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PATENTANSPRUCHE

1. Vorrichtung zum Herstellen von Bauschgarn durch
abschnittweises Verwirbeln eines Multifilamentgarnes mittels
eines Druckluftstrahls, gekennzeichnet durch einen Faden-
fithrungsteil (14) mit einem Garnkanal, welcher mindestens
zwei unterschiedliche Querschnittbereiche (17, 18) aufweist,
von denen einer in Form einer Nute mit einem ersten Quer-
schnitt, der begrenzt ist durch eine oder mehrere in Garn-
laufrichtung angeordnete Wandfldchen, ausgebildet ist und
eine erste Querschnittsfliche bildet und einen weiteren Ab-
schnitt im Fadenfiithrungsteil (14), der einen Garnbearbei-
tungsabschnitt (18) aufweist, welcher in den Kanal eingeglie-
dert und mit mindestens einer Fluidstrahléffnung (24) verse-
hen ist, wobei dieser Abschnitt von gekriimmten Flichen be-
grenzt ist, die einen zweiten Querschnitt mit einer grésseren
Querschnittsfliche als der Garnkanal bilden, wobei die
Fluidstrahloffnung in der Néihe des Bodens der gekriimmten
Fliche einmiindet, und eine Einrichtung (15) zum Abdecken
des Fadenfiihrungsteils (14), um mit diesem zusammen eine
tunnelartige Struktur zu bilden.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der erste Querschnitt polygonal ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass das Polygon ein Dreieck ist.

4, Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass das Polygon ein Trapezoid ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass das Polygon achteckig ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der zweite Querschnitt kreisformig ist und einen
sphirischen Abschnitt bildet.

7. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass der zweite Querschnitt kreisf6rmig ist und einen
sphérischen Abschnitt bildet.

8. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass der zweite Querschnitt kreisférmig ist und einen
sphérischen Abschnitt bildet.

9. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass der zweite Querschnitt kreisformig ist und einen
sphirischen Abschnitt bildet.

10. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass der zweite Querschnitt kreisformig ist und einen
sphdrischen Abschnitt bildet.

11. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Einrichtung zum Abdecken des Fadenfiihrungs-
teils (14) ein separates Glied (15) ist, das an dem Fadenfiih-
rungsteil (14) befestigt ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass eine Ecke des dreieckigen Querschnitts im wesent-
lichen auf die Fluidstrahloffnung (24) ausgerichtet ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, dass das Verhaltnis des Durchmessers des kreisférmigen
zweiten Querschnitts zur Linge der gréssten Seite des Drei-
ecks des Querschnitts im wesentlichen etwa 1,25 ist und dass
keine Seite des Dreiecks eine Linge besitzt, die um mehr als
50% ldnger ist al§ irgendeine andere Seite.

14. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Wandflichen parallel zur Garnlaufrichtung an-
geordnet sind.

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Bauschgarn durch abschnittweises Verwirbeln
untherdlchten eines Multifilgarns mittels eines Druckluft-
strahls. '

Verfahren, die dem Multifilgarn eine Geschlossenheit
verleihen, bei denen das Garn der Einwirkung von Wirbel-

2

fluid ausgesetzt ist, sind wohlbekannt. Beispiele dafiir stellen
die US-Patente 2 036 838, 4 063 338, 3 823 449 und
4 251 904 dar. Der Zweck einer solchen Garnbearbeitungs-
einrichtung besteht darin, ein synthetisches Multifilgarn zu

5 erhalten, welches sich durch Bauschigkeit, Geschlossenheit
und Eignung zur weiteren Verarbeitung auszeichnet. Diese
Qualitétskriterien werden am besten erzielt, wenn offene dik-
ke Garnabschnitte und kompakte geschlossene verdichtete
Garnabschnitte einander abwechselnd auftreten. Je grosser

10 die Anzahl der verdichteten Abschnitte pro Lingeneinheit

ist, desto fester wird das Endprodukt.

Eine Luft- oder Fluidstrahleinrichtung wird vorzugsweise
verwendet, um diese Qualititseigenschaft zu erzielen, da an-
dere Verfahren wie Zwirnen oder Schlichtmassnahmen ver-

15 schiedene Nachteile besitzen. Wenn das Garn geschlichtet
ist, ist es notwendig, das von ihm gefertigte Textil zu wa-
schen, um Paste zu entfernen. Fiir das Zwirnen des Garns ist
ein Zwirner erforderlich. In jedem Fall wird die Anzahl der
Bearbeitungsmassnahmen erhéht, ein Umspulvorgang ist

20 notwendig und die Gefahr einer Garnbeschddigung ist ho-
her. Die Fluidstrahlvorrichtung vermeidet diese Massnahme
und erzielt die Verdichtungen durch Fluidturbulenz auf dem
Fadenweg durch die Vorrichtung. Solche Fluidstrahlvorrich-
tungen machen es moglich, ein Produkt zu erhalten, das die

25 Qualitédt gezwirnter Garne besitzt, wobei die Fasertrennung
trotz des Aufdrehens unter Kontrolle bleibt.

Jedoch hat die Garnbehandlung mit Fluid verschiedene
Probleme im Zusammenhang mit bestimmten herkémm-
lichen Vorrichtungen aufgeworfen. Es lisst sich zwar im

30 Hinblick auf die Geschlossenheit und den Zusammenhalt die
Verarbeitbarkeit des Garns verbessern, wenn Einzelfasern in
das Garn eingeschlungen werden, wodurch die Garnbau-
schigkeit abnimmt und die Verarbeitbarkeit verbessert wird,
jedoch das Aussehen eines aus einem solchen Garn gefertig-

35 ten Gewebes beeintrichtigt wird. Das Verhéltnis zwischen
Bauschigkeit und Verarbeitbarkeit ist giinstiger, wenn ver-
dichtete und unverdichtete Abschnitte regelméssig auftreten,
und wenn die Anzahl der verdichteten Abschnitte pro Lin-
geneinheit hoch ist. Obwohl durch herkdmmliche Vorrich-

40 tungen versucht wird, ein zufriedenstellenderes Verhdltnis

zwischen der Bauschigkeit, der Verarbeitbarkeit und den
Kosten zu erzielen, war dies stets wenig erfolgreich. Ein
Grund fiir einen derart begrenzten Erfolg mit einer Vorrich-
tung nach dem Stand der Technik mag darin liegen, dass in

%5 fast allen herkémmlichen Vorrichtungen der Fadenweg-Tun-

nel eine zylindrische Form besitzt. Der zylindrische Tunnel
ist mit einem Luftstrahleinlass versehen, um Luft auf das
Garn aufstromen zu lassen, z.B. geméss den US-Patenten
4 188 692, 4 070 815, 4 064 686, 4 063 388 und 4 138 840.

%% Die spezielle Konstruktion derartiger bekannter Vorrichtun-
gen weicht voneinander ab. Beispielsweise l4sst sich die Lin-
ge oder der Durchmesser des zylindrischen Tunnels verdn-
dern, oder es kann ein Schlitz in Langsrichtung des zylindri-
schen Tunnels ausgebildet sein, um den Durchlauf des Garns

55 zu erleichtern. Dessen ungeachtet besteht bei den bekannten
Vorrichtungen das Problem, dass der Verbrauch an Luft
oder Fluid und der notwendige Druck viel zu hoch sind, ver-
glichen mit der erzielten Anzahl verdichteter Abschnitte pro
Lingeneinheit und der Festigkeit dieser Abschnitte. Ausser-

8 dem ist die Verdichtung nicht fest genug, und bereits ein klei-
ner Lastwechsel von Spannung zu Entspannung hebt die ver-
dichtete Struktur des Garns auf und die Kriuselungseigen-
schaft geht héufig verloren.

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine Vorrich-
tung der eingangs genannten Art zu schaffen, mit welcher
sich die oben beschriebenen Mingel beheben lassen und mit
einer geringen Fluidmenge ein Garn erhiltlich ist, welches ei-
ne grossere Anzahl Verdichtungsabschnitte pro Lingenein-



heit besitzt sowie eine gute Qualitit und Verarbeitbarkeit
aufweist. Die erfindungsgemésse Losung dieser Aufgabe ist
durch den Patentanspruch ! definiert. Ausfithrungsformen
davon gehen aus den abhéingigen Anspriichen hervor.

Ausfithrungsbeispiele der erfindungsgeméssen Vorrich-
tung werden nachstehend anhand der Zeichnung néher er-
ldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Anordnung
mit einer Falschdrallmaschine, an die anschliessend die Vor-
richtung nach der Erfindung angeordnet ist,

Fig. 2 eine schematische Darstellung des mittels einer
Anordnung nach Fig. | erhaltenen Garns,

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht zur Erlduterung einer
ersten Ausfithrungsform einer Vorrichtung zur Garnbearbei-
tung mit Fluid nach den Merkmalen der Erfindung,

Fig. 4 eine Aufsicht auf den Fadenfiihrungsteil der Vor-
richtung zur Garnbearbeitung nach Fig. 3,

Fig. 5 eine Querschnitt-Vorderansicht der Vorrichtung
nach Fig. 3, bei einer Schnittfiihrung entlang der Linie V-V
in Fig. 3,

Fig. 6 eine Querschnitt-Seitenansicht der Vorrichtung
nach Fig. 3 bei einer Schnittfiihrung entlang der Linie
VI-Vi,

Fig. 7 eine Querschnitt-Vorderansicht zur Darstellung ei-
ner zweiten Ausfithrungsform der Vorrichtung nach Fig. 3,

Fig. 8 eine Querschnitt-Seitenansicht der Vorrichtung
nach Fig. 7,

Fig. 9 eine Querschnitt-Vorderansicht zur Darstellung ei-
ner dritten Ausfithrungsform der Vorrichtung nach Fig. 3,

Fig. 10 eine Querschnitt-Seitenansicht der Vorrichtung
nach Fig. 9,

Fig. 11 eine graphische Darstellung des Verhdltnisses
zwischen dem Luftdruck P und der Anzahl E der verdichte-
ten Abschnitte des Garns fiir den Einsatzfall einer Vorrich-
tung zur Garnbearbeitung mit Fluid nach den Fig. Sund 6, %
wobei sich die Kurve L1 auf die nach der Erfindung erzielba-
ren Ergebnisse, und die Kurve L2 auf solche mit bestimmten
herkémmlichen Vorrichtungen bezieht, und

Fig. 12 eine graphische Darstellung zur Verdeutlichung
der Beziechung zwischen dem Luftdruck P und der Anzahl E %
der verdichteten Abschnitte des Garns, die mittels dhnlicher
Experimente, wie die in Fig. 11 gezeigten, erhalten wurden,
und zwar bei verschiedenen Garngeschwindigkeiten.

Die Garnbearbeitungsvorrichtung nach der Erfindung
enthalt einen Fadenfiihrungsteil mit einer polygonalen Nute, #
z.B. in der Querschnittsform eines Dreiecks, welche Nute
durch Flichen begrenzt wird, die sich in Garnlaufrichtung
erstrecken. Im Lingen-Mittenbereich der Nute miindet eine
Fluidstrahldiise in die Nute ein. Die Fluidstrahldiise besitzt
in ihrer Miindungszone gekriimmte Fldchen, welche einen
sphérischen Querschnitt («Garnbehandlungsabschnitt») auf-
weisen kdnnen, und eine Grundrissfliche einnehmen, die
grosser ist als die der Nute. Einzelne Fasern eines Multifil-
garnes, das durch den Fadenfithrungsteil hindurchlauft, er-
fahren in diesem Bereich eine Verdichtung, wéhrend Fasern
ausserhalb Diisenbereichs praktisch nicht erfasst werden. So-
mit wird das Multifilgarn der Einwirkung eines rasch in den
Garnbehandlungsabschnitt des Fadenfithrungsteils einstro-
menden Fluidstrahls ausgesetzt und gelangt gleichzeitig mit
den Seitenwinden der Polygonnute im Fadenfiihrungsteil in
Beriihrung, wodurch die Bildung von Verdrehungen unter-
stiitzt wird. Das sich ergebende Bauschgarn wird bei einem
niedrigen Fluidbedarf hergestellt und ist qualitativ besser als
Bauschgarn, das mittels einer herkémmlichen Vorrichtung
hergestellt wurde.

Fig. 1 zeigt ein Beispiel einer Anordnung mit einer
Falschdrallmaschine bei der die Vorrichtung nach der Exfin-
dung eingesetzt werden kann.
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Ein Garn Y1 wird von einem Garnzufuhrwickel [ einer

ersten Zufuhrwalze 2 abgezogen und lduft vertikal durch ei-

ne Heizeinrichtung 3, Richtungs-Anderungsrollen 4 und 5.

eine Ballon-Steuerplatte 6 und eine Kiihlvorrichtung 7. um
s auf die gewiinschte Temperatur gekiihlt zu werden. Das

Garn Y| wird dann in eine herkdmmliche Falschdrahtein-

heit 8 eingeleitet, damit ihm ein Falschdrall verliehen wird.

Die Falschdrahteinheit kann mit einer Zwirnspindel, einem
Riemen, mit Friktionswirkung und dgl. arbeiten. Das ge-

10 streckte und falschgedrallte Garn Y1 lduft dann iiber eine

Fiihrung und eine zweite Zufuhrrolle 9 zu einer Vorrichtung
10 nach der Erfindung. Nach der Fluidbehandlung verldsst
das Multifilgarn die Vorrichtung 10 als ein mit Verdichtun-
gen versehenes Bauschgarn Y2. Dieses wird durch eine zwei-
te Heizanordnung 11 mittels einer dritten Rolle 12 gezogen
und auf einen Aufspulwickel 13 aufgewickelt. Das sich erge-
bende Falschdrall-Bauschgarn ist schematisch in Fig. 2 ge-
zeigt. Offene dicke Garnabschnitte Y3 und Abschnitte Y4,
in welchen die Fasern verdichtet sind, wechseln einander ab.

20 Die vereinfacht ausgedriickt verdichteten Abschnitte Y4 stel-

len die Eignung des Garns zur Weiterverarbeitung sicher,
und je grosser die Anzahl der verdichteten Abschnitte Y4
pro Lingeneinheit ist, desto fester wird das Garn. Es lasst
sich somit wirksam vermeiden, dass die einzelnen Fasern bei
der nachfolgenden Verarbeitung voneinander getrennt wer-
den.

Die Fig. 3 und 4 zeigen eine erste Ausfiihrungsform der
Vorrichtung 10 zur Garnbearbeitung. Die Vorrichtung be-
sitzt einen einfachen geometrischen Aufbau aus einem Block
14 und einer Platte 15 sowie Bolzen 16 zur Befestigung der
Platte 15 am Block 14. Der Block 14 bildet den Fadenfiih-
rungsteil mit einer Nute 13 mit polygonalem Querschnitt.
Dieser ist vorzugsweise dreieckig, so dass ein dreieckiger Ka-
nal 17 vorliegt. Der Kanal 17 wird durch seitliche Flachen
begrenzt, die in der Garnlaufrichtung angeordnet sind. In
dem dreieckigen Kanal 17 ist ein mit gekrimmten Fléchen
versehener Garnbearbeitungsabschnitt 18 ausgebildet. Die
Platte 15 dient zum Abschliessen der oberen Seite des nach-
stehend auch als Fadenfiihrungsteil bezeichneten Block 14
und des Garnbearbeitungsabschnitts 18, um so einen Faden-
tunnel zu bilden. Fig. 4 ist eine Aufsicht auf die Oberflache
des Blocks 14 der Vorrichtung.

Die Fig. 5 und 6 sind Querschnitte der in Fig. 3 und 4 ge-
zeigten Ausfithrungsform der Vorrichtung zur Garnbearbei-
tung 10. Der Fadenfithrungsteil (Block 14) und die Platte 15
bilden ein Gehéuse fiir den Fadentunnel, der von drei zur
Garnlaufrichtung 19 liegenden Seitenwénden 20, 21 und 22
umgeben ist. In der Tunnelmitte miindet eine Luftstrahldise
23. Die Miindung 24 der Luftstrahldiise 23 ist von ge-
kriimmten Flichen 25a und 25b umgeben und besitzt einen
sphirischen Abschnitt, der sich iiber die Seitenwénde 20 und
21 hinaus erstreckt.

Der Fadentunnel besitzt einen Querschnitt in Form eines
gleichschenkligen Dreiecks, wobei die Spitze 26 an der Tun-
nelbasis im Block 14 vorgesehen ist. Der Durchmesser des
sphirischen Garnbehandlungsabschnitts 18 ist grosser als ei-
ne Dreiecklinge L; vorzugsweise begrigt der Durchmesser
das 1,25- bis 2,1fache der Linge L. Entsprechend besitzt der
sphirische Garnbehandlungsabschnitt 18 des Fadenfiih-
rungsteils einen grésseren Querschnitt als der dreieckige Ka-
nal 17.

Die durch die Luftdiise 23 einstrémende Druckluft trifft
auf die Wand 22, wird zu beiden Seiten hin abgelenkt, um ei-
nen Wirbel- oder Turbulenzstrom zu erzeugen. Dadurch
wird die Verdichtung der Fasern des Garnes auf folgende
Weise bewirkt: Wahrend die Fasern des Garnes Y an den
spharischen Seitenwénden 25a und 25b im Garnbearbei-
tungsabschnitt 18 entlanggewirbelt und in dem die Wénde
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25a und 25b und die ebene Fliche 22 umgebenden Bereich
aufgrund der Einwirkung der einstromenden Luft aufgelok-
kert werden, erfolgt eine Verdichtung der Fasern durch
Krafteinwirkung auf die Fasern an den Grenzbereichen 27,
27. Die an den Grenzbereichen 27, 27 zwischen den Dreieck-
kanalabschnitten des Fadentunnels und dem sphirischen Be-
arbeitungsabschnitt wirkenden Krifte werden durch die den
sphérischen Abschnitt begrenzenden dreieckigen Tunnelab-
schnitte, die einen kleineren Querschnitt besitzen als der
sphérische Abschnitt des Fadentunnels, erzeugt. Ausserdem
wird der Garnlauf stabilisiert und das Garn wird wahrend
des Durchlaufs wirkungsvoll gefiihrt, da beide Abschnitte
des Kanals 17, 17 einen dreieckigen Querschnitt besitzen.
Die Arbeitsweise der vorliegenden Garnbearbeitungsvorrich-
tung ldsst sich auch verstehen als ein Resultat des Ausfiillens
des Garnbearbeitungsabschnitts 18 mit umwirbelnden Garn-
fasern, und zwar bis zu einem Grad, bei dem die Garnzufuhr
in dem Abschnitt 18 eine Kraft entwickelt, welche das Garn
aus dem Garnbearbeitungsabschnitt 18 ausstdsst. Das aus
dem Abschnitt 18 ausgestossene Garn kann einen Garnab-
schnitt enthalten, der einer solchen Behandlung noch nicht
ausgesetzt wurde. Die genaue Begriindung fiir das Gesche-
hen lasst sich bislang noch nicht geben, es ist lediglich klar,
dass die mit der Erfindung erzielten Ergebnisse erstaunlich
iiberlegen sind.

Im Gegensatz zu herkdmmlichen Vorrichtungen erfor-
dert die erfindungsgemésse Vorrichtung keine Elemente zur
Steuerung des Garnlaufs an der Eingangsseite und der Aus-
gangsseite der Vorrichtung und zur Erzielung der gewiinsch-
ten Ergebnisse. Die gewiinschte Anzahl verdichteter Ab-
schnitte pro Lingeneinheit oder die resultierende Garnfestig-
keit lasst sich ohne Fithrungsglieder erhalten.

Die Fig. 7 und 8 zeigen eine zweite Ausfiihrungsform der
Erfindung. Der Fadenfithrungsteil 14 enthilt einen umge-
kehrt trapezférmigen Kanal 28 und einen Garnbearbeitungs-
abschnitt 29. Der Abschnitt 29 besitzt die Form einer ge-
kriimmten Fléche 30, die einen sphérischen Abschnitt bildet,
und enthélt eine Ebene 31, die von der Platte 15 gebildet
wird, wie bei der vorstehend beschriebenen Ausfiihrungs-
form. Die Querschnittsfliche des Garnbearbeitungsab-
schnitts 29 ist wiederum grosser als die des polygonalen Fa-
dentunnels.

Die Fig. 9 und 10 zeigen eine dritte Ausfiihrungsform der
Erfindung. Der Basis-Block 14 enthilt einen im wesentlichen

funfeckigen Kanal 32 und einen Garnbearbeitungsabschnitt 45

33, der wiederum die Form einer sphérisch gekriimmten FIi-
che besitzt; ferner wird von der Platte 15 eine Ebene 37 aus-
gebildet. Ein Luftstrahlauslass 24 befindet sich am Bodenbe-
reich des Abschnitts 33, dhnlich wie bei den oben beschriebe-
nen Ausfithrungsformen.

Die beschriebenen Ausfithrungsbeispiele der erfindungs-
gemissen Vorrichtung haben gemeinsam, dass der Ausgang
24 der Luftstrahldiise im Boden des sphérischen Abschnitts
auf demselben Niveau vorgesehen ist, wie die Bodenab-

2

40

50

findung anschliesst, werden nachstehend unter A und B er-
lautert.
A. Fig. 11 zeigt den Zusammenhang zwischen dem Luft-

druck P (bar) und der Anzahl verdichteter Abschnitte E

s (n/m) fiir Polyestergarn aus SD (Semi-dull) 225/150/48 (be-
handelte Garne mit 150 Denier, die aus einem Faserbiindel
von 225 Denier, bestehend aus 48 Filamenten erhalten wur-
den), das mit einer in den Fig. 5 und 6 gezeigten Vorrichtung
behandelt wurde. Der Durchmesser des Ausgangs der Luft-

10 strahldiise betrug 1,4 mm, der Durchmesser des Garnbear-
beitungsabschnitts 2 mm, der Winkel 6 des Garnkanals be-
trug 60°, die Geschindigkeit des Garns durch den Kanal
600 m/min und der Voreilungskoeffizient der zweiten Zu-
fuhrrolle 9 sowie der dritten Zufuhrrolle 12 betrug jewsils

15 2%.

Die Kurve L1 verdeutlicht die Relation zwischen dem
Druck P und der Anzahl der verdichteten Abschnitte E pro
Meter Garnlénge fiir eine Vorrichtung nach der Erfindung,
wihrend die Kurve 12 die Relation beim Einsatz einer her-

20 kdmmlichen Vorrichtung mit einem zylindrischen Fadentun-

nel darstellt. Die Kurven L1 und L2 demonstrieren, dass die
Anzahl der verdichteten Abschnitte E = 80/m bei einem
Luftdruck P von 2 bar bei der Vorrichtung nach der Erfin-
dung betrigt, wihrend kaum merkbar verdichtete Abschnit-
te beim Einsatz einer herkdmmlichen Vorrichtung erkennbar
sind. Ausserdem ist deutlich sichtbar, dass die Anzahl ver-
dichteter Abschnitte E = 98/m beim Einsatz einer erfin-
dungsgemdssen Vorrichtung betrigt, was etwa zweimal so-
viel ist wie die Anzahl der verdichteten Abschnitte E im Fal-
le einer herkommlichen Vorrichtung bei E = 48/m und ei-
nem Luftdruck P von 3 bar. Somit kann bei gleichern Luft-
druck eine Vorrichtung nach der Erfindung eine erheblich
grossere Anzahl verdichteter Abschnitte erzielen als dies mit-
tels einer herkémmlichen Vorrichtung der Fall ist. Ferner
bendtigt eine Vorrichtung nach der Erfindung einen Luft-
druck P von nur 2 bar, um die Anzahl der verdichteten Ab-
schnitte E von 80/m zu erzielen, wihrend die herkommliche
Vorrichtung fiir die gleiche Anzahl den Luftdruck P von et-
wa 5 bar erfordert. Infolgedessen ist der Luftverbrauch bei
einer Vorrichtung nach der Erfindung halb so gross wie der
bei einer herkdmmlichen Vorrichtung, und entsprechend
liegt der Wirkungsgrad hoher.

B. Fig. 12 zeigt die Beziehung zwischen dem Luftdruck P
und der Anzahl verdichteter Abschnitte E fiir das zweite
Versuchsbeispiel, bei dem Garne aus 115/75/36 SD (Semi-
dull) mit Hilfe derselben Vorrichtung behandelt wurden. Die
Kurve L3 zeigt die Relation zwischen dem Luftdruck P und
der Anzahl verdichteter Abschnitte E bei einer Garnge-
schwindigkeit von 600 m/min auf einer herkémmlichen Vor-
richtung, wihrend die Kurven L4, L5 und L6 das Verhiltnis
zwischen dem Luftdruck P und der Anzahl verdichteter Ab-
schnitte E bei Garngeschwindigkeiten von 600 m/min,

700 m/min bzw. 800 m/min, erzielt mit einer erfindungsge-
méss gestalteten Vorrichtung zeigt.

w

schnitte 26, 34 und 35 der Garnkandle 17, 28 und 32 bei den 55

beschriebenen Ausfithrungsbeispielen und dass mindestens
eine Spitze des Polygons mit einem Teil eines imaginiren
Kreisbogens seines Garnbearbeitungsabschnitts zusammen-
fallt. Ferner besitzen bei simtlichen Ausfithrungsbeispielen
die Garnkanéle 17, 28 und 32 eine Querschnittsfléiche, die
kleiner ist als die des Garnbearbeitungsabschnitts, und die
Wiinde der Kandle 17, 28 und 32 liegen in Richtung des
Garnlaufs und dienen zur Garnfiithrung.

Ergebnisse beim Einsatz einer Falschdrahtmaschine, wie
sie in Fig. | gezeigt ist, an die eine Vorrichtung nach der Er-

6

Mit einer Vorrichtung nach der Erfindung lisst sich die
Anzahl der verdichteten Abschnitte E, die 80 bis 118/m be-
trigt, bei einem Luftdruck P von 2 bis 5 bar bei jeder Garn-
geschwindigkeit erzielen, ein Ergebnis, das erheblich héher
liegt als bei einer bekannten Vorrichtung. Ausserdem hat es
sich gezeigt, dass eine Vorrichtung nach der Erfindung eine
ausreichende Anzahl miteinander verschlungener Abschnitte
selbst bei noch héheren Garngeschwindigkeiten erzielen
kann. Somit ist eine Hochgeschwindigkeitsbehandlung még-

(=3

5 Jich.
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