EP 1593 762 A2

) oo e IR D
(19) o European Patent Office

Office européen des brevets (11) EP 1 593 762 A2
(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag: (51) Intcl.”. D02G 1/12
09.11.2005 Patentblatt 2005/45

(21) Anmeldenummer: 05008829.3

(22) Anmeldetag: 22.04.2005

(84) Benannte Vertragsstaaten: (72) Erfinder: Stiindl, Mathias
AT BEBG CHCY CZDEDKEEES FIFRGB GR 22880 Wedel (DE)
HUIEISITLILTLUMCNLPLPTRO SESISKTR
Benannte Erstreckungsstaaten: (74) Vertreter: Kahlhéfer, Hermann et al
AL BAHR LV MK YU KNH Patentanwalte
Kahlhoéfer Neumann Herzog Fiesser
(30) Prioritat: 06.05.2004 DE 102004022469 Karlstrasse 76
40210 Diisseldorf (DE)
(71) Anmelder: Saurer GmbH & Co. KG
41069 Monchengladbach (DE)

(54) Verfahren und Vorrichtung zum Stauchkriduseln eines multifilen Fadens

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine

Vorrichtung zum Stauchkrduseln eines multifilen Fa-

dens. Hierbei wird der aus einer Vielzahl von Filamenten

gebildete Faden mittels eines Forderfluids pneumatisch

in eine Stauchkammer geférdert und zu einem Faden- iy

stopfen aufgestaucht, wobei das Férderfluid durch Off- )

nungen aus der Stauchkammer austritt und abgesaugt

wird. Um die Fadenstopfenbildung mafigeblich durch

den Absaugstrom beeinflussen zu kénnen, wird erfin- /37

dungsgeman die Unterdruckquelle durch einen Injektor

gebildet, welcher Uber einen Druckanschluss mit einer

Druckquelle und Uber einen in Strémungsrichtung vor- 21

gehaltenen Sauganschluss mit der Absaugleitung ver- I

bunden ist. Dadurch wird der Absaugstrom des Forder-

fluids durch einen Druckluftstrom erzeugt, wobei der 20

Druckluftstrom und der Absaugstrom gemeinsam als |_—18

ein gemeinsamer Blasstrom abgefiihrt werden. ;\/22

32

Fig.1

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 593 762 A2 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Stauchkrauseln eines multifilen Fadens gemall dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens gemafl dem Oberbegriff
des Anspruchs 6.

[0002] Ein gattungsgemales Verfahren sowie eine
gattungsgemafRe Vorrichtung zum Durchfihren des
Verfahrens sind aus der WO 03/004743 A1 bekannt.
[0003] Zum Stauchkrduseln eines vorzugsweise
frisch gesponnenen synthetischen multifilen Fadens
wird der Faden mittels einer Forderdiise pneumatisch
in eine Stauchkammer geférdert. Hierzu weist die For-
derdulse einen Fadenkanal auf, in welchem das Foérder-
fluid unter hohem Druck eingeleitet wird. Der multifile
Faden gelangt gemeinsam mit dem Férdermedium aus
dem Fadenkanal der Férderduse in eine unmittelbar an-
schlieBende Stauchkammer. Innerhalb der Stauchkam-
mer wird ein Fadenstopfen gebildet, so dass sich die
feinen Filamente des Fadens in Schlingen und Bbégen
unter Wirkung des Férdermediums auf die Oberflache
des Fadenstopfens ablegen. Die Stauchkammer weist
vorzugsweise im oberen Bereich eine gasdurchléssige
Wandung auf, so dass das Forderfluid aus der Stauch-
kammer austreten kann, um abgesaugt zu werden. Um
eine mdglichst gleichmaRige Stopfenbildung und somit
eine moglichst gleichméaRige Krauselung des Fadens zu
erhalten, missen insbesondere die an dem Fadenstop-
fen wirkenden Forderkrafte, wie sie beispielsweise auf-
grund der Staudruckwirkung des aus dem Fadenkanal
der Forderdiise stromenden Forderfluids entstehen,
und die an dem Fadenstopfen wirkenden Reibkréfte in
einem bestimmten Verhaltnis zueinander stehen. So ist
es bekannt, zur Erhéhung der Fordergeschwindigkeit
den Férderdruck der Férderdise anzuheben. Hierbei ist
jedoch darauf zu achten, dass der Férderdruck nicht da-
zu flihrt, dass der Fadenstopfen aus der Stauchkammer
herausgeblasen wird, da die Reibkrafte zwischen dem
Fadenstopfen und der Stauchkammerwandung keine
ausreichenden Haltekrafte bewirken kénnen.

[0004] Grundsatzlich stehen nun zwei Mdglichkeiten
zur Verfigung, um die Stopfenbildung innerhalb der
Stauchkammer mdglichst gleichmalRig auszufiihren.
Bei einer ersten Variante wird die Bildung und die For-
derung des Fadenstopfens innerhalb der Stauchkam-
mer im wesentlichen durch Friktion bestimmt. Hierbei
sind die aufgrund der zwischen den Fadenstopfen und
der Stauchkammerwandung wirkenden Reibkrafte
mafgeblich fir den Aufbau von Haltekraften, so dass
ein zwischen dem Foérderdruck des Forderfluids und
den Halterkraften bestimmtes Krafteverhaltnis wirkt, so
dass eine gleichmaRige Férderung des Fadenstopfens
innerhalb der Stauchkammer vorherrscht.

[0005] Beieiner zweiten Variante wird unmittelbar auf
der Auslassseite der Stauchkammer ein Férderwalzen-
paar angeordnet, durch welche der Fadenstopfen aus
der Stauchkammer geférdert wird. Hierbei wird die Ge-
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schwindigkeit des Fadenstopfens und der Fadenstop-
fenbildung innerhalb der Stauchkammer im wesentli-
chen durch die Férdergeschwindigkeit der Férderwal-
zen bestimmt.

[0006] In beiden Fallen ist es Ublich, das aus der
Stauchkammer austretende Forderfluid durch eine zu-
satzliche Absaugung abzufiihren. Hierzu ist Ublicher-
weise eine Unterdruckquelle an einer Expansionskam-
mer angeschlossen, die im wesentlichen die Wandun-
gen der Stauchkammer umschlief3t. Durch Einstellung
einer bestimmten Saugwirkung ist somit ein weiterer
Parameter gegeben, um die Stopfenbildung innerhalb
der Stauchkammer zu beeinflussen. Bei der Nutzung
dieser zusatzlichen Stellgrée tritt jedoch das Problem
auf, dass bei intensiver Absaugung die an dem Faden
anhaftenden fliichtigen Bestandteile wie beispielsweise
Praparationsreste mitgefuhrt werden und zu Ver-
schmutzungen fiihren. Desweiteren ist eine prazise und
reproduzierbare Einstellbarkeit der Absaugwirkung er-
forderlich, um Feinjustierungen zur Stopfenbildung und
-férderung vornehmen zu kénnen.

[0007] Demgemal ist es Aufgabe der Erfindung ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum Stauchkrauseln ei-
nes multifilen Fadens der eingangs genannten Art der-
art weiterzubilden, dass die Stopfenbildung in der
Stauchkammer prazise und reproduzierbar durch den
Absaugstrom des Foérderfluids beeinflussbar ist.
[0008] Ein weiteres Ziel der Erfindung liegt darin, den
Absaugstrom aus der Stauchkammer sicher und schnell
abzufihren.

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
ein Verfahren mit den Merkmalen nach Anspruch 1 und
durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen nach An-
spruch 6 geldst.

[0010] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung
sind durch die Merkmale und Merkmalskombinationen
der jeweiligen Unteranspriiche definiert.

[0011] Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass
zum Stauchkrduseln eines multifilen Fadens nur eine
einzige Energiequelle ausreicht, um sowohl die Forde-
rung des Fadens als auch die Stopfenbildung des Fa-
dens mit groRtmaoglicher Flexibilitdt beeinflussen zu
kénnen. Hierzu wird der Absaugstrom des Forderfluids
durch einen Druckluftstrom eines Injektors erzeugt, wo-
bei der Druckluftstrom und der Absaugstrom gemein-
sam als ein Blasstrom abgefiihrt werden. Damit lassen
sich insbesondere die in dem Absaugstrom des Forder-
fluids enthaltenen fllichtigen Bestandteile mit hoher En-
ergie ohne Verschmutzungsrisiko zu einer zentralen
Sammelstelle abfiihren. Die Injektorwirkung besitzt zu-
dem den Vorteil, dass die Saugwirkung ausschlie8lich
durch den zugefiihrten Druckluftstrom bestimmt ist.
Hierzu weist der Injektor einen Druckanschluss auf,
durch welchen der Druckluftstrom mittels einer ange-
schlossenen Druckquelle zuflihrbar ist. So kénnte bei-
spielsweise sowohl die Férderdlise zur Erzeugung ei-
nes Forderstromes als auch der Injektor zur Erzeugung
eines Absaugstromes durch eine Druckluftquelle ver-
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sorgt werden.

[0012] Als Forderfluid wird in Praxis im wesentlichen
erhitzte Druckluft verwendet, so dass diese nach Ex-
pansion in die Umgebung abgegeben werden kann.
Hierbei ist die Weiterbildung der Erfindung geman den
Anspriichen 2 und 7 besonders vorteilhaft, um samtli-
che in dem Absaugstrom mitgefuihrte Fremdbestandtei-
le insbesondere Praparationsreste aus der Umgebung
fernzuhalten. Hierzu ist der Injektor auf der Auslassseite
mit einer Filtereinrichtung verbunden, so dass der Blas-
strom vor Eintritt in die Umgebung gefiltert wird.

[0013] Um eine Einstellung des Absaugstromes zu
ermoglichen, ist dem Injektor ein Stellmittel an dem
Druckanschluss zugeordnet, so dass die Zufuhr der
Druckluft an dem Injektor in Menge und / oder Druck
einstellbar ist.

[0014] Das erfindungsgemafie Verfahren und die er-
findungsgemaRe Vorrichtung sind somit insbesondere
fur die Grundverfahren geeignet, bei welcher der Fa-
denstopfen ausschlief3lich durch Friktion innerhalb der
Stauchkammer beeinflusst wird.

[0015] Fir den Fall, dass der Stauchkammer auf der
Auslassseite ein angetriebenes Férderwalzenpaar zu-
geordnet ist, |asst sich eine maximal mégliche Flexibili-
tat der Beeinflussung der Stopfenbildung erreichen.
Hierbei hat sich in Praxis jedoch eine Verfahrensvarian-
te als besonders vorteilhaft herausgestellt, bei welcher
zu ProzeRbeginn die Stopfenbildung zunachst durch ei-
nen intensiven Absaugstrom erfolgt. Nach Ablauf einer
Startzeit wird die Druckluftzufuhr an dem Injektor zur Er-
zeugung des Absaugstromes auf eine Minimalzufuhr
oder véllig abgestellt, so dass die Stopfenbildung aus-
schliellich durch die angetriebenen Férderwalzen auf
der Auslassseite der Stauchkammer beeinflusst wird.
Die Weiterbildung der erfindungsgemafen Vorrichtung
in Anspruch 11 ist somit besonders geeignet, um diese
Verfahrensvariante ausfiihren zu kénnen. Hierzu ist das
Stellmittel des Injektors und die Antriebseinheit des For-
derwalzenpaares mit einer Steuereinrichtung verbun-
den.

[0016] In Praxis sind Ublicherweise mehrere Forder-
disen und Stauchkammern gleichzeitig an einem Halter
gehalten. Hierbei lassen sich die Forderfluids der ein-
zelnen Stauchkammern vorteilhaft durch einen gemein-
samen Absaugstrom abfiihren, so dass der Saugan-
schluss des Injektors vorteilhaft mit mehreren Expansi-
onskammern verbunden sein kann.

[0017] Das erfindungsgeméafie Verfahren und die er-
findungsgemaRe Vorrichtung sind nachfolgend anhand
einiger Ausfiihrungsbeispiele unter Hinweis auf die bei-
geflgten Figuren naher erlautert.

[0018] Es stellen dar:

Fig. 1 schematisch eine Langsschnittansicht eines
ersten Ausflhrungsbeispiels der erfindungs-
gemalen Vorrichtung zur Durchfihrung des
erfindungsgemafen Verfahrens
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Fig. 2 schematisch eine Querschnittsansicht eines
weiteren Ausfiihrungsbeispiels der erfin-
dungsgemalen Vorrichtung.

[0019] In Fig. 1 ist schematisch ein erstes Ausflih-

rungsbeispiel der erfindungsgemaRen Vorrichtung zur
Durchfiihrung des erfindungsgemafRen Verfahrens in ei-
ner Langsschnittansicht dargestellt. Die Vorrichtung be-
steht aus einer Foérderdlse 1 und einer der Férderdlse
1 nachgeordneten Krauselvorrichtung 2. Die Forderdi-
se 1 enthalt einen Fadenkanal 3, der an einem Ende
einen Einlass 4 und an dem gegenuberliegenden Ende
einen Auslass 5 bildet. Die Férderdise 1 ist Uber einen
Fluideinlass 8 mit einer Druckquelle 11 verbunden. Der
Fluideinlass 8 miindet in eine Druckkammer 7, die Uber
mehrere Lufteintrittsbohrungen 6 mit dem Fadenkanal
3 verbunden ist. Die Lufteintrittsbohrungen 6 minden
derart in den Fadenkanal 3, dass ein Uber die Druck-
kammer 7 durch die Lufteintrittsbohrungen 6 eintreten-
des Fordermedium in Fadenlaufrichtung in den Faden-
kanal einstrémt.

[0020] Die an dem Fluideinlass 8 angeordnete Zu-
fuhrleitung 33 ist einer Heizeinrichtung 9 zum Beheizen
des Forderfluids sowie ein Fluidstellmittel 10 zur Regu-
lierung des Forderdruckes und der Férdermenge zuge-
ordnet.

[0021] Der Férderduse 1 ist auf der Auslassseite un-
mittelbar die Krauselvorrichtung 2 nachgeordnet. Die
Krauselvorrichtung 2 bildet eine Stauchkammer 15, die
einen oberen Abschnitt mit gasdurchlassiger Wandung
14 und einen unteren Abschnitt mit einer geschlossenen
Kammerwand 27 gebildet ist. In diesem Ausfiihrungs-
beispiel wird die gasdurchldssige Kammerwand 14
durch eine Vielzahl von nebeneinander angeordneten
Lamellen gebildet, die mit geringem Abstand zueinan-
der ringférmig angeordnet sind. Die Lamellen der gas-
durchlassigen Kammerwand 14 werden in einem obe-
ren Lamellenhalter 13.1 und in einem unteren Lamel-
lenhalter 13.2 gehalten. Die gasdurchlassige Kammer-
wand 14 sowie die Halter 13.1 und 13.2 sind in einem
geschlossenen Gehause 12 angeordnet. Der durch das
Gehause 12 gebildete Ringraum aullerhalb der gas-
durchlassigen Wandung 14 ist als Expansionskammer
16 bezeichnet. Die Expansionskammer 16 ist an einer
Absaugleitung 17 angeschlossen. Die Absaugleitung
17 ist auBerhalb der Krauselvorrichtung 2 mit einem
Sauganschluss 19 eines Injektors 18 verbunden. Der In-
jektor 18 besitzt einen Druckanschluss 20, dem ein
Stellmittel 21 zugeordnet ist. Der Druckanschluss 20 ist
Uber das Stellmittel 21 mit der Druckquelle 11 verbun-
den.

[0022] Innerhalb des Injektors 18 minden die Ab-
saugleitungen 17 und der Druckanschluss 20 in eine
durch eine Rohrverengung gebildete Beschleunigungs-
strecke 22. Die Beschleunigungsstrecke 22 ist an einem
Blasrohr 23 angeschlossen und bildet den Auslass des
Injektors 18. Das Blasrohr 23 mundet in eine Filterein-
richtung 24.
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[0023] Aufder Unterseite der Krauselvorrichtung 2 ist
der Stopfenauslass 34 der Stauchkammer 2 ausgebil-
det. Im kurzen Abstand unterhalb des Stopfenauslasses
34 ist ein Fordermittel 30 angeordnet, das in diesem
Ausfiihrungsbeispiel durch zwei sich gegenliberliegen-
de Walzen gebildet ist. Das Férdermittel 30 wird tber
eine Antriebseinheit 31 mit in Fadenlaufrichtung gerich-
teter Umfangsgeschwindigkeit angetrieben.

[0024] Die Steuerung der Férderdise 1 und der Krau-
selvorrichtung 2 erfolgt durch eine Steuereinrichtung
32. Hierzu ist die Steuereinrichtung 32 durch mehrere
Steuerleitungen mit dem Fluidstellmittel 10, dem Ab-
saugstellmittel 21, der Heizeinrichtung 9 und der An-
triebseinheit 31 verbunden.

[0025] Bei dem in Fig. 1 dargestellten Ausfihrungs-
beispiel der erfindungsgemafen Vorrichtung zur Durch-
fihrung des erfindungsgemafen Verfahrens ist ein Fa-
denlauf dargestellt, um die Funktion der Vorrichtung zu
verdeutlichen. Hierbei ist zunachst ein durch die Druck-
quelle 11 zur Verfligung gestelltes Forderfluid der For-
derdise 1 bereitgestellt. Durch das Fluidstellmittel 10
Iasst sich vorzugsweise ein Forderdruck einstellen, mit
welchem das Fordermedium Uber die Zufuhrleitung 33
dem Fluideinlass 8 zugeflhrt wird. Zuvor erfolgt eine Er-
hitzung des Foérderfluids durch die Heizeinrichtung 9.
Von dem Fluideinlass 8 gelangt das Férderfluid in die
Druckkammer 7 und strdmt mit hoher Geschwindigkeit
Uber die Lufteintrittsbohrungen 6 in den Fadenkanal 3.
Ein in den Fadenkanal 3 eingelegter Faden 28 wird
durch das Férderfluid mitgerissen und in die angrenzen-
de Stauchkammer 15 der Krauselvorrichtung 12 gefér-
dert. Innerhalb der Stauchkammer 15 ist ein Fadenstop-
fen 29 gebildet, so dass der aus einer Vielzahl von fei-
nen Filamenten gebildete Faden bei Auftreffen auf den
Fadenstopfen 29 sich in Bégen und Schlingen auf die
Oberflache des Fadenstopfens ablegt und durch den
Staudruck des Férdermediums verdichtet. Der auf den
Fadenstopfen 29 einwirkende Staudruck wird durch ei-
nen in der Expansionskammer 16 erzeugte Unterdruck
durch den Injektor 18 verstarkt. Hierzu wird tiber das Ab-
saugstellmittel 21 dem Injektor von der Druckquelle 11
bereitgestellter zweiter Fluidstrom zugefihrt, der ber
den Druckanschluss 20 dem Injektor 18 zugefiihrt wird,
der sich dadurch am Sauganschluss 19 des Injektors 18
bildende Unterdruck erzeugt einen aus der Expansions-
kammer 16 ber die Absaugleitung 17 abgeflihrten Ab-
saugstrom. Der Absaugstrom und der Druckluftstrom
werden gemeinsam auf der Auslassseite des Injektors
18 Uber das Blasrohr 23 der Filtereinrichtung 24 zuge-
fuhrt. In der Filtereinrichtung erfolgt eine Trennung des
Absaugstromes von den mitgerissenen und mitgefihr-
ten Fremdpartikeln, die sich im wesentlichen durch die
flichtigen Bestandteile des Fadens 28 bilden. Durch
den Injektor 18 wird einerseits der durch die Fadenstop-
fenbildung beeinflussende Staudruck des Fordermedi-
ums bestimmt und andererseits eine schnelle und ver-
schmutzungsfreie Abfiihrung des Absaugstromes aus
der Krauseleinrichtung 2 gewahrleistet.
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[0026] DerFadenstopfen 29 wird auf der Auslassseite
der Krauselvorrichtung 12 durch das Férdermittel 30
kontinuierlich aus der Stauchkammer 15 abgefihrt.
Hierbei wird die Geschwindigkeit des Fadenstopfens 29
derart eingestellt, dass die Fadenstopfenhdhe innerhalb
der Stauchkammer 15 im wesentlichen gleich bleibt.
[0027] Der Fadenstopfen wird Ublicherweise nach ei-
ner Abkiihlung durch Abziehen des Fadens mit grof3erer
Geschwindigkeit wieder aufgeldst. Der sich dabei aus-
bildende gekrauselte Faden wird anschlieRend nach
eventueller Nachbehandlung zu einer Spule aufgewik-
kelt.

[0028] Mit dem in Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel hat sich eine Verfahrensvariante zur Krause-
lung eines Fadens als besonders vorteilhaft herausge-
stellt. Hierbei wird zu Beginn eines Prozesses durch den
Injektor 18 ein hoher Unterdruck in der Expansionskam-
mer 16 eingestellt. Dabei werden (iber der gesamten
Lange der gasdurchladssigen Wandung 14 hohe Halte-
kréfte an dem Faden bzw. dem Fadenstopfen gebildet.
Ein durch die Férderdise 3 in die Stauchkammer 15 ge-
forderter Faden bildet selbsttatig einen Fadenstopfen.
Nachdem die Fadenstopfenbildung abgeschlossen ist,
wird Uber das Absaugstellimittel 21 die Injektorwirkung
reduziert bzw. abgestellt. Die Bildung des Fadenstop-
fens 29 innerhalb der Stauchkammer 15 lasst sich nun
im wesentlichen durch das Fordermittel 30 auf der Aus-
lassseite der Krauseleinrichtung 2 steuern.

[0029] Grundséatzlich ist jedoch ein Eingriff in die
Stopfenbildung sowohl durch Veranderung des Forder-
druckes der Foérderdlse 1 und durch das Fluidstelimittel
10, durch den Unterdruck zur Absaugung durch das Ab-
zugsstellmittel 21 oder durch Veradnderung der Um-
fangsgeschwindigkeit des Fordermittels 30 durch die
Antriebseinheit 31 mdglich.

[0030] In Fig. 2 ist ein weiteres Ausflihrungsbeispiel
der erfindungsgemafien Vorrichtung zur Durchfiihrung
des erfindungsgemafien Verfahrens schematisch in ei-
ner Querschnittsansicht dargestellt. Das Ausfihrungs-
beispiel weist zwei an einem Halter 35 parallel neben-
einander angeordnete Krauselvorrichtung 2 auf. Die
Krauselvorrichtungen 2 sowie der Halter 35 sind zwei-
teilig ausgebildet und lassen sich gemeinsam um die
Schwenkachse 36 zueinander bewegen. Die Krausel-
einrichtung 2 ist in Hohe der gasdurchlassigen Wan-
dung 14 dargestellt. Im Zentrum der Krauselvorrichtung
2 befindet sich die Stauchkammer 15. Die Stauchkam-
mer 15 ist iber Offnungen in der gasdurchldssigen
Wandung 14 mit einer die gasdurchlassige Wandung 14
umschlieRende Expansionskammer 16 verbunden. Die
Expansionskammer 16 jeder der Krauselvorrichtungen
2 ist mit einer Absaugleitung 17 gekoppelt. Die Absaug-
leitung 17 ist mit einem gegenuberliegenden Ende an
einem Sauganschluss 19 eines Injektors 18 verbunden.
Der Injektor 18 weist einen Druckanschluss 20 auf, der
in diesem Ausflihrungsbeispiel durch mehrere Eintritts-
kanéle gebildet ist, auf. Dem Druckanschluss 20 ist ein
Absaugstellmittel 21 zugeordnet. Der Injektor 18 ist iiber
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ein Blasrohr 23 mit einer Filtereinrichtung 24 verbunden.
[0031] Bei dem in Fig. 2 dargestellten Ausfihrungs-
beispiel sind die Krduselvorrichtungen zwar identisch zu
dem vorhergehenden Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1
ausgeflhrt, so dass auf die vorhergehende Beschrei-
bung Bezug genommen werden kann. Im Unterschied
zu dem vorgenannten Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1
wird bei dem Ausflihrungsbeispiel nach Fig. 2 zwei par-
allel nebeneinander angeordnete Foérderdisen und
Krauselvorrichtungen parallel betrieben, um zwei paral-
lel laufende Faden gleichzeitig zu krduseln. Hierbei kon-
nen vorteilhaft auch mehr als zwei Krauselvorrichtun-
gen nebeneinander an einem gemeinsamen Halter an-
geordnet sein.

[0032] Zur Erzeugung eines Absaugstromes ist jede
der Krauselvorrichtungen an eine gemeinsame Ab-
saugleitung 17 angeschlossen. Die Absaugleitung 17 ist
mit dem Injektor 18 verbunden, so dass ein durch den
Injektor erzeugter Unterdruck gleichermalen in beiden
Expansionskammern der Krauselvorrichtungen 2 wirkt.
Die Funktion zum Aufbau des Unterdruckes sowie zur
Abflhrung des Absaugstromes ist dabei identisch zu
dem vorhergehenden Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1,
so dass auf die vorgenannte Beschreibung Bezug ge-
nommen werden kann.

[0033] Das erfindungsgeméafie Verfahren und die er-
findungsgemale Vorrichtung sind somit besonders ge-
eignet, um eine Stopfenbildung mit gréRtmdglicher Fle-
xibilitdt zu beeinflussen. Damit lassen sich Faden mit
einem relativ groRen Titerbereich behandeln. Durch die
hohe Flexibilitdt kénnen somit individuelle Krauselun-
gen je nach Fadentyp und Fadenart hergestellt werden.
Durch den Einsatz eines Injektors zur Absaugung des
Fordermediums wird eine verfahrenssichere und sehr
gut reproduzierbare Einstellmoglichkeit gegeben, die
zudem ein sicheres Abflihren des Absaugstromes er-
mdglicht.

Bezugszeichenliste

[0034]

1 Foérderdlse

2 Krauselvorrichtung
3 Fadenkanal

4 Einlass

5 Auslass

6 Lufteintrittsbohrung
7 Druckkammer

8 Fluideinlass

9 Heizeinrichtung

10 Fluidstelimittel

11 Druckquelle

12 Gehéduse

13.1, 13.2  Lamellenhalter

14 gasdurchlassige Kammerwand
15 Stauchkammer

16 Expansionskammer
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17 Absaugleitung

18 Injektor

19 Sauganschluss

20 Druckanschluss

21 Abzugsstellmittel

22 Beschleunigungsstrecke
23 Blasrohr

24 Filtereinrichtung

27 geschlossene Kammerwand
28 Faden

29 Fadenstopfen

30 Fordermittel

31 Antriebseinheit

32 Steuereinrichtung

33 Zufuhrleitung

34 Stopfenauslass

35 Halter

36 Schwenkachse

37 Druckleitung
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Stauchkrauseln eines multifilen Fa-
dens, bei welchem der aus einer Vielzahl von Fila-
menten gebildete Faden mittels eines Forderfluids
pneumatisch in eine Stauchkammer geférdert wird,
bei welchem der Faden innerhalb der Stauchkam-
mer zu einem Fadenstopfen aufgestaucht und ge-
fihrt wird und bei welchem das Férderfluid durch
Offnungen aus der Stauchkammer austritt und ab-
gesaugt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Absaugstrom des Forderfluids durch einen
Druckluftstrom eines Injektors erzeugt wird, wobei
der Druckluftstrom und der Absaugstrom gemein-
sam als ein Blasstrom abgefiihrt werden.

2. \Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Blasstrom vor Eintritt in die Umgebung gefiltert
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Druckluftstrom zur Beeinflussung des Ab-
saugstroms mit veranderbaren Uberdruck zufiihr-
bar ist.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Druckluftstrom nur fiir eine kurze Zeitdauer zu
Prozessbeginn erzeugt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Fadenstopfen nach Abschaltung der des Druck-
luftstromes durch ein zusatzliches Férdermittel aus
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der Stauchkammer geférdert wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 5 mit einer Férderdlse
(1) zum pneumatischen Férdern des Fadens (28),
mit einer der Forderdise (1) nachgeordneten
Stauchkammer (15) zur Bildung und Aufnahme ei-
nes Fadenstopfens (29), mit einer zumindest einen
gasdurchlassigen Bereich der Stauchkammer (15)
umgebenden Expansionskammer (16) und mit ei-
ner Unterdruckquelle, die Uber eine Absaugleitung
(17) mit der Expansionskammer (16) verbunden ist,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Unterdruckquelle durch einen Injektor (18) ge-
bildet ist, welcher Uiber einen Druckanschluss (20)
mit einer Druckquelle (11) und Uber einen in Stro-
mungsrichtung vorgeordneten Sauganschluss (19)
mit der Absaugleitung (17) verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Injektor (18) auf der Auslassseite mit einer Fil-
tereinrichtung (24) verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Injektor (18) eine Beschleunigungsstrecke (22)
aufweist, in welcher der Druckanschluss (20) und
der Sauganschluss (19) minden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass

ein Stellmittel (21) dem Druckanschluss (20) des In-
jektors (18) zugeordnet ist, durch welches die Zu-
fuhr der Druckluftin Menge und/oder Druck einstell-
bar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass

ein als Férderwalzenpaar ausgebildetes Férdermit-
tel (30) der Stauchkammer (15) zugeordnet ist, das
zur Forderung des Fadenstopfens (29) aus der
Stauchkammer (15) durch eine Antriebseinheit (31)
antreibbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Stellmittel (21) des Injektors (18) und die An-
triebseinheit (31) des Férderwalzenpaars (30) mit
einer Steuereinrichtung (32) verbunden sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Sauganschluss (19) des Injektors (18) mit meh-
reren Expansionskammern (16) verbunden ist.
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