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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Stauchkréauseln eines multifilen Fadens

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Stauchkrauseln eines multifilen Fadens
aus einem oder mehreren Filamentbindeln. Dabei wird
ein Forderfluid Uber mehrere Einstrémkanale mit jeweils
einem Teilstrom in einen Fadenkanal eingeleitet. In dem
Fadenkanal wird der Faden mittels des Forderfluids
pneumatisch in den Fadenkanal eingezogen, gefiihrtund
gedrallt und anschlieRend zu einer Stauchkammer ge-
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fordert. Innerhalb der Stauchkammer wird der Faden auf-
gestaucht und gefiihrt, wobei das Férderfluid durch Off-
nungen aus der Stauchkammer austritt. Um die Wirkun-
gen des Forderfluids an dem Faden innerhalb des Fa-
denkanals zu beeinflussen, ist zumindest einer der Ein-
stromkanale derart ausgebildet, dass die Teilstréme des
Forderfluids unter Wirkung unterschiedlicher Uberdriik-
ke aus den Einstrdmkanalen in den Fadenkanal einge-
leitet werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Stauchkrauseln eines multiflen Fadens gemafl dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie eine Vorrichtung zur
Durchflihrung des Verfahrens gemafl dem Oberbegriff
des Anspruchs 12.

[0002] Bei der Herstellung von schmelzgesponnenen
gekrauselten Faden ist es bekannt, dass die multifilen
Faden zum Zwecke der Krauselung zu einem Fadens-
topfen in einer Stauchkammer aufgestaucht werden, so
dass sich die Filamente des Fadens in Bégen und Schlin-
gen auf der Oberflache des Fadenstopfens ablegen und
in dem Fadenstopfen verdichtet werden. Dabei wird der
multifile Faden durch eine Foérderdise pneumatisch in
die Stauchkammer geférdert. Die Férderdlise weist zu
diesem Zweck einen Fadenkanal auf, in welchem meh-
rere Einstromkanale miinden, durch welche ein Forder-
fluid unter einem Uberdruck in den Fadenkanal eingelei-
tet wird. Das Forderfluid, das vorzugsweise beheizt ist,
bewirkt somit ein Einziehen und Férdern des multifilen
Fadens in den Fadenkanal.

[0003] Ein derartiges Verfahren und eine derartige
Vorrichtung sind beispielsweise aus der DE 44 35 923
A1 bekannt.

[0004] Beidem bekannten Verfahren und der bekann-
ten Vorrichtung weist die ForderdUse in einem zentralen
Zufuhrkanal fir das Forderfluid Leitmittel auf, um in ei-
nem Ringkanal eine bevorzugte Strémungsrichtung des
Férderfluids zu erhalten. Uber den Ringkanal werden
mehrere Einstromkanale versorgt, die den Ringkanal mit
dem Fadenkanal verbinden. Durch die gerichtete Stro-
mung stellt sich somit innerhalb des Fadenkanals eine
Drallwirkung ein, die zu einem Verdrallen des Fadens
fuhrt. Um die an dem Faden wirkende Drallwirkung zu
beeinflussen, wird dabei vorgeschlagen, das Leitmittel
zu verstellen, so dass eine mehr oder weniger starke
Ausrichtung der Strémung in dem Ringkanal erfolgt. Es
werden je nach Fadentyp unterschiedliche Forderungen
gestellt. Einerseits wird zur Erhdhung der Laufsicherheit
insbesondere beim Einlaufen des Fadens ein Drall ge-
winscht, andererseits kénnen zur Erreichung hoher Ein-
krauselungen zu hohe Verdrallungen der Faden stéren.
Insoweit ist eine mdglichst genaue Einstellbarkeit der
Drallwirkung an der Férderdiise wiinschenswert. Das be-
kannte System ist jedoch nur bedingt geeignet, um die
Drallwirkung genau und im gréReren Bereich an einem
multifilen Faden einzustellen und zu veréndern.

[0005] Insbesondere mussen derartige Texturierdl-
sen geeignet sein, um sowohl multifile Faden bestehend
aus mehreren Filamentbundeln beispielsweise zur Her-
stellung von Tricolorgarnen oder multifile Faden beste-
hend aus einem Filamentbindel z. B. zur Herstellung
von Monocolorgarnen sicher zu fiihren und in eine an-
grenzende Stauchkammer zu foérdern. Dabei werden
sehr unterschiedliche Anforderungen an eine Drallwir-
kung der Férderduse gestellt, die jedoch mit den bekann-
ten Lésungen nur ungentgend erfillt werden.
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[0006] Esist nun Aufgabe der Erfindung ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Stauchkrauseln eines multifi-
len Fadens der eingangs genannten Art zu schaffen, bei
welcher eine durch ein Forderfluid im Fadenkanal be-
wirkte Drallgebung in mdglichst groRer Spreizung mog-
lichst exakt einstellbar ist.

[0007] Ein weiteres Ziel der Erfindung liegt darin, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum Stauchkrduseln von
multifilen Faden mit hoher Flexibilitdt und Anwendbarkeit
bereitzustellen.

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl® durch
ein Verfahren mit den Merkmalen nach Anspruch 1 sowie
durch eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
mit den Merkmalen nach Anspruch 12 geldst.

[0009] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung
sind durch die Merkmale und Merkmalskombinationen
der Unteranspriiche definiert.

[0010] Die Erfindung beruht auf der Erkenntnis, dass
die Wirkung des Forderfluids an dem Faden innerhalb
des Fadenkanals nicht ausschlieR3lich durch die Geome-
trie der Einstromverhaltnisse zwischen den Einstromka-
nalen und dem Fadenkanal abhangig sind. Ein wesent-
licher Parameter zur Beeinflussung der Wirkung des For-
derfluids an dem Faden innerhalb des Fadenkanals ist
durch die Intensitat der Strémung gegeben. So werden
zur Lésung der Aufgabe die Teilstréme des Férderfluids
unter Wirkung unterschiedlicher Uberdriicke aus den
Einstrémkanalen in den Fadenkanal eingeleitet. Damit
sind Einstellungen zum Einziehen, Fiihren und Drallen
des Fadens innerhalb des Fadenkanals moglich ohne
jegliche geometrische Anordnung zu verandern. Es las-
sen sich somit Effekte in dem multifilen Faden erzeugen,
die mit geometrischen Anderungen der Einstrémverhalt-
nisse nie erreicht wirden. Insbesondere bei Herstellung
von einem Multicolorfaden, bei welchem mehrere farbige
Filamentblindel gemeinsam in den Fadenkanal einge-
fuhrt werden, lassen sich neben einer Drallwirkung zu-
satzlich Separierwirkungen erzeugen, um bestimmte
Farbeffekte zu erhalten. Es sind jedoch auch Einstellung
maoglich, bei welcher der Faden mit wenig oder ohne Drall
zu einem Fadenstopfen gefiihrt wird.

[0011] Die erfindungsgemafe Vorrichtung zur Durch-
fuhrung des erfindungsgemafien Verfahrens sieht hierzu
vor, dass zumindest einer der Einstromkanéle derart aus-
gebildet ist, dass das Foérderfluid unter Wirkung eines
geanderten Uberdruckes aus dem Einstrémkanal in den
Fadenkanal einleitbar ist. Damit I&sst sich beispielsweise
innerhalb des Fadenkanals eine Teilstrémung des For-
derfluids einleiten, welcher einen hdheren oder ggf. einen
niedrigeren Volumenstrom im Verhéltnis zu den tbrigen
Teilstromen aufweist. Da die Fluidstrémung in dem Fa-
denkanal den Faden unmittelbar fiihrt, lassen sich somit
sehr prazise Einstellungen vomehmen.

[0012] Um eine mdglichst intensive Drallwirkung er-
zeugen zu kdnnen, ist die Verfahrensvariante besonders
vorteilhaft, bei welcher ein Teil der Teilstréme des For-
derfluids mittig zum Fadenkanal und zumindest ein wei-
terer Teil der Teilstréme des Forderfluids auRermittig in
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den Fadenkanal eingeleitet werden. Damit I1&sst sich be-
reits eine durch die Einstrémgeometrie bedingte Drall-
wirkung erzeugen, die zuséatzlich durch einen héheren
oder niedrigeren Uberdruck an einem der Einstrémka-
nale erhdht oder gesenkt werden kann.

[0013] Es ist jedoch auch maglich, einen Grofteil der
Teilstrome des Forderfluids unmittelbar mittig zum Fa-
denkanal einzuleiten und mit gleichem Uberdruck zu er-
zeugen. Ein die Drallwirkung an dem Faden bewirkender
Teilstrom des Foérderfluids wird dabei auBermittig unter
Wirkung eines héheren Uberdruckes oder eines niedri-
gen Uberdruckes in den Fadenkanal eingeleitet. Eine
derartige Verfahrensvariante ist insbesondere zur Her-
stellung von Monocolorfaden von Vorteil, bei welchem
eine zu starke Uberdrallung des Fadens vermieden wer-
den muss um somit die so genannte Wolkenbildung dem
Endprodukt z. B. einem Teppich zu verhindern.

[0014] Dabeilasstsich die aulRermittig zugefiihrte Teil-
strdomung des Foérderfluids Uber einen Strémungsquer-
schnitt des Einstrémkanals einleiten, der wesentlich klei-
ner ist im Vergleich zu den Ubrigen Einstrdmkanalen.
[0015] Um die zuvor genannten Verfahrensvarianten
mit méglichst hoher Flexibilitat und groRem Wirkungsbe-
reich anwenden zu kénnen, weist die erfindungsgemalie
Vorrichtung vorzugsweise in dem Einstrémkanal ein
Druckstellmittel auf, durch welches der Uberdruck des
Forderfluids innerhalb des Einstrémkanals anderbar ist.
[0016] Grundséatzlich ist es jedoch auch mdéglich, den
Einstrdmkanal durch eine feste Querschnittsverengung
oder einen engen Kanalquerschnitt auszubilden, so dass
sich eine von der Druckquelle abhéngige Druckerh6hung
ergibt.

[0017] Als Druckstellmittel kénnen eine verstellbare
Drossel innerhalb des Einstromkanals oder ein dem Ein-
strdomkanal vorgeschaltetes Druckventil oder eine sepa-
rate Druckquelle verwendet werden.

[0018] Esistjedochauch mdglich, das Druckstellimittel
durch eine Absaugeinrichtung zu bilden, welche Uber ei-
nen Saugkanal mit dem Einstromkanal verbunden ist, so
dass nur ein schwacher Volumenstrom lber den Ein-
strémkanal in den Fadenkanal eingeleitet wird.

[0019] Das erfindungsgemafe Verfahren und die er-
findungsgemaRe Vorrichtung sind fiir jeden Fadentyp
geeignet, um gekrauselte Garne insbesondere Teppich-
garne herzustellen. So lassen sich Fasern aus Polyester,
Polypropylen oder Polyamid herstellen.

[0020] Das erfindungsgemale Verfahren wird nach-
folgend anhand einiger Ausfiihrungsbeispiele der erfin-
dungsgemafRen Vorrichtung unter Hinweis auf die bei-
gefiigten Figuren naher beschrieben.

[0021] Es stellen dar:

Fig. 1 schematisch eine Langsschnittsansicht eines
ersten Ausfiihrungsbeispiels der erfindungsge-
mafen Vorrichtung

Fig. 2  schematisch eine Ausschnittansicht eines wei-

teren Ausfiihrungsbeispiels der erfindungsge-
mafen Vorrichtung
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schematisch mehrere Querschnittsansichten
einer Forderdiise im Bereich der Forderfluide-
inspeisung

schematisch eine Langsschnittansicht eines
weiteren Ausflihrungsbeispiels der erfindungs-
gemaRen Vorrichtung

schematisch ein weiteres Ausfihrungsbeispiel
der erfindungsgemafen Vorrichtung zur
Durchfiihrung des erfindungsgemafen Verfah-
rens

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

[0022] In Fig. 1 ist schematisch ein erstes Ausfiih-
rungsbeispiel der erfindungsgemafen Vorrichtung zur
Durchflihrung des erfindungsgemafen Verfahrens in ei-
ner Langsschnittansicht dargestellt. Die Vorrichtung be-
steht aus einer Foérderdise 1 und einer der Férderdlse
1 nachgeordneten Stauchkammer 2. Die Forderduse 1
enthalt einen Fadenkanal 3, der an einem Ende einen
Fadeneinlass 5 und an dem gegentuberliegenden Ende
einen Fadenauslass 18 bildet. Die Férderdise 1 ist Gber
einen ersten Druckanschluss 17.1 und einer Zufiihrlei-
tung 21.1 mit einer Druckquelle 23 verbunden. Der
Druckanschluss 17.1 mindet innerhalb der Forderdise
1 in eine erste Druckkammer 20.1. Die erste Druckkam-
mer 20.1 ist mit zumindest einem Einstrémkanal 16.1 mit
dem Fadenkanal 3 verbunden.

[0023] Innerhalb der Férderdise 1 ist eine zweite
Druckkammer 20.2 ausgebildet, die zumindest Uber ei-
nen weiteren Einstrémkanal 16.2 mit dem Fadenkanal
verbunden ist. Die Druckkammer 20.2 ist (iber ein Druck-
ventil 22 und einer Zufihrleitung 21.2 mit der Druckquelle
23 verbunden, die an dem Druckanschluss 17.2 ange-
schlossen sind. Zur Erwarmung eines durch die Druck-
quelle 23 bereitgestellten Forderfluids ist eine Heizein-
richtung 24 auBerhalb der Férderdiise in der Zufiihrlei-
tung 21.1 angeordnet. Dabeiist die Verbindung zwischen
der Zuftihrleitung 21.1 und der Zufihrleitung 21.2 in
Flussrichtung hinter der Heizeinrichtung 24 ausgebildet,
so dass der Druckkammer 20.2 ebenfalls das erwarmte
Forderfluid zugefiihrt wird. Grundsatzlich besteht jedoch
auch die Mdglichkeit, die Verbindung zwischen den bei-
den Zufiihrleitungen 21.1 und 21.2 in Flussrichtung vor
der Heizeinrichtung anzuordnen. In diesem Fall wiirde
der Druckkammer 20.2 ein nicht erwarmtes Forderfluid
zugefihrt.

[0024] DieEinstrdmkanale 16.1 und 16.2 miinden der-
artin den Fadenkanal 3, dass ein tber die Druckkammer
20.1 und 20.2 durch die Einstrémkanéle 16.1 und 16.2
eintretendes Forderfluid in Fadenlaufrichtung in den Fa-
denkanal 3 einstromt. Hierbei bildet jeder der Einstrém-
kanale 16.1 und 16.2 einen separaten Teilstrom des For-
derfluids.

[0025] Der Forderdise 1 ist auf der Auslassseite un-
mittelbar die Stauchkammer 2 nachgeordnet. Die
Stauchkammer 2 ist durch einen oberen Abschnitt mit
gasdurchlassiger Wandung 8 und einen unteren Ab-
schnitt mit einer geschlossenen Kammerwand 15 gebil-
det. Die Wandungen 8 und 15 bilden einen Stopfenkanal
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19, der an einem oberen Ende mit dem Fadenauslass
18 der Férderdiise 1 verbunden ist und der am unteren
Ende einen Stopfenauslass 6 bildet. In diesem Ausflih-
rungsbeispiel wird die gasdurchlassige Kammerwand 8
durch eine Vielzahl von nebeneinander angeordneten
Lamellen 9 gebildet, die mit geringem Abstand zueinan-
der ringférmig angeordnet sind. Die Lamellen 9 der gas-
durchlassigen Kammerwand 8 werden in einem oberen
Lamellenhalter 10.1 und in einem unteren Lamellenhal-
ter 10.2 gehalten. Die gasdurchlassige Kammerwand 8
sowie die Halter 10.1 und 10.2 sind in einem geschlos-
senen Gehause 11 angeordnet. Der durch das Gehause
11 gebildete Ringraum st (iber eine Offnung 14 miteinem
Ablasskanal 12 verbunden.

[0026] Bei dem in Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel der erfindungsgemaRen Vorrichtung zur Durch-
fuhrung des erfindungsgemaRen Verfahrens ist ein Fa-
denlauf gezeigt, um die Funktion der Vorrichtung zu ver-
deutlichen. Zunachst wird ein Forderfluid durch die
Druckquelle 23 der Forderdiise 1 bereitgestellt. Nach Er-
hitzung des Foérderfluids durch die Heizeinrichtung 24
wird eine Teilmenge des Fdrderfluids unter einen durch
die Druckquelle 23 bewirkten Uberdruck durch den
Druckanschluss 17.1 der Druckkammer 20.1 zugefuhrt.
Der Uberdruck in der Druckkammer 20.1 wird in diesem
Ausflihrungsbeispiel mit p; bezeichnet.

[0027] Eine zweite Teilmenge des Forderfluids wird
Uber das Druckventil 22 und den Druckanschluss 17.2
in die zweite Druckkammer 20.2 gefiihrt. Hierbei wird der
Uberdruck in der Druckkammer 20.2 durch das verstell-
bar ausgebildete Druckventil 22 auf einen Uberdruck p,
eingestellt. Der Uberdruck p4 in der Druckkammer 20.1
ist somit héher als der Uberdruck p, in der Druckkammer
20.2. Zur Ausbildung eines ersten Teilstromes des For-
derfluids wird das Férderfluid aus der Druckkammer 20.1
durch den Einstrémkanal 16.1 in den Fadenkanal 3 ge-
leitet. Dabei wird das Férderfluid unter Wirkung des Uber-
druckes p; mit entsprechend hoher Energie in den Fa-
denkanal 3 geflihrt. Demgegentuber wirkt zur Erzeugung
der zweiten Teilstrémung des Forderfluids, die Gber den
Einstrémkanal 16.2 in den Fadenkanal 3 eingeleitet wird,
ein niedriger Uberdruck p,. Die in den Fadenkanal 3 ein-
tretenden Teilstréme wirken somit mit unterschiedlichen
Strédmungsenergien an den Faden 4, so dass beispiels-
weise eine Férderkomponente des Forderfluids starker
ausgepragt werden kann, als eine Drallkomponente des
Forderfluids.

[0028] Der Faden 4 wird durch das Foérderfluid durch
den Fadenkanal gefiihrt und in die angrenzende Stauch-
kammer 2 geférdert. Innerhalb der Stauchkammer 2 wird
ein Fadenstopfen 13 gebildet, so dass der aus einer Viel-
zahl von feinen Filamenten gebildete Faden beim Auf-
treffen auf den Fadenstopfen 13 sich in Bégen und
Schlingen auf die Oberflache des Fadenstopfens ablegt
und durch den Staudruck des Forderfluids verdichtet.
Das Forderfluid stromt seitlich aus den zwischen den La-
mellen 9 gebildeten Offnungen ab und wird tber die Off-
nung 14 und den Ablasskanal 12 vorzugsweise mit Un-
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terstlitzung einer Absaugvorrichtung abgefiihrt.

[0029] Der Fadenstopfen 13 wird auf der Auslassseite
der Stauchkammer 2 (iber den Stopfenauslass 6 heraus-
gefiihrtund durch ein hier nicht dargestelltes Fordermittel
kontinuierlich aus der Stauchkammer abgefihrt. Hierbei
wird die Geschwindigkeit des Fadenstopfens 13 vor-
zugsweise derart eingestellt, dass die Fadenstopfenhd-
he innerhalb der Stauchkammer 2 im wesentlichen gleich
bleibt. Der Fadenstopfen wird Uiblicherweise nach einer
Abkiihlung durch Abziehen des Fadens mit grofRerer Ge-
schwindigkeit wieder aufgeldst. Der sich dabei ausbil-
dende gekrauselte Faden wird anschlielend nach even-
tueller Nachbehandlung zu einer Spule aufgewickelt.
[0030] Bei dem in Fig. 1 dargestellien Ausflihrungs-
beispiel ist die Moglichkeit gegeben, um die Wirkung des
Forderfluids innerhalb des Fadenkanals an dem multifi-
len Faden durch separate Einstellung der Uberdriicke in
den Druckkammern 20.1 und 20.2 in weiten Grenzen zu
beeinflussen. Je nach geometrischer Anordnung der Ein-
stromverhaltnisse lassen sich damit die Forderwirkung
oder die Drallwirkung intensivieren. Insbesondere die
Méglichkeit der Drallsteuerung durch Veranderung der
Teilstrome des Forderfluids stellt sich besonders vorteil-
haft zur Herstellung von Monocolor- oder Tricolorfaden
dar. So lasst sich beispielsweise bei einem Monocolor-
prozess das so genannte Uberdrallen der Filamente
durch entsprechende Uberdruckanpassung vermeiden.
Ebenso ist bei einer Mehrzahl von Filamentbindeln eine
Drallgebung an dem Faden mdglich.

[0031] Um die Druckeinstellungen in den Druckkam-
mern der Férderdlse zur Erzeugung der einzelnen Teil-
strome maoglichst flexibel einstellen zu kdnnen, ist in Fig.
2 ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgema-
3en Vorrichtung schematisch in einer Ausschnittansicht
dargestellt. Das Ausflihrungsbeispiel nach Fig. 2 ist hier-
beiidentisch zu dem vorgenannten Ausflihrungsbeispiel,
so dass an dieser Stelle nur die Unterschiede erlautert
werden.

[0032] Gegeniiber den zuvor beschriebenen Ausfiih-
rungsbeispielen ist jede der Druckkammern 20.1 und
20.2 jeweils mit einer separaten Druckquelle 23.1 und
23.2 verbunden. Jeder Druckquelle 23.1und 23.2 ist eine
separate Heizeinrichtung 24.1 und 24.2 zugeordnet, so
dass jeder der innerhalb der Férderdise erzeugte Teil-
strome des Forderfluids temperiert sind. Hierbei lassen
sich jedoch auch unterschiedliche Temperaturen der
Teilstrome einstellen. Die jeweils in den Druckkammern
20.1 und 20.2 vorherrschenden Uberdriicke des Férder-
fluids werden durch die zugeordneten Druckquellen 23.1
und 23.2 eingestellt.

[0033] FirdenFall, dass als Druckquelle ein ortsfestes
Druckluftnetz verwendet wird, lassen sich die Druckquel-
len 23.1 und 23.2 durch Fluidstellmittel ersetzen, durch
welche jeweils ein unabhangig vom Netzdruck vorherr-
schender Uberdruck in den Zufilhrleitungen 21.1 und
21.2 sowie den Druckkammern 20.1 und 20.2 einstellbar
ist.

[0034] Eine besonders grofe Wirkungsweise wird
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durch das erfindungsgemale Verfahren und die erfin-
dungsgemalie Vorrichtung dadurch erreicht, dass so-
wohl die Erzeugung der Teilstréme als auch die geome-
trische Anordnung der Einstromkanale auf die ge-
wiinschten Wirkungen des Forderfluids abgestimmt sind.
In Fig. 3 sind hierzu mehrere Varianten von Einstrom-
geometrien einer Forderduse in einer Teilansicht darge-
stellt. Hierbei zeigen die Fig. 3.1, 3.2 und 3.3 jeweils ver-
schiedene Mdglichkeiten zur Gestaltung der Einstrom-
geometrie in einem Fadenkanal einer Forderdise, wie
sie beispielsweise in den Ausflihrungsbeispielen in Fig.
1 und 2 gezeigt ist.

[0035] Beidemin Fig. 3.1 dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel der Einstromgeometrie sind die Einstromkanale
16.1 und 16.2 mittig zu dem Fadenkanal 3 ausgerichtet.
Bei einer derartigen Anordnung der Einstrémkanéle wird
im wesentlichen eine starke Férderwirkung an dem Fa-
denkanal 3 gefiihrten Faden erzeugt. Die durch unter-
schiedliche Uberdriicke erzeugten Teilstrdme fiihren
hierbei vorzugsweise zu Effekten mit sehr geringer Drall-
wirkung.

[0036] Um eine mdglichst intensive Drallwirkung an
dem multiflen Faden in dem Fadenkanal zu erzeugen,
ist das Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 3.2 besonders ge-
eignet. Hierbei ist zumindest einer der Einstromkanale
16.1 oder 16.2 aulermittig zu dem Fadenkanal angeord-
net. Der durch den Einstrémkanal 16.1 eingeleitete Teil-
strom des Forderfluids gelangt im wesentlichen tangen-
tial in den Fadenkanal 3 und fiihrt zu einem im wesent-
lichen um den Faden rotierende Strdmung. Ein zweiter
gegeniiberliegender Einstromkanal 16.2 tritt im wesent-
lichen mittig in den Fadenkanal 3 ein.

[0037] Um eine mdglichst hohe Forderwirkung mit ge-
ringer Drallwirkung zu erhalten, ist in Fig. 3.3 eine weitere
Méglichkeit der Einstrémgeometrie gezeigt. Hierbei wird
ein Grof¥teil der Teilstromungen mittig in den Fadenkanal
eingeleitet. Ein dritter Einstromkanal 16.3 ist aul3ermittig
zum Fadenkanal angeordnet. Hierbei weist der Ein-
stromkanal 16.3 einen wesentlich kleineren Kanalquer-
schnitt auf als die mitihren Mindungen mittig orientierten
Einstrdmkanale 16.1 und 16.2. Die Einstromkanéle 16.1
und 16.2 werden dabei vorzugsweise mit gleichem Uber-
druckniveau betrieben, so dass die aus den Einstromka-
nalen 16.1 und 16.2 eingeleiteten Teilstrdme des For-
derfluids mit gleicher Strémungsenergie in den Faden-
kanal treffen. Der eine Drallwirkung an dem Faden er-
zeugende Teilstrom aus dem Einstromkanal 16.3 wird
dabei auf einem groReren oder niedrigeren Uberdruck-
niveau bereitgestellt, so dass ein mehr oder weniger
scharfer Teilstromstrahl in den Fadenkanal 3 zur Beein-
flussung und Verdrallung des Fadens eintritt.

[0038] Die in Fig. 3 dargestellien Beispiele von Ein-
strémgeometrien sind jedoch nur beispielhaft. Grund-
satzlich kdnnen auch mehr als zwei Einstromkanale in
den Fadenkanal einmiinden. Zudem ist die gegenuber-
liegende Anordnung der Einstrémkanale beispielhaftund
insbesondere durch die Bauart der Férderduse abhén-
gig. Bei dem in Fig. 3 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
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wurde eine zweiteilige Férderdliise zugrunde gelegt.
Hierbei wird die Férderdiise aus zwei in einer Trennfuge
zusammengehaltenen Bauteilen gebildet. Es ist jedoch
auch grundséatzlich mdéglich, die Férderdise aus einem
Bauteil herzustellen.

[0039] In den nachfolgenden Ausfiihrungsbeispielen
nach Fig. 4 und 5 sind noch einige weitere Moglichkeiten
zur Ausbildung einer erfindungsgemafRen Vorrichtung
zur Durchfiihrung des erfindungsgemafen Verfahrens
gezeigt. Die Ausflihrungsbeispiele sind im wesentlichen
identisch zu den Ausfiihrungsbeispielen nach Fig. 1 oder
2, so dass anschliefend nur die Unterschiede erlautert
werden.

[0040] Bei dem in Fig. 4 dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel weist die Foérderdiise 1 eine Druckkammer 20
auf, die Uber einen Druckanschluss 17 mit einer Druck-
quelle 23 verbunden ist. Die Druckkammer 20 ist Uber
mehrere Einstrémkanale 16.1 und 16.2 mit dem Faden-
kanal verbunden. Einem der Einstromkanale 16.1 ist ein
als Druckstellmittel ausgebildete Drossel 25 zugeordnet.
Die Drossel 25 weist ein Drosselstellglied 26 auf, welches
in den freien Strdmungsquerschnitt des Einstromkanals
mehr oder weniger eingreift. Hierzu ist das Drosselstell-
glied 26 verstellbar ausgebildet.

[0041] Bei dem in Fig. 4 dargestellten Ausflihrungs-
beispiel lassen sich durch die Drossel 25 unterschiedli-
che Uberdriicke in den Einstrémkanalen 16.1 und 16.2
einstellen, so dass die durch die Einstrdmkanale 16.1
und 16.2 eintretenden Teilstrome mit unterschiedlichem
Volumenstrom in den Fadenkanal eintreten.

[0042] In einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel nach
Fig. 5 ist anstelle der Drossel 25 ein Saugkanal 27 mit
dem Einstrémkanal 16.1 verbunden. Der Saugkanal 27
ist mit einer Absaugeinrichtung 28, die beispielsweise
das Forderfluid aus der Stauchkammer abfiihrt, verbun-
den.

[0043] Bei diesem Ausfilhrungsbeispiel der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung Iasst sich eine Teilmenge
des Forderfluids unmittelbar vor Eintritt in den Fadenka-
nal abflihren, so dass der lber den Einstrémkanal 16.1
erzeugte Teilstrom geringer ausfallt als der iber den Ein-
stromkanal 16.2 in den Fadenkanal 3 eingeleitete Teil-
strom des Férderfluids.

[0044] Alternativ kénnte jedoch der Saugkanal 27
auch mit eine separaten Druckquelle (gestrichelt darge-
stellt) verbunden werden.

[0045] Indiesem Fall wére eine Intensivierung des aus
dem Einstromkanal 3 eintretenden Teilstromes moglich.

Bezugszeichenliste

[0046]

1 Forderdise

2 Stauchkammer
3 Fadenkanal

4 Faden

5 Fadeneinlass
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Stopfenauslass
Abschnitt
gasdurchlassige Kammerwand
Lamelle
Lamellenhalter
Gehause
Ablasskanal
Fadenstopfen
Offnung
geschlossene Kammerwand
Einstrémkanal
Druckanschluss
Fadenauslass
Stopfenkanal
Druckkammer
Zufihrleitung
Druckventil
Druckquelle
Heizeinrichtung
Drossel
Drosselstellglied
Saugkanal
Absaugeinrichtung

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Stauchkrduseln eines multifilen Fa-
dens aus einem oder aus mehreren Filamentbiln-
deln, bei welchem ein Forderfluid Gber mehrere Ein-
strdmkanale mit jeweils einem Teilstromin einen Fa-
denkanal eingeleitet wird, bei welchem der Faden
mittels des Forderfluids pneumatisch in den Faden-
kanal eingezogen, gefiihrt und gedrallt wird, bei wel-
chem der gedrallte Faden aus dem Fadenkanal in
eine Stauchkammer geférdert wird, bei welchem der
Faden innerhalb der Stauchkammer zu einem Fa-
denstopfen aufgestaucht und gefiihrt wird und bei
welchem das Férderfluid durch Offnungen aus der
Stauchkammer austritt und abgefiihrt wird, dadurch
gekennzeichnet, dass die Teilstrome des Forder-
fluids unter Wirkung unterschiedlicher Uberdriicke
aus den Einstrémkanalen in den Fadenkanal einge-
leitet werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Teil der Teilstréme des Forder-
fluids mittig zum Fadenkanal und zumindest ein wei-
terer Teil der Teilstrome des Forderfluids auermittig
in den Fadenkanal eingeleitet werden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der mittig zugefiihrte Teilstrom des
Forderfluids mit gréRerem Uberdruck eingeleitet
wird als der auRermittig zugefiihrte Teilstrom des
Forderfluids.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
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10.

11.

12.

10

zeichnet, dass der auBermittig zugeflihrte Teil-
strom des Férderfluids mit gréRerem Uberdruck ein-
geleitet wird als der mittig zugefiihrte Teilstrom des
Forderfluids.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Groliteil der Teilstrome des For-
derfluids mittig zum Fadenkanal eingeleitet und mit
gleichem Uberdruck erzeugt werden und dass ein
weiterer Teilstrom des Férderfluids auermittig unter
Wirkung eines héheren Uberdrucks oder eines nied-
rigeren Uberdrucks in den Fadenkanal eingeleitet
wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der auRermittig zugeflihrte Teil-
strom des Forderfluids durch einen der Einstrémka-
nalen mit im Vergleich zu den ubrigen Einstromka-
nalen geringerem Strémungsquerschnitt erzeugt
wird.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der auRermittig zugeflihrte
Teilstrom des Forderfluids durch einen steuerbaren
Uberdruck erzeugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Uberdriicke der
Teilstrome bei gleichen Strémungsquerschnitten
der Einstromkanale durch eine Druckquelle und
durch Veranderung zumindest einer der Strémungs-
querschnitte erzeugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Uberdriicke der
Teilstrome bei gleichen Strémungsquerschnitten
der Einstrémkanale durch eine Druckquelle und
durch eine Teilabsaugung von zumindest einem der
Teilstrome erzeugt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Uberdricke der
Teilstrdome bei gleichgroRen Strémungsquerschnit-
tender Einstrdomkanale durch mehrere Druckquellen
erzeugt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Uberdricke der
Teilstrome bei ungleichgroRen Strémungsquer-
schnitten der Einstromkanéle durch eine Druckquel-
le erzeugt werden.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 11 mit einer Férderdiise
(1) zum pneumatischen Férdern des Fadens und mit
einer der Forderdise (1) nachgeordneten Stauch-
kammer (2) zur Bildung und Aufnahme eines Faden-
stopfens, wobei die Férderdise (1) einen Fadenka-
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14.

15.

16.

17.

18.

19.
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nal (3) und mehrere in den Fadenkanal (3) miinden-
de Einstromkanale (16.1, 16.2) aufweist und wobei
die Einstromkanale (16.1, 16.2) mit einer Druckquel-
le (23) zur Bereitstellung eines Forderfluids verbun-
den sind, dadurch gekennzeichnet, dass zumin-
dest einer der Einstrémkanale (16.1) derart ausge-
bildet ist, dass das Foérderfluid unter Wirkung eines
geanderten Uberdrucks aus dem Einstrémkanal
(16.1) in den Fadenkanal (3) einleitbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dem Einstrédmkanal (16.1, 16.2) ein
Druckstellmittel (22, 23, 25) zugeordnet ist, durch
welches der Uberdruck des Férderfluids innerhalb
des Einstromkanal (16.1, 16.2) anderbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Einstromkanal (16.3) eine feste
Querschnittsverengung oder einen engen Kanal-
querschnitt aufweist, welcher Kanalquerschnitt im
Vergleich zu den Kanalquerschnitten der (ibrigen
Einstrémkanale (16.1, 16.2) wesentlich kleiner ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die Miindung des
Einstrémkanals (16.1, 16.2) mittig oder auf3ermittig
zum Fadenkanal (3) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Druckstellmittel durch eine
verstellbare Drossel (25) innerhalb des Einstromka-
nals (16.1) gebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 13 oder 15,
dadurch gekennzeichnet, dass das Druckstellmit-
tel durch ein dem Einstromkanal (16.2) vorgeschal-
tetes Druckventil (22) gebildet ist, welches Uber ei-
nen zweiten Druckanschluss (17.2) mit der Forder-
dise (1) verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass das Druckstellmit-
tel durch eine zweite Druckquelle (23.2) gebildet ist,
welche Uber einen zweiten Druckanschluss (17.2)
mit der Forderdise (1) verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass das Druckstellmit-
tel durch eine Absaugeinrichtung (28) gebildet ist,
welche Uber einen Saugkanal (27) mit dem Ein-
strdmkanal (16.1) verbunden ist.
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