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= (57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Stauchkriuseln eines multifilen Fadens.
Hierbei wird der Faden in zwei Stufen zu einer Kriuseleinrichtung gefordert. In einer ersten Stufe wird der Faden durch einen For-
derfluidstrom einer ersten Forderdiise mit einer Fadengeschwindigkeit (Einzugsgeschwindigkeit) eingezogen und in einer zweiten
Stufe mit einem Forderfluidstrom einer zweiten Forderdiise mit einer zweiten Fadengeschwindigkeit (Fordergeschwindigkeit) in die
Kriuseleinrichtung gefordert. Dabei ist die Fordergeschwindigkeit zumindest gleich oder groBer als die Einzugsgeschwindigkeit.
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Verfahren und Vorrichtung zum Stauchkréuseln

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Stauchkriuseln eines multifilen
Fadens gemilB dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und eine Vorrichtung zur
Durchfithrung des Verfahrens gemif dem Oberbegriff des Anspruchs 12.

Das Verfahren sowie eine Vorrichtung zum Durchfihren des Verfahrens ist
aus der EP 0 539 808 B1 bekannt.

Ein multifiles synthetisches Endlosgarn wird mittels einer Forderdiise in eine
Kriuseleinrichtung gefordert. Hierzu weist die Férderdise einen Injektor auf,
welcher ein Druckfluid in einen Forderkanal der Forderdiise einleitet. Der
Kriuseleffekt beruht darauf, daB das Gam durch Verwendung eines heiflen
Fordermediums erwirmt und in einer sich an der Forderdise anschlieffenden
Stauchkammer gestaut und zu einem Stopfen gebildet wird. Das heifle
Fordermedium kann durch in die Stauchkammer eingebrachte Offaungen
entweichen. Der Fadenstopfen wird durch eine hinter der Krauseleinrichtung
angebrachte Forderrolle mit einer definierten Geschwindigkeit aus der

Stauchkammer abtransportiert und anschliefend gekiihlt.

Durch die Verwendung des in EP 0 539 808 B1 beschriebenen als Lavaldiise
ausgefithrten Strémungskanals der Forderdiise sind Stauchkrauselverfahren
mit Fadenzuliefergeschwindigkeiten von bis zu 4000 m/min moglich.
Insbgsohd-ere wird diese Steigerung ohne eine Erhohung des

Férdermediumdruckes erreicht.

Eine weitere Erhohung der Fadengeschwindigkeit erfordert einen hoheren
Druck des Férdermediums, da anderenfalls die in der Férderdise aufgebaute
Fadenzugkraft nicht ausreicht, um den Faden noch sicher in die

Kriuseleinrichtung einzuziehen. Ein erhdhter Druck des Fordermedium fiihrt

PCT/EP01/01993
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aber auf der anderen Seite dazu, dafi der Fadenstopfen aus der Stauchkammer
herausgeblasen wird, da die Reibkrifte zwischen Fadenstopfen und
Stauchkammerwandung nicht mehr ausreichend sind. Dariiber hinaus kann bei
hohen Geschwindigkeiten und insbesondere bei kleinen Titern die der
Krauseleinrichtung nachgelagerte Forderrolle wegen der Gefahr von

Wicklerbildung nicht mehr verwendet werden.

Aus der DE 21 16 274 B2 ist eine weitere Vorrichtung bekannt, bei welcher
eine Forderdiise und eine Kriuseleinrichtung zusammenwirken. Hierbei
besitzt der Forderkanal unmittelbar vor Einmiindung in die Stauchkammer der
Kriuseleinrichtung eine Entlastungszone, in welcher das innerhalb des
Forderkanals gefithrte Férderfluid expandieren kann. Dabei wird der Faden
aufgebauscht, indem das Filamentbiindel sich auflockert. Die bekannte
Vorrichtung ~ besitzt  somit  den Nachteil, daB bei  hoheren
Fadengeschwindigkeiten und somit hoheren Fluiddriicken das aufgeweitete
Filamentbindel sich im Ubergangsbereich zwischen der Entlastungskammer
und dem letzten Teilstiick des Fadenkanals authéngt und somit bereits in der
Entlastungskammer ein ungewollter Fadenstopfen entsteht. Ein weiterer
Nachteil der bekannten Vorrichtung liegt darin, daB die Ablage des Fadens in
der Stauchkammer nur in Abhéngigkeit von dem im letzten Teil des
Fadenkanals mitgefithrten Forderfluids folgt. Eine definierte Forderung des

Fadens in die Stauchkammer findet nicht statt.

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, das gattungsgemile Verfahren und die
gattungsgeméaBe Vorrichtung zum Stauchkriuseln eines multifilen Fadens
derart weiterzubilden, daB einerseits hohe Fadengeschwindigkeiten ermdglicht

werden und andererseits ein Garn mit hoher und stabiler Einkrduselung

erzeugbar wird.

PCT/EP01/01993
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Diese Aufgabe wird mit dem erfindungsgemédBen Verfahren mit den
Merkmalen nach Anspruch 1 sowie mit der erfindungsgeméafien Vorrichtung

mit den Merkmalen nach Anspruch 12 gelost.

Die Erfindung besitzt den besonderen Vorteil, daB der Faden in zwei
nachgeordneten Forderstufen der Kriuseleinrichtung zugefithrt wird. Hierbei
ist die erste Forderstufe derart ausgelegt, daB der Faden mit hoher
Fadengeschwindigkeit in die Vorrichtung  eingezogen wird. Die
Fadengeschwindigkeit ~in  der  ersten Stufe  wird  hier als
Einzugsgeschwindigkeit bezeichnet. In der zweiten Forderstufe, die der ersten
Férderstufe unmittelbar nachgeordnet ist, wird der bereits mit hoher
Geschwindigkeit anlaufende Faden mit einer Fordergeschwindigkeit in die
Kriuseleinrichtung gefordert. Hierbei ist die Fordergeschwindigkeit in der
zweiten Stufe zumindest gleich oder groBer als die Einzugsgeschwindigkeit
der ersten Stufe. Damit wird sichergestellt, daB eine Mindestfadenspannung in
dem Faden nicht unterschritten wird, so daf zwischen den zwei Stufen das
Filamentbiindel geschlossen bleibt. Ein weiterer Vorteil der Erfindung liegt
darin, daB die Férderung des Fadens in die Stauchkammer im wesentlichen
nur auf die Anforderungen der Stopfenbildung abgestellt werden kann. Der
Einzug des Fadens zum Aufbau hoher Fadengeschwindigkeiten wird durch

den Forderfluidstrom in der ersten Stufe erzeugt.

Das erfindungsgemédBe Verfahren ist insbesondere fiir sehr hohe
Fadengeschwindigkeiten — geeignet, wobei die Einzugsgeschwindigkeit
mindestens 3.000 m/min, vorzugsweise mindestens 4.000 m/min betragt.
Hierbei wird der Faden bevorzugt mittels eines Streckwerkes aus einer
Spinnzone abgezogen und nach der Verstreckung von der Forderdiise der
ersten Stufe aufgenommen. Es ist jedoch auch méglich, den Faden aus einer
Vorlagespule abzuziehen. Unabhingig von der Bereitstellung des Fadens ist

die FEinzugsgeschwindigkeit in der ersten Stufe insbesondere darauthin

PCT/EP01/01993
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abzustellen, daB eine ausreichende Fadenspannung des zulaufenden Fadens

von beispielsweise 10 ¢N nicht unterschritten wird.

Um ProzeBverinderungen ausfiihren zu konnen, die beispielsweise aufgrund
unterschiedlicher Polymermaterialien erforderlich sind, sind der erste
Férderfluidstrom in der ersten Forderstufe und der zweite Forderfluidstrom in
der zweiten Forderstufe unabhiingig voneinander gesteuert. Somit lassen sich
Feineinstellungen sowohl zum Aufbau einer Fadenspannung im

vorgeordneten Fadenlauf als auch zur Kriuselbildung in der Stauchkammer

vornehmen.

Zur Erzeugung der Forderfluidstréme wird das Forderfluid in der ersten Stufe
auf einen Druck von mindestens 2 bar bis maximal 15 bar, vorzugsweise
mindestens 4 bar bis maximal 12 bar, gehalten. Dagegen wird der Druck des
Forderfluids zur Erzeugung des zweiten Forderfluidstroms in einem
geringeren Bereich von mindestens 1 bar bis maximal 8 bar, vorzugsweise
mindestens 2 bar bis maximal 6 bar, eingestellt. Generell gilt hierbei jedoch,
daB der Druck des Férderfluids in der ersten Stufe einen hoheren Wert als der
Druck des Forderfluids in der zweiten Stufe einnimmt. Die exakten
Einstellwerte sind hierbei ebenfalls von den vorgenannten Parametern wie

beispielsweise Polymertyp, Fadenspannung, Kriuselbildung usw. abhingig.

Bei einer besonders vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung wird das
Forderfluid fiir den ersten Forderfluidstrom und den zweiten Forderfluidstrom
durch einen gemeinsamen Injektor eingeleitet. Hierzu ist zwischen den
Forderdiisen eine Expansionskammer gebildet, in welcher der Auslafl des
Forderkanals der ersten Forderdiise und der EinlaB des Forderkanals der
sweiten Forderdiise minden. Die Expansionskammer ist mit einem
steuerbaren Drosselventil verbunden, so dal ein Teil des in die
Expansionskammer eintretenden ersten Forderfluidstroms abgefiihrt werden

kann. Somit wird der innerhalb der Expansionskammer verbleibende Anteil

PCT/EP01/01993
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des ersten Forderfluidstroms zur Erzeugung des zweiten Forderfluidstroms in
dem nachgeordneten Forderkanal genutzt. Durch das steuerbare Drosselventil

ist eine Einstellung des abgefuihrten Forderfluidstroms moglich.

Bei nach dem erfindungsgeméfien Verfahren durchgefiihrten Versuchen
konnten bei vorverstrecktem Polyestergam der Spezifikation 167f46 und
83136 bei Fadenliefergeschwindigkeiten von 5100 m/min eine Einkrduselung
von 25% und eine Krauselstabilitat von 85% bei 4 cN/dtex Fadenzugkraft
erreicht werden. Die Werte fiir Einkrduselung und Kriuselstabilitidt wurden

nach DIN 53 840 Teil 1 ermittelt.

Bei vorverstrecktem Polyamidgam  der Spezifikation ~ 83f34  bei
Fadenliefergeschwindigkeiten von 4500 m/min konnte eine Einkriduselung
von 20% und eine Krauselstabilitit von 90% bei 4 cN/dtex Fadenzugkraft

erreicht werden.

Als Férderfluidmedium eignet sich besonders HeiBluft. Es zeigte sich, daB die
Einkriuselung des Garns mit zunehmender HeiBlufttemperatur zunimmt,

wobei eine obere Grenze von 180°C fur Polyesther und 240°C fur Polyamid

festgestellt wurde.

Noch bessere Kriuselwerte werden mit iiberhitztem, nach Moglichkeit

trockenem Dampf erreicht.

Um auch bei den hohen Fadengeschwindigkeiten ~eine zuverlassige
Stopfenbildung in der Stauchkammer zu gewdhrleisten, ist es vorteilhaft den

Forderfluidstrom im vorderen Bereich der Stauchkammer durch Offnungen

mittels Unterdruck abzufiihren.

Zu ProzeBbeginn besteht die Moglichkeit, zeitweise im hinteren Bereich der
Stauchkammer durch eine Offnung ein Fluid entgegen der Fadenbewegung

PCT/EP01/01993
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cinzuleiten und so eine bremsende Wirkung auf den Faden auszuiiben.

Hierdurch wird die Stopfenbildung in der Stauchkammer eingeleitet.

7ur Durchfiihrung des Verfahrens weist die erfindungsgemafe Vorrichtung
zwei Forderiisen mit jeweils einem Diisenformigen Forderkanal auf. Beide
Forderdiisen sind in Fadenlaufrichtung derart hintereinander angeordnet, daf3
der AuslaB des einen Férderkanals dem EinlaB des zweiten Forderkanals
unmittelbar gegeniiberliegt. Dabei sind durch die Forderdiisen zwel
Forderfluidstrome unabhingig voneinander erzeugbar, um den Faden in einer
ersten Stufe einzuziehen und in einer zweiten nachgeordneten Stufe in die

Stauchkammer der Kriuseleinrichtung zu férdern.

Hierbei besteht die Moglichkeit, da8 jede der Forderdiisen einen Injektor
besitzt, um jeweils einen Fluidstrom in die zugeordneten Forderkandle
einzuleiten. Die Injektoren konnen hierbei einzeln oder gemeinsam durch eine
steuerbare Druckquelle ~ versorgt ~ werden. Bei gemeinsamer
Druckquellenversorgung ~ sind Mittel zur Druckeinstellung getrennt

voneinander vorzusehen.

Es ist jedoch auch méglich, die Férderdiisen derart miteinander zu verbinden,

daB sie gemeinsam durch einen Injektor versorgt werden.

Hierbei ist besonders vorteilhaft, wenn die Forderdiisen derart verbunden sind,
daB zwischen den Férderkanilen eine Expansionskammer gebildet ist, wobel
der ‘AuslaBquerschnitt des in die Expansionskammer miindenden Forderkanals
groBer ist als der engste Querschnitt des nachgeordneten Forderkanals, so daf
eine Forderung des Forderfluids in dem nachgeordneten Forderkanal
gewihrleistet bleibt. Die Expansionskammer in diesem Fall mit einem

steuerbaren Drosselventil verbunden.
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Um méglichst hohe Fadenspannung beim Einziehen an dem Faden erzeugen
su konmen, ist der in der ersten Forderdiise ausgebildete Forderkanal
vorzugsweise als eine Lavaldise ausgebildet, so dal in einem engsten
Querschnitt der Lavaldiise das Forderfluid Schallgeschwindigkeit erreichen
kann. Um eine gleichmiBige Aufstauchung des Fadens innerhalb der
Stauchkammer zu gewdhrleisten, miindet der Forderkanal der zweiten

Forderdiise unmittelbar in die Stauchkammer.

Hierbei ist besonders vorteilhaft, wenn der AuslaB des Forderkanals und der
EinlaB der Stauchkammer in einer Unterdruckkammer angeordnet sind. Die
Stauchkammer ist tber Offnungsschlitze mit der Unterdruckkammer
verbunden, die an einer steuerbaren Unterdruckquelle angeschlossen ist.
Durch diese Weiterbildung der Erfindung ist eine weitere Moglichkeit zur

Einstellung des zweiten Forderfluidstroms gegeben.

Zur Abkithlung des aus der Stauchkammer austretenden Fadenstopfens ist
vorzugsweise der Kriuseleinrichtung eine Kiihltrommel nachgeordnet.
Hierbei wird der Fadenstopfen am Umfang der Kiihlstrommel gefihrt und
durch ein Kiihlmedium, vorzugsweise Kiihlluft, gekiihit.

Ein Ausfiihrungsbeispiel wird im folgenden unter Hinweis auf die beigefiigten
Zeichnungen niher beschrieben.

Es stellen dar:

Fig. 1 eine Anordnung mit einer erfindungsgemdfBen Vorrichtung zum
Durchfithren des erfindungsgemaBen Verfahrens;-

Fig. 2 ein erstes Ausfithrungsbeispiel einer Vorrichtung zum Durchfiihren
des erfindungsgemaBen Verfahrens im Schnitt;

PCT/EP01/01993
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Fig. 3 ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel ~einer Vorrichtung  zum

Durchfithren des erfindungsgeméfBen Verfahrens im Schnitt.

In Fig. 1 ist schematisch eine Anordnung mit einer erfindungsgemafen
Vorrichtung zur Durchfithrung des erfindungsgeméBen Verfahrens dargestellt.
Hierbei wird der Faden 1 in Fadenlaufrichtung 2 zugefiihrt. Der Faden 1 kann
direkt aus einer Spinnvorrichtung oder von einer Vorlagespule zugefuhrt
werden. Die Anordnung besteht in Fadenlaufrichtung gesehen aus einer ersten
Galetteneinheit 3, einem nachgeordneten Galettenduo 4 sowie einer
Stauchkriuselvorrichtung 5. Der Stauchkriuselvorrichtung 5 ist eine
Kiihltrommel 7 nachgeordnet. In Fadenlauf hinter der Kiihltrommel 7 ist eine

weitere Galetteneinheit 8 vorgesehen.

Bei der dargesteliten Anordnung wird der Faden 1 von der Galetteneinheit
3,die aus einer angetriebenen Galette und einer Uberlaufrolle gebildet ist, aus
einer Spinnvorrichtung oder einer Vorlagespule abgezogen. Der Faden 1 wird
swischen der Galetteneinheit 3 und dem Galettenduo 4 verstreckt. Hierbei ist
das Galettenduo 4 aus zwei angetriebenen Galetten gebildet, wobel
vorzugsweise zumindest eine der Galetten beheizt ausgefiihrt ist. Der Faden 1
wird anschliefend in die Strauchkriuselvorrichtung 5 eingezogen, gefordert
und zu einem Fadenstopfen 6 gebildet. In einer Kriuseleinrichtung wird der
Faden dabei unter Beaufschlagung von HeiBluft oder Dampf unter Bildung
von Schlaufen zu dem Fadenstopfen 6 gekriuselt, der auf einer hier als
Kiihltrommel ausgefiihrten Kiihlstrecke abgekiihlt wird. Dabei wird die
Kriuselung fixiert. Mittels der Galetteneinheit 8 wird der gekrauselte Faden 1
von der Kiihltrommel 7 abgezogen, wobei sich der Fadenstopfen 6 wieder

auflost, die Kriuselung der Filamente jedoch beibehalten wird.

Ein erstes Ausfihrungsbeispiel der in Fig. 1 schematisch dargestellten
Strauchkriuselvorrichtung ist in Fig. 2 schematisch in einem Schnitt

dargestellt. Die Stauchkriuselvorrichtung 5 besteht aus einer ersten
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Forderdiise 24,einer zweiten Forderdiise 25 und einer Kriuseleinrichtung 26.
Die Forderdiisen 24 und 25 sowie die Krduseleinrichtung 26 sind hierbei zu
cinem Bauteil zusammengefiigt. Die Forderdise 24 weist  einen
diisenformigen Forderkanal 13 auf, der auf der Oberseite mit einem
Fadeneinlauf 9 und auf der Unterseite mit einer Expansionskammer 14
verbunden ist. Der Forderkanal 13 ist vorzugsweise als Lavalledise
ausgebildet. Im Einlaufbereich des Forderkanals 13 weist die Forderdiise 24
einen Injektor 12 auf. Der Injektor 12 ist iiber einen Zulauf 11 mit einer hier
nicht dargestellten Druckquelle verbunden. Der Injektor 12 miindet mit

mehreren Injektorbohrungen in den Forderkanal 13.

Unterhalb der ersten Forderdiise 24 ist unmittelbar eine zweite Forderdiise 25
angeordnet. Die Forderdiise 25 besitzt einen Forderkanal 16, der auf der
Oberseite in die Expensionskammer 14 miindet und auf der Unterseite mit
ciner Stauchkammer 17 der Kriuseleinrichtung 26 verbunden ist. Zwischen
dem Forderkanal 13 der ersten Forderdiise 24 und dem Forderkanal 16 der
sweiten Forderdiise 25 ist die Expansionskammer 14 ausgebildet. Die

Expansionskammer 14 ist tber einen Entlastungskanal 15 mit einem

Drosselventil 27 gekoppelt.

Unterhalb der zweiten Forderdiise 25 ist die Kriuseleinrichtung 26
ausgebildet. Die Kréuseleinrichtung 26 weist eine Stauchkammer 17 auf. Die
Stauchkammer 17 ist im oberen Bereich von einer Unterdruckkammer 19
umgeben. Die Unterdruckkammer 19 ist an eine Unterdruckquelle 20
angeschlossen. Die Stauchkammer 17 und die Unterdruckkammer 19 sind
iiber mehrere schlitzformige Offnungen 18 miteinander verbunden. Die
Offoungen 18 sind hierzu in der zylindrischen Kammerwand der
Stauchkammer 17 im Bereich der Unterdruckkammer 19 eingebracht.
AuBerhalb der Unterdruckkammer 19 ist die AuslaBoffoung 21 der
Stauchkammer 17 gebildet.

PCT/EP01/01993
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Bei der in Fig. 2 dargestellten Vorrichtung wird der Faden 1 durch den
Fadeneinlauf 9 in den Forderkanal 13 mit einer Einzugsgeschwindigkeit
eingezogen. Hierzu wird tiber einen Zulauf 11 ein Forderfluid 10 iiber den
Injektor 12 in den Forderkanal 13 eingeleitet. Dabei ist der Druck des
Forderfluids 10 am Zulauf 11 so bemessen, daB die Einzugsgeschwindigkeit
des Fadens 1 eine ausreichende Fadenspannung am Fadeneinlauf 9 einhilt.
Das Férderfluid 10 wird innerhalb des Forderkanals 13 zu einem ersten
Férderfluidstrom gefiihrt, welcher den Faden 1 fordert. Der Forderfluidstrom
und der Faden 1 durchlaufen den Forderkanal 13, der in diesem
Ausfithrungsbeispiel als Lavaldiise ausgefiihrt ist. In der Expansionskammer
14 wird der Forderfluidstrom expandiert und der Druck des Forderfluids 10
verringert sich. Zusdtzlich wird ein Teilstrom des Forderfluids durch den
Entlastungskanal 15 iber das Drosselventil 27 abgefiihrt. Mittels des
Drosselventils 27 ist die Menge des Teilstroms 10.1 einstellbar. Ein
verbleibender Teilstrom 10.2 des Forderfluids wird mittels dem Forderkanal
16 der zweiten Férderdiise 25 zu einem zweiten Forderfluidstrom erzeugt, der
den Faden 1 mit einer Fordergeschwindigkeit in die Stauchkammer 17 fordert.
Hierbei wird der Druck in der Expansionskammer 14 so bemessen, daf der
sweite Forderfluidstrom eine Fordergeschwindigkeit des Fadens bewirkt, die
zumindest  gleich  jedoch  vorzugsweise grofer ist als  die
Einzugsgeschwindigkeit des Fadens. Zwischen den Stufen wird dadurch eine
Fadenzugspannung in dem Faden erzeugt, die ein vorzeitiges Auflosen des
Filamentbiindels verhindert und somit eine sichere Weiterforderung des
Fadens in die Stauchkammer 17 gewihrleistet. Wahrend der Hauptbestandteil
des zweiten Forderfluidstroms 10.3 nach Austritt aus dem Forderkanal 16
durch Offnungsschlitze 18 abgefiihrt wird, staut sich der Faden 1 unter
Schlingenbildung auf und bildet einen Fadenstopfen 6. Das Abfiihren des
Forderfluids kann, wie in diesem Beispiel dargestellt, durch eine
Unterdruckkammer 19 unterstiitzt werden, aus der das Forderfluid mittels
einer Unterdruckquelle 20 abgefiihrt wird. Durch die AuslaBdffnung 21 der
Stauchkammer 17 verlaBt der Fadenstopfen 6 die Stauchkriuselvorrichtung 5.

PCT/EP01/01993
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Beim Start des Kriuselvorgangs kann es vorkommen, daf} der Faden 1 in der
Stauchkammer 17 zunéchst nicht zu einem Fadenstopfen 6 gestaut wird. Um
die Staubildung einzuleiten, wird ein Bremsfluid 22 {iber eine Zufiihr6ffnung
23 so in die Stauchkammer 17 gefilihrt, daB das Bremsfluid 22 eine
abbremsende Wirkung auf den Faden 1 ausiibt und so die Staubildung zur

Bildung des Stopfens 6 einleitet.

In Fig. 3 ist schematisch ein weiteres Ausflihrungsbeispiel einer
Stauchkriuselvorrichtung dargestellt, wie sie beispielsweise in der Anordnung
von Fig. 1 einsetzbar wire. Die Stauchkriuselvorrichtung besteht aus einer
ersten Forderdiise 24, einer zweiten Forderdise 25 wund einer
Kriuseleinrichtung 26. Hierbei ist die Forderdiise 24 als separates Bauteil

ausgebildet. Die Forderdiise 25 und die Krauseleinrichtung 26 sind zu einem

Bauteil integriert.

Die Forderdiise 24 und die Kriuseleinrichtung 26 sind in ihrem Aufbau
identisch zu dem Ausfithrungsbeispiel nach Fig. 2. Insoweit wird auf die

vorhergehende Beschreibung Bezug genommen.

In kleinem Abstand oder unmittelbar unterhalb der Forderdiise 24 ist die
zweite Forderdiise 25 angeordnet. Die Forderdiise 25 besitzt einen
diisenformigen Forderkanal 16, der auf der Oberseite mit einem Fadeneinlauf
9.2 und auf der Unterseite mit der Stauchkammer 17 der Krduseleinrichtung
26 verbunden ist. Dem Forderkanal 16 ist ein Injektor 12.2 zugeordnet. Der
Injektor 12.2 ist iber den Zulauf 11.2 mit einer hier nicht dargestellten
Druckquelle verbunden. Uber den Zulauf 11.2 und den Injektor 12.2 wird ein
unter Druck stehendes Forderfluid in den Forderkanal 16 eingeleitet. Das
Forderfluid wird zu einem Forderfluidstrom gefiihrt, der den Faden 1 durch

den Forderkanal 16 in die Stauchkammer 17 fordert.
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Bei dem in Fig. 3 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel wird der Forderfluidstrom
in der Forderdiise 24 durch das Forderfluid gebildet, das durch den Injektor
12.1 dem Forderkanal 13 zugefiihrt wird. Der zweite Forderfluidstrom in der
Férderdiise 25 wird durch das Forderfluid gebildet, das durch den Injektor
122 in den Forderkanal 16 eingefilhrt wird. Die Funktion des
Ausfiihrungsbeispiels der Stauchkrauselvorrichtung nach Fig. 3 ist identisch
zu dem vorhergehenden Ausfiihrungsbeispiel, so daB hierzu auf die

vorstehende Beschreibung Bezug genommen wird.

Das erfindungsgemiRe Verfahren sowie die erfindungsgemiBe Vorrichtung
zeichnen sich dadurch aus, da zum Einziehen des Fadens und zum Fordern
des Fadens in die Stauchkammer zwei unabhingig voneinander erzeugbare
Forderfluidstrome verwendet werden. Somit kann beim Einziehen des Fadens
1 in die Strauchkriuselvorrichtung der Druck des zugefiihrten Fluids derart
gewihlt werden, daB eine Mindestfadenzugspannung erhalten bleibt. Hierbei
sind Driicke von bis zu 15 bar méglich. Dagegen wird das Fluid zur Férderung
des Fadens in die Stauchkammer in seinem Druck derart bemessen, daB3 eine
sichere Stopfenbildung innerhalb der Stauchkammer gewdéhrleistet ist. Der
Druck des Fluids zum Fordern des Fadens wird hierbei vorzugsweise
zwischen einem Wert von 2 bar bis maximal 6 bar eingestellt. Das
erfindungsgeméBe Verfahren ist fiir alle Polymertypen geeignet. Insbesondere
konnen Garne aus Polyester, Polyamid oder Polypropylene verwendet werden.
Dabei sind alle Polyestertypen wie beispielswesie PET, PPT oder PTT
geeignet. Durch das erfindungsgeméiBe Verfahren konnte beispielsweise aus
einem Polyestergarn  der Speziﬁkation 167f46 und 63f36 bei
Fadehliefergeschwindigkeiten von 5.100 m/min eine Einkrduselung von 25%
und eine Kriuselstabilitit von 65% bei 4 cN/dtex Fadenzugkraft erreicht
werden. Damit ist die Moglichkeit gegeben, insbesondere textile gekrduselte

Garne unmittelbar aus frisch gesponnenen Fiden in einer Prozefstufe

herzustellen.
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Bezugszeichenliste

1 Faden

Fadenlaufrichtung
Galette

Galette
Stauchkréauselvorrichtung
Stopfen

Kiihlstrecke

Galette

Fadeneinlauf

10 Forderfluid

10.1 Forderfluid-Teilstrom
10.2 Forderfluid-Teilstrom
10.3 Abstémendes Forderfluid
11 Zulauf

12 Injektor

13 Forderkanal

e e * TV e SN VS B ]

14 Expansionskammer
15 Entlastungskanal
16 Forderkanal

17 Stauchkammer

18 Offnungsschlitze
19 Unterdruckkammer
20 Unterdruckquelle
21 AuslaBoffnung

22 Bremsfluid

23 Zufiihroffnung fiir Bremsfluid
24 Forderdiise

25 Forderdiise

26 Kriuseleinrichtung

27 Drosselventil
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Patentanspriiche

1.

5

10

15
2.

20
3.

25

30

Verfahren zum Stauchkriuseln eines multifilen Fadens, bei welchem
der Faden mittels eines Forderfluidstromes in  eine
Kriuseleinrichtung gefordert wird, in welcher der Faden in einer
Stauchkammer zu einem Fadenstopfen gebildet wird, bei welchem
der Fadenstopfen innerhalb einer Kiihlstrecke abgekiihlt wird und
bei welchem der Fadenstopfen am Ende der Kiihlstrecke zu dem
gekriuselten Faden aufgelost wird, dadurch gekennzeichnet, dass der
Faden in einer ersten Stufe durch einen ersten Forderfluidstrom mit
einer Fadengeschwindigkeit (Einzugsgeschwindigkeit) eingezogen
wird und daB der Faden in einer zweiten Stufe durch einen zweiten
Forderfluidstrom mit einer Fadengeschwindigkeit
(Férdergeschwindigkeit) in die Krauseleinrichtung gefordert wird,
wobei die Fordergeschwindigkeit zumindest gleich oder grofier ist

als die Finzugsgeschwindigkeit.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die
Einzugsgeschwindigkeit mindestens 3000 m/min, vorzugsweise

mindestens 4000m/min betragt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daf3 der
erste Forderfluidstrom und der zweite Forderfluidstrom unabhéngig

voneimnander gesteuert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der Druck des Forderfluides zur Erzeugung des
ersten Forderfluidstromes mindestens 2bar bis maximal 15bar,

vorzugsweise mindestens 4bar bis maximal 12bar betragt.
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Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass der Druck des Forderfluides zur Erzeugung des
zweiten Forderfluidstromes mindestens 1bar bis maximal 8 bar,

vorzugsweise mindestens 2bar bis maximal 6bar betréagt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daB der erste Forderfluidstrom und der zweite
Forderfluidstrom durch einen gemeinsamen Injektor erzeugt werden,
wobei der erste Forderfluidstrom nach dem Fordern des Fadens in
einer Expansionskammer expandiert und ein Teil des ersten
Forderfluidstromes vor der zweiten Stufe abgefiihrt wird, so dafl der

verbleibende Anteil des ersten Forderfluidstromes den zweiten

Forderfluidstrom bildet.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekernzeichnet, dass der
Anteil des vor der zweiten Stufe abgefiihrten Forderfluidstroms

einstellbar ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch

gekennzeichnet, dass das Forderfluid eine Heiffluft oder ein

tiberhitzter Dampf ist.

Verfahren nach einem der vorgenannten Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass der Titer des einlaufenden Fadens hochstens

300 dtex betrigt und daB das Gam eine Einkrduselung von

10.

mindestens 20% und eine Krauselstabilitit von mindestens 65% bei

4 cN/dtex Zugkraft aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass der Titer des einlaufenden Fadens hdchstens

100 dtex betrdgt und daB das Gamn eine Einkrduselung von

PCT/EP01/01993
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100 dtex betrigt und daB das Gamn eine Einkrduselung von
mindestens 20% und eine Kriuselstabilitit von mindestens 65% bei

4 cN/dtex Zugkraft aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass der zweite Forderfluidstrom im wesentlichen
mittels  einer  Absaugung  durch  Offnungen in  der
Stauchkammerwand abgefiihrt wird.

Vorrichtung zur Durchfiithrung des Verfahrens nach einem der
Anspriiche 1 bis 11 mit einer Forderdise (25), die einen
diisenformigen Forderkanal (16) aufweist, und einer mit der
Forderdiise (25) zusammenwirkenden Kraiiseleinrichtung (26), die
eine in axialer Verlingerung des Forderkanals (16) angeordnete
Stauchkammer (17) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass eine
weitere Forderdiise (24) mit einem diisenfGrmigen Forderkanal (13)
vorgesehen ist, da beide Forderdisen (24, 25) in Fadenlaufrichtung
derart hintereinander angeordnet sind, daB der AuslaB des einen
Forderkanals (13) dem Einla des zweiten Forderkanals (16)
unmittelbar gegeniiberiiegt, und daB durch die Forderdiisen (24, 25)
zwei Forderfluidstrome unabhéngig voneinander erzeugbar sind, um
ecinen Faden (1) in einer ersten Stufe einzuziehen und in einer
zweiten nachgeordneten Stufe in die Stauchkammer (17) der

Kriuseleinrichtung (26) zu fordemn.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daf die
Forderdiisen (24, 25) jeweils einen Injektor (12.1, 12.2) aufweisen,
welche jeweils einen Fluidstrom in den zugeordneten Férderkanalen
(13, 16) einleiten, und daB zumindest einer der Injektoren (12) mit

einer steuerbaren Druckquelle verbunden ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dafl die
Forderdiisen (24, 25) miteinander verbunden sind und einen
gemeinsamen Injektor (12) aufweisen, welcher einen Fluidstrom in
cinen ersten Forderkanal (13) einleitet und welcher mit einer

steuerbaren Druckquelle verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 14, dadurch gekennzeichnet,
daB die Forderdiisen (24, 25) derart miteinander verbunden sind, daf
zwischen den Forderkanilen (13, 16) eine Expansionskammer (14)
gebildet ist, wobei der AuslaBquerschnitt des in die
Expansionskammer (14) miindenden Forderkanals (13) grofer ist als
der engste Querschnitt des nachgeordneten Férderkanals (16), und

daB die Expansionskammer (14) mit einem steuerbaren Drosselventil

(27) verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 15, dadurch
gekennzeichnet, daB die - in Fadenlaufrichtung gesehen - erste
Forderdiise (24) einen als eine Lavaldiise ausgebildeten Forderkanal
(13) besitzt, welcher einen engsten Querschnitt aufweist, in dem das

Forderfluid Schallgeschwindigkeit erreicht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 16, dadurch
gekennzeichnet, dass die der ersten Forderdiise (24) nachgeordnete
zweite Forderdiise (25) mit der Kriuseleinrichtung (26) verbunden
ist, wobei der Forderkanal (16) der zweiten Forderdiise (25) in die

Stauchkammer (17) miindet.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daf} der
AuslaB des Férderkanals (16) und der Einlaf der Stauchkammer (17)
in einer Unterdruckkammer (19) angeordnet sind, wobei die

Stauchkammer (17) durch Offoungsschlitze (18) mit der

PCT/EP01/01993
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Unterdruckkammer (19) verbunden ist und wobei die

Unterdruckkammer (19) an einer steuerbaren Unterdruckquelle (20)

angeschlossen ist.

5 19. Vorrichtung nach einem der Anspriche 12 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass der Krauseleinrichtung (26) eine
Kithitrommel (7) nachgeordnet ist, an deren Umfang der
Fadenstopfen (6) zur Abkiihlung gefiihrt wird.
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