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(54) Texturierdiise

(57)  Die Erfindung betrifft eine Texturierdiise zur Be-
handlung eines fadenférmigen Materials in einem zwi-
schen mindestens zwei aufeinanderliegenden Grund-
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koérpern (1) geformten Behandlungskanal (6) mit minde- -
stens einem Dusenkérper (5) zur Zufiihrung eines gas- ] 5
férmigen Behandlungsmediums und zumindest einem /
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Entliftungsteil (8) im Behandlungskanal (6). Zur Erzie- Z
lung einer leichten Herstellbarkeit, problemlosen Mon- r/
tage und einfachen Wartung sowie mdglichst guter und

1
symmetrischer Eigenschaften des herzustellenden /
Garns ist erfindungsgemaf vorgesehen, dass der Be-

handlungskanal (6) zumindest in Teilbereichen mit ei-

nem widerstandsfahigeren Material, z.B. Werkzeug- /
stahl oder Keramik, als der Grundkérper (1) ausgebildet "
ist, beispielsweise als Einsatz (10) oder Aufsatz (11)
vorgesehenist. Flr besonders gleichmaRigen Pfropfen-
aufbau und damit gleichmaRige Krauselung bzw. sym- s AL
metrische Garneigenschaften weist der Behandlungs-
kanal (6) im Entliftungsteil (8) quadratischen Quer-
schnitt auf mit durch Lochbleche (12) od. dgl. gebildete

Entliftungsfenster an jeder Seite des Behandlungska- 7 < /
nals (6).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Texturierdise zur
Behandlung eines fadenférmigen Materials in einem
zwischen mindestens 2zwei aufeinanderliegenden
Grundkorpern geformten Behandlungskanal mit minde-
stens einem Dusenkdrper zur Zuflhrung eines gasfor-
migen Behandlungsmediums und zumindest einem
Entliftungsteil im Behandlungskanal.

[0002] Multifilamente sind aus synthetischen Polyme-
ren, beispielsweise aus Polypropylen, Polyamid, Poly-
ester od. dgl. hergestellte Faden, welche in verschie-
densten Gebieten Anwendung finden. Einrichtungen
zur Herstellung multifiler FAden beinhalten einen Extru-
der, in welchem das Ausgangsmaterial in Form eines
Granulates aufgeschmolzen wird und durch eine Spinn-
duse gepresst wird. Je nach gewlnschter Anzahl von
Filamenten pro Faden weist die Spinndise entspre-
chende Anzahl von Loéchern auf, durch welche das
Kunststoffmaterial gepresst wird. Die Lécher der Spinn-
dise kénnen neben rundem Querschnitt auch andere
Querschnittsformen aufweisen, um den Filamenten be-
sondere Eigenschaften zu verleihen. Dem Extrusions-
vorgang folgt ein Abkihlprozess, nach dem die Fila-
mente zu dem Faden zusammengefasst werden. Je
nach Verwendungszweck des Fadens folgen verschie-
dene Streckprozesse, Texturierprozesse und Abkiihl-
prozesse, wonach das Garn schlieRlich auf entspre-
chende Spulen aufgewickelt wird. Durch die Texturie-
rung werden den synthetischen Fasern bzw. den daraus
resultierenden Geweben od. dgl. bestimmte Eigen-
schaften verliehen. Im Falle der Anwendung der Garne
fur Teppiche werden die synthetischen Fasern bei-
spielsweise mit heiller PreBluft beaufschlagt, sodass
entsprechende Verkrduselungen des Garnes entste-
hen, ohne dass einzelne Filamente brechen oder reilen
durfen. Diese Verfahren sind unter dem Begriff BCF-
Texturierung (BCF = bulked continuous filaments) in der
facheinschlagigen Branche bekannt. Die vorliegende
Erfindung bezieht sich im wesentlichen auf diese BCF-
Texturierung. Bei diesem Verfahren wird durch eine
HeiBlufttexturierung eine Krauselung ins gestreckte
Garn eingebracht. Die Texturierdiisen arbeiten im Be-
reich von 145 bis 150 °C bei einem Druck von 7 bis 8 bar.
[0003] Eine Texturierdiise der angegebenen Art wird
beispielsweise in der US 4 949 441 A bzw. der korre-
spondierenden EP 495 886 B1 beschrieben. Dabei wird
ein Filamentgarn durch eine Injektordise angesaugt
und mit heiBer PreRluft, welche entsprechend umge-
lenkt wird, nach unten gezogen. Danach trifft der Faden
mit hoher Geschwindigkeit und Plastifizierungstempe-
ratur in einer mit vielen Schlitzen versehenen Kammer
auf einen Wirrgarnstopfen, wodurch er sehr oft und un-
gleichmaRig abgeknickt, also gekrauselt wird. Nach der
Texturierung wird das Garn zur Abkuhlung tber entspre-
chende Kiuhltrommeln gefiihrt und anschlielend meist
in einer weiteren Stufe verwirbelt, d.h. Knoten einge-
bracht, sodass die Filamente im Garn fixiert sind, bevor
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das Garn auf entsprechende Spulen aufgewickelt wird.
Die Texturierdise besteht aus einem Grundkdorper, ei-
ner Abdeckplatte und dazwischenliegender Innenplatte,
welche aus einem Stapel von Schichten besteht, von
welchen eine einen Langskanal bildet, dessen Quer-
schnitt sich zwischen Einlass und Auslass sowohl der
Breite als auch der H6he nach &ndert. Hierbei ist der
Grundkdrper mit zwei in Abstand voneinander gelege-
nen Bohrungen versehen, durch welche ein Fluid zur
Behandlung eines durch den Kanal gefiihrten Strang-
materials zugefuhrt wird. Die stapelférmige Beschich-
tung der Innenplatte hat den Vorteil, dass bei Abnitzung
der Kanalwande nur die den Kanal bildende Schicht
ausgetauscht werden muss. Dieser Vorteil wird jedoch
mit dem Nachteil erkauft, dass der Aufbau einer Innen-
platte mit gestapelten Schichten sowohl in der Herstel-
lung als auch in der Montage mit einem hohen Aufwand
verbunden ist.

[0004] Die DE 30 19 302 A1 offenbart eine Diise zum
Verwirbeln von Garnen mit einem geschlossenen Garn-
laufkanal von rechteckigem Querschnitt und Gaszufuhr-
kanalen, bei der sich der Kanal auf einer Breitseite oder
auf beiden Breitseiten stufenférmig erweitert, wobei sich
die Erweiterungen des Garnlaufkanals wieder auf den
urspriinglichen Querschnitt verengen.

[0005] Die US 3638 291 A beschreibt eine Texturier-
duse, bei welcher der den Kanal bildende Kérper aus
nur zwei Teilen besteht, deren einander gegenuberlie-
genden Oberflachen eben sind, wobei in der Oberflache
des einen Korpers der Garnlaufkanal ausgeformt ist,
welcher eine konstante Tiefe aufweist und seitliche Aus-
sparungen besitzt.

[0006] Die DE 38 29 150 A1 beschreibt eine Luftdise
fir pneumatisches Falschdrallspinnen, welche aus Teil-
stlicken besteht. Das Teilstiick, welches nach dem die
Druckluftkanale enthaltenden Teilstlick angeordnet ist,
ist aus harterem, verschleil3festerem Werkstoff, wie z.
B. Keramik, aufgebaut.

[0007] Die DE 39 27 910 A1 beschreibt eine Falsch-
dralldise fir pneumatisches Falschdrallspinnen, bei
der zur Verringerung des Querschnittes der Austrittsoff-
nung wenigstens ein Teil der Innenwandung des Blas-
kanals mit einer Beschichtung bzw. einem Einsatz ver-
sehen ist, der beispielsweise aus Keramik besteht.
[0008] Die beiden zuletzt genannten Dokumente be-
schreiben ein Spinnverfahren fiir Stapelfasern, bei dem
das Garn nicht gekrauselt oder gestaucht wird, sondern
verstreckt und in der Luftdise zu einem Garn mit gerin-
ger Festigkeit geformt wird. Die in diesen Dokumenten
beschriebene Technologie unterscheidet sich daher we-
sentlich von der Technologie der vorliegenden Erfin-
dung. Dartber hinaus kénnen die Einsatze nur mit rela-
tiv hohem Aufwand ausgetauscht werden.

[0009] Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung einer
Texturierduse, welche sich durch leichte Herstellbarkeit,
problemlose Montage und einfache Wartung auszeich-
net. Insbesondere sollen die empfindlicheren und ra-
scher abgenitzten Komponenten der Texturierdlse
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leicht und rasch austauschbar sein. Durch die erfin-
dungsgemale Texturierdiise sollen Garne mit mog-
lichst guten und auch mdéglichst symmetrischen Eigen-
schaften herstellbar sein. Eine Anpassung der Textu-
rierdise an unterschiedliche Garneigenschaften soll
moglichst rasch und einfach durchfiihrbar sein, ohne
dass die gesamte Texturierdise ausgetauscht werden
muss.

[0010] Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass der
Behandlungskanal zumindest in Teilbereichen mit ei-
nem widerstandsfahigeren Material als der Grundkér-
per ausgebildet ist.

[0011] Vorteilhafterweise besteht das widerstandsfa-
higere Material aus keramischem Werkstoff. Abgese-
hen von der schlechteren Bearbeitbarkeit weist Keramik
eine Vielzahl von Vorteilen auf.

[0012] Gemal einem weiteren Merkmal der Erfin-
dung ist das widerstandsfahigere Material durch einen
Einsatz im Grundkérper vorgesehen. Dies bewirkt eine
leichte und rasche Austauschbarkeit von abgeniitzten
Komponenten ohne dass die gesamte Texturierdiise
ausgetauscht werden muss. Andererseits kann die Tex-
turierdise durch Wechsel derartiger Einsatze leicht an
geanderte Bedingungen, wie geanderte Garneigen-
schaften, angepasst werden.

[0013] Alternativ dazu kann das widerstandsfahigere
Material auch durch einen Aufsatz am Grundkdérper vor-
gesehen sein.

[0014] Vorteilhafterweise beinhaltet der Einsatz oder
Aufsatz den Disenkoérper der Texturierdiise. Gerade
der DUsenkorper ist eine besonders verschleiBanfallige
Komponente der Texturierdise. Dariber hinaus werden
durch den Ddusenkorper die Garneigenschaften
malfgeblich beeinflusst.

[0015] Wenn der Einsatz im Grundkdérper federnd ge-
lagert ist, wird beim Zusammensetzen der die Texturier-
dise bildenden Grundkérper ein optimaler Schluss er-
reicht.

[0016] Die Federung kann dabei durch Einschnitte im
Einsatz gebildet sein.

[0017] Um einen mdoglichst gleichmaRigen Pfropfen-
aufbau und damit auch gleichmaRige Krauselung bzw.
Garneigenschaften zu erreichen, ist geman einem wei-
teren Erfindungsmerkmal vorgesehen, dass der Be-
handlungskanal im Entliftungsteil quadratischen Quer-
schnitt aufweist mit durch Lochbleche od. dgl. gebilde-
ten Entliftungsfenstern an jeder Seite des Behand-
lungskanals. Durch die symmetrische Ausbildung des
Entliftungsteils wird eine mdéglichst symmetrische Ab-
strdomung der Texturierluft und somit gleichmaRige
Garneigenschaften erreicht. Darliber hinaus kann eine
unerwiinschte Fortpflanzung des Dralls wirkungsvoll
verhindert werden.

[0018] Wenn die Lochbleche od. dgl. mittels Magne-
ten am Grundkorper befestigt sind, kdnnen diese ent-
sprechend einfach und rasch ausgewechselt werden.
[0019] Wenn gemal einem weiteren Merkmal der Er-
findung an den Auslauf des Behandlungskanals zur di-
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rekten Zuflihrung des behandelten fadenférmigen Ma-
terials an eine Kuhltrommel ein Formteil angeschlossen
oder in der Texturierdise integriert ist, kann die Strecke
zwischen Texturierdise und Kiihltrommel sehr kurz ge-
halten werden. Dariber hinaus kann die Geschwindig-
keit des Pfropfens in geeigneter Weise durch die Dreh-
zahl der Kuhltrommel geregelt werden.

[0020] Durch die erfindungsgemaRe Texturierdiise
ergibt sich eine Strdmungsfihrung durch welche zu-
sammen mit der Abluftzone und der vorzugsweise qua-
dratischen Ausfuhrung des Behandlungskanals ein
sehr kompakter Pfropfen mit sehr gleichmaRiger Pfrop-
fendichte sowie eine sehr hohe und gleichmaRige Ein-
krauselung im Garn resultiert. Durch die Kombination
dieser optimalen symmetrischen Pfropfenbildung und
der nachfolgenden Kiihlphase kénnen Garne mit sehr
niedrigen Schrumpfwerten, sogenanntem Koch-
schrumpf, im Bereich von 0,5 % bis maximal 1 % er-
zeugt werden. Dieser Schrumpf ist im Vergleich zu je-
nem herkémmlicher BCF-Garne, welcher Giblicherweise
im Bereich von 3 % bis 4 % liegt, niedriger.

[0021] Die genannten sowie weitere Merkmale der
Erfindung werden an Hand der beigefligten Zeichnun-
gen naher erlautert, in welchen Ausflhrungsbeispiele
des Erfindungsgegenstandes dargestellt sind.

[0022] Darin zeigen

die Draufsicht auf einen Grund-
korper einer Texturierdlse,

eine aus zwei Grundkoérpern be-
stehende Texturierdise in per-
spektivischer Ansicht in aufge-
klapptem Zustand,

die Draufsicht auf einen Teil des
Grundkérpers bzw. der Abdeck-
platte einer Texturierdlse, bei
der der Dusenkorper als Einsatz-
stlick bzw. Aufsatzstlick ausge-
bildet ist,

ein Lochblech als Bildung des
Entliftungsteils in Blickrichtung
des Kanals, in Draufsicht und
Seitenansicht,

die Draufsicht auf einen, den Di-
senkoérper beinhaltenden Ein-
satz, und

eine schematische Draufsicht
auf eine Texturierdiise,

die Draufsicht und eine Seiten-
ansicht eines Einsatzes mit fe-
dernder Wirkung, und

die Draufsicht und Seitenansicht
einer Texturierdise mit ange-
schlossenem Formteil.

Fig. 1

Fig. 2

Fi

g.3bis5

Fi

g. 6 bis 8

Fig. 9

Fig. 10

F

g. 11aund 11b

F

g. 12a und 12b

[0023] InFig. 1istdie Draufsicht auf den Grundkérper
1 einer Texturierdiise dargestellt. Uber einen Fadenein-
laBkanal 2 wird der zu texturierende Faden in die Tex-
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turierdiise eingebracht. Der Disenkdrper 5 wird durch
Zufuhrkanale 3 fur das gasférmige Behandlungsmedi-
um gebildet. Das Behandlungsmedium, vorzugsweise
Luft oder Uberhitzter Dampf, wird mit sehr hoher Ge-
schwindigkeit tber die Zufuhrkanale 3 in den Behand-
lungskanal 6 eingediist, sodass es an der Austrittsstelle
4 des Disenkdrpers 5 zu einer Drallerzeugung kommt,
die den Faden entsprechend verformt. In der Stauzone
7 des Behandlungskanals 6 befindet sich zumindest ein
Entliftungsteil 8, Gber den das eingediiste Gas abge-
saugt wird. Hier entsteht die charakteristische Krause-
lung des Garnes, der sogenannte Garnstopfen, der Giber
einen Fuhrungsteil 9 abgezogen und vor dem endgiilti-
gen Aufwickeln Uber eine Kihltrommel (nicht gezeigt)
gefiihrt wird. Zur Erzielung einer Bremswirkung fur das
texturierte Garn kann der Kanalquerschnitt im Fih-
rungsteil 9 verjiingend ausgefiihrt sein. Der Querschnitt
des Behandlungskanals 6 kann rund, quadratisch oder
rechteckig sein und variiert in seinen Dimensionen zu-
mindest in Teilbereichen zwischen Eintritt und Austritt
des zu behandelnden fadenférmigen Materials.

[0024] Fig. 2 zeigt eine aus zwei Grundkoérpern 1 be-
stehende Texturierdlse in aufgeklapptem Zustand. Die
beiden Grundkdérper 1 der Texturierdiise kdnnen manu-
ell, pneumatisch, hydraulisch oder elektrisch verschlos-
sen werden. Die beiden Grundkérper 1 sind in der Regel
nicht symmetrisch ausgefihrt. Vorteilhafter ist der Be-
handlungskanal 6 nur in einem Grundkorper 1 der Tex-
turierdise vorgesehen, wahrend der gegenuberliegen-
de Grundkdérper eben ausgefiihrt ist. Der Behandlungs-
kanal 6 ist vorteilhafterweise zumindest in Teilbereichen
mit einem widerstandsfahigeren Material als der Grund-
koérper 1 ausgebildet, wodurch ein schadlicher Einfluss
des Behandlungsmediums so weit wie mdglich vermie-
den wird. Auf diese Weise kann eine Beschichtung oder
Auskleidung aus widerstandsfahigerem Material, bei-
spielsweise Keramik hergestellt sein. Im rechten Teil der
Fig. 2 ist der Behandlungskanal 6 durch einen Einsatz
10 gebildet, welcher zur Bildung der zuvor erwéahnten
Beschichtung oder Auskleidung vorgesehen und aus
widerstandsfahigem Material besteht und in eine ent-
sprechende Aussparung des Grundkdrpers 1 eingelas-
sen ist. Als Materialien kbnnen Werkzeugstahl oder ke-
ramische Werkstoffe zum Einsatz kommen. Der Einsatz
10 kann durch entsprechende Bolzen oder Schraubver-
bindungen mit dem Grundkérper 1 verbunden werden.
Eine federnde Lagerung des Einsatzes hat Vorteile, da
beim Zusammenklappen der Grundkérper 1 der Textu-
rierdiise ein optimaler Anpressdruck hervorgerufen
wird. Die Beschichtung, Auskleidung oder der Einsatz
10 kann auch nur in Teilbereichen des Behandlungska-
nals 6 vorhanden sein. Wichtig ist eine widerstandsfa-
higere Ausfihrung in jenen Bereichen, wo der Behand-
lungskanal 6 breiter wird, d.h., wo der Faden gekrauselt
wird, da in diesen Bereichen der Verschlei} der Wand
des Behandlungskanals 6 am groéRten ist.

[0025] Gemal Fig. 3 beinhaltet der Einsatz 10 den
Dusenkoérper 5 der Texturierdiise. Der Einsatz 10 wird
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senkrecht zur Langsrichtung des Behandlungskanals 6
in den Grundkérper 1 eingesetzt und mit diesem ent-
sprechend verschraubt oder verbunden. Eine magneti-
sche Verbindung zwischen Grundkdrper 1 und Einsatz
10 ist moglich. Bei der Variante nach Fig. 4 ist der DU-
senkdrper 5 ebenfalls in dem Einsatz 10 enthalten, je-
doch in den Grundkérper 1 am Fadeneinlasskanal 2 in
Langsrichtung desselben eingesetzt. Bei der Variante
nach Fig. 5 beinhaltet ein Aufsatz 11 den Disenkdrper
5. Der Aufsatz 11 wird eingangsseitig auf die Stirnseite
des Grundkérpers 1 der Texturierdiise aufgesetzt. Ahn-
lich wie die gezeigten Einsatze 10 bzw. Aufsatze 11 zur
Bildung des Disenkdrpers 5 kdnnen diese auch den Be-
handlungskanal 6 oder Teile davon bilden. Dadurch
kénnen Verschleilteile der Texturierdiise rasch und ein-
fach ausgetauscht oder die Texturierduse leicht an ge-
anderte Garneigenschaften angepalit werden.

[0026] Fig. 6 bis 8 zeigen ein Lochblech 12, welches
zur Bildung des Entluftungsteiles 8 der Texturierdise in
der Stauzone 7 des Behandlungskanals 6 eingesetzt
werden. Bei einem quadratischen Querschnitt des Be-
handlungskanals 6 werden zwei derartige Lochbleche
12 im Behandlungskanal 6 angeordnet. Dadurch wird
an allen vier Seiten des Behandlungskanals 6 eine op-
timale Absaugung der Luft gewahrleistet, wodurch das
Garn besonders symmetrische Eigenschaften erhalt.
Anstelle der Locher 13 im Lochblech 12 kénnen auch
Schlitze vorgesehen sein, welche jedoch bei besonders
dinnen Blechen gegeniber Léchern 13 nachteilig sind.
Hingegen sind die Lécher 13 anfalliger in bezug auf Ver-
schmutzung. Die Lochbleche 12 kénnen Uber entspre-
chende Magnete, welche im Grundkérper 1 der Textu-
rierdise angeordnet sind, mit diesem verbunden wer-
den. Anstelle der Lochbleche 12 kénnen auch Einséatze
mit den entsprechenden Perforierungen vorgesehen
werden (nicht dargestellt).

[0027] Fig. 9 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel eines run-
den Einsatzes 10 zur Bildung eines Disenkérpers 5 der
Texturierdlse, der beidseitig vom Kanal fir den Faden
jeweils einen Zufuhrkanal 3 fir das gasférmige Behand-
lungsmedium umfal3t. Durch die Ausbildung des Disen-
korpers 5 als Einsatz 10 kann dieser bei Verschlei®
rasch und einfach ausgetauscht werden. Auch bei ge-
wiinschten Anderungen der Garneigenschaften kann
der Einsatz gewechselt werden. Der Einsatz 10 besteht
aus widerstandsfahigerem Material als der Grundkérper
1. Eine Fertigung des Einsatzes 10 aus keramischen
Werkstoffen ist mdglich. Zur Erzielung bestimmter
Garneigenschaften kénnen die Zufuhrkanale 3 auch
asymmetrisch ausgefuhrt sein. Gerade durch die Aus-
fuhrung des Diisenkdrpers 5 als Einsatz 10 machen der-
artige Veranderungen zur Erzielung unterschiedlicher
Garneigenschaften erst Sinn.

[0028] Fig. 10 zeigt eine schematische Draufsicht auf
einen Grundkoérper 1 einer Texturierdiise mit Angabe
der Langen- und Querschnittsbereiche des Behand-
lungskanals 6. Darin sind der Querschnitt A1 und die
Lange L1 des Fadenkanals vor dem Disenkérper 5, der
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Querschnitt A2.1 und die Lange L2.1 des Behandlungs-
kanals 6 unmittelbar nach dem Diisenkdrper 5 und dar-
auffolgend der Querschnitt A2.2 und die Ladnge L2.2 des
Behandlungskanals 6 sowie danach der Querschnitt A3
und die Lange L3 des Behandlungskanals 6 angege-
ben. Mit A4 und L4 werden Querschnitt und Lénge des
Zufuhrkanals 3 fiir die eingeduste Luft bezeichnet. Be-
zogen auf den Querschnitt A2.1 sind die bevorzugten
relativen Querschnitte:

A1 0,2 bis 0,4

A21 1

A2.2 1,5bis 3,5

A3 3 bis 8

A4 0,4 bis 0,8

[0029] Bezogen aufdie Lange L2 betragen die bevor-

zugten relativen Langen:

L1 5 bis 25%

L2 100%
L2.1 20 bis 70%
L2.2 30 bis 90%

L3 10 bis 120%
L4 0,5 bis 10%

[0030] Wie bereits oben erwahnt, Iauft das Garn nach
der Texturierdlise Uber eine Kuhltrommel und wird an-
schlieBend auf entsprechenden Rollen aufgewickelt
und steht somit fiir die weitere Verarbeitung zur Verfii-
gung. Dabei ist es vorteilhaft, die Strecke zwischen Tex-
turierdiise und Kihltrommel mdglichst kurz zu halten.
Vorteilhafterweise kann der an die Texturierdlise an-
schlieBende Fiihrungsteil so asymmetrisch ausgefiihrt
werden und die Texturierdise derart an die Kiihltrommel
herangefiihrt werden, dass diese den anderen Teil der
Fihrung bildet. Vorteilhafterweise wird der Pfropfen
nach Durchlauf eines Formteils direkt der Kiihitrommel
zugefihrt und die Pfropfengeschwindigkeit durch die
Kahltrommeldrehzahl geregelt. Zur Fixierung des Pfrop-
fens auf der Kiihltrommel erfolgt meist eine mehrfache
Umschlingung.

[0031] Fig. 11aund 11bzeigen die Draufsicht und Sei-
tenansicht auf einen kreisférmigen Einsatz 10 zur Bil-
dung des Disenkérpers 5 der Texturierdiise. An den Fa-
deneinlasskanal 2 schlieRen beidseitig Zufuhrkanale 3
fir das gasféormige Behandlungsmedium an. Der ver-
drallte Faden wird an der Austrittsstelle 4 weitergeleitet.
Wie der Fig. llb enthommen werden kann, weist der Ein-
satz 10 eine Reihe von Einschnitten 14 od. dgl. auf, wel-
che so gestaltet sind, dass eine Federwirkung beim Ein-
setzen des Einsatzes 10 in den Grundkérper 1 der Tex-
turierdise resultiert.

[0032] Fig. 12a und 12b zeigen eine Texturierdise,
bestehend aus zwei aufeinanderliegenden Grundkor-
pern 1 und einen daran angeschlossenen Form- oder
Fdhrungsteil 9. Die dargestellte Texturierdlse ist zur
gleichzeitigen Herstellung zweier Garne ausgelegt.
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Strichliert eingezeichnet sind die beiden parallel ange-
ordneten Behandlungskanale 6 sowie die parallel ange-
ordneten Entluftungsteile 8. An jeden Entllftungsteil 8
schlieRt ein Kanal des Fihrungsteils 9 an, in welchem
der Garnpfropfen weitergeleitet wird, bis er schliellich
auf einer Kiihltrommel umschlungen wird (nicht darge-
stellt). Die Garnpfropfen werden durch Bremsschienen
15, welche lber ein Gelenk 16 schwenkbar gelagert
sind, im Fuhrungsteil 9 geleitet, bevor sie der Kiihltrom-
mel (nicht dargestellt) zugefihrt werden. Der Fiihrungs-
teil 9 kann auch einstickig mit einem Grundkérper 1 der
TexturierdUse hergestellt sein.

Patentanspriiche

1. Texturierdise zur Behandlung eines fadenférmigen
Materials in einem zwischen mindestens zwei auf-
einanderliegenden Grundkdrpern (1) geformten
Behandlungskanal (6) mit mindestens einem DU-
senkdrper (5) zur Zufiihrung eines gasférmigen Be-
handlungsmediums und zumindest einem Entlif-
tungsteil (8) im Behandlungskanal (6), dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Behandlungskanal (6) zu-
mindest in Teilbereichen mit einem widerstandsfa-
higeren Material als der Grundkérper (1) ausgebil-
det ist.

2. Texturierdiise nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das widerstandsfahigere Material
aus keramischem Werkstoff besteht.

3. Texturierdise nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das widerstandsfahigere Mate-
rial durch einen Einsatz (10) im Grundkdrper (1)
vorgesehen ist.

4. Texturierdlse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das widerstandsfahigere Mate-
rial durch einen Aufsatz (11) am Grundkérper (1)
vorgesehen ist.

5. Texturierdise nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Einsatz (10) oder Aufsatz
(11) den Disenkorper (5) beinhaltet.

6. Texturierdise nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Einsatz (10) im Grundkérper (1)
federnd gelagert ist.

7. Texturierdise nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Einsatz (10) Einschnitte (14) od.
dgl. zur federnden Lagerung angeordnet sind.

8. Texturierdiise nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass der Behandlungs-
kanal (6) im Entliftungsteil (8) quadratischen Quer-
schnitt aufweist mit durch Lochbleche (12) od. dgl.



10.

9 EP 1116 806 A2

gebildeten Entliftungsfenstern an jeder Seite des
Behandlungskanals (6).

Texturierdise nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lochbleche (12) od. dgl. mittels
Magneten am Grundkdrper befestigt sind.

Texturierdiise nach mindestens einem der Anspri-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass an den
Auslauf des Behandlungskanals (6) zur direkten
Zufiihrung des behandelten fadenférmigen Materi-
als an eine Kuhltrommel ein Formteil (9) ange-
schlossen oder in der Texturierdiise integriert ist.
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