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(54) Verfahren zum Falschdralltexturieren eines synthetischen Fadens zu einem Krauselgarn

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Falsch-
dralltexturieren eines synthetischen Fadens sowie das
dadurch hergestellte Krauselgarn. Hierbei wird der Fa-
den in einer Streckzone an einem Streckstift ungleich-
maRig verstreckt und anschlieBend in einer Falschdrall-

zone texturiert. Durch die ungleichmaRige Verstreckung
wird in dem gekrauselten Garn abwechselnd ein offener
Filamentbund und ein geschlossener Filamentbund er-
zeugt. Damit wird ein Krauselgarn geschaffen, das ei-
nen Dunn-Dick-Effekt aufweist.

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 103 641 A1 2

Beschreibung

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

[0002] Um die Eigenschaften kinstlicher textiler F&-
den denen von Faden aus naturlichen Fasern wie etwa
Wolle oder Baumwolle anzugleichen, ist es bekannt, die
gesponnen synthetischen Faden in einem Texturierpro-
zel} zu veredeln. Dabei werden die synthetischen Fila-
mentstrange, die den Faden bilden, gekrauselt, so dafl
der Faden ein mehr textiimaRiges Aussehen und die da-
mit verbundenen Eigenschaften erhélt. Ein derartiges
Verfahren ist beispielsweise aus der JP 05311527 A be-
kannt. Hierbei wird der multifile Faden in einer Streck-
zone mit Hilfe eines beheizten Streckstifts verstreckt
und anschlieRend in einer Falschdrallzone texturiert.
Zur Erzeugung der Krguselung wird in dem Faden ein
Falschdrall erzeugt, der in der Falschdrallzone mittels
einer Heizeinrichtung fixiert wird. Anschlie3end wird der
gekrauselte Faden zu einer Spule aufgewickelt.

[0003] Bei dem bekannten Verfahren wird ein Krau-
selgam hergestellt, das eine sehr gleichmaRige Struktur
mit einem geringen Bausch aufweist. Durch das
Heilverstrecken der Filamente am Streckstift wird ein
relativ geschlossener Filamentverbund geschaffen, der
einen geringen Bausch und somit eine geringe Flligkeit
des Krauselgams zur Folge hat. Damit erhalten die der-
art erzeugten Krauselgarne ein mehr kunstliches Aus-
sehen.

[0004] Es ist nun Aufgabe der Erfindung, das ein-
gangs genannte Verfahren zum Falschdralltexturieren
derart weiterzubilden, dafl ein Krduselgarn erzeugt
wird, das an Filligkeit, im Griff und im Aussehen dem
Charakter natirlicher Fasern méglichst nahe kommt.
[0005] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch ein
Verfahren mit den Merkmalen nach Anspruch 1 sowie
durch ein Krduselgarn mit den Merkmalen nach An-
spruch 8 geldst.

[0006] Dem erfindungsgemafen Verfahren liegt die
Erkenntnis zugrunde, daR die Einstellung der Faden-
zugkraft in der Streckzone vor dem Streckstift einen un-
mittelbaren Einflu® auf die GleichmaRigkeit der Ver-
streckung austibt. So wurde herausgefunden, dal} bei
besonders niedrigen Fadenzugkraften der Faden beim
Auflauf auf den Streckstift zu Schwingungen angeregt
wird, die zu einer ungleichmaRigen thermischen Bean-
spruchung des Fadens am Streckstift und somit zu einer
ungleichmafigen Verstreckung des Fadens flhrt. Hier-
bei werden die Effekte ausgenutzt, dal die verdampfen-
den fliichtigen Bestandteile des Fadens beim Auflaufen
des Fadens auf den heif3en Streckstift Krafte ausiben,
die im Verhaltnis zu der geringen Fadenzugkraft quer
zur Fadenlaufrichtung wirken und eine Schwingbewe-
gung des Fadens an dem Streckstift erzeugen. Die un-
gleichméafige Verstrekkung und ungleichmaRige ther-
mische Beanspruchung des Fadens wirkt sich nach
dem Falschdralltexturieren in der Falschdrallzone der-
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art aus, daR die synthetischen Filamente derart un-
gleichmafRig miteinander verschlungen sind, dall ab-
wechselnd Fadenstiicke mit einem losen Filamentbund
und Fadenstiicke mit einem geschlossenen Filament-
bund vorhanden sind. Dabei bildet der lose Filament-
bund einen gréReren Fadenquerschnitt als der feste Fi-
lamentbund, so daR ein Krauselgarn mit einem Dick-
Dunn-Effekt entsteht.

[0007] Bei dem erfindungsgemaflen Verfahren zum
Falschdralltexturieren wird der synthetische Faden mit
einer Anliefergeschwindigkeit w4 4 und einer geringen
absoluten Fadenspannung F4 von maximal 5 ¢cN zu ei-
nem beheizten Streckstift in einer Streckzone gefiihrt.
Der Faden wird in der Streckzone durch Umschlingen
des Streckstifts mit einem Umschlingungswinkel
0<270° verstreckt und durch ein nachgeschaltetes Lie-
ferwerk abgezogen, wobei die Fadenspannung F, im
Fadenlauf hinter dem Streckstift wesentlich grofer ist
als die Fadenspannung F; vor dem Streckstift. Durch
das Lieferwerk wird der Faden mit einer Zuflihrge-
schwindigkeit w, in die Falschdrallzone gefiihrt, wobei
zum Verstrecken des Fadens in der Streckzone die Zu-
fihrgeschwindigkeit w, grofer ist als die Anlieferge-
schwindigkeit wy 4. In der Falschdrallzone wird der
Falschdrall bei einer Temperatur von tber 180° C fixiert.
Dabei erfolgt eine geringe Nachverstreckung des Fa-
dens in der Falschdrallzone, wobei die Abzugsge-
schwindigkeit w, jedoch nicht gréRer ist als das 1,1-fa-
che der Zuflihrgeschwindigkeit w,. AnschlieRend wird
das gekrauselte Garn zu einer Spule aufgewickelt.
[0008] Um die Verédnderung des Filamentverbundes
im Krauselgarn reproduzierbar herzustellen, hat sich
insbesondere die Verfahrensvariante gemafR Anspruch
2 bewéhrt. Hierbei ist die Fadenspannung F, vor dem
Lieferwerk zum Abziehen des Fadens aus der Streck-
zone im Bereich von 0,5 cN/dtex bis 1,2 cN/dtex einge-
stellt.

[0009] Der Streckstift ist beim Verstrecken des Fa-
dens auf eine Temperatur im Bereich von 80° C bis 160°
C, vorzugsweise Uber 100° C, beheizt, wobei der Faden
den Streckstift mit einem Umschlingungswinkel im Be-
reich von mindestens 90° teilumschlingt. Damit ist ein
EinfluR auf die Kristallinitdt der Filamentstrange mdg-
lich, so daf die Unterschiede in den Filamentverbunden
eine hohe Stabilitat aufweisen.

[0010] Zur VergleichméaRigung der Verstreckung wird
in der Falschdrallzone eine Nachverstreckung des Fa-
dens durchgefiihrt. Hierbei ist die Einstellung der Nach-
verstreckung gemaf der Verfahrensvariante nach An-
spruch 5 besonders vorteilhaft.

[0011] Um zugewahrleisten, daR die Filamentstrange
auch in den Fadenstiicken mit einem geschlossenen Fi-
lamentbund eine ausreichende Krauselung erhalten,
hat sich zur Erzeugung des Falschdralls an dem Faden
besonders ein Falschdrallgeber mit mehreren Friktions-
scheiben bewahrt.

[0012] Zur Erzeugung von weniger hochelastischen
Krauselgarnen wird die Verfahrensvariante gemafi An-
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spruch 7 vorgeschlagen. Hierbei wird der Faden nach
der Falschdrallerzeugung und vor dem Aufwickeln zu
der Spule durch Erwdarmung nachbehandelt, so dal ein
Schrumpfen des Fadens mdglich wird.

[0013] Durchdas erfindungsgemalfie Verfahren ist die
Herstellung eines Krduselgarns maoglich, das Eigen-
schaften aufweist, die ansonsten nur von Effektgarnen
her bekannt sind. Der natlrliche Charakter des erfin-
dungsgemalen Krauselgarns wird durch die unregel-
mafig in Folge und GréRe auftretenden Veranderungen
der Filamentbunde besonders verstarkt. Der ungleich-
maRige Fadenquerschnitt des erfindungsgemafien
Krauselgarns treten insbesondere beim Farben des Fi-
lamentgarns oder bei einem aus ihm hergestellten Fla-
chengebilde noch wesentlich starker hervor. Nicht nur,
daR die Fadenstlicke mit dem offenen Filamentbund ei-
ne ganz andere Farbwiedergabe aufweisen als die Fa-
denstiicke mit geschlossenem Filamentbund, sondern
die Fadenstiicke mit geschlossenem Filamentbund ha-
ben auch eine héhere Kristallinitat als die Fadenstiicke
mit offenem Filamentbund. Somit wird eine strukturierte
Anfarbbarkeit erreicht, die in einem Flachengebilde zu
einer gleichmafRigen Farbstruktur fiihrt. Die unter-
schiedlichen Fadenstlicke kdnnen dabei eine Lénge
von wenigen Millimetern bis hin zu mehreren Zentime-
tern besitzen.

[0014] Derartige Krauselgarne lassen sich aufgrund
der Fadensticke mit offenen Filamentbund vorteilhaft
zu einem Verbundfaden aus mehreren einzelnen Faden
aus beispielsweise unterschiedlichen Polymeren her-
stellen. Hierzu wird das Verfahren nach Anspruch 11
vorgeschlagen. Zumindest einer der Faden wird dabei
vor dem Verbinden zu dem Verbundfaden erfindungs-
gemal texturiert gemal den Verfahrensschritten nach
Anspruch 1. Die so hergestellten Verbundfaden zeich-
nen sich ebenfalls durch einen natirlichen Charakter
aus. Das Verbinden der Faden erfolgt bevorzugt durch
eine Luftverwirbelung mittels einer Verwirbelungsduse.
Dabei wird ein Luftstrahl im wesentlich quer auf das Fa-
denbiindel gerichtet, so daR sich die Filamente der Fa-
den miteinander verschlingen.

[0015] Zur Herstellung des erfindungsgemalen
Krauselgarns hat sich die Vorrichtung mit den Merkma-
len gemal Anspruch 14 besonders bewahrt. Hierzu
weist die Vorrichtung ein Zulieferwerk, einen Streckstift,
ein erstes Lieferwerk, eine Heizeinrichtung, eine Kuhl-
einrichtung, einen Falschdrallgeber, ein zweites Liefer-
werk und eine Aufwickeleinrichtung auf. Erfindungsge-
maR ist ein Fadenfihrer im Fadenlauf dem Streckstift
nachgeordnet, welcher zur Einstellung eines vorgege-
benen Umschlingungswinkels des Fadens an dem
Streckstift verstellbar ausgebildet ist. Damit 1aRt sich die
charakteristische ungleichmafRige Verstreckung am
Streckstift durch Veranderung der Umschlingung des
Fadens in weiten Grenzen einstellen.

[0016] Der Fadenfuhrer wird bevorzugt auf einer Fih-
rungsbahn verstellt, die mit einem im wesentlichen kon-
stanten Abstand zum Umfang des Streckstifts ausgebil-
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det ist.

[0017] Damitbleiben die in der Streckzone eingestell-
ten Fadenzugkréafte im wesentlichen auch bei Verande-
rung der Umschlingungswinkel an dem Streckstift un-
verandert.

[0018] Das erfindungsgemafe Verfahren und das er-
findungsgemaRe Krauselgarn werden anhand der bei-
gefiigten Zeichnungen nachfolgend naher beschrieben.

[0019] Es stellen dar:

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

Fig. 2 schematisch eine Ansicht des Krauselgarns;

Fig. 3 ein Ausfiihrungsbeispiel einer Vorrichtung zur
Herstellung eines Verbundfadens mit dem er-
findungsgemaRen Verfahren.

[0020] In Fig. 1 ist ein Ausflhrungsbeispiel der erfin-

dungsgemalen Vorrichtung zur Durchfihrung des er-
findungsgemafRen Verfahrens schematisch dargestellt.
Die Vorrichtung weist ein Zulieferwerk 17 auf, das einen
multifilen Faden 4 von einer Vorlagespule 1 iber einen
Kopffadenflihrer 15 abzieht. Das Zulieferwerk 17 wird
derart angetrieben, dall der Faden 4 mit einer Anliefer-
geschwindigkeit w, 4 in eine Streckzone gefiihrt wird. In-
nerhalb der Streckzone, die sich zwischen dem Zulie-
ferwerk 17 und einem nachgeordneten Lieferwerk 2 er-
streckt, ist ein beheizter Streckstift 18 angeordnet. Der
Streckstift 18 ist auf eine Oberflachentemperatur im Be-
reich von 80° C bis 160° C beheizt. Der Streckstift 18
wird von dem Faden 4 mit einem Umschlingungswinkel
im Bereich von mindestens 90° umschlungen. Hierbei
ist auf der Ablaufseite des Streckstifts 18 ein Fadenfih-
rer 19 angeordnet. Der Fadenfiihrer 19 ist in einer Fih-
rung 20 im wesentlichen parallel zum Streckstift derart
verstellbar, daf3 ein Umschlingungswinkel o von 90° bis
270° am Streckstift einstellbar ist. Nach Einstellung ei-
nes Umschlingungswinkels wird der Fadenfihrer 19 in
seiner jeweiligen Position fixiert, so dal’ wahrend des
Prozesses die Fadenumschlingung am Streckstift un-
verandert bleibt.

[0021] Der Faden 4 wird durch das dem Fadenfihrer
19 nachgeschaltete Lieferwerk 2 aus der Streckzone
abgezogen und in eine Falschdrallzone, die sich zwi-
schen dem Lieferwerk 2 und einem Falschdrallgeber 7
erstreckt, gefuihrt. Durch den Falschdrallgeber 7 wird an
dem Faden 4 ein Falschdrall erzeugt. Der Falschdrall-
geber 7 ist hierbei als Friktionsscheibenaggregat aus-
gebildet, bei welchem mehrere Scheiben an drei Ach-
sen derart angeordnet sind, da® die Scheiben sich in
einem mittleren Bereich Uberlappen, der von dem Fa-
dendurchlaufen wird. Die Friktionsscheiben weisen eine
Umfangsgeschwindigkeit auf, die ca. das 2-fache einer
Abzugsgeschwindigkeit w, aus der Falschdrallzone be-
tragt. Innerhalb der Falschdrallzone sind eine Heizein-
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richtung 5 und eine Kihleinrichtung 6 angeordnet. Zwi-
schen der Heizeinrichtung 5 und der Kuhleinrichtung 6
ist ein Fadenflihrer 9 vorgesehen. Die Heizeinrichtung
5 ist derart ausgebildet, dal der Faden auf eine Tempe-
ratur im Bereich von 180 bis 200° C erwarmt wird. Hier-
zu kann die Heizeinrichtung eine Warmetragerflissig-
keit aufweisen, die eine vom Faden kontaktierte
Heizoberflache beheizt. Es istjedoch auch méglich, dafy
die Heizeinrichtung elektrisch beheizt wird mit einer
Temperatur oberhalb der Schmelzetemperatur des Fa-
denmaterials. In diesem Fall wird der Faden mit Abstand
zu der Heizoberflache gefiihrt.

[0022] Der Heizeinrichtung 5 ist die Kihleinrichtung 6
nachgeschaltet, durch welche der Faden auf eine Tem-
peratur von ca. 80 bis 100° C abgekihlt wird. Der ab-
gekuhlte Faden durchlauft den Falschdrallgeber 7. Der
Faden 4 wird sodann durch das zweite Lieferwerk 3 mit
einer Abzugsgeschwindigkeit w, aus der Falschdrallzo-
ne abgezogen. Die Nachverstreckung in der Falsch-
drallzone ist jedoch begrenzt und geht Gber das Ge-
schwindigkeitsverhaltnis zwischen der Abzugsge-
schwindigkeit und der Zufuhrgeschwindigkeit von wy/
w4=1,1 nicht hinaus und liegt vorzugsweise im Bereich
von wy/w4=1,03 bis 1,06.

[0023] Zur Herstellung eines hochelastischen Krau-
selgarns konnte der Faden unmittelbar nach dem zwei-
ten Lieferwerk 3 zu einer Spule in einer Aufwickelein-
richtung 10 aufgewickelt werden. Bei der in Fig. 1 dar-
gestellten Vorrichtung ist eine Nachbehandlung des Fa-
dens 4 vorgesehen. Hierzu ist dem zweiten Lieferwerk
3 eine zweite Heizeinrichtung 8 nachgeschaltet. In der
Heizeinrichtung 8 erhalt der Faden eine Warmenachbe-
handlung zum Spannungsausgleich bzw. zur Schrumpf-
behandlung. Der Faden 4 wird von dem dritten Liefer-
werk 14 aus der Heizeinrichtung 8 abgezogen und nach
Praparation in einer Praparationseinrichtung 11 zu einer
Spule in der Aufwickeleinrichtung 10 gewickelt. Hierzu
wird die Spule 12 durch eine Treibwalze 13 mit gleich-
maRiger Umfangsgeschwindigkeit angetrieben. Die
Spule 12 enthélt das erfindungsgemafe Krauselgarn.
[0024] Bei der Herstellung des Krauselgarns wird die
Fadenfihrung in der Streckzone zwischen dem Zulie-
ferwerk 17 und dem ersten Lieferwerk 2 derart einge-
stellt, dal® in dem Fadenabschnitt zwischen dem Zulie-
ferwerk 17 und dem Streckstift 18 eine sehr geringe Fa-
denzugkraft F,, die im Bereich unterhalb von 5 cN liegt,
eingestellt. Im Fadenstlick zwischen dem verstellbaren
Fadenfihrer 19 und dem ersten Lieferwerk 2 wirkt da-
gegen die volle Fadenzugkraft, die im Bereich von 0,5
cN/dtex bis 1,2 cN/dtex liegt. Durch diese erfindungsge-
mafRe Einstellung wird eine ungleichmalige Verstrek-
kung und thermische Beanspruchung des Fadens 4 an
dem Streckstift 18 erreicht. Die Zuliefergeschwindigkeit
w, ist zu der Anliefergeschwindigkeit w, 1 in dem Ver-
haltnis w,/w, 1=1,5 bis 1,7 eingestellt, so dal} der Faden
4 verstreckt wird. In der Falschdrallzone erfolgt wahrend
der Fixierung der Krauselung eine geringe Nachver-
streckung. Hierzu ist die Abzugsgeschwindigkeit w, des
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zweiten Lieferwerks 3 unwesentlich héher eingestellt
als die Zuliefergeschwindigkeit w, des ersten Liefer-
werks. Das Geschwindigkeitsverhaltnis betragt hierbei
vorzugsweise bei w,/w4=1,03 bis 1,06. Das erfindungs-
gemale Verfahren ist geeignet, um hochelastische Gar-
ne oder Set-Garne aus Polyester, Polyamid oder Poly-
propylene herzustellen. Hierbei kénnen gesponnene
POY-Garne im Bereich von 50 bis 200 dtex mit 1,5 bis
5 dpf vorgelegt werden.

[0025] In Fig. 2 ist eine Ansicht eines erfindungsge-
mafen Krauselgarns dargestellt. Das Krauselgarn wird
durch eine Vielzahl von Filamenten gebildet. Die syn-
thetischen Filamente sind auf die Fadenlédnge bezogen
ungleichmafig miteinander verschlungen, so daf ab-
wechselnd offene und geschlossene Fadenquerschnit-
te vorhanden sind, die sich aufgrund von Kristallinitats-
unterschieden in den Filamentstrangen nach dem
Falschdralltexturieren ausbilden. Die Fadenquerschnit-
te sind in Fig. 2 mit der Bezeichnung d4, d, und dj ge-
kennzeichnet. Die dazugehdrigen Fadenstiicke sind mit
den Langen L4, L, und L in Fig. 2 eingetragen. Die Fi-
lamente in dem Teilstlick L4 bilden einen relativ offenen
Filamentbund mit dem Fadenquerschnitt d,. In dem an-
grenzenden Fadenstlick L, sind die Filamente zu einem
geschlossenen Filamentbund mit dem kleineren Faden-
querschnitt d, verschlungen. Dieser Wechsel wieder-
holt sich, so dafl das zu dem Fadenstlick L, angrenzen-
de Fadenstlick L3 einen relativ offenen Filamentbund
mit dem Fadenquerschnitt d3 aufweist. Die Fadenstlk-
ke L4, L, und L3 kdnnen sich in Abhangigkeit von der
Einstellung der Fadenspannung, des Umschlingungs-
winkels an dem Streckstift, der Fadengeschwindigkei-
ten und der Temperatureinstellungen am Streckstift und
in der Heizeinrichtung Uber eine Strecke von einigen
wenigen Millimetern bis hin zu mehreren Zentimetern
erstrecken. Die Grolke der Fadenquerschnitte und die
Langenverteilung sind unregelmaRig, so daf’ das Krau-
selgarn eine ungleichmaRige Oberflachenstruktur auf-
weist, die vergleichbar einem Dick-Dinn-Effekt-Garn
ist. Das erfindungsgemafie Krauselgarn ist daher ins-
besondere geeignet, um Flachengebilde mit Farbstruk-
turen zu erzeugen.

[0026] In Figur 3 ist ein Ausfiihrungsbeispiel einer
Vorrichtung zur Herstellung eines Verbundfadens nach
dem erfindungsgemaRen Verfahren schematisch dar-
gestellt. Die Vorrichtung istim wesentlichen identisch zu
der in Figur 1 gezeigten Vorrichtung. Insoweit wird auf
die vorhergehende Beschreibung Bezug genommen
und an dieser Stelle nur die Unterschiede der Vorrich-
tung nach Figur 3 beschrieben.

[0027] Bei der in Figur 3 dargestellten Vorrichtung
werden zwei F&den 4.1 und 4.2 von jeweils einer Vorla-
gespule 1.1 und 1.2 durch das Zulieferwerk 17 abgezo-
gen. Die Faden 4.1 und 4.2 werden parallel nebenein-
ander in eine Streckzone gefiihrt. Innerhalb der Streck-
zone werden die Faden 4.1 und 4.2 mittels eines be-
heizten Streckstiftes 18 verstreckt. Zur Einstellung des
Umschlingungswinkels der Faden an dem Streckstift 18
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ist hinter dem Streckstift 18 ein Fadenfiihrer 19 ange-
ordnet, der innerhalb einer Fiihrung 20 im wesentlichen
parallel zum Streckstift verstellbarist. Die Faden 4.1 und
4.2 werden durch ein nachgeordnetes Lieferwerk 2 aus
der Streckzone abgezogen und in eine Falschdrallzone
gefiihrt. Die Falschdrallzone enthalt eine Heizeinrich-
tung 5 eine Kihleinrichtung 6 sowie ein Falschdrallag-
gregat 7. Hierbei sind die Aggregate in der Falschdrall-
zone als Doppelaggregate ausgebildet, so da die Fa-
den 4.1 und 4.2 parallel nebeneinander texturiert wer-
den. Die Faden 4.1 und 4.2 werden sodann durch ein
Lieferwerk 3.1 aus der Falschdrallzone abgezogen. An-
schlieBend werden die Faden 4.1 und 4.2 miteinander
zu einem Verbundfaden 22 verbunden. Hierzu werden
die Faden 4.1 und 4.2 in eine Verwirbelungsdiise 21 ge-
fihrt und mit einem im wesentlichen quer gerichteten
Luftdruck beaufschlagt.

[0028] Der Verbundfaden wird durch ein der Verwir-
belungsdiise 21 nachgeordneten Lieferwerk 3.2 in eine
Nachbehandlungszone gefiihrt. Dabei wird der Ver-
bundfaden 22 innerhalb einer Heizeinrichtung 8 er-
warmt, um derart innere Spannungen auszugleichen.
Der Verbundfaden 22 wird von einem weiteren Liefer-
werk 14 aus der Heizeinrichtung 8 abgezogen und nach
Praparation in einer Praparationseinrichtung 11 zu einer
Spule 12 in einer Aufwickeleinrichtung 10 gewickelt.
[0029] Die Fadenfiihrung zum Verstrecken und zum
Falschdralltexturieren ist hierbei identisch zu der in Fi-
gur 1 beschriebenen Vorrichtung. Insoweit wird auf die
Verfahrensschritte und Aggregateinstellungen der Figur
3 zu der vorhergehenden Beschreibung zu Figur 1 Be-
zug genommen.

[0030] Im Gegensatz zu dem vorhergehenden Aus-
fuhrungsbeispiel ist die Vorrichtung nach Figur 3 geeig-
net, um mehrere Faden gleichzeitig zu texturieren und
anschlieBend zu einem Verbundfaden zusammenzu-
fuhren. Die Anzahl der Faden in Figur 3 ist hierbei bei-
spielhaft. Ebenso besteht die Mdglichkeit, einen Ver-
bundfaden derart herzustellen, daf einer der Faden un-
mittelbar in die Falschdrallzone geflihrt wird. Diese Si-
tuation ist in Figur 3 gestrichelt dargestellt. Hierbei wird
der Faden 4.2 von der Vorlagespule 1.2 durch das Lie-
ferwerk (2) abgezogen und in die Falschdrallzone ge-
fuhrt. Der zweite Faden 4.1 wird dagegen vor dem Tex-
turieren in der Streckzone gefiihrt.

[0031] Ein derartig hergestellter Verbundfaden weist
einen relativ geringen Dick-Diinn-Effekt auf.

Bezugszeichenliste
[0032]

Vorlagespule
Lieferwerk
Lieferwerk
Faden
Heizeinrichtung
Kuhleinrichtung
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7  Falschdrallgeber

8  Heizeinrichtung

9  Fadenfiihrer

10 Aufwickeleinrichtung
11 Préaparationseinrichtung
12 Spule

13 Treibwalze

14 Lieferwerk

15 Kopffadenfihrer

16 Filamente

17 Zulieferwerk

18 Verstreckstift

19 Fadenfiihrer

20 Fihrung

21  Verwirbelungsdise
22 Verbundfaden

Patentanspriiche

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

1.1. Anliefern des Fadens mit einer Anlieferge-
schwindigkeit w4 4 und einer geringen absolu-
ten Fadenspannung F; von maximal 5 cN zu
einem beheizten  Streckstift in  einer
Streckzone ;

1.2. Verstrecken des Fadens durch Umschlin-
gen des Streckstift mit einem Umschlingungs-
winkel oo < 270° und Abziehen des Fadens mit
einer Fadenspannung F,, die deutlich gréfer
ist als die Fadenspannung F, vor dem Streck-
stift;

1.3. Zuflihren des Fadens in eine Falschdrall-
zone mit einer Zuflhrgeschwindigkeit wy, die
groler ist als die Anliefergeschwindigkeit wy 4.

1.4. Erwadrmen des Fadens mit Falschdrall auf
eine Temperatur T > 180°C und anschlieflend
Abkulihlen des Fadens mit Falschdrall innerhalb
der Falschdrallzone ;

1.5. Auflésen des Falschdralls an dem Faden
durch ein Falschdrallgeber;

1.6. Abziehen des Fadens aus der Falschdrall-
zone mit einer oberhalb 400m/min liegenden
Abzugsgeschwindigkeit w, , die zum Nachver-
strekken des Fadens in der Falschdrallzone
nicht grofer ist als das 1,1-fache der Zuflihrge-
schwindigkeit wy, also 400m/min <w2 < 1,1 *
w, und

1.7. Aufwickeln des Fadens zu einer Spule.
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Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daR

die Fadenspannung F, vor dem Lieferwerk zum Ab-
ziehen des Fadens aus der Streckzone im Bereich
von 0,5 cN/dtex bis 1,2 cN/dtex liegt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, daR

der Streckstift auf eine Temperatur in Bereich von
80°C bis 160°C, vorzugsweise Uber 100 °C beheizt
ist, und dal® der Faden den Streckstift mit einem
Umschlingungswinkel im Bereich von mindestens
90 ° teilumschlingt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daR

zum Vorverstrecken des Fadens in der Streckzone
ein Geschwindigkeitsverhaltnis zwischen der Zu-
fuhrgeschwindigkeit w4 und der Anliefergeschwin-
digkeitw, 4 von wq/w 4 > 1,4, vorzugsweise auf w,/
wy 4 1,5 -1,7 eingestellt ist.

Verfahren nach einem der vorgenannten Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dal

zum Nachverstrecken der Faden in der Falschdrall-
zone das Geschwindigkeitsverhaltnis zwischen der
Abzugsgeschwindigkeit w, und der Zufiihrge-
schwindigkeit w, in dem Bereich von w,/w, =1, 03
- 1,06 eingestellt ist.

Verfahren nach einem der vorgenannten Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet, dal

der Falschdrall an dem Faden durch einen Falsch-
drallgeber mit mehreren Friktionscheiben erzeugt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dal

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

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

die synthetischen Filamente derart ungleichmaRig
miteinander verschlungen sind, dal® abwechselnd
Fadenstiicke mit einem offenen Filamentverbund
und Fadenstiicke mit einem geschlossenen Fila-
mentverbund vorhanden sind, wobei der offene Fi-
lamentverbund einen gréReren Fadenquerschnitt
aufweist als der geschlossene Filamentverbund.

Krauselgarn nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, daR
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die Verédnderung der Fadenstiicke in ihrer Folge
und ihrer GréRe unregelmalig auftreten, und dal®
die Fadenstucke eine Lange von wenigen Millime-
tern bis hin zu mehreren Zentimeter besitzen.

Krauselgam nach Anspruch 8 oder 9,

dadurch gekennzeichnet, daf}

die Filamentverbunde durch folgende Schritte her-
stellbar sind:

10.1.Anliefern des Fadens mit einer Anlieferge-
schwindigkeit w, 4 und einer geringen absolu-
ten Fadenspannung F, von maximal 5 cN zu
einem  beheizten  Streckstift in  einer
Streckzone ;

10.2.Verstrecken des Fadens durch Umschlin-
gen des Streckstift mit einem Umschlingungs-
winkel oo < 270° und Abziehen des Fadens mit
einer Fadenspannung F,, die deutlich grofer
ist als die Fadenspannung F, vor dem Streck-
stift;

10.3.Zufuihren des Fadens in eine Falschdrall-
zone mit einer Zufihrgeschwindigkeit w, , die
groler ist als die Anliefergeschwindigkeit wy 4.

10.4.Erwarmen des Fadens mit Falschdrall auf
eine Temperatur T > 180°C und anschlielend
Abkulihlen des Fadens mit Falschdrall innerhalb
der Falschdrallzone;

10.5.Auflésen des Falschdralls an dem Faden
durch ein Falschdrallgeber und

10.6.Abziehen des Fadens aus der Falschdrall-
zone mit einer oberhalb 400m/min liegenden
Abzugsgeschwindigkeit w, , die zum Nachver-
strekken des Fadens in der Falschdrallzone
nicht grofer ist als das 1,1-fache der Zufihrge-
schwindigkeit wy, also 400m/min < w, < 1,1 *
Wy.

Verfahren zur Herstellung eines Verbundfadens,
der zumindest aus zwei vorgelegten Faden gebildet
wird, wobei zumindest einer der Faden vor dem Ver-
binden nach dem Verfahren einer der Anspriiche 1
bis 7 falschdralltexturiert wird.

Verfahren nach Anspruch 11

dadurch gekennzeichnet, da®

die Faden unmittelbar nach dem Abziehen von je-
weils einer Vorlagespule zusammengefiihrt werden
und gemeinsam vor dem Verbinden nach dem Ver-
fahren einer der Anspriiche 1 bis 7 falschdralltextu-
riert werden.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12,
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dadurch gekennzeichnet, daR

das Verbinden der Faden durch eine Luftverwirbe-
lung innerhalb einer Verwirblungsdise unmittelbar
nach dem Falschdralltexturieren erfolgt.

Vorrichtung zum Falschdralltexturieren eines Fa-
dens (4) mit einem Zulieferwerk (17), das den Fa-
den (4) von einer Vorlagespule (1) abzieht, mit ei-
nem beheizten Streckstift (18) in einer dem Zulie-
ferwerk (17) nachgeordneten Streckzone, mit ei-
nem ersten Lieferwerk (2), mit einer Heizeinrich-
tung (5), mit einer Kihleinrichtung (6), mit einem
Falschdrallgeber (7), mit einem zweiten Lieferwerk
(3) und mit einer Aufwickeleinrichtung (10),
dadurch gekennzeichnet, daR

ein Fadenfuhrer (19) im Fadenlauf dem Streckstift
(18) nachgeordnet ist, welcher zur Einstellung ei-
nes vorgegebenen Umschlingungswinkels des Fa-
dens (4) an dem Streckstift (18) verstellbar ausge-
bildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet, dal

der Fadenflhrer (19) in einer Fiihrung (20) verstell-
bar ist, welche eine Flihrungsbahn mit einen im we-
sentlichen konstanten Abstand zum Umfang des
Streckstiftes (18) ausbildet.
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