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Verfahren zum Stauchkriuseln eines Filamentstranges.

Der Filamentstrang (16) wird in den in einem In-

jektor (24) fliessenden Strom eines Heiz- und
Transportfluids eingesaugt und zusammen mit diesem in
eine Stauchkammer (12) eingefiihrt. Dort wird er mit
einer Zufuhrgeschwindigkeit, die grésser ist als die Ab-
zugsgeschwindigkeit, so auf eine Prallfliche (20) auf-
prallen gelassen, dass ein Auftreffwinkel von 15° bis 75°
resultiert. Beim Aufprall 6ffnet sich der Strang. Den

Filamenten wird dabei eine primire Kriuselung erteilt. .

Gleichzeitig erfolgt die Abtrennung und das nach aussen
Ableiten des grossten Teils des verwendeten Heiz- und
Transportfluids. Die gestauchten, primir gekriuselten
Filamente werden dann aufliegend auf der Siebfliche
eines Transportorgans (60,44) kontinuierlich in den als
Kompaktierungszone (40) ausgebildeten Teil der Stauch-
kammer (12) transportiert und dort unter Ausbildung
einer sekundidren Kriuselung gegen einen stauungsbe-
dingten Pfropfen aus vorgingig gekriuselten Filamenten
gedriickt, Die Auflosung dieses Pfropfens erfolgt, indem
die Filamente in Form eines gekriuselten Filament-
stranges aus der Stauchkammer (12,18) abgezogen wer-

den. Auf diese Weise kénnen Filamente mit hSheren
Geschwindigkeiten und niedrigeren Kosten als bisher
gekriuselt werden.




515 555 G rE ]

Bundesamt fiir geistiges Eigentum

RAPPORT DE RECHERCHE

Office fédéral de la propriété intellectuelle RECHERCHENBERICHT

Ufficio federale della proprieta intellettuale

Demande de brevet No.:
Patentgesuch Nr.:

14543 /76

1.1.B. Nr.:

_HO 12 365

Documents considérés comme pertinents
Einschlagige Dokumente

Catégor_ie Citation du document avec indication, en cas de besoin, des parties pertinentes.
Kategorie | Kennzeichnung des Dokuments, mit Angabe, soweit erforderlich, der massgeblichen Teile

Revendications con-
cernées

Betrifft Anspruch
Nr.,

US-H-T925 009 (W.G.FAW)
* Zusammenfassung ¥

US-A-3 438 101 (ALLIED CHEMICAL)
*Anspriiche 1,2,4,5; Abbildungen 1,2;
Spalte 2, Zeile 35-52; Spalte 4,
Zeile 65-74 *

1,2,4

Domaines techniques recherchés
Recherchierte Sachgebiete
(INT. CL.2)

D02 G 1/12‘
D 02 G 1/00
D02 G 1/16

Catégorie des documents cités
Kategorie der genannten Dokumente:

X:

- T O »

m

particuliérement pertinent
von besonderer Bedeutung

: arriére-plan technologique

technologischer Hintergrund

. divulgation non-écrite

nichtschriftliche Offenbarung
document intercalaire
Zwischenliteratur

théorie ou principe a la base de
P'invention

der Erfindung zugrunde liegende
Theorien oder Grundsatze

: demande faisant interférence

kollidierende Anmeldung

: document cité pour d’autres raisons

aus andern Griinden angefiihrtes
Dokument

. membre de la méme famille, document

correspondant
Mitglied der gleichen Patentfamilie;
ubereinstimmendes Dokument

Etendue de la recherche/Umfang der Recherche

Revendications ayant fait I’objet de recherches
Recherchierte Patentanspriche: I ’ 1"‘4

Revendications n’ayant pas fait I’'objet de recherches
Nicht recherchierte Patentanspriche:

Raison:

Grund:

Date d’achévement de la recherche/Abschlussdatum der Recherche

17.6.1977




PATENTANSPRUCH

Verfahren zum Stauchkréduseln eines Filamentstranges
(16). derart, dass der Filamentstrang (16) durch Saugwir-
kung kontinuierlich in den in einem Injektor (24) tliessenden
Strom eines Heiz- und Transportfluids (26) hineingezogen
und zusammen mit diesem mit einer gegeniiber der Abzugsge-
schwindigkeit htheren Zufuhrgeschwindigkeit in eine Stauch-
kammer (12) eingefiihrt wird, wo die Filamente auf eine
Transportilidche (20) geleitet werden, wobei einerseits das
Heiz- und Transportfluid durch die Offnungen einer Siebfld-
che (17) eines Transportorgans fiir die Filamente aus der
Stauchkammer (12) abgefiihrt wird und anderseits die Fila-
mente des Stranges gegen einen stauungsbedingten Pfropfen
aus vorgdngig gekriuselten Filamenten gedriickt werden. von
welchem Pfropfen die Filamente in Form eines gekriuselten
Filamentstranges aus der Stauchkammer (12) abgezogen wer-
den. dadurch gekennzeichnet, dass das Kriuseln in zwei Ab-
schnitte unterteilt wird, wobei die Zufithrung der Filamente
beziiglich der Transportfliche (20) unter einem Winkel im
Bereich von 15 bis 75° erfolgt, so dass die Transportfliche
(20) als Prallfldche fiir die zugeleiteten Filamente wirkt, wo-
bei einerseits die Abtrennung des grossten Teils des danach
durch die Offnungen der Siebfldche (17) abzufiihrenden
Heiz- und Transportfluids vom ge6ffneten Filamentstrang er-
folgt und anderseits die Filamente des Stranges unter Ertei-
lung einer primédren Kriuselung auf der Siebflidche (17) des
Transportorgans zur Ablage gebracht werden, mittels welchem
die gekriuselten Filamente kontinuierlich in den die Kom-
paktierungszone (40) bildenden Teil der Stauchkammer (12)
transportiert und unter Ausbildung einer sekundaren Krause-
lung gegen den Pfropfen gedriickt werden, von welchem
Pfropfen die Filamente in Form eines gekriduselten Filament-
stranges aus der Stauchkammer (12) abgezogen werden.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Stauchkriuseln
eines Filamentstranges.

Es wird von einem Verfahren zum Stauchkriuseln eines
Filamentstranges ausgegangen, bei dem der Filamentstrang
durch Saugwirkung kontinuierlich in den in einem Injektor
fliessenden Strom eines Heiz- und Transportfluids hineinge-
zogen und zusammen mit diesem mit einer gegeniiber der Ab-
zugsgeschwindigkeit hoheren Zufuhrgeschwindigkeit in eine
Stauchkammer eingefiihrt wird, wo die Filamente auf eine
Transportfliche geleitet werden, wobei einerseits das Heiz-
und Transportfluid durch die Offnungen einer Siebfliche eines
Transportorgans fiir die Filamente aus der Stauchkammer ab-
gefiihrt wird und anderseits die Filamente des Stranges gegen
einen stauungsbedingten Pfropfen aus vorgéngig gekrduselten
Filamenten gedriickt werden, von welchem Pfropfen die Fila-
mente in Form eines gekrduselten Filamentstranges aus der
Stauchkammer abgezogen werden.

Ein solches Verfahren ist durch die US-Publikation
T 925 009 sowie die US-PS Nrn. 3 816 887 und 3 438 101
bekannt. Die Filamente werden hierbei unter einem Winkel
im Bereich von 0 bis 12° auf die Transportfldche geleitet. Es
wird die Schaffung eines Verfahrens bezweckt, nach dem das
Krduseln noch verbessert werden kann, verbessert in der Hin-
sicht, dass der Kréuselgrad und die Kriuselstruktur in ge-
wiinschter Weise verdndert werden kann.

Das erfindungsgemésse Verfahren ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Kréuseln in zwei Abschnitte unterteilt wird,
wobei die Zufithrung der Filamente beziiglich der Transport-
fldche unter einem Winkel im Bereich von 15 bis 75° erfolgt,
so dass die Transportfldche als Prallfldche fiir die zugeleiteten
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Filamente wirkt, wobei einerseits die Abtrennung des gréssten
Teils des danach durch die Offnungen der Siebfliche abzufiih-
renden Heiz- und Transportfluids vom gedtfneten Filament-
strang erfolgt und anderseits die Filamente des Stranges unter
Erteilung einer primdren Kriuselung auf der Siebflache des
Transportorgans zur Ablage gebracht werden, mittels welchem
die gekrauselten Filamente kontinuierlich in den die Kompak-
tierungszone bildenden Teil der Stauchkammer transportiert
und unter Ausbildung einer sekundédren Krauselung gegen den
Pfropfen gedriickt werden, von welchem Pfropfen die Fila-
mente in Form eines gekréduselten Filamentstranges aus der
Stauchkammer abgezogen werden.

Nach dem erfindungsgeméssen Verfahren wird der ge-
samte Krauselvorgang nunmehr in zwei Abschnitten nachein-
ander durchgefiihrt, indem in einem ersten Abschnitt eine
primére Kriuselung und dann anschliessend in einem zweiten
Abschnitt eine sekundére Kriuselung stattfindet. Letztere
Kréduselung mit dem stauungsbedingten Pfropfen war bisher
der einzige Kriuselvorgang, da bei der Zufiihrung der Fila-
mente zur Transportfliche wegen der entweder tangentialen
oder nur unter einen sehr geringen Neigungswinkel stattfin-
denden Filamentiibergabe keine Krduselung auftritt.

Es wurde gefunden, dass durch das Leiten des Filament-
stranges gegen die Prallfidche ein priméres Kriuseln der Fila-
mente des gedffneten Filamentstranges vor dem Weiterbewe-
gen der Filamente in die Stauchkammer erzielt wird, wobei
die Anzahl der entstehenden Kréduselungen wie auch deren
elastische Riickstellkraft gesteigert wird, und die Filamente in
einer solchen Form und in einem solchen Zustand vorliegen,
die speziell fiir die nachfolgende sekunddre Kriuselung geeig-
net ist. Die Flexibilitdt der Filamente wird erhoht, und ihre
Biegefestigkeit wird vermindert, mit dem Ergebnis, dass Kréu-
selungen in sehr vorteilhafter Weise erzeugt werden und Kriu-
sel in der gewiinschten Weise vorliegen. Infolge der erhGhten,
in den Filamenten wihrend der primaren Krauselung hervor-
gerufenen Flexibilitdt konnen Druck und Temperatur, die in
der Stauchkammer wihrend der sekundéren Kriuselung er-
forderlich sind, iiberraschend niedrig gehalten werden. Der
grosste Teil des Fluids kann schnell durch Offnungen des
Transportorgans austreten, sobald die primire Kriuselung
stattgefunden hat. Folglich kann die sekundére Krauselung
bei einem solchen Druck und einer solchen Temperatur durch-
gefiihrt werden, die erheblich niedriger sind, als es iiblicher-
weise fiir ein Material notwendig ist, das eine derart starke
Kréduselung hat. Die Krduselungszahlen sind ungew6hnlich
hoch, d. h. iiber 16 Kriduselungen pro c¢m, so kénnen z. B.

24 Krduselungen pro cm oder mehr erzielt werden. Die
Kriuselkontraktion ist erheblich verbessert, sie betrdgt mehr
als 50%, und die Gleichmissigkeit und Konsistenz der Kréu-
selung lassen sich leicht regulieren. Somit gestattet die Erfin-
dung die Herstellung volumindser und dehnungsfihiger Fila-
mente mit hgheren Geschwindigkeiten und niedrigeren Kosten
als beim herkémmlichen Verfahren, bei dem die Filamente in
einer einzigen Stufe in der Stauchkammer mittels des stau-
ungsbedingten Pfropfens aus vorgédngig gekrduselten Filamen-
ten gekrduselt werden.

In der Zeichnung sind Ausfithrungsformen einer zur
Durchfiihrung des erfindungsgeméssen Verfahrens geeigneten
Vorrichtung als Beispiel dargestellt.

Es zeigen:

Fig. 1 die Draufsicht auf eine Ausfiihrungsform einer Vor-
richtung zum Kréuseln eines Filamentstranges,

Fig. 1a die Draufsicht auf eine andere Ausfiihrungsform
der Vorrichtung,

Fig. 2 einen Schnitt nach der Linie 2-2 in Fig. 1,

Fig. 2a einen Schnitt nach der Linie 2a—2a in Fig. 1.

Fig. 3 eine schematische Seitenansicht, teilweise geschnit-
ten, einer anderen Ausfithrungsform der Vorrichtung,
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Fig. 4 eine Seitenansicht eines Teils einer weiteren ande-
ren Ausfithrungsform der Vorrichtung,

Fig. 5 einen Schnitt nach der Linie 5-5 in Fig. 4,

Fig. 6 einen Vertikalschnitt durch eine andere Ausfiih-
rungsform der Vorrichtung,

Fig. 7 einen Schnitt nach der Linie 7-7 in Fig. 6,

Fig. 8 eine schaubildliche Ansicht einer weiteren Ausfiih-
rungsform der Vorrichtung, wobei die Abdeckung und die
Stauchkammer eine ausser Betrieb stehende Stellung haben
und die Stauchkammer teilweise zur Darstellung ihres Auf-
baues ausgebrochen ist, und

Fig. 9 einen Schnitt nach der Linie 9-9 in Fig. 8, wobei die
Abdeckung und die Stauchkammer der Vorrichtung ihre Be-
triebsstellung haben.

Die Kréduselvorrichtung zur Durchfiithrung des Verfahrens
gemiss der Erfindung weist eine Stauchkammer mit einem
Einlass und einem Auslass fiir den Filamentstrang und einen
Fluidaustritt auf. Eine solche Stauchkammer kann in den ver-
schiedensten Grossen und Formen hergestellt werden. Zu
Zwecken der Illustration wird die Erfindung in Verbindung
mit einer Stauchkammer beschrieben, die eine bogenférmige
Gestalt hat. Stauchkammern mit einem geraden Verlauf sind
ebenfalls moglich. :

Die Krauselvorrichtung 10 gemaéss den Fig. 1 und 2 weist
eine Stauchkammer 12 mit einer Einlass6ffnung 14 zur Auf-
nahme des Filamentstranges 16 auf, der gekriuselt werden
soll, und eine Auslass6ffnung 18 fiir das Abziehen des Fila-
mentstranges aus der Kammer nach dem Kriuseln auf. Eine
Prallfldche 20, die ein Teil eines Drahtgitters oder -siebes 17
darstellt, welches in Fig. 1 gezeigt ist und nachfolgend be-
schrieben wird, ist neben der Einlasséffnung 14 in der Kam-
mer 12 angeordnet. Filamente in der Form eines Stranges 16
aus z. B. Polyesterfiden treten in den Garneinlass 22 eines In-
jektors 24 ein. Dampf 26 oder ein anderes Heiz- und Trans-
portfluid, wie z. B. Luft, Stickstoff, Kohlendioxid. tritt in den
Fluideinlass 28 ein (bei dem ein Teil abgebrochen dargestelit
ist) und saugt den Filamentstrang 16 durch das Rohr 30 des
Injektors 24 gegen die Pralifliche 20, wobei eine solche Auf-
prallkraft entsteht, durch die ein priméres Kréauseln der Fila-
mente des gedffneten Filamentstranges 16 entsteht. Nach dem
Auftreffen des Stranges 16 autf die Prallfliche 20 strémt der
Hauptteil des Fluids durch den Fluidaustritt 32 und wird da-
durch vom Filamentstrang 16 getrennt und aus der Kammer
12 weggefiihrt. Um wihrend der Trennung des Fluids vom
Strang 16 ein Aufheben der Kriuselung zu verhindern, ist es
notwendig, zu vermeiden, dass die Filamente des Stranges
wihrend der Zeit, in der sie in der Kammer 12 sind, einer
Zugbeanspruchung ausgesetzt werden. Der primér gekriu-
selte Strang 16 wird deshalb vom Transporteur 34 durch die
Kammer 12 transportiert, wobei der Transporteur z. B. eine
Flache 36 aufweist. Eine weitere Fldche 70 wird von einem
Forderriemen 46-gebildet, wobei sich diese Flachen 36 und 70
relativ zur Kammer 12 mit einer Geschwindigkeit bewegen.
die ein Uberfiittern der Stauchkammer gewihrleistet. Infolge
dieser Uberfiitterung wird der Filamentstrang 16 gegen einen
Propfen 38 in einer Kompaktierungszone 40 in der Kammer
12 gedriickt und tritt durch die Auslassoffnung 18 der Kam-
mer 12 in der Endkriuselform aus.

Die Kammer 12 wird durch eine Umfangsausnehmung 42,
die in Fig. 2 gezeigt ist. in der Trommel 44 und einen endlo-
sen Nutenforderriemen 46 mit Aussparungen 48 gebildet. Die
sich drehenden genuteten Rader 50, 52 und 54 treiben den
Forderriemen 46 an und dienen der Fithrung des Riemens
tiber den Umfang der Trommel! 4. Letztere wird durch Reib-
kontakt mit dem Riemen 46 derart angetrieben. dass der Um-
tang der Trommel 44 sich im wesentlichen mit derselben Ge-
schwindigkeit wie der Riemen 46 dreht. Die Réider 50, 52 und
54 werden durch einen nichtdargestellten Motor angetrieben.
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der zur Drehung der Rider mit derselben Oberfldchenge-
schwindigkeit dreht. Die Prallfliche 20 weist ein Teil des Git-
ters 17 auf, das zum Ableiten des Fluids vom Injektor 24
dient. In der in Fig. 1 gezeigten Vorrichtung verschiebt sich
der Teil des Gitters 17, welcher als Pralifliche 20 wirkt, kon-
tinuierlich, wie sich der Umfang der Trommel 44 dreht. Al-
ternativ — gemiss Darstellung der Fig. 1a — kann die Prall-
tldche eine porose oder nichtpordse Platte sein, die mit dem
Fluidinjektor 24 fest verbunden ist und derart in die Kammer
12 hineinragt, dass sie vom eingefithrten Strang 16 getroffen
wird.

Der Injektor 24 ist beziiglich der Trommel 44 so angeord-
net, dass sich das Ende 58 des Rohres 30 nahe bei der Prall-
flache 20 befindet. Der Querschnitt des Endes 58 kann je
nach der Geschwindigkeit und Temperatur des Stranges und
des Fluids, der Denierzahl der Filamente, des Winkels, unter
dem der Strang auf die Prallfliche 20 auftrifft, dem Reibungs-
koeffizienten der Pralifliche 20 und dem Querschnitt der Kam-
mer 12 variieren. Fiir den Betrieb mit relativ hoher Strangge-
schwindigkeit sollte der Querschnitt des Endes 58 etwas gros-
ser sein als der Querschnitt der Kammer 12, z. B. in der Grés-
senordnung von mindestens 5 bis 1500%, und vorzugsweise
etwa 200 bis 400 % grosser. Allgemein hat das Fluid 26 nach
dem Auftreffen auf die Prallfliche 20 eine Geschwindigkeit
von etwa 90 bis 430 m pro Sekunde und eine Temperatur von
etwa 100 bis 450° C sowie einen Druck von etwa 0,007 bis
35,2 kg/cm?®. Der Strang 16 hat dann eine Geschwindigkeit
von etwa 60 bis 3600 m pro Minute, eine Temperatur von
etwa 100 bis 250° C und einen Titer von etwa | bis 25 Denier
pro Filament sowie einen Garntiter von etwa 40 bis 3000 den.
Der Reibungskoeffizient der Prallfldche betrigt etwa 0,05 bis
0.9, der Auftreffwinkel @ liegt im Bereich von 15 bis 75°, der
Abstand zwischen dem Ende 58 und der Auftreffstelle des
Fluids 26 auf die Oberfliche 60 betrigt etwa 0,25 bis 13 mm,
der Querschnitt des Endes 58 betrigt etwa 0,26 bis 130 mm?,
und der Querschnitt der Kammer 12 betrégt etwa 0,1 bis
645 mm?. Vorzugsweise trifft das Fluid 26 auf die Prallfliche
20 mit einer Geschwindigkeit von etwa 180 bis 430 m pro
Sekunde, bei einem Druck von etwa 0,07 bis 21 kg/cm? und
einer Temperatur von 150 bis 330° C, wobei die Filamente
eine Denierzahl von 2 bis 15 und eine Garn-Denierzahl von
45 bis 1000 haben. Der Filamentstrang tritft auf die Prallfld-
che mit einer Geschwindigkeit von etwa 900 bis 3600 m pro
Minute und einer Temperatur von etwa 150 bis 220° C. Der
Reibungskoeffizient der Prallfliche betragt vorzugsweise etwa
0.2 bis 0,4, der Auftreffwinkel @ betrdgt vorzugsweise etwa 30
bis 60°, der Abstand zwischen dem Ende 58 und der Auf-
treffstelle des Fluids 26 auf der Fldche 60 betriigt vorzugsweise
etwa 0.5 bis 1.5 mm, der Querschnitt des Endes 58 betragt
etwa 0,64 bis 19.35 mm? und der Querschnitt der Kammer 12
betrigt etwa 0.5 bis 10 mm?.

Der Fluidaustritt 32 ist beziiglich der Prallfliche 20 so an-
geordnet, dass der Hauptteil des Fluids 26 vom Strang 16 ge-
trennt wird und aus der Kammer 12 austritt. Wie in Fig. 2a
gezeigt ist, weist der Fluidaustritt 32 ein Gitter 17 auf, der zu-
sammen mit der Abblaskammer 56 und den Austrittsoffnun-
gen 57 zu einer Aussenstelle der Trommel 44 fiihrt. Der
Fluidaustritt kann auch mehrere Offnungen aufweisen, die im
Riemen 46 vorgesehen sind, wobei die Anzahl und die Durch-
messer der Offnungen ausreichend ist, um den gréssten Teil
des Fluids 26 vom Filamentstrang 16 zu trennen und aus der
Kammer 12 abzufiihren, und zwar in der Gréssenordnung von
etwa 60 bis 98 %, vorzugsweise etwa 70 bis 95 %% vom Gesamt-
tluiddurchsatz pro Zeiteinheit. )

Gemass den Fig. 1 und 2 trifft der in die Kompaktierungs-
zone 40 eintretende Filamentstrang 16 gegen zuvor gekrdu-
selte Filamente, die wegen der grosseren Zufithrgeschwindig-
keit des Stranges 16 zur Zone 40 im Vergleich zur Geschwin-



digkeit, mit welcher der Strang von der Zone abgezogen wird,
einen Pfropfen gebildet haben. Als Ergebnis dieser Ubertiit-
terung wird in den Filamenten eine sekundére Krduselung er-
zielt. Die gekriuselten Filamente bewegen sich in der Aus-
nehmung 42 etwa eine halbe Drehung der Trommel 44 zur
Auslasséffnung 18, wo die Kriuselung gefestigt wird und der
Strang auf herkommlichen Spulen unter Verwendung iiblicher
Winden aufgenommen wird. Bei dieser Ausfiihrungsform hat
der Transporteur 34 fiir den Transport des Stranges 16 durch
die Kammer 12 eine Fldche mit den Winden 66, 68 und Git-
ter 17 der Ausnehmung 42 und der Seite 70 des Riemens 46.
Der Transporteur 34 kann alternativ aus der Seite 70 des Rie-
mens oder dem Gitter 17 allein bestehen. Die Transporteurge-
schwindigkeit variiert umgekehrt zu ihrer Oberfliche und der
gewlinschten Kriuselweite. Im allgemeinen betrégt die Ge-
schwindigkeit des in den Fig. 1 und 2 gezeigten Transporteurs
34 etwa 1 bis 10% der Geschwindigkeit des Stranges 16. Durch
Verdnderung der Geschwindigkeit des Transporteurs 34 wird
die Verweilzeit der Filamente in der Kompaktierungszone 40
gesteuert, um eine Gleichmissigkeit der Krduselung und des
Verfestigungsgrades in den Filamenten iiber einen breiten
Kriuselungsbereich zu erzielen.

Die Vorrichtung 10, wie sie hier offenbart ist, kann auf
viele Arten variiert werden. Wie bereits erwihnt, kann die
Gestalt der Kammer 12 gerade oder bogenformig sein. Die
Prallftiche 20 kann perforiert oder nichtperforiert bzw. pords
sein und kann eine feststehende oder bewegliche, nicht konti-
nuierlich oder kontinuierlich bewegbare Auftreffoberflidche 60
aufweisen. Der in Fig. 3 gezeigte Amboss 74 kann in der
Kammer 12 gegeniiber der Auftrefffliche 60 der Prallfliche
20 angeordnet sein, um den Querschnittsbereich der Kammer
12 in der Nachbarschaft der Prallfliche 20 zu verkleinern. Die
Verwendung des Ambosses oder Prallstockes 74 sorgt fiir ein
sekundires Aufprallen der Filamente gegen eine Riickprall-
Autftreffoberfliache 75 und erhoht die Anzahl der jeder Zenti-
meter-Weglidnge der Filamente erteilten Krduselungen. Jede
Umfangsausnehmung 42 der Trommel 44 und des Forderrie-
mens 46 konnen ganz aus feinen Drahtmaschen aufgebaut sein,
um fiir das Entweichen des Fluids 26 durch alle Seiten der
Kammer 12 zu sorgen.

Wie in den Fig. 5-8 gezeigt ist, kann die Trommel alterna-
tiv drehbar auf einer Welle befestigt sein, wobei die Kammer
12 durch die Umfangsausnehmung 42 der Trommel und eine
Wand 89 der Abdeckung 91 gebildet ist. Die Verwendung
einer Abdeckung 91, die beziiglich der sich drehenden Trom-
mel stationdr ist, ermoglicht den Eintritt des Stranges 16 in
die Kammer 12. Aus diesem Grund wird die in den Fig. 6 und
7 gezeigte Vorrichtung bevorzugt. Die Trommel 44 ist mit
nichtgezeigten, sich axial durch die Trommel erstreckenden
Austrittsdffnungen versehen, welche Verbindung mit einer
Ringkammer 56 unter Ausnehmung 42 schaffen. Die Ring-
kammer 46 ist von der Ausnehmung 42 durch ein Sieb 17 ge-
trennt, welches den Boden der Ausnehmung 42 bildet und
zusammen mit der Kammer 56 und den Austrittséffnungen
den Fluidaustritt 32 bildet. Das Sieb 17 entspricht den USA-
Normsieben Nrn. 400 und vorzugsweise von 100 bis 325. Wie
alternativ in Fig. 3 gezeigt ist, kann der Fluidaustritt einen
Schuh 62 aufweisen, der sich einerseits vom Ende 58 des Roh-
res 30 in die Kammer 12 parallel zum Strom des Fluids 26
und nahe zu diesem erstreckt und anderseits mehrere Durch-
ginge 64 darin aufweist, durch welche das von den Filamenten
getrennte Fluid aus der Kammer 12 entweicht.

Wie in den Fig. 4 und 5 gezeigt ist, kann die Prallfliche
20 eine nichtporése, kontinuierlich bewegbare Fldche sein,
welche durch eine Wand der Ausnehmung 42 in der Scheibe
71 gegeniiber der Wand 72 des Blockes 78 gebildet wird. Die
Scheibe 71 ist auf der Welle 80 befestigt, welche sich auf La-
gern 81 in der Bohrung 82 des Blockes 78 um die Achse x—x
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dreht. Der Strom aus Fluid 26 und Filamentstrang 16 wird
durch das Rohr 82 zur Prallfldche 20 gefiihrt, welche in der
Kammer 12 angeordnet ist, und zwar im oberen Teil in Zu-
sammenhang mit der Fig. 1 und 2. Das Fluid 26 wird von den
Filamenten getrennt und aus der Kammer 12 durch Durch-
ginge 84 im Block 78 weggeleitet. Die Scheibe 71 dreht sich
um die Achse x—x. wobei die Filamente durch die Kammer 12
transportiert werden. Der Filamentstrang tritt durch den Aus-
lass 86 aus der Kammer 12 aus.

Eine andere Austithrungsform der Vorrichtung gemiss der
Erfindung ist in den Fig. 6 und 7 gezeigt. Die Prallfldche 20
dieser Ausfiihrungsform ist eine portse Flidche 17 in der Form
einer perforierten Platte oder eines Rostes unter Bildung einer
Wand der Ausnehmung 42 in der Trommel 88 gegeniiber der
Wand 89 der Abdeckung 91. Die Trommel 88 ist auf der
Welle 90 zur Drehung um die Achse x—x in der in Verbindung
mit den Fig. 4 und 5 beschriebenen Weise befestigt. Der
Strom aus Fluid 26 und Strang 16 wird durch das Rohr 82 zur
in der Kammer 12 angeordneten Prallfliche 20 gefiihrt, und
zwar in der in Verbindung mit den Fig. 1 und 2 beschriebenen
Weise. Der riickwirtige Verldngerungsblock 92, der z. B.
durch nichtgezeigte Nieten am Rohr 82 oder durch Kiebung
angeschlossen ist, verhindert, dass Filamente, die wihrend der
Verweilzeit in der Kammer 12 zufillig gebrochen sind, wieder
in die Kammer 12 eintreten. Das Fluid 26 wird von den Fila-
menten getrennt und aus der Kammer 12 durch Durchgénge
94 in der Abdeckung 91 abgeleitet und ebenso durch Durch-
ginge 96 hindurch, die zwischen der Scheibe 88 und der Ab-
deckung 91 gebildet sind. Die Trommel 88 dreht sich um die
Achse x—x, wobei die Filamente durch die Kammer 12 trans-
portiert werden. Die Filamente treten gekrduselt und in Form
eines Stranges aus der Kammer 12 durch den Auslass 98 aus.

Mit Hilfe der erfindungsgemassen Vorrichtung lassen sich
eine Vielzahl von Filamenten kriuseln, wie z. B. Filamente,
die aus Homopolymeren und Copolymeren folgender Mate-
rialien bestehen: e-Aminocapronsiure, Hexamethylendipamid,
Athylenterephthalat, Tetramethylenterephthalat und Cyclo-
hexamethylenterephthalat. Ausserdem konnen die Filamente
aus Polyacrylnitril, Polypropylen, Poly-4-aminobuttersdure
und Celluloseacetat bestehen.

Die folgenden Beispiele illustrieren den Betrieb der Vor-
richtung.

Beispiel 1

Ein Polyithylenterephthalat-Filamentstrang mit vierund-
dreissig Filamenten und einer Denierzahl 150 wurde durch
das Rohr 82 des Fluidinjektors 24 (Fig. 6~7) mit einer Ge-
schwindigkeit von etwa 700 m pro Minute eingesaugt, wobei
Dampf bei einer Temperatur von etwa 370° C und einem
Druck von etwa 10 kg/cm? in den Einlass 28 eintrat. Der
Einlass 28 hatte einen Innendurchmesser von 0,7 mm und
eine Linge von 12,7 mm. Das Rohr 82 hatte einen Innen-
durchmesser von 1,3 mm und eine Linge von 63,5 mm. Die
Drehzahl der Trommel 88 betrug 22,4 Umdrehungen pro Mi-
nute. Der Filamentstrang wurde durch das Rohr 82 zur Prall-
fliche 20 in der Kammer 12 geleitet, wobei der Auftreffwin-
kel @ 45° betrug. Die Prallfldche 20 war bei einer Messing-
platte mit einer Dicke von 0,36 mm vorhanden und enthielt
mehrere Offnungen. Jede Offnung hatte einen Durchmesser
von 0,23 mm. Die Offnungen waren durch einen Abstand von
Mitte zu Mitte um 0,41 mm voneinander getrennt und in einer
hinreichenden Zahl vorhanden, um die Platte mit 25,4 % freiem
Bereich zu versehen. Die Kammer 12 hatte eine Breite von
1,6 mm und eine Tiefe von 0,9 mm. Die Trommel 88 wurde
so gedreht, dass der Transporteur 34 eine Oberfldchenge-
schwindigkeit von 10 m pro Minute hatte. Das Auftreffen des
Filamentstranges auf die Prallfldche 20 hatte das primére
Kréduseln der Filamente zur Folge. Ein Transporteur transpor-
tierte den Strang zur Kompaktierungszone 40 in der Kammer
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12. Ein Pfropfen aus vorgingig gekrduselten Filamenten war
in der Zone 40 vorhanden und hatte die sekundire Kriuse-
lung der Filamente zur Folge. Der in gekrduselter Form aus
der Kammer 12 durch den Auslass 89 austretende Strang
wurde auf herkdmmliche, parallele Wickelpackungen aufge-
nommen, die auf herkémmlichen Windeneinrichtungen mit-
tels eines Paares nichtdargestellter Rollen oder Walzen ge-
dreht wurden. Die Geschwindigkeit der Windeneinrichtung
betrug 385 m pro Minute. Der gekréuselte Filamentstrang
hatte einen Titer von 228 den.

Der gemiiss diesem Beispiel erhaltene Filamentstrang hatte
eine dreidimensionale Krduselung. Der Strang hatte eine
Kriuselkontraktion von 48 %. Der Kontraktionstest bestand
aus dem Aufwickeln des Filamentstranges, wobei der Strang
ohne Belastung in einem Heissluftofen bei 145° C fiinf Minu-
ten lang abgehidngt war. Der Strang wurde aus dem Ofen her-
ausgenommen, und ein Gewicht von 0,0016 g pro Denier
wurde an ihm angehéingt. Die neue Strangldnge wurde gemes-
sen als (Lg). Der Prozentsatz der Strangschrumpfung wurde
dann berechnet aus der anfinglichen Stranglinge (L,) und
der Endstranglidnge (L) gemdss der Gleichung (L, — L¢)/L,.
Der Strang enthielt im Mittel 50,5 Krduselungen pro 2,54 cm
und war insbesondere zur Herstellung eines gewirkten Tuches
geeignet, da es sehr bauschig war und eine grosse Dehnungs-
fahigkeit besass.

Eine Reihe weiterer Versuche wurde unter Verwendung
von Auftreffwinkeln von 15, 30, 60 und 75° durchgefiihrt.
Das fiir jeden dieser Versuche angewandte Verfahren war in
allen Beziehungen dasselbe, wie es beim Beispiel 1 beschrie-
ben wurde, mit der Ausnahme, dass die Strang- Abzugsge-
schwindigkeit verdndert wurde, um die Zahl der Kriuselungen
pro Zentimeter und den Strang-Schrumpfgrad optimal zu ge-
stalten. Die Ergebnisse der Versuchsreihe wurden in folgender
Tabelle festgehalten:

Tabelle

Durch-  Garnabzugs- Auftreff— Kréuselungen Kriusel-

lauf geschwindig-  winkel pro 2,54 cm kontrak-
keit tion
(cm/Min.) %

1 378 45° 50.5 48

2 479 15° 45,6 47

3 422 30° 44,0 46

4 510 60° 47,1 45

5 331 75° 45,1 46,3

Beispiel 2

Polydthylenterephthalatschnitzel mit einem mittleren Mo-
lekulargewicht von 28 000 wurden schmelzgesponnen, wobei
eine Art Schraubenextruder verwendet wurde, in welchen die
Trommel- und Gesenktemperaturen auf 270 bzw. 280° ge-
halten wurden.

Die verwendete Spinndiise hatte 34 Locher, wobei jedes
Loch einen Kapillardurchmesser von 0,25 mm und eine Lénge
von 0.25 mm hatte. Eine Luftkiihlung wurde zur Verfestigung
der Filamente verwendet.

Der gesponnene Filamentstrang hatte eine Denierzahl 255,
vierunddreissig Filamente, Nulldrall und teilweise orientiert
sowie runden Filament-Querschnitt. Der Strang wurde mit
etwa 0,05 Gew. % eines Textil-Veredlungsmittels beschichtet
und wurde mit einem Ziehverhiltnis von 1,9 gereckt. Das
Reckverfahren bestand darin, den Strang 10mal um ein Paar
erwiarmter Walzen, die auf einer Temperatur von 75° C gehal-
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ten wurden. dann durch eine stationdre Blockheizeinrichtung
von 15.24 cm Lange mit einer Temperatur von 180° C und
dann durch ein Paar Ziehrollen mit einer Temperatur von
175° C laufen zu lassen. Der Titer nach dem Verstrecken be-
trug 140. Die Ziehgeschwindigkeit war 610 m pro Minute.

Der Strang wurde dann unter Verwendung der in den
Fig. 8 und 9 gezeigten Vorrichtung gekriuselt. Die Diise 101
der Vorrichtung 100 hatte eine Linge 1 von 12,7 mm und
einen Innendurchmesser d von 0,7 mm. Uberhitzter Dampf
wurde mit 280° C und 7,03 kg/cm? in die Diise 101 durch
eine nichtgezeigte Leitung zugefiihrt. Der Strang 16 wurde
mit hoher Geschwindigkeit durch den aus der Diise 101 aus-
tretenden und in das Rohr 102 mit 174 m pro Minute stro-
menden Dampf weitergeférdert.

Das Rohr 102 hatte einen Innendurchmesser von 1,2 mm
und einen Aussendurchmesser von 9,5 mm und war 5,7 cm
lang. Der Strang wurde auf eine Temperatur von 196° C er-
wirmt und gegen die Prallfldche 20 mit einem Auftreffwinkel
@ von 60° C auftreffen gelassen. Die Prallfliche 20 war Sieb
(Nr. 200 der USA-Siebnorm) mit einem Durchmesser von
9,6 cm und war von der Ausgangsoffnung 104 des Rohres 102
im Abstand von 0,9 mm angeordnet. Die Kammer 12 hatte
einen Querschnitt von 1,3 mm?. Die Kammer 12 wurde mit
einer Drehzahl von 3 m pro Minute gedreht und trug den ge-
kréuselten Strang vom Dampfstrom fort, so dass der Strang
hinreichend in der Kammer 12 gekiihit werden konnte, um die
Krduselungen darin zu fixieren. Der Strang wurde nach einer
Winkeldrehung des Siebbodens von 330° von der Rohrober-
flache aus der Kammer 12 entfernt und mit einer Geschwin-
digkeit von 122 m pro Minute abgezogen und aufgewickelt.

Der erzeugte Strang hatte eine Denierzahl von 190. Mi-
krofotografien, die von zwanzig Filamenten gemacht wurden,
welche am Rand vom gekréduselten Strang ausgewéhlt wurden,
zeigten eine Kréuselungszahl von 25,2 pro cm und eine Kréu-
selungsamplitude von 0,3 mm. Es gab keine Vereinigung un-
ter den Filamenten des Stranges. Der Strang hatte eine drei-
dimensionale, schraubenférmige Form.

Die gekriuselten Filamentstrdnge wurden zu einem Garn
gebiindelt. Die mittlere Krduselkontraktion des Garnes wurde
auf 50% bestimmt. Unter identischen Garntestbedingungen
hatte ein aus 34 Filamentstringen bestehendes Garn mit einer
Denierzah! von 168, welche Filamentstringe unter Verwen-
dung eines herkdmmlichen Falsch-Zwirnverfahrens erzeugt
wurden, eine Kréuselkontraktion von 50% und eine Krduse-
lungszahl von 19,7.

Der gekriuselte Filamentstrang, der geméss Beispiel 2
hergestellt worden war, wurde auf einer Lawson-Hemphill
Fiber Analysis-Wirkmaschine gewirkt, die einen 54-Spindel-
teilungskopf, 220 Nadeln, einen Durchmesser von 89 mm und
91 cm pro Durchlauf hatte. Nach dem Farben zeigte das ge-
wirkte Tuch eine hervorragende Gleichmassigkeit und war frei
von Streifen. Ausserdem hatte das Tuch einen weichen Griff,
gute Massstabilitdt und ein ansprechendes Aussehen.

Beispiel 3

Ein Polyithylenterephthalat-Filamentstrang wurde extru-
diert und unter Verwendung des Verfahrens und der Vorrich-
tung, wie in Beispiel 2 beschrieben, mit der Ausnahme verar-
beitet, dass der Auftreffwinkel @ 85° betrug.

Der auf diese Weise gekriuselte Filamentstrang war ver-
schlungen, verknotet und ungleichmassig entlang der Strang-
achse und hatte eine niedrigere Qualitét als ein Strang. wel-
cher nach dem gemidss Beispiel 1 beschriebenen Verfahren
hergestellt worden war.
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