch einen sehr gleichma-
Rigen Verbund der einzeln gekrauselten Filamente aus,
der zu einem gleichmafigen mehr oder weniger aufge-
bauschten Fadenquerschnitt fiihrt. Zur Herstellung der-
artiger Krauselgarne muissen die Fadengeschwindig-
keit und der von einem Falschdrallgeber erzeugte
Falschdrall in einem bestimmten Verhaltnis zueinander
stehen. Bei einem Scheibenfriktions-Falschdrallgeber
wird die Drallerteilung an den Friktionsscheiben durch
die Scheibenumfangsgeschwindigkeit D bestimmt. So-
mit wird die Fadendrehung durch das Verhaltnis Schei-
benumfangsgeschwindigkeit D/Fadengeschwindigkeit
Y bestimmt. Wie beispielsweise aus der DE 195 26 905
bekannt ist, liegt bei Fadengeschwindigkeiten bis zu ca.
1.000 m/min das Geschwindigkeitsverhaltnis bei maxi-
mal D/Y=2,2. In diesem Bereich tritt eine Sattigung der
Drallgebung ein, da eine Verstarkung der Drallgebung
nicht mehr erzielbarist. Nur um héhere Fadengeschwin-
digkeiten von oberhalb 1.000 m/min zu erreichen, wird
in der DE 195 26 905 vorgeschlagen, das Geschwindig-
keitsverhaltnis D/Y zu erh6hen, um eine ausreichende
Krauselung der Filamente zu erhalten.

[0003] Bei den durch Falschdralltexutieren herge-
stellten Krauselgarne sind die Einzelfilamente strang-
férmig nebeneinander liegend jedoch relativ wenig mit-
einander verschlungen, so daf} sich nur ein relativ ge-
ringer FadenschluR des Filamentblindels einstellt.
[0004] Demgemalf ist es nun Aufgabe der Erfindung,
das eingangs genannte Verfahren zum Falschdralltex-
turieren derart weiterzubilden, dal ein Krauselgarn mit
hohem Fadenschlul® zwischen den einzelnen Filamen-
ten herstellbar wird.

[0005] Einweiteres Ziel der Erfindung ist es, ein Krau-
selgarn zu schaffen, das in Fulligkeit, im Griff und im
Aussehen dem Charakter natirlicher Fasern moglichst
nahe kommt.

[0006] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch ein
Verfahren mit den Merkmalen nach Anspruch 1 sowie
durch ein Krduselgarn mit den Merkmalen nach An-
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spruch 9 geldst.

[0007] Entgegen der vorherrschenden Meinung, daf}
beim Falschdralltexturieren das Geschwindigkeitsver-
haltnis zwischen der Falschdrallgebergeschwindigkeit
D und der Fadengeschwindigkeit Y bei vorgegebener
Fadengeschwindigkeit einen bestimmten Wert nicht
Ubersteigen sollte, wird mit dem erfindungsgemafRien
Verfahren bewuRt eine Uberdrallung in dem Faden er-
zeugt. Die Drallgebung liegt damit oberhalb der Satti-
gungsgrenze. Daraus folgt, dal der Faden nach Durch-
lauf durch den Falschdrallgeber immer noch einen Re-
stanteil an Drall aufweist. Durch eine Erwdrmung des
Fadens innerhalb der Falschdrallzone auf eine Tempe-
ratur von tber 200° C und eine Begrenzung der Abzugs-
geschwindigkeit und somit eine Eingrenzung des Ver-
streckverhéltnisses auf das 1,4-fache der Zufiihrge-
schwindigkeit wird ein stabiler Fadenlauf gewahrleistet.
Zum Falschdralltexturieren nach dem erfindungsgema-
Ren Verfahren wird der Faden zunachst mit einer Zu-
fihrgeschwindigkeit w, in eine Falschdrallzone gefiihrt.
Am Ende der Falschdrallzone wird in dem Faden durch
einen Falschdrallgeber ein Falschdrall erzeugt, der mit
einem Geschwindigkeitsverhaltnis zwischen einer
Falschdrallgebergeschwindigkeit D und einer Fadenge-
schwindigkeit Y mit D/Y oberhalb einer Sattigungsgren-
ze von 2,2 liegt. Innerhalb der Falschdrallzone wird der
Faden in einer Heizeinrichtung auf eine Temperatur von
oberhalb 200° C, vorzugsweise im Bereich von 230° C
bis 270° C, erwarmt und anschlief3end in einer nachge-
schalteten Kuhleinrichtung wieder abgekunhlt. Der Fa-
den wird durch ein zweites Lieferwerk mit einer Abzugs-
geschwindigkeit w, aus der Falschdrallzone abgezo-
gen. Zum Verstrecken des Fadens in der Falschdrallzo-
ne wird die Abzugsgeschwindigkeit maximal auf das
1,4-fache der Zuflhrgeschwindigkeit w, eingestellt, wo-
bei die Abzugsgeschwindigkeit w, unterhalb 1.000 m/
min liegt, damit eine Uberdrallung des Fadens stattfin-
det. Danach wird der Faden zu einer Spule aufgewik-
kelt.

[0008] Das derart hergestellte Krauselgam zeichnet
sich durch einen hohen Fadenschlull mit unregelmafi-
ger Struktur aus, was den Eigenschaften und dem Aus-
sehen naturlicher Fasern sehr nahe kommt. Die das
Krauselgarn aufbauenden Filamente weisen Deforma-
tionen in Form von Schlingen, Schlaufen und Bégen auf,
die ansonsten nur bei Garnen bekannt sind, die durch
Lufttexturieren hergestellt wurden. Die synthetischen
Filamente sind derart ungleichmafRig miteinander ver-
schlungen, dall abwechselnd grof3e und kleine Faden-
querschnitte vorhanden sind. Dabei stehen die Schlin-
gen und Bdgen benachbarter unterschiedlicher Faden-
querschnitte in gegenldufigem Drallsinn zueinander,
wobei das Krauselgarn insgesamt keine Drallneigung
aufweist. Die unterschiedlichen Fadenabschnitte mit
gegenlaufigen Drallsinn sind in ihrer Haufigkeit und Lan-
genausdehnung vom Grad der Uberdrallung abhéngig.
[0009] Um die Veranderungen des Fadenquer-
schnitts im Krauselgarn reproduzierbar herzustellen,
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hat sich insbesondere die Verfahrensvariante gemaf
Anspruch 2 bewahrt. Hierbei wird der Falschdrall an
dem Faden durch einen Falschdrallgeber mit mehreren
Friktionsscheiben erzeugt. Die Falschdrallgeberge-
schwindigkeit D ist dabei durch die Umfangsgeschwin-
digkeit der Friktionsscheiben bestimmt. Die Umfangs-
geschwindigkeit der Friktionsscheiben liegt hierbei vor-
zugsweise im Bereich zwischen dem 2,5-fachen bis
dem 3,2-fachen der Fadengeschwindigkeit Y, die somit
deutlich oberhalb der Sattigung liegt und zu einer Uber-
drallung des Fadens in der Falschdrallzone fiihrt.
[0010] Um beim Falschdralltexturieren sehr hohe Ge-
schwindigkeitsverhaltnisse zu erreichen, hat sich die
Verfahrensvariante des erfindungsgemafien Verfah-
rens gemal Anspruch 4 besonders bewahrt. Hierbei
wird der Faden in der Falschdrallzone nur wenig ver-
streckt. Dabei liegt die Abzugsgeschwindigkeit w, im
Bereich oberhalb des 1,05-fachen der Zufiihrgeschwin-
digkeit wy.

[0011] Um offene Schlingen, Schlaufen und Bdgen
bei dem Krauselgarn zu erhalten, wird gemaf einer
Weiterbildung des erfindungsgemafien Verfahrens
nach Anspruch 5 der Faden vor der Zufiihrung in die
Falschdrallzone durch eine Verwirbelungsdiise geflhrt.
Damit wird die Intensitat der Schlingenbildung erhdht.
Die Verwirbelungsdlse kann hierbei sowohl zum For-
dern und Verwirbeln der Filamente oder nur zum Ver-
wirbeln der Filamente eingesetzt werden. Insbesondere
im letzteren Fall wird der Faden mit einer Anlieferge-
schwindigkeit wq 4 der Verwirbelungsdise zugefihrt,
die groBer ist als die Zufihrgeschwindigkeit w,. Damit
wird der Faden in Uberlieferung zur Verwirbelungsdiise
geflhrt, dall das Verschlingen der Filamente unterein-
ander ermdglicht.

[0012] Bei einer weiteren vorteilhaften Verfahrensva-
riante wird der von einer Vorlagespule abgezogene Fa-
den zunachst in einer Streckzone teilverstreckt, um
dann anschlieBend zum Verwirbeln oder direkt in die
Falschdrallzone zum Streck-Texturieren gefiihrt zu wer-
den. Diese Verfahrensvariante ist insbesondere fir
POY-Vorlagegarne geeignet, um den Faden in der
Falschdrallzone sicher fiihren zu kénnen.

[0013] Zur Erzeugung von nicht hochelastischem
Krauselgarn wird die Weiterbildung des Verfahrens ge-
maf Anspruch 8 vorgeschlagen. Hierbei wird der Faden
nach der Falschdrallerzeugung und vor dem Aufwickeln
zu der Spule durch Erwarmung nachbehandelt.

[0014] Durchdas erfindungsgemaRe Verfahren ist die
Herstellung eines Krduselgarns maoglich, das Eigen-
schaften aufweist, die ansonsten nur von lufttexturierten
Garnen her bekannt sind. Zur Verstarkung des natrli-
chen Charakters des erfindungsgemafien Krauselgams
sind die Veranderungen des Fadenquerschnitts in Folge
und Grofke unregelmalig ausgebildet, wobei sich ein-
zelne Fadenquerschnitte tUber eine Fadenlange im Be-
reich von 0,5 mm bis 10 mm erstrecken kénnen.
[0015] Zur Herstellung des erfindungsgemalen
Krauselgarns hat sich die Vorrichtung mit den Merkma-
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len gemal Anspruch 14 besonders bewahrt. Hierzu
weist die Vorrichtung ein erstes Lieferwerk, eine Heiz-
einrichtung, eine Kihleinrichtung, einen Falschdrallge-
ber, ein zweites Lieferwerk und eine Aufwickeleinrich-
tung auf. Erfindungsgemaf ist vor dem ersten Liefer-
werk eine Verwirbelungsdise zur Férderung und/oder
zur Verwirbelung des Fadens vorgeschaltet. Damit wird
die charakteristische Schlingenbildung des falschdrall-
texturierten Krauselgarns besonders intensiviert.
[0016] Um eine ausreichende Verhakung der Fila-
mentbulndel bereits bei dem Verwirbeln zu erreichen, ist
gemafl Anspruch 15 der Verwirbelungsdise ein Zulie-
ferwerk zugeschaltet, welches mit einer Anlieferge-
schwindigkeit w, 1 antreibbar ist, die gréfier ist als die
Zufiihrgeschwindigkeit w, des ersten Lieferwerks.
[0017] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindungen
sind in den Unteranspriichen definiert.

[0018] Das erfindungsgemaRe Verfahren und das er-
findungsgeméafRe Krauselgarn werden anhand der bei-
gefligten Zeichnungen nachfolgend ndher beschrieben.

[0019] Es stellen dar:

Fig. 1  ein erstes Ausflihrungsbeispiel einer Vorrich-
tung zur Durchfiihrung des erfindungsgema-
Ren Verfahrens;

Fig. 2 schematisch eine Ansicht des Fadens;

Fig. 3  die erfindungsgeméaRe Vorrichtung zur Durch-
fuhrung des Verfahrens.

[0020] In Fig. 1 ist ein Ausfuhrungsbeispiel einer Vor-

richtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemaRen
Verfahrens schematisch dargestellt. Die Vorrichtung
weist ein erstes Lieferwerk 2, eine Heizeinrichtung 5, ei-
ne Kihleinrichtung 6, einen Falschdrallgeber 7, ein
zweites Lieferwerk 3, eine zweite Heizeinrichtung 8, ein
drittes Lieferwerk 14, eine Praparationseinrichtung 11 1
und eine Aufwickeleinrichtung 10 auf. Hierbei wird eine
Vorlagespule 1 mit einem glatten synthetischen Faden,
beispielsweise einem Polyesterfaden, vorgelegt. Der
Faden 4 wird Uber einen Kopffadenfihrer 15 durch das
erste Lieferwerk 2 von der Vorlagespule 1 abgezogen
und in eine Falschdrallzone geférdert. Die Falschdrall-
zone ist hierbei die Zone, in welcher der Faden einen
Falschdrall aufweist. In dem Ausflihrungsbeispiel er-
streckt sich die Falschdrallzone zwischen dem Falsch-
drallgeber 7 und dem ersten Lieferwerk 2. In der Falsch-
drallzone wird der Faden 4 zunachst durch eine Heiz-
einrichtung 5 geflihrt. Die Heizeinrichtung 5 ist derart
ausgebildet, daR der Faden auf eine Temperatur von
oberhalb 200° C, vorzugsweise im Bereich von 230 bis
270° C, erwarmt wird. Hierzu kann die Heizeinrichtung
eine Warmetragerflissigkeit aufweisen, die eine vom
Faden kontaktierte Heizoberflache beheizt. Es ist je-
doch auch méglich, da® die Heizeinrichtung elektrisch
beheizt wird mit einer Temperatur oberhalb der
Schmelztemperatur des Fadenmaterials. In diesem Fall



5 EP 1 101 848 B1 6

wird der Faden mit Abstand zu der Heizoberflache ge-
fuhrt. Die relativ hohe Fixiertemperatur ist ein wesentli-
cher Parameter des erfindungsgemaRen Verfahrens,
um den in der Falschdrallzone Uberdrallten Faden ber
den gesamten Fadenquerschnitt hin mdglichst gleich-
maRig zu fixieren.

[0021] Der Heizeinrichtung 5 ist eine Kihleinrichtung
4 nachgeschaltet, durch welche der Faden 4 auf eine
Temperatur von ca. 80 bis 100° C abgekuihlt wird. Der
abgekiihlte Faden durchlauft den Falschdrallgeber 7,
der eine Uber die Drallsattigung hinausgehende Verdral-
lung des Fadens 4 bewirkt. Hierzu wird der Falschdrall-
geber 7 mit einer Falschdrallgebergeschwindigkeit be-
trieben, die vorzugsweise das 2,4-fache bis 3,2-fache
der Fadengeschwindigkeit ist. Dabei wird die Fadenge-
schwindigkeit durch das zweite Lieferwerk 3 bestimmt,
die den Faden 4 aus der Falschdrallzone abzieht. Zum
Verstrecken des Fadens 4 ist das zweite Lieferwerk 3
mit einer Abzugsgeschwindigkeit w2 angetrieben, die
groler ist als die Zuflihrgeschwindigkeit w4 des ersten
Lieferwerks 2. Die Verstreckung in der Falschdrallzone
ist jedoch begrenzt und geht Gber das Geschwindig-
keitsverhaltnis zwischen der Abzugsgeschwindigkeit
und der Zufuhrgeschwindigkeit von w,/w,=1,4 nicht hin-
aus. Die absolute Abzugsgeschwindigkeit w2 liegt dabei
unterhalb 1.000 m/min, so daf3 der Faden in der Falsch-
drallzone im Uberdrallzustand gehalten wird.

[0022] Bei der Herstellung eines hochelastischen
Krauselgams wird der Faden 4 vom zweiten Lieferwerk
3 unmittelbar zu einer Aufwickeleinrichtung 10 gefihrt
und zu einer Spule aufgewickelt.

[0023] Bei der in Fig. 1 dargestellten Vorrichtung ist
eine Nachbehandlung des Fadens 4 vorgesehen. Hier-
zu ist dem zweiten Lieferwerk 3 eine zweite Heizeinrich-
tung 8 nachgeschaltet. In der Heizeinrichtung 8 erhalt
der Faden eine Warmenachbehandlung zum Span-
nungsausgleich bzw. zur Schrumpfbehandlung. Der Fa-
den 4 wird von dem dritten Lieferwerk 14 aus der Heiz-
einrichtung 8 abgezogen und nach Praparation in einer
Praparationseinrichtung 11 zu einer Spule 12 in der Auf-
wickeleinrichtung 10 gewickelt. Hierzu wird die Spule 12
durch eine Treibwalze 13 mit gleichmaRiger Umfangs-
geschwindigkeit angetrieben. Die Spule 12 enthalt das
erfindungsgemafie Krauselgarn, das sich insbesondere
durch die unregelméaflige rauhe Oberflachenstruktur
aufzeichnet und somit eine besonders naturliche Cha-
rakteristik zeigt.

[0024] In Fig. 2 ist eine Ansicht eines erfindungsge-
maRen Krauselgams dargestellt. Das Krauselgarn wird
durch eine Vielzahl von Filamenten 16 gebildet. Die syn-
thetischen Filamente sind auf die Fadenlédnge bezogen
ungleich miteinander verschlungen, so dal abwech-
selnd groRe und kleine Fadenquerschnitte mit Schlin-
gen und Bdgen vorhanden sind. Die Fadenquerschnitte
sind in Fig. 2 mit der Bezeichnung d4, d, und d5 gekenn-
zeichnet. Die dazugehérigen Fadenléangen sind mit |,
I, und I3 in Fig. 2 eingetragen. Die Schlingen und Bégen
der Filamente in dem Teilstuick |, bilden einen Faden-
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querschnittd,. Indem angrenzenden Fadenstlck |, sind
die Schlingen und Bdgen der Filamente zu einem klei-
neren Fadenquerschnitt d, verschlungen. Dabei weisen
die Schlingen und Bdgen der Filamente in dem Faden-
teilstlick I, einen Drallsinn auf, der entgegengesetzt ge-
richtet ist zu dem Drallsinn der Filamente in dem Faden-
stlick Iy mit dem gréBeren Fadenquerschnitt d4. Dieser
Wechsel wiederholt sich, so dafl das zu dem Faden-
stlick |, angrenzende Fadenstiick I3 einen groRen Fa-
denquerschnitt d; aufweist. Das Krauselgarn ist in sich
jedoch drallfrei, da die Drallwirkungen der einzelnen Fa-
denstlicke sich insgesamt neutralisieren. Die Faden-
stlicke |4, I, und |3 kénnen in Abhéngigkeit von der Ein-
stellung des Falschdrallgebers, der Lieferwerke und der
Heizeinrichtung sich uber eine Strecke von einigen we-
nigen bis zu 10 mm und dariber erstrecken. Durch die
Einstellung des Falschdrallgebers wird der Uberdrall
des Fadens bestimmt. Die charakteristische Struktur
des Krauselgams wird durch den Ubdrall bewirkt, da
beim Verlassen des Falschdrallgebers der Faden mehr
oder weniger ausgepragte Fadenstiicke mit dem
Falschdrall beibehalt, der durch dazwischen liegende
Fadenstlicke mit einem Gegendrall kompensiert wird.
Die Grofie der Fadenquerschnitte und die Langenver-
teilung sind unregelmaRig, so dal das Krauselgarn eine
rauhe Oberflachenstruktur aufweist, die vergleichbar ei-
ner Naturfaser wie beispielsweise Leinen ist. Die rauhe
Oberflachenstruktur des Krauselgarns wird durch ein-
zelne offene, aus dem Verband herausstehende Schlin-
gen verstarkt. Eine derartige Schlingenbildung kann ins-
besondere durch eine zusatzliche Verwirbelung des Fa-
dens vor Einlauf in die Falschdrallzone verstarkt wer-
den.

[0025] In Fig. 3 ist eine erfindungsgemafe Vorrich-
tung dargestellt, bei welcher der Faden vor Einlauf in
die Falschdrallzone durch eine Verwirbelungsdise ge-
fuhrt wird. Die in Fig. 3 schematisch dargestellte Vor-
richtung ist in ihrem Aufbau vom ersten Lieferwerk 2 bis
zur Aufwickeleinrichtung 10 im wesentlichen identisch
zu der in Fig. 1 gezeigten Vorrichtung. Insoweit wird auf
die vorhergehende Beschreibung zu Fig. 1 Bezug ge-
nommen. Bei derin Fig. 3 dargestellten Vorrichtung sind
zwischen dem ersten Lieferwerk 2 und dem Kopffaden-
fuhrer 15 ein Zulieferwerk 17 und eine Verwirbelungs-
dise 18 angeordnet. Das Zulieferwerk 17 zieht den Fa-
den 4 von der Vorlagespule 1 ab und flihrt den Faden 4
zu der Verwirbelungsdiise 18. In der Verwirbelungsdiise
18 wird der Faden 4 durch einen Fadenkanal geleitet,
in den ein oder mehrere Querkanale miinden, die an ei-
ner Luftzufiihrung angeschlossen sind. Die Luft wird da-
bei unter Druck auf den Faden gelenkt, so dal} es zu
einer Verwirbelung des Filamentbiindels kommt. Der
Faden 4 wird durch das Zulieferwerk 17 mit einer Uber-
lieferung der Verwirbelungsdiise 18 zugefiihrt. Die An-
liefergeschwindigkeit W, | des Zulieferwerkes 17 ist so-
mit groRer als die Zufihrgeschwindigkeit w, des ersten
Lieferwerks 2. Der durch die Verwirbelungsduse 18 ver-
wirbelte Faden 4 wird anschlieend durch das erste Lie-
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ferwerk 2 in die Falschdrallzone gefihrt. Am Ende der
Falschdrallzone wird der zuriickeilende Falschdrall in
dem Faden 4 durch einen Falschdrallgeber 7 erzeugt.
Der Falschdrallgeber 7 ist hierbei als Friktionsscheibe-
naggregat ausgebildet, bei welchem mehrere Scheiben
an drei Achsen derart angeordnet sind, da die Schei-
ben sich in einem mittleren Bereich Gberlappen, der von
dem Faden durchlaufen wird. Die Friktionsscheiben
weisen eine Umfangsgeschwindigkeit D auf, die im Be-
reich vom 2,5- bis 3,2-fachen der Abzugsgeschwindig-
keit w2, die durch das Lieferwerk 3 bestimmt ist. Die
Krauselung des Fadens erfolgt wie bereits zu dem Aus-
fuhrungsbeispiel nach Fig. 1 beschrieben. Insoweit wird
auf die vorhergehende Beschreibung Bezug genom-
men.

[0026] Die in Fig. 3 dargestellte Verwirbelungsdiise
18 kann hierbei mit im wesentlichen quer zu einem Fa-
denkanal ausgerichteten Luftkanal ausgebildet sein, so
dal} der Faden im wesentlichen ohne Foérderwirkung
verwirbelt wird. Es ist jedoch auch mdglich, die Luftka-
nale derart in den Fadenkanal einzuleiten, daf3 der Fa-
den durch die Verwirbelungsdiise 18 geférdert und zu-
satzlich verwirbelt wird. Beide Effekte fiihren zu einer
Verstarkung der Schlingenbildung beim Krauselgarn.
Dabei 14Rt sich diese Verfahrensvarainte noch derart
beeinflussen, dall die Verwirbelung unter EinfluR von
Warme stattfindet.

[0027] Firden Fall, daB die Vorlagespule 1 ein glattes
POY-Garn enthalt, wird die Vorrichtung nach Fig.3 be-
vorzugt um eine Streckzone erweitert, in welcher eine
Teilversteckung des Fadens 4 erfolgt. Hierzu ist in Fig.
3 dem Zulieferwerk 18 im Fadenlauf ein Abzugswerk 19
(gestrichelt dargestellt) vorgeordnet. Somit ergibt sich
zwischen dem Abzugswerk 19 und dem Zulieferwerk 18
die Streckzone, wobei die Zuliefergeschwindigkeit des
Zulieferwerkes 18 groRer ist als die Abzugsgeschwin-
digkeit des Abzugwerkes 19. Zwischen dem Abzugs-
werk 19 und dem Zulieferwerk 18 ist ein Heizer 20 (ge-
strichelt dargestellt) zur Erwarmung des Faden 4 vorge-
sehen. Der Heizer 20 kann als beheizter Streckstift, als
Kontaktheizer oder als Nichtkontaktheizer ausgebildet
sein.

[0028] Bei dieser Verfahrensvarainte wird das vorge-
legte POY-Garn durch das Abzugswerk 19 von der Vor-
lagespule abgezogen und anschlielend in der Streck-
zone unter Wirkung von Warme teilverstreckt. Anschlie-
Rend wird der teilverstreckte Faden zwischen den Lie-
ferwerken 18 und 2 verwirbelt, um dann in der Falsch-
drallzone texturiert und verstreckt zu werden. Nach ei-
ner Warmenachbehandlung wird der Faden zu dem er-
findungsgemafen Krauselgarn aufgewickelt.

[0029] Eine weitere Verfahrensvariante a3t sich da-
durch erreichen, dal} der teilverstreckte Faden ohne
Verwirbelung direkt in die Falschdrallzone gefiihrt wird.
Hierbei ware das Abzugswerk19 der Vorrichtung geman
Fig. 3 im Fadenlauf unmittelbar dem ersten Lieferwerk
2 vorgeordnet. Dadurch wird ein Krauselgarn herge-
stellt, dal® weniger offene Schlingen und Bdgen auf-
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weist.

[0030] Das erfindungsgeméfe Verfahren ist geeig-
net, um hochelastische Garne oder Setgarne aus Poly-
ester, Polyamid oder Polypropylene herzustellen. Hier-
bei kdnnen die vorgelegten glatten synthetischen Faden
in einem SpinnprozeR als POY-Garne oder FDY-Garne
hergestellt sein.

Bezugszeichenliste
[0031]

Vorlagespule
Lieferwerk
Lieferwerk

Faden
Heizeinrichtung
Kihleinrichtung
Falschdrallgeber
Heizeinrichtung

9 Fadenfiihrer

10  Aufwickeleinrichtung
11 Préaparationseinrichtung
12 Spule

13  Treibwalze

14  Lieferwerk

15  Kopffadenfiihrer

16  Filamente

17 Zulieferwerk

18  Verwirbelungsdise
19  Abzugswerk

20 Heizer

O ~NO O WN -

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Falschdralltexturieren eines synthe-
tischen Fadens in folgenden Schritten:

1.1. Zufiihren des Fadens in eine Falschdrall-
zone mit einer Zufiihrgeschwindigkeit wy;

1.2. Erwarmen des Fadens innerhalb der
Falschdrallzone auf eine Temperatur T >
200°C, vorzugsweise im Bereich T = 230°C -
270°C;

1.3. Abklhlen des Fadens
Falschdrallzone;

1.4. Erzeugen eines Falschdralls mit einer
Falschdrallgebergeschwindigkeit D, die ober-
halb einer die Aufnahmefahigkeit des Falsch-
dralls durch den Faden definierten Sattigungs-
grenze liegt, vorzugsweise oberhalb des
2,2-fachen einer Fadengeschwindigkeit Y; so
daR das Geschwindigkeitsverhaltnis durch D/Y
> 2,2 definiert ist;

1.5. Abziehen des Fadens aus der Falschdrall-
zone mit einer unterhalb 1000 m/min liegenden
Abzugsgeschwindigkeit w, , die zum Verstrek-

innerhalb der
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ken des Fadens in der Falschdrallzone nicht
groBer ist als das 1,4-fache der Zufuhrge-
schwindigkeit w4, also w, < 1,4 * w, < 1000 m/
min und

1.6. Aufwickeln des Fadens zu einer Spule.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB

der Falschdrall an dem Faden durch einen Falsch-
drallgeber mit mehreren Friktionscheiben erzeugt
wird, wobei die Umfangsgeschwindigkeit der Frikti-
onscheiben gleich der Falschdrallgebergeschwin-
digkeit D ist.

Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Umfangsgeschwindigkeit der Friktionscheiben
vorzugsweise im Bereich zwischen dem 2,5- fachen
und dem 3,2 fachen der Fadengeschwindigkeit Y
liegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB

zum Verstrecken des Fadens in der Falschdrallzo-
ne die Abzugsgeschwindigkeit w2 vorzugsweise im
Bereich von w2 <800 m/min und w, > 1,05 * w liegt.

Verfahren nach einem der vorgenannten Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, daf

der Faden zur Erzeugung eines Fadenschlusses
vor der Zufiihrung gemafl Verfahrensschritt 1.1
durch eine Verwirbelungsduse gefuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, daf

der Faden mit einer Anliefergeschwindigkeit wy 4
der Verwirbelungsdise zugefiihrt wird, die gréRer
ist als die Zuflihrgeschwindigkeit w; also w4 4 > w;

Verfahren nach einem der Anspriich 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daf

der Faden unmittelbar nach Abzug von einer Vorla-
gespule und vor der Zufiihrung geman Verfahrens-
schritt 1.1 innerhalb einer Streckzone teilverstreckt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB

der Faden nach der Falschdrallerzeugung und vor
dem Aufwickel zu der Spule eine Nachbehandlung
durch Erwarmung erhalt.

Krauselgarn bestehend aus einer Vielzahl synthe-
tischer Fiamente, das durch Verstrecken , Erwér-
men und Falschdralltexturieren hergestellt wird,
dadurch gekennzeichnet, da

die synthetischen Filamente derart ungleichmaRig
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

miteinander verschlungen sind, dal® abwechselnd
grol3e Fadenquerschnitte (d4, d3) und kleine Faden-
querschnitte (d2) mit Schlingen und Bdgen vorhan-
den sind, wobei die Schlingen und Bbgen der Fa-
denquerschnitte (d4, do) in gegenldufigen Drallsinn
zueinander stehen.

Krauselgarn nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, daR

die Veranderung des Fadenquerschnittes in Folge
und Groflke unregelmafig auftritt und dal sich die
einzelnen Fadenquerschnitte (d, d,, ds) sich Uber
jeweils eine Fadenlange (l4, I, I3) im Bereich von
0,5 mm bis 10mm und dariber erstrecken.

Krauselgarn nach Anspruch 9 oder 10,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Filamente beim Falschdralltexturieren mit ei-
nem Geschwindigkeitsverhaltnis zwischen der
Falschdrallgebergeschwindigkeit D und der Faden-
geschwindigkeit Y von D/Y = 2,2 bis 3,2 gekrauselt
sind.

Krauselgarn nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,daR

die Filamente beim Falschdralltexturieren mit einer
Erwarmung auf eine Temperatur T =230°C bis
270°C fixiert sind.

Krauselgarn nach Anspruch 11 oder 12,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Filamente beim Falschdralltexturieren mit einer
Geschwindigkeitsverhéltnis der Lieferwerke w,/w,
< 1,4 verstreckt werden.

Vorrichtung zum Falschdralltexturieren eines multi-
filen Fadens (4) mit einem ersten Lieferwerk (2), mit
einer Heizeinrichtung (5), mit einer Kuhleinrichtung
(6), mit einem Falschdrallgeber (7), mit einem zwei-
ten Lieferwerk (3) und mit einer Aufwickeleinrich-
tung (10),

dadurch gekennzeichnet, daf

dem ersten Lieferwerk (2) eine Verwirbelungsdise
(18) zur Forderung und/oder zur Verwirbelung des
Fadens (4) vorgeschaltet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet, daf

die Verwirbelungsdiise (18) im Fadenlauf zwischen
dem ersten Lieferwerk (2) und einem Zulieferwerk
(17) angeordnet ist und dal} das Zulieferwerk (17)
mit einer Anliefergeschwindigkeit (w4 1) antreibar
ist, die groRer ist als die Zuflihrgeschwindigkeit

(wy).

Vorrichtung nach Anspruch 15,
dadurch gekennzeichnet, daB
ein Abzugswerk (19) dem Zulieferwerk (17) vorge-
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schaltet ist, um den Faden (4) von einer Vorla-
gespule (1) abzuziehen und zu verstrecken, und
daR zwischen dem Abzugswerk (19) und dem Zu-
lieferwerk (17) ein Heizer (20) angeordnet ist.

Claims

Method for false twist texturing a synthetic yam
comprising the following steps:

1.1. advancing the yarn into a false twist zone
at an advancing speed wy;

1.2. heating the yarn within the false twist zone
to a temperature T > 200°C, preferably in the
range T = 230°C-270°C;

1.3. cooling the yarn within the false twist zone;
1.4. producing the false twist at a false twist
transmitter speed D, which is above a satura-
tion limit defining the absorbency of the false
twist by the yarn, preferably above 2,2 times a
yarn speed Y; so that the speed ratio is defined
by D/Y > 2,2;

1.5. withdrawing the yarn from the false twist
zone at a withdrawing speed w, of less than
1.000 m/min, which is for drawing the yarn in
the false twist zone not greater than 1,4 times
the advancing speed w4, namely w, < 1,4 * w;
< 1.000 m/min and

1.6. winding the yarn to a package.

Method according to claim 1, characterized in that
the false twist of the yarn is produced by a false twist
transmitter comprising a plurality of friction discs,
wherein the circumferential speed of the friction
discs is the same as the false twist transmitter
speed D.

Method according to claim 2, characterized in that
the circumferential speed of the friction discs pref-
erably ranges from 2,5 times to 3,2 times of the yarn
speed Y.

Method according to one of claims 1 to 3, charac-
terized in that for drawing the yarn within the false
twist zone, the withdrawing speed w, is preferably
between w, < 800 m/min and w, > 1,05 * wj.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the yarn for producing a yarn
conversion is guided through an entanglement noz-
zle before being advanced according to the method
step 1.1.

Method according to claim 5, characterized in that
the yarn is advanced to the entanglement nozzle at
a delivery speed w, 4, which is greater than the ad-
vancing speed w4, namely wy ; > w,.
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7.

10.

1.

12.

13.

14.

15.

Method according to one of claims 1 to 6, charac-
terized in that the yarn undergoes a partial drawing
within a draw zone directly after its withdrawal from
afeed yarn package and before being advanced ac-
cording to method step 1.1.

Method according to claims 1 to 7, characterized
in that the yarn undergoes an after treatment by
heating after receiving the false twist and before be-
ing wound to the package.

Crimped yarn comprising a multiplicity of synthetic
filaments, which is produced by drawing, heating
and false twist texturing, characterized in that the
synthetic filaments are intertwined irregularly in
such a manner, that large yarn cross sections (dy,
dj3) and small yarn cross sections (d,) with currels
and bows alternate with one another, wherein the
currels and bows of the yarn cross sections (d4, dy)
exhibiting opposite directions of twist.

Crimped yarn according to claim 9, characterized
in that the change of the yarn cross section in se-
quence and size occurs irregularly, and that the in-
dividual yarn cross sections (d4, d,, d3) extend each
over ayarn length (L1, L2, L3) ranging from 0.5 mm
to 10 mm and greater.

Crimped yarn according to claim 9 or 10, charac-
terized in that during the false twist texturing proc-
ess, the filaments are crimped at a speed ratio
formed by false twist transmitter speed D and the
yarn speed Y of D/Y = 2.2 to 3.2.

Crimped yarn according to claim 11, characterized
in that during the false twist texturing process, the
filaments are set by being heated to a temperature
T =230°c to 270°C.

Crimped yarn according to claim 11 or 12, charac-
terized in that during the false twist texturing proc-
ess, the filaments are drawn at a speed ratio of the
feed systems wo/w, < 1,4.

Apparatus for false twist texturing a multifilament
yam (4) with a first feed system (2), with a heating
device (5), with a cooling device (6), with a false
twist transmitter (7), with a second feed system (3)
and with a take-up device (10), characterized in
that the first feed system (2) is preceded by an en-
tanglement nozzle (18) for advancing and/or entan-
gling the yarn (4).

Apparatus according to claim 14, characterized in
that the entanglement nozzle (18) is arranged in the
yarn path between the first feed system (2) and a
delivery system (17) and that the delivery system
(17) can be driven at a delivery speed (w, 4), which
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is greater than the advancing speed (wy).

Apparatus according to claim 15, characterized in
that a withdrawal system (19) precedes the delivery
system (17) for purposes of unwinding the yarn (4)
from a feed yarn package (1) and for drawing it, and
that a heater (20) is arranged between the with-
drawal system (19) and the delivery system (17).

Revendications

1.

Procédé de texturation par fausse torsion d'un fil
synthétique dans les étapes suivantes :

1.1 amenée du fil dans une zone de fausse tor-
sion a une vitesse d'amenée w ;

1.2 chauffage du fil a l'intérieur de la zone de
fausse torsion a une température T > 200°C,
de préférence dans I'étendue de T = 230°C-
270°C;

1.3 refroidissement du fil a l'intérieur de la zone
de fausse torsion ;

1.4 génération d'une fausse torsion a une vites-
se de transmetteur de fausse torsion D, qui se
trouve au-dessus d'une limite de saturation qui
définit la capacité d'absorption de la fausse tor-
sion par le fil, de préférence au-dessus de 2,2
fois une vitesse de fil Y ; de sorte que le rapport
de vitesse est défini par D/Y > 2,2 ;

1.5 retirage du fil de la zone de fausse torsion
a une vitesse de retirage w, se trouvant en des-
sous de 1000 m/min, qui pour I'étirage du fil
dans la zone de fausse torsion n'est pas plus
élevée que 1,4 fois la vitesse d'amenée w;,
donc W, < 1,4 * wy <1000 m/min et

1.6 enroulement du fil en une bobine.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la fausse torsion sur le fil est générée par
un transmetteur de fausse torsion avec plusieurs
disques de friction, la vitesse périphérique des dis-
ques de friction correspondant a la vitesse de trans-
metteur de fausse torsion D.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce que la vitesse périphérique des disques de fric-
tion se trouve de préférence dans I'étendue entre
2,5 fois et 3,2 fois la vitesse de fil Y.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que pour étirer le fil dans la zone
de fausse torsion la vitesse de retirage w, se trouve
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10.

1.

12.

14

de préférence dans I'étendue de w, < 800 m/min et
wy > 1,05 * wy.

Procédé selon I'une des revendications préceden-
tes, caractérisé en ce que pour générer une for-
mation de fil le fil est guidé a travers une buse a
tourbillonnement avant d'étre amené selon I'étape
du procédé 1.1.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en
ce que le fil est amené vers la buse a tourbillonne-
ment & une vitesse d'alimentation w4 4 qui est plus
élevée que la vitesse d'amenée w,, a savoir wy 4 >
Wy.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que le fil est étiré partiellement
dans une zone d'étirage directement apres avoir été
retiré d'une bobine d'alimentation et avant 'amenée
selon I'étape du procédé 1.1.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé en ce que le fil est soumis a un post-trai-
tement par chauffage aprés la génération de la
fausse torsion et avant I'enroulement en une bobi-
ne.

Fil frisé comprenant une multiplicité de filaments
synthétiques qui est fabriqué par étirage, chauffage
et texturation par fausse torsion, caractérisé en ce
que les filaments synthétiques sont entrelacés irré-
gulierement de telle maniére que des grandes sec-
tions transversales de fil (d,, d3) et des petites sec-
tions transversales de fil (d,) avec des boucles et
des courbures alternent les unes avec les autres,
les boucles et les courbures des sections transver-
sales (d4, d,) présentant des sens opposés de tor-
sion.

Fil frisé selon la revendication 9, caractérisé en ce
que la modification de la section transversale de fil
en séquence et grandeur se produit irrégulierement
et en ce que les sections transversales de fil indi-
viduelles (d4, d,, d3) s'étendent chacune sur une
longueur de fil (I4, |5, I3) dans I'étendue de 0,5 mm
a 10 mm et au-dela.

Fil frisé selon la revendication 9 ou 10, caractérisé
en ce que durant la texturation par fausse torsion
les filaments sont frisés a un rapport de vitesse en-
tre la vitesse de transmetteur de fausse torsion D
et la vitesse de fil Y de D/Y = 2,2 a 3,2.

Fil frisé selon la revendication 11, caractérisé en
ce que durant la texturation par fausse torsion les
filaments sont fixés en étant chauffés a une tempé-
rature T = 230°C a 270°C.
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Fil frisé selon larevendication 11 ou 12, caractérisé
en ce que durant la texturation par fausse torsion
les filaments sont étirés a un rapport de vitesses
des dispositifs d'alimentation de w,/w, < 1,4.

Dispositif pour texturer par fausse torsion un fil mul-
tifilaire (4), avec un premier dispositif d'alimentation
(2), avec un dispositif de chauffage (5), avec un dis-
positif de refroidissement (6), avec un transmetteur
de fausse torsion (7), avec un deuxieme dispositif
d'alimentation (3) et avec un dispositif d'enroule-
ment (10), caractérisé en ce que le premier dispo-
sitif d'alimentation (2) est précédé d'une buse a
tourbillonnement (18) pour avancer et/ou pour tour-
billonner le fil (4).

Dispositif selon la revendication 14, caractérisé en
ce que la buse de tourbillonnement (18) est agen-
cée entre le premier dispositif d'alimentation (2) et
un dispositif de fourniture (17) dans le trajet du fil et
en ce que le dispositif de fourniture (17) peut étre
entrainé & une vitesse de fourniture (w 4) qui est
plus élevée que la vitesse d'amenée (wy).

Dispositif selon la revendication 15, caractérisé en
ce qu'un dispositif de retirage (19) précéde le dis-
positif de fourniture (17) pour retirer le fil (4) d'une
bobine d'alimentation (1) etde I'étirer eten ce qu'un
chauffage (20) est agencé entre le dispositif de re-
tirage (19) et le dispositif de fourniture (17).
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