{(19) DEUTSCHE DEMOKRATISCHE REPUBLIK P ATE NT S C H RE FT
Ausschliessungspatent ISSN  0433-6461 {11) 202 5 9 1

Erteilt gemael § 5 Absatz 1 des Aenderungsgesetzes

2um Patentgesetz Int.Cl.3 3{(51) DG2G 1/12
D02G 1/16
AMT FUER ERFINDUNGS- UND PATENTWESEN in der vom Anmelder eingereichten Fassung veroeffentticht
(21; AP D 02 G/ 2406 256 :22 10.06.82 144; 21.09.83
131 06/273.152 32 11.06.81 33 us
(71} siehe (73)

(72) HAGEN, GERRY A,; DONNELLY, EDWARD N,, US
(73)  BADISCHE CORPORATION, VIRGINIA, US
(74) IPB (INTERNATIONALES PATENTBUERO BERLIN) 60958/28/39 1020 BERLIN WALLSTR. 23/24

(54)  VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM EINFUEHREN EINES LAUFENDEN GARNES IN EINER
GARNBEHANDLUNGSKAMMER ' ) p

(57) In der Garnbehandlungskammer werden im wesentlichen Ubliche Behandlungstemperaturen
angewendet, wobei das Garn mit Ublichen Geschwindigkeiten und Temperaturen flr den in der
Garnbehandlungskammer ausgedbten BehandlungsprozeR lauft und wobei das Garn durch die
Behandlungskammer, aus der Behandlungskammer heraus und von der Behandlungskammer
weg verlauft. Um Garnverluste beim Einflinren des laufenden Garnes in die Behandlungskammer
zu vermeiden und eine effektive Behandlung der Garne in 6konomischer Weise zu gewéhrleisten,
wird das laufende Garn zuerst aufgenommen und vor der EinlaBéffnung der
Garnbehandlungskammer unter einer Spannung von 0,025g/dtex bis 0,35 g/dtex positioniert,
wobei das Verhaltnis der Denierzahl des laufenden Garnes zur Flache der EinlaBdffnung der
Behandlungskammer nicht groRer als 1200dtex/mm? ist. Das aufgenommene laufende Garn
wird dann zerschnitten und gleichzeitig durch ein externes Treibfluid in und durch die
Garnbehandlungskammer geleitet. SchlieBlich wird das behandelte Garn von der
Behandlungskammer wegbeftrdert. Fig.4
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Verfahren und Vorrichtung zum Zinfiihren eines laufenden
- Garnes in eine Carnbehandlungskammer

Anwendungsgebiet .der Erfindung

Die vorliegende Erfindung betrifft die Herstellung von
Textilien. Insbesondere betrifft die vorliegende Brfin-
dung die Behandlung oder Fertigstellung von Fassrn durch
die Oberflichenverinderung einer laufenden Linge der
Faser. Beigpielsweise handelt es sich bei der Oberflichen~
verdnderung um eine Texturierung, insbesondere um eine
Texturierung durch einen Fluidstrahl, wobel ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Einfilhren des laufenden Garnes
in eine Garnbehandlungskammer angegeben werden.

Charakteristik der bekannten technischen Lsungen

Bei der Behandlung oder PFertigstellung von Garnen durch
die Veréﬁderungvder Oberfliche einer laufenden Linge des
Garnes, beispielsweise durch Texturieren, insbesondere
durch Texturieren durch einen Fluidstrahl, bestand seit
langer Zelit ein Bedlirfnis nach einem Verfahren und einer
Vorrichtung zum Einflhren des laufenden Garnes in die
Garnbehandlungskammer bei der Fadenaufnahme.

Es wurde eine zeitlang ein Drahthaken oder eine Schleife
angewendet, die durch das Innere der Behandlungskammer,
belspielsweise eine Vorrichtung zum Texturieren, gefiihrt
wurde,‘um am Garn anzugreifen. Daraufhin wurde das am
Haken befestigte Garn mechanisch durch die Behandlungs-
kammer und zum Ausgang der Behandlungskammer gezogen.
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Eine derart veraltete Technik ist bei den im Zusammenhang
mit den heutigén Herstellungsverfahren angewendeten Bear-
beitungsgeschwindigksiten unzuverlissig, verursacht einen
iberm&Bigen Garnverlust und stellt eine potentielle Quelle

mese

flr die Beschédigung des Inneren der Behandlungskammer dar.

Aus der US-PS 4 051 581 1st eine Vorrichitung zum Einfihren
eines Garnes in eine pneumatisch arbeitende Texturiervor-
richtung beschrieben. Dabei wird das Garn in die Einriche-
tung zum Texturieren gestofen. Genauer gesagt wird das

Garn zunidchst unter einem rechten Winkel iiber der EinlaB-
0ffnung der Einrichtﬁng zum Texturieren angeordnet, worauf-
hin ein FlﬁssigkeitSéﬁrahl und eine stromabwirts angeord-
nete Garnschneideeinrichfung synchron betdtigt werden, so
daf3 das Garn eine Schleife bildet und durch den Fliigsig-
keitsstrahl in die Einrichtung zum Texturieren getrieben
wird. Das Garn muB stromabwirts von dem EinlaB der Einrich-
tung zum Texturieren durch irgendein beim Texturieren ange=-
wendetes Fluid vorwirisbewegt werden.

Obwohl in der zuvor angegebenen US-PS allgemein auf dis
Verwendung von Fluiden hingewiesen wird, sind nur Fliissig=-
keiten als anwendbar beschrieben. AuBerdem wird eine spe~
zielle Einrichtung benttigt, um den Betrieb des Flilssig-
keltsstrahles und der Garnschneidevorrichtung zu synchro-
nigleren. Weiterhin wird das Garn nur eine kleine Shrecke
und nicht durch den gesamten Bereich der Einrichiung zum

Texturieren, der zum Vorwdrtsbewegen des Garnes dient, ge
zwungen, wie dies wilnschenswert wire., SchlieBlich wird der
Vorteil einer EinlaBoffnung stark hervorgehoben, die in

einer speziellen Weise gekriimmt ist.

%
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ziel der Erfindung

Es ist deshalb das Ziel der vorliegenden Erfindung, Garn=-
verluste beim Einfilhren von laufendem Garn in eine Behand-
lungskammer zu vermeiden, um eine effektive Behandlung der
Garne in dkonomischer Weilse zu gewdhrleizten.

Darlegung des Wesens der Exfindun

oy

)Q

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
sowie eine Vorrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens

zum Binfiihren eines laufenden Garnes in eine Garnbehand-
lungskammer, in der im wesentlichen {ibliche Behandlungs-
temperaturen angewendet werden, wobel das Garn mit Ubli-
chen Geschwindigkeiten und Temperaturen fiir den in der
Garnbehandlungskammer ausgeiibten Behandlungsprozel liuft
und wobei das Garn durch die Behandlungskammer, aus der
Behandlungskammer heraus und von der Behandlungskammer

weg verliuft, zu schaffen, die relativ unempfindlich in
beZug auf die Garnspannung, die Zinstellvorrichiungen zur
Pihrung und die Sauberkeit der Garmbehandlungskammer ist,
das Garn durch die gesamte Garnbehandlungskammer filhrt,
keine einstellbare oder speziell gekriimmte Zinlefloffnun=-
gen erfordert, einfach im Aufbau hinsichtlich der Synchro=-
nisierung des Fluidstrahls und der Garnschneidevorrichtung
ist und die es gestattet, Fluide, beispielswelse Luft,
wirksam anzuwenden.

Erfindungsgemil wird diese Aufgabe dadurch gelvst, dal

bei dem Verfahren laufendes Garn in eine Garnbehandlungs-
kammer eingefiinrt wird, in der im wesentlichen normale Dbzw.
{ibliche Behandlungstemperaturen angewendef werden, wobel
das Garn mit iiblichen Geschwindigkeiten und Temperaturen
fiir den Behandlungsschritt in der Garnbehandlungskammer
liufte. Bei dem Verfahren wird bewirkt, daB das Garn durch
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die Behandlungskammer liuft, aus dieser herasustritt und
von der Behandlungskammer wegliuft, wobei das Verhdlinis
~der Denier-Zahl des laufenden Garnes zur Fliche der Ein-
laB6ffnung der Behandlungskemmer nichi groBer als

1200 dtex/mm2 1ste Das Verfahren weist die nachfolgenden
Schritte auf:

T+ Das laufende Garn wird aufgenommen und das aufgenommene
laufende Gdrn wird vor der EinlaB8ffnung der Behandlungs-
kemmer bei einer Spannung von 0,025 g/dtex bis 0,35 g/dtex
positioniert.

2+ Das aufgenommene laufende Garn wird zerschnitten und
durch duBeres Treibfluid gleichzeitig in die Behandlungs-
kammer und durch die Behandlungskammer gefiihrt.

3. Das behandelte Garn wird von dew Behandlungskarmer weg-
gefiihrt.

Gem&B einem weiteren Erfindungsmerkmal wird als Treibfluid
ein Gas verwendet, wobei das Garn mit einer Geschwindigkeit
von wenigstens 1000 m/min liuft und dag aufgenommene lau=-
fende Garn in und durch die Behandlungskammer vorzugsweise
unter Anwendung eines externen Treibgases in Verbiﬁdung mit
einem Unterdruck geleitet wird, der am Eingang der Garnbe=-
‘handlungskammer erzeugt wird.

Nach einem weiteren Zrfindungsmerkmal zufolge kann als
Garnbehandlungskammer eine Vorrichiung zum Texturieren ver-
wendet werden, in der iibliche Temperaturen zum Texturieren
angewendet werden, wobei die Vorrichtung zum Texturieren
vorteilhaft eine Linge von bis zu etws 500 mm gufweist.

Zg ist jedoch auch mdglich, daf sich die Garnbehandlungs=-
kemmer auf einer Temperatur befindet, die unterhald der
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iUblichen Betriebstemperatur fiir die Kammer liegt.

GemsZB einem weiteren Erfindungsmerkmal ist die innere
Beschaffenhelt der Vorrichitung zum Texturieren entlang
deren Linge nicht konstant.

Bei einer bevorzugten Ausflihrungsform des erfindungsge=-
miBen Verfahrens werden aus einer Schmelze ununterbrochen
' Filamente aus einem thermoplastischen Polymermaterial durch
eine Spinndlise zur Brzeugung eines menrfiédrigen Garnes ge-
gsponnen und wird das Garn nachfolgend in einer Garnbehand-
lungskammer behandelt, wobel das Verh&ltnis der Denierzahl
des laufenden Garnes zur Fliche der EinlaBoffnung der
Garnbehandlungskammer vor Durchlauf durch die Spinndiise
nicht grofSer als 4200'dtex/mm2 igst, die FluBrate des Poly-
mermaterials durch die Spinndiise so vermindert wird, dal
das Verh&linis der Denierzahl des laufenden Garnes zur
Fliche der EinlaBdffnung der Garmbehandlungskammer von
einem maximalen Wert von 4200 dtex/mmzlauf ginen maxima-
len Wert von 12OO_dteX/mm2 vermindert wird, das von der
Spinndiise ausgehende menrfddrige Garn sufgenommen wird,

- das aufgenommene Garn vor der EinlaBtffrnung der Garnbe-
hendlungskammer unter einer Spannung von 0,025 g/dfex bis
0,35 g/dtex positioniert Wird,_das aufgenommene Garn zer-
schnitten und gleichzelitig durch ein externes Treibgas in
und durch die Garnbehandlungskammer geleitef wird, das
Garn von der Garnbehandlungskammer wegbefdrdert wird, und
die FluBrate des Polymermaterials durch die Spinndiise so
vergriBert wird, daf das Verh&linis der Denierzahl des
laufenden Garnes zur Fliche der EinlaB5ffnung der Garnbe-
handlungskammer von einem maximalen Wert von 1200 dtex/mm2
auf einen maximalen Wert von 4200 dtex/mm2 vergrolBert wird.
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Zine Vorrichtung zur Ausfilhrung des erfindungsgemsfen Ver-
fahrens, d. h. zum Einfiihren eines laufenden CGarmnes in
eine Garnbehandlungskammer und zum Fiihren des Garnes in
die Behandlungskammer, durch die Behandlungskammer und

von der Behandlungskammer weg ist erfindungsgems dadurch
gekennzeichnet, daf die Vorrichtung ein Kopftell mit einer
fonung, die mit einem durch das Kopfieil verlaufenden Ka-
nal in Verbindung steht, und eine Einrichtung zur Aufunshre
und Positionierung des laufenden Garnes vor der Garnbe-
hendlungskammer aufweist, dafB das Kopftelil die Ausrich-
tung einer StoBdiise in bezug auf das laufende Garn und

die Garnbehandlungskammer ermbglicht, daB die StoBdiise
eine zum Angreifen an dem Kopfteil passende Flidche auf-
weigt, daB die StoBdiise eine Einrichtung zum Einleiten von
Gas in das Kopfteil aufweist, und daB fermer eine Binrich=-
tung zum Positionieren des laufenden Garmes iiber der Off-
nung des Kopfteiles, eine Einrichtung zum Ausrichten der
Stoddilse, dal diese an die Offnung des Kopfteiles angrenzt,
eine Garnschneidevorrichtung, die in bezug auf die Rich-
tung des Garnlaufes stromsbwirts von dem RKopfteil angewen-
det is?, eine Einrichtung zur gemeinsamen Betdtigung der
StoBdiise und der Garnschneidevorrichiung und eine Einrich-
tung zum BefUrdern des Garnes von der Garnbehandlungskam-
mer weg aufweist, nachdem es durch diese verlaufen ist.

In weifterer Ausbildung der Erfindung ist als Garnbehand-
lungskammer eine Vorrichitung zum Texturieren mit einem
Fluid vorgesehen,

Schlie8lich ist einem letzten erfindungsgenifen Merkmal zu-
folge zustdtzlich eine Aufnahmekammer vorgesehen, die die
Vorrichtung zum Texturieren umschlieft, so daB am Einlal
der Vorrichtung zum Texturieren eine Druckabnahme bewirkt
wird.
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Durch das erfindungsgemiBe Verfahren und durch die erfin-
dungsgemife Vorrichtung lassen sich die folgenden beson-
deren Vorteile erzielen:

1, Der vorliegende Betrieb igt relativ unempfindlich in
bezug auf die Garmspannung, die Einstellvorrichtungen zur
Flihrung und die Sauberkeit der Garmbehandlungskammer.

2, Der vorlisgende Betrieb filhrt das Garn durch die gesam-
te Garnbehandlungskammer, bei der es sich beispielsweise

um eine Vorrichtung zum Texturieren mit einem Fliissigkeits~"
strahl handelt.

3. Es sind keine einstellbaren oder speziell gekrimmben
BinlaBsffnungen erforderlich.

L. Es sind keine komplizierten Einrichtungen zur Synchro-
nisierung des Fluldstrahles und der Gernschneidevorrich-—
tung erforderlichs. Der Fluidstrahl und die Garnschneide-—
vorrichitung k&nnen auf pneumatiscbe'Weise gleichzeitig be-
tatigt werden.

5. BEs konnen Fluide, bei denen es sich beispielsweise um
Iuft handelt, wirksam angewendet werdene '

6. Durch den Vorliegenden Betrieb wird ein grolder Wir-

kungsgrad bei der Aufnahme bel einer maximalen Flexibili-
tdt der Behandlung (beispielsﬁeise beim Texturieren) und
bei einem wesentlich kleineren Verlust beil der Fadenauf-

nahme ermdglicht®.

Ausfiihrungsbeisgpiel

Die Erfindung soll nachstehend anhand von Ausfihrungsbei-

spielen niher erldutert werden. In der zugehdrigen Zeich-
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nung zeigen:

Fig. 1 bis 6: schemetische Darstellungen zur Zrlguterung
der Wirkungsweise aufeinanderfolgender Schrit-
te von bevorzugten Ausfithrungsformen des er-
findungsgeméfBen Verfahrens und der erfin-
dungsgeméBen Vorrichiung,

Fig, 7: eine perspekiivische Darstellung siner bevor-
zugten Ausfilhrungsform. der erfindungsgeméBen
Vorrichtung.

In der Fig. 1 ist ein menrfddriges Garn 11 dargestellt.
Dieses Garn wird durch die Spinndiise 36 gesponnen, abge-
kiihl$, um die Fiihrungsrollen 25 in Richtung des dargestell=-
Ten Pfeiles gefilhrt und durch die Garnaufnahmevorrichtung
12 aufgenommen, Bei der Garnaufnahmevorrichtung 12 handel:
es sich vorzugswelse um ein bekanntes Ansaugrohr oder eine
bekannte Ansaugkanone. Die Garnbehandlungskammer 14, die
als Vorrichtung zum Texturieren durch einen Fluidstrahl
dargestellt ist, wie sie beispielsweise in der US-PS

3 714 686 und der US=PS 3 908 248 beschrisben ist, ist in
einer ersten Lage oder Betricbsposition vor der Padenauf-
nahme angeordnet. Die Behandiungskammer ist zur Auvsfilhrung
einer Drehbewegung in einer in der Fig. 2 dargestellte
zwelte Pogition zur Fadenaufnahme an einem Trigerarm 26
angeordnet., Bei dem mehrfidrigen Garn 11 handel® es sich
vorzugswelise um ein aus einer Schmelze gesponnenes Garn.
Beisplelsweise handelt es sich um ein Polyamid, wie bei=-
spielsweise Nylon-6, das durch herktmmliche Techniken er=--
zeugt wird, die in der US=PS 3 093 445 und der US-PS

3 104 419 ausfithrlich beschrieben sind. Es kénnen jedoch
auch nach herktmmlichen Techniken durch Ksltwasser= oder
Trockenspinnen erzeugte Garne erfolgreich eingesetzt wer-
den. Im allgemeinen w rden {ibliche Appretur- bzw. Fertig-



240625 § -:-

stellungsschritte an den verfestigten mehrfidrigen Pasern
angewendet, bevor diese einer Garnbehandlung, wie beispiels-
weise einem Texturierschritt, unterworfen werden. Aulerdem
wird der in den Piguren dargestellte Verfahrensschritt zum
Texturieren oft mit anderen Verfahrensschritten kombiniert,
un beispielsweise ein vollstdndiges Zieh-Texturdier- oder
Spinn—Zieh-Texturierverfahren zu bilden. In dieser Hin-
gicht sind der US-PS 3 714 686, der US-PS 3 908 248 und
“der US=PS 4 096 226 wertvolle Lehren zu entnehmen. Vorrich-
tungen, wie in der US-PS 3 893 412 beschrieben, sind sehr
niitzlich, um sicherzustellen, daf die Spinn-Finish-Schritte
gleichmi#Big entlang der Breite und der Lénge des mehrfad=-
rigen Gernes angewendet werden. Die vorliegende Erfindung
igt neben dem Texturieren auch auf Garnbehandlungen anwend-
bar, bel denen es sich beispielswelse um Verflechten bzw.
Verweben und dgl. handelt. Das erfindungsgemiBe Verfahren
und die erfindungsgemife Vorrichtung werden, wenn sie im
Zusammenhang mit einer einen Fluidstrahl anwendenden Tex-
turiervorrichitung, wie beispielsweise einer Garnbehandlungs-
rammer 14 angewsndet werden, vorteilheft in Verbindung miv

einer Garnaufnahmekammer 24, die in der Fig. 1 dargestelld
T

dann aus zwei Hauptteilen, die Uber ein Scharnier bzw. Ge=
lenk 27 miteinander verbunden sind. Der Betrieb dieser
Hilfseinrichtung wird nachfolgend ausfiihrlich erliutert.

In der Fig. 2 ist die CGarnbehandlungskammer 14 in ihrer
zweiten Pogition dargestellt, in der sie dem Faden zuge-
wandt ist. Der Befestigungsarm 28 wurde auf einem an dem
Trigerarm 26 befestigteﬂ Kippzapfen 29 gedreht. Unter die=-
sen Verhdltnissen ist das stromabwirts gelegene Ende der
Behandlungskammer 14 in der Garnaufnahmekammer 24 angeord-
net, wenn diese vorhanden ist. AuBerdem befindet sich in
diesem Zustand das Kopfteil 16, das an dem stromaufwirts
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gelegenen Ende der Behandlungskammer 14 vorgesehen ist, in
der Position, in der es das laufende Garn 11 aufnimmt und
dieses vor der BinlaB3ffnung 13 der Garnbehandlungskammer
14 positioniert. In diesem Zusemmenhang mull herausgestellt
werden, dafl die vorliegende Erfindung nur dann ausfiihrbar
ist, wenn das Verh#linis der Denier-Zahl des lszufenden
Garnes 11 zur Fliche der EinlaB6ffnung 13 der Behandlungs=-
karmer 14 nicht groBer als 1200 dtex/mmz ist. Unter dissen
Verh#ltnissen kann das Garn 11 mit den Tlir den in der Be=-.
handlungskammer 14 ausgefiihrten Behandlunﬁsprozeﬁ Uiblichen
Geschwindigkeiten und Temperaturen laufen. In der Fig. 7
ist ein besonders bevorzugter iechanismus dargestellt, durch
den das Kopfteil 16 das laufende Garn 11 einfdngt und vor
der EinlaB6ffnung 13 der Behandlungskammer 14 positioniert:.
Dieser Mechanismus wird weiter unten beschrieben. Auf jeden
Fall ist es bei dem erfindungsgemsifen Verfahren wesentlich,
dafl das eingefangene laufende Garn vor der EinlaBtffnung
der Garnbehandlungskemmer unier einer Spannung von 0,025
g/dtex bis 0,35 g/dtex positioniert wird. AuBerhalb dieser
Grenzen is%t das Verfahren nicht durchfilarbar.

Nachdem das Garn aufgenommen und positioniert wurde, wird
es geschnitten und gleichzeitig durch ein dueres Treibfluid
in und durch die Behandlungskammer 14 gelenkt, Dieser
Schritt wird im Zusammenhang mit den Fige 2 bis 4 erliutert.
Aufeinanderfolgend werden, wie dies dargestellt ist, die
folgenden Schritte ausgefilhrt. Die StoBdiise 20, die eine
zum Angreifen an dem Kopfteil 16 passende Oberfliche 21
aufweist, wird zuerst so bewegt, daB sie an dem Kopfteil 16
angreift, woraufhin die Garnschneidevorrichtung 15 in die
N&he vom laufenden Garn 11 bewegt wird. AuBerdem wird die
Aufnahmekammer 24 so betédtigt, daB sie das stromabwirig ge=
legene Ende der Garnbehandlungskammer 14 umschlieBt und
hermetisch abdichtet, Die Anwendung einer Aufnahmekammer 24
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igt nicht unbedingt erforderlich, stellt aber eine bevor=-
zugte Ausfilhrungsform des erfindungsgemifen Verfahrens dar.
'Bei der dargestellten bevorzugien Ausfllbrungsform werden
das Schneiden und das gleichzeitige Leiten des aufgenomme=~
nen Garmes 11 in und durch die Garmbehandlungskammer 14
durch eine gebrduchliche Einfichtung 22 gusgefihrt, durch
die ein Fluid, beispielsweise ein Gas, insbesondere Luf?,
gepreft wird, wie dies durch den weiBen Pfeil an der Ein-
richtung 22 in der Fig. 4 dargestellt ist. Das laufende
Garn 11 wird hinter der Schneidevorrichtung 15 durch eine
Saugvorrichtung in eine Garmaufnahmevorrichiung 12 einge-
filnrt. Vor der Schneidevorrichtung 15 wird das laufende
Garn 11 durch das Treibflidid in und durch die Garnbehand-
lungskammer 14 gezwungen, von der es dann weggefilhrt wird.
Die Aufnahmekammer 24 bewirk? im Zusammenhang mit einer
Saugvorrichtung 23, in die ein Fluld, beispielsweise ein
Gas wie ILuft, das durch den weiBen Pfeil an der Saugvor=
richtung 23 dargestellt is%, gepreﬁt wird, an der Einlal-
gffnung 13 der Gérnbehandlungskammer 14 einen Unterdruck
und unserstiitzt die Portbeforderung des Garnes 11 von der
Behandlungskammer 14. Dies ist duberst vorteilhaft.

Wenn es sich beil dem Treibfluid um ein Gas handelt, kann
das. Garn 11 mit Geschwindigkeiten von 100 m/min und hohe-
ren Geschwindigkeiten laufen. Dies filhrt zu sehr nlitzli-
chen Ergebnissen bei der Ausfiihrung der vorliegenden Er-
findung. Tatsdchlich werden Garnbehandlungskammern, pel
denen es sich um Vorrichtungen zum Texturieren mit Léngen
bis zu 500 mm handelt, bei iiblichen Betriebstemperaturen
erfolgreich engewendet. Das vorliegende Verfahren xann auch
zum Einfilhren eines laufenden Garnes in eine Garmbehand=-
lunggkammexr angéwendet werden, die zeitweise, wenn dies ge-
wilnscht wird, unterhalb der Ublichen Betriebgtemperaturen

arbeitet. Das vorliegende Verfahren filart zu besonders
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niitzlichen Ergebnissen, wenn Vorrichtungen zum Texturis-
ren angewendet wurden, deren innere Beschaffcnhelt entlang
ihrer Linge nicht konstant ist, wie dies in der Flg. T am
Belsplel der Durchgangsif ffnung 34, deren Immenquerschnitt
sich entlang ihrer Linge dndert, dargestellt ist.

Im Zusammenhang mit den Fige 5 und 6 wird die Anwendung
des vorliegenden Verfahrens fiir den Fall weiter erliutert,
in dem es sich bel der Garnbehandlungskammer 14 um eine
Vorrichtung zum Texturieren handelt. Nachdem das laufende
Garn 11 durch die Behandlungskammer 14 geleitet und von
dieser wegbefdrdert ﬁurde, wird die Garnbehandlungskammexr
14 aus der Position zur Fadenaufnahme in die in der Fig. 5
dargestellte Betriebsposition gedreht, nachdem die StoB=-
dise 20 zurucxcgezogen wurde und nachdem bei der Verwendung
einer Aufnahmekammer 24 diese gedfifnet wurde., Die durch
das Bezugszeichen 30 dargestellte Sc;neldevorrlchturg wird
angewendet, um das laufende Garn 11 zu trennen, das dann
in einer gekriuselten Form 32 die Behandlungskammer 14 zum
Texturieren verliBt und auf einer Kihltrommel 31, die sich
in Richtung des dargestellten Pfeiles dreht, aufgefangen
wird.

Bel einer besonders ‘bevorzugten Ausfilhrungsform deés er=
findungsgemsifen Verfahrens handelt es gich um ein ununter=
brochenes Verfahren zum Spinnen von Filamenten aug elnev
Schmelze aus einem thermoplastischen POLymermauerlal durcm
eine Spinndiise zur Erzeugung von meh*fadr*gem Garn und zur
nachfclgenden Behandlung des Garnes in einer Garnbehand-
lungskammer, wobei das Verh#ltnis der Denier=Zahl des lau=
fenden Garnes zur Fliche der EinlaB6ffnung der Garnbehand-
lungskammer nicht gréBer als 4200 dtex/mm° ist, Diese Aug-
fihrungsform umfasdt die folgenden aufeinanderfolgenden
Verfahrensschritte:
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a)

9)

c)

d)

e)

Verminderung der FluBrate des Polymermaterials durch die
Spinndiise, so daB das Verh#linis der Denier-Zahl des lau-
fenden Garnes zur Fliche der EinlaBdffnung der Garnbe-
handlungskammer von einem Maximalwert von 4200 ‘tex/mm2
auf einen Maximalwert von 1200 dtex/mm2 vermindert wird;

Aufnahme ‘des von der Spinndiise ausgehenden mehrfédrigen
Garnes und Positionierén des aufgenommenen Garnes vor der
EinlaBsffnung der Garnbehandlungskammer unter einer Span-
nung von 0,025 g/dtex bis 0,35 g/dtex;

Schneiden und gleichzeitiges Leiten des aufgenommenen

Garnes in und durch die Garnbehandlungskammer durch ein

externes Treibgas;

Wegfilnren des Garnes von der Garnbehandlungskammer;

VergroBern der FluBrate des Polymermaterials durch die
Spinndiise, so deB das Verhiltnis der Denier-Zahl des lau=-
fenden Garnes zur Flache der EinlaBoffnung der Garnbe-
nandlungskammer von einem Maximalwert von. 1200 dtez/mm2
auf einen Maximalwert von 4200 dﬁex/mm2 vergroBert wird.

Die vorliegende Brfindung wird durch eine Vorricutung ver-
kdrpert, die insbesondere aus dsr Fig. 7 in Verbindung mit
den Fig. 1 bis 6 hervorgeht. Es wird elne Vorrichtung vor-

‘gesehen, um das laufende Garn 11 in eine Garmbehandlungs-

kammer 14 einzufithren und um zu bewirken, daB das Garn durch

die Béhandlungskammer, aus der Behandlungskammer heraus und
von der Behandlungskemmer weg lduft. Die Vorrichiung ent-
h&lt:

a) ein Kopfteil 16 mit einer Offnung 17, die mit einem durch

das Kopfteil verlaufenden Kanal 18_in Verbindung steht,
P ]

und einem Schlitz 19 zur Aufnahme des laufenden Garnes 11



b)

c)

a)

2

g)
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und zur Positionierung des Garnes vor der Garnbehand-
lungskammer 14, wobel das Kopfieil 16 die Ausrichtung
der weiter unten beschriebenen StoBdiise 20 in bezug auf
des laufende Garn und die Garnbehandlungskammer 14 er=-
moglicht.

Eine Stofdiise 20 weist eine zum Angreifen an dem Xopf-
tell 16 passende Fliche 21 und eine Vorrichtung 37 zum
Leiten von Gas in das Kopfteil 16 auf.

Eine Einrichtung 25, durch die das laufende Garn so
positionierbar ist, dal es durch den Schlitz 19 des
Kopfteiles 16 verliufi.

Eine Einrichtung 38, die entweder manuell oder iiblicher-
weise automatisch betétigbar ist, um die StoBdiise 20 so
auszurichten, daB sie an die Offnung 17 des Kopfteiles
16 angre‘nz"c .

Eine Garnschneidevorrichtung 15, die in bezug auf die
Richtung des Garnlaufes stromabwirts von dem Kopfteil 16
vorgesehen igt.

Eine Einrichtung 22 zur gemelinsamen Betdtigung der StoS-
diise 20 und der Garnschneidevorrichtung 15

Einrichtungen 23; 24, um das Garn 11 von der Garnbehand-
lungskammer 14 wegzubefdrdern, nachdem es durch disse
gelaufen ist. Diese Vorrichtung ist dann besonders vor-
vellhaft anwendbar, wenn es sich bei der Garnbehandlungs-
kammer 14 um eine durch ein Fluid betriebene Vorrichtung
zum Texturieren (Fig. 7), insbesondere um eine Vorrich-
tung zum Texturlieren handelt, wie sie in der US=PS

3 714 686 und der US=ES 3 908 248 beschrieben ist. Sol-
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che Vorrichtungen sind durch Schlitze 33 gekennzeichnet,
~Unter diesen Umsténden wird elne aufnahmekammer 24 vor-
teilhaft in Verbindung mit der erfindungsgemidfBen Vorrich-
tung angewendets Die Aufnahmekammer 24, die zweckm&lRiger-
weigse zwei durch ein Scharnier oder ein Gelenk 27 verbun-
dene Teile aufweist, wird verwendet, um die Vorrichtung
zum Texturieren im Bereich der Schlitze zu umschlieBen,

go daB in Verbindung mit einer Saugvorrichtung 23 eine
Abnahme des Druckes am EinlaB 17 in die Vorrichtung zum
Texturieren bewirkt werden kann. AuBerdem ist die erfin-
dungsgemdfe Vorrichtung besonders nﬁﬁzlich anwendbar, wenn
die Linge der Vorrichtung zum Texturieren 10 bis 500 mm
betrigt und wenn die innere Beschaffenhelt 34 der Vorrich-
tung zum Texturieren en%lang der Lsnge vom EinlaB 17 zum
AuslaB 35 gesehen nicht konstant ist, wie dies in der Fig.
7 dargestellt ist.

Im Zusammenhang\mit‘dem folgenden erléutérnden Herstel-
lungsbeispiel konnen das erfindungsgemédfe Verfahren und
die erfindungsgemiBe Vorrichtung besser verstanden werden.

Beigpiel

Ein’Nylon-6-Chip'wurde durch eine Spinndiise derart ver-
‘gponnen, daf ein mehrrddriges gezogenes Stranggern mi<
einem Wert von 1565 dtex/99 zu einer Einrichiung zum Tex-
turieren mit einer Geschwindigkeit von 2119 m/min gefilhrt
wurde, die der in der US-PS 3 908 248 beschriebenen Vor=-
richtung #hnlich ist., Die FluBrate durch die Spinndlisen
wurde dann automatisch um ein Verh#ltnis von 3:1 auf 522
dtex vermindert. Danach wurden die folgenden Schritte zum
Einfilhren des Garnes in die heifBe Vorrichtung zum Textu-
rieren durchgefilhrt. Die Vorrichtung zum Texturieren wurde
in eine Position gedreht, in der sie im wesentlichen senk-
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recht zum laufenden Garn ausgerichtet war und das Gamm
wurde unter einer Spannung von 80 g vor einer EinlaBsff-
nung mit einem Durchmesser von 1,6 mm positioniert. Der
bewegbare Bereich der Aufnahmekammer wurde im Bereich der
schlitzfdrmigen Ausstroméffnung geschlossen und die Ansaug-
diise der Kammer wurde eingeschaltet, um einen Unterdruck
von 480 Torr zu erzeugen. Bine StoBdiise mit einer Offnung
mit einem Durchmesser von 1,2 mm wurde mit dem Kopfiteil
zugsammengepalt und die StoBdiise und die Garnschneidevor-
richtung wurden gemeinsam durch Iuft mit einem Druck von
5,5 bar aktiviert. Das laufende Garn wurde dann gleichzei-
tig durch die 300 mm lange Vorrichtung zum Texturieren ge-
leitet und durch die Ansaugdiise der Kammer weggefiihrt. Die
StoBdlise wurde dann entfernt. Das Garn wurde dann zusitze-
lich unter Verwendung von ILuft bei 7,7 bar, 8,3 Nennkubik-
metern pro Stunde und 260 °C durch die Vorrichtung zum Tex-
turieren hineingezogen.

An Ende des Aufnahmeverfahrens wurde die Aufnahmekammsr
gedffnet und die Vorrichtung zum Texturieren in die Pogi=-
tion Ilir den laufenden Betrieb gedrehi. Die FluBrate durch
die Spinndiise wurde dann auf den urspriinglichen Wert von
1565 dtex erhdht. '
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Erfindungsanspruch

Te

2.

3.

be

Verfahren zum Einfilhren eines laufenden Garmes in eine
Garnbehandlungskammér, in der im wesentlichen {ibliche
Behandlungstemperaturen angewendet werden, wobel das
Garn mit tiblichen Geschwindigkeiten und Temperaturen
fiir den in der Garnbehandlungskammer asusgeiibten Behand-
lungsprozel lauft und wobei das Garn durch die Behand-
lungskammer, aus der Behandlungskammer heraus und von-
der Behandlungskammer weg verliuft, gekennzeichnet da=-
durch, dal das Verh#&ltnis der Denierzahl des laufenden
Garnes {11) zur Pldche der EinlaB6ffaung (17) der Be-

"handlungskammer (14) nicht groBer als 1200 dtex/mmz_ist,

daB das laufende Garn (11) aufgenommen wird, daf das auf-
genommene laufende Garn (11) vor der EinlaB88ffnung (17)
der Garnbehandlungskammer (14) unter einer Spannung von
0,025 g/dtex bis 0,35 g/dtex positioniert wird, daB das
aufgenommene laufende Garn zerscianitten und gleichzeitig
durch ein externes Treibfluid in und durch die Behand-
lungskammer gelenkt wird, und daB das behandelte Garm
von der Behandlungskammer (14) wegbeidrdert wird.

Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB als
Treibfluid ein Gas verwendet wirde.

Verfahren nach Punkt 2, gekennzeichnet dadurch, daB das
Garn mit einer Geschwindigkeit von wenigstens 1000 m/min
lauft.

Verfahren nach Punkt 2, gekennzeichnet dadurch, daB das
aufgenommene laufende Garn (11) in und durch die Behand-
lungskammer (14) unter Anwendung eines externen Treib-
gases in Verbindung mit einem Unterdruck geleitet wird,



Se

e

Se

- S

260625 b -=-

der am Bingang der Garnbehandlungskammer (14) erzeugt
Wirde

Verfahren nach Punkt 2, gekennzelichnet dadurch, daf als
Garnbehandlungskammer (14) eine Vorrichtung zum Textu-
rieren verwendet wird, in der ibliche Temperaturen zum
Texturieren angewende? werden.

Verfanren nach Punkt 5, gekennzeichnet dadurch, daB die
Vorricaotung zum Texturieren eine Linge von bis zu etwa
500 mm aufweiste.

Verfahren nach Punkt 2, gekennzeichnet dadurch, daB sich
die Garnbehandlungskammer (14) auf einer Temperatur be-

findet, die unterhalb der dblichen Betriebstemperaturen

flir die Kammer liegt.

Verfahren nach Punk®t 5, gekennzeichnet dadurch, dafBl die
innnere Beschaffenheit der Vorrichtung zum Texiurieren
entlang deren Linge nichi konstant ist.

Verfahren nach Punki 1, gekennzeichnet dadurch, daB aus
einer Schmelze ununterbrochen Filamente aus einem thermo-
plastischen Polymermaterial durch eine Spinndiise (36)
zur Brzeugung eines mehrfidrigen Garnes gesponnen werden
und das Garm nachfolgend in einer Garnbehandlungskammer
behandelt wird, wobei das VerhZltnis der Denierzanl des
laufenden Garmes (11) zur Fliche der EinlaBdffnung (17)
der Garnbehandlungskammer‘(14) vor Durchlauf durch die
Spinndiise (36) nicht gréSer als 4200 dtex/mm? ist, die
FluBrate des Polymermaterials durch die Spinndiise (36)
80 vermindert wird, daB das Verh&ltnis der Denierzahl
‘des laufenden Garmes zur Fldche der EinlaBoffoung (17)
der Garnbehandlungskemmer (14) von einem maximalen Wert
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von 4200 dtex/mn° auf einen maximalen Wert von

1200 dtex/mm® verminders wird, das von der Spinndiise
(36) ausgehende mehrfédrige Garn (11) aufgenommen
wird, das aufgenommene Garn (11) vor der EinlaBdffaung
(17) der Garnbehandlungskammer (14) unter einer Span-

nung von 0,025 g/dtex bis 0,35 g/dtex positioniert

10

wird, das aufgenommene Garn (11) zerschnitten und
gleichzeitig durch ein externes Treibgas in und durch
die Garnbehandlungskammer (14) geleitet wird, das Gar
von der Garnbehandlungskammer (14) wegbeftrdert wird
und die FluBrate des Polymermaterials durch die Spinn-
diise (36) so vergroBert wird, daB das Verhdltnis der

Denierzahl des laufenden Garnes (11) zur FlZche der

EinlaBoffnung (17) der Garnbehandlungskammer (14) von -
einem maximalen Wert von 1200 dtex/mm2 auf einen maxi-

—_ . 2 . .
malen Wert von 4200 dfex/mm” vergrdBert wirde.

Vorrichtung zum Einfilhren eines laufenden Garmes in eine
Garnbehandlungskammer und zum PFilhren des Garnes in die
Behandlungskammer, durch die Behandlungskammer und von

der Behandlungskammer weg, gekennzeichnet dadurch, daB
‘die Vorrichtung ein Kopfieil (16) mit einer Offuung (17),

die mit einem durch das Kopfteil (16) verlaufenden XKanal
(18) in Verbindung steht, und eine Binrichitung (19) zur
Aufnanme und Positionierung des laufenden Garnes {(11)
vor der Garnbehandlungskammer (14) aufweist, daB das
Kopfteil (16) die Ausrichtung einer StoBdiise (20) in
bezug auf das laufende Garn (11) und die Garnbehand-
lungskammer (14) ermdglicht, dal die StoBdiise (20) eine
zum Angreifen an dem Kopfteil (16) passende Fliche (20)
aufwelst, daB die StoBdiise (20) eine Einrichtung zum
Einleiten von Gas in das Kopfteil (16) aufweist, und
daf ferner eine Einrichtung (19) zur Positionierung des
laufenden Garnes (11) iiber der Offnung (17) des Kopf-
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teiles (16), eine Einrichtung zum Ausrichten der Stol=-
dise (20), daB diese an die Offaung (17) des Kopfteiles
(16) angrenzt, eine Garnschneidevorrichiung (15), die in
bezug auf die Richtung des Garnlaufes stromabwidrts von
dem Kopfteil (16) angeordnet ist, eins Einrichtung (23)
zur gemeinsamen Betdtigung der StoBdiise (20) und der
Garnschneidevorrichtung (15) und eine Einrichtung (23)
zum BefOrdern des Garnes von der Garnbehandlungskammer
(14) weg aufweist, nachdem es durch disse verlaufen ist.

Vorrichtung nach Punkt 10, gekennzeichnet dadurch, dasB
als Garnbehandlungskammer (14) eine Vorrichtung zum
Texturieren mi+ einem Fluid vorgesehen iste

Vorrichtung nach Punkt 11, gekennzeichnet dadurch, daB
zZusdtzlich elne Aufnahmekammer (24) vorgesehen ist, die
die Vorrichiung zum Texturieren umschlieBt, so daB am
EinlalB der Vorrichiung zum Texturieren eine Druckabnanhme
bewirkt wird.

Hierzu 4 Seiten Zeichnungen
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