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Verfahren zum Abtransport texturierter Garne.

@ Texturierte Garne werden bei Texturiergeschwindig-

keiten iiber 1500 m/min. von einer Texturiervor-
richtung iiber eine rotierende Siebtrommel oder eine per-
forierte Walze, durch welche Luft gesaugt wird, abtrans-
portiert. Die beim Texturieren erhaltene Garnlunte wird
iiber ein Abzugswerk mit einer Geschwindigkeit abgezo-
gen, die das 3- bis 40-fache, vorzugsweise das 6- bis 30-
fache, der Geschwindigkeit betriigt, mit der die Garn-
lunte aus der Texturiervorrichtung auf die rotierende
Siebtrommel oder perforierte Walze gelangt. Dabei glei-
chen Bremsvorrichtungen zwischen Siebtrommel und
Abzugswerk in Verbindung mit der Bremswirkung des
iiber die Siebirommel streifend abgezogenen Garnes line-
are Garndichteschwankungen selbstregelnd aus.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Abtransport texturierter Garne von einer
Texturiervorrichtung iiber eine rotierende Siebtrommel oder
eine perforierte Walze, durch welche Luft gesaugt wird, bei
Texturiergeschwindigkeiten iiber 1500 m/min, dadurch ge-
kennzeichnet, dass man die beim Texturieren erhaltene Garn-
lunte iiber ein Abzugswerk mit einer Geschwindigkeit abzieht,
die das 3- bis 40fache der Geschwindigkeit betrigt, mit der die
Garnlunte aus der Texturiervorrichtung auf die rotierende
Siebtrommel oder perforierte Walze gelangt, wobei Bremsvor-
richtungen zwischen Siebtrommel und Abzugswerk in Verbin-
dung mit der Bremswirkung des iiber die Siebtrommel strei-
fend abgezogenen Garnes lineare Garndichteschwankungen
selbstregelnd ausgleichen.

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man das Verfahren auf eine Garnlunte anwen-
det, die aus einer Texturierdiise stammt, mit deren Hilfe nach
dem Luftblasverfahren texturiert worden ist.

3. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man die beim Texturieren erhaltene Garnlunte
mit einer Geschwindigkeit abzieht, die das 6- bis 30fache der
Geschwindigkeit betrégt, mit der die Garnlunte aus der Textu-
riervorrichtung auf die rotierende Siebtrommel oder perfo-
rierte Walze gelangt.

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ab-
transport texturierter Garne von der Texturiereinrichtung.

Der Abtransport texturierter Garne von der Texturierein-
richtung erfordert, besonders bei groberen Titern, z. B. von
mehr als 400 dtex oder gar bei Faserkabeln in der Stapelfaser-
herstellung, besondere Vorkehrungen, um kurzperiodische
Unterschiede in der linearen Materialdichte aufgrund der
Kriuselung auszugleichen. Unter linearer Materialdichte, li-
nearer Garndichte oder linearer Luntendichte sei im folgenden
das Gewicht eines mehr oder weniger fadenformigen Gebildes
pro Lingeneinheit verstanden. Methoden zur Bestimmung der
linearen Garn- bzw. Luntendichte lassen sich wie folgt be-
schreiben:

Zur Bestimmung der «linearen Garndichte» wird das tex-
turierte Teppichgarn unter einer Fadenspannung von
0,1 g/dtex auf eine sogenannte Garnweife mit einem Umfang
von 1 m pro Umdrehung aufgewickelt; es werden genau 10
Umdrehungen, d. h. 10,00 m Garn, aufgewickelt. Garnanfang
und Garnende werden zusammengeknotet. Danach wird der
so hergestellte Garnstrang von der Weife abgenommen, und
auf einer Analysenwaage bzw. einer Titerwaage wird das
Stranggewicht in g bestimmt. Zur Angabe der linearen Garn-
dichte wird das Garngewicht wie bei der sogenannten Titerbe-
stimmung auf 10 000 m Garnléinge umgerechnet, also als
Garngewicht in Gramm pro 10 000 m Garnlédnge angegeben.
Diese Angabe entspricht der bei der iiblichen Titerbestimmung
gebriuchlichen Masseinheit g/dtex. Der gesamte Priifvorgang
wird unter Normklima (20° C, 65 % rel. Luftfeuchte) durchge-
fiihrt.

Betrigt beispielsweise das Gewicht eines Garnstranges von
10 m Lénge 2,80 g, so errechnet sich hieraus seine lineare
Garndichte zu 2800 g/dtex. )

Soll die «lineare Luntendichte» bestimmt werden, so ist in
Abweichung von der Methode zur Bestimmung der linearen
Garndichte wir folgt zu verfahren:

Etwa 20 cm Garnlunte, wie sie etwa aus einer Texturier-
diise austritt, wird in ein Glasrohr mit eingravierter mm-Ein-
teilung eingebracht. Das Glasrohr hat einen Innendurchmes-
ser, der etwa 1 mm grdsser ist als der Aussendurchmesser der
Lunte. Durch einen leicht beweglichen zylindrischen Metall-
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stempel von 20 g Gewicht wird die Garnlunte zusammenge-
driickt und in diesem Zustand ihre Linge in mm auf der kali-
brierten Skala abgelesen. Anschliessend wird die Garnlunte
aus dem Glasrohr genommen und auf einer Analysenwaage
gewogen. Zur Angabe der linearen Luntendichte wird das
Gewicht der Garnlunte in g/100 mm Luntenldnge angegeben.

Die lineare Garndichte ist auch als Oberbegriff fiir das in

der Textilindustrie iibliche Fadenstirkemass «Titer» zu verste-

Linge
wie die lineare Garndichte; im Falle des Titers sind aber die
Bedingungen der Ermittlung (wie standardisierte Garnlinge,
Masssystem, Vorspannung des Garnes) normiert.

Um die Unterschiede der linearen Materialdichte auszu-
gleichen, werden beispielsweise bei Stapelfaserkriduselmaschi-
nen sogenannte Ténzerwalzen der Stauchkréuselkammer
nachgeschaltet. Diese Téanzerwalzen vergrossern den Garnweg
nach der Stauchkammer, wenn die Kabellinge zunimmt bzw.
die Kriuselintensitit oder der Titer abnehmen, und wirken
gleichzeitig als Geber in einem Regelkreis, indem sie z. B. die
Geschwindigkeit fiir den Abzug des Garnes erhShen. Ahnliche
Vorrichtungen werden bei Teppichgarntexturiermaschinen
nach dem Stauchkammerverfahren verwendet. Auch bei der
Texturierung von endlosen Faden nach dem sogenannten
Luftblasverfahren treten dhnliche Probleme auf. Deshalb wer-
den z. B. nach der CH-PS 576 015 Unterschiede in der linea-
ren Dichte der Fiden — z. B. Unterschiede im Garntiter oder
in der Kriuselung, jeweils bedingt durch geringe Schwankun-
gen der Verfahrensbedingungen oder durch Schwankungen im
Vorgarn — durch Fremdregelung mittels Abtastung einer Garn-
anhiufung, beispielsweise durch eine Lichtschranke, ausgere-
gelt.

Diese Art von Fremdregelung hat aber den Nachteil, dass
besonders bei hohen Garngeschwindigkeiten, beispielsweise in
der Gréssenordnung von 2000 m/min und mehr, die Regel-
strecke so triige arbeitet, dass Garnqualitétsunterschiede nicht
mehr ausreichend schnell ausgeglichen werden konnen. Selbst
bei einer Ausregelung einer Storung innerhalb von 3 sec. wiir-
den z. B. bei 2000 m/min Garngeschwindigkeit rund 100 m
fehlerhaftes Garn erzeugt werden, bis die Fremdregelung wirk- -
sam wird.

Bei der Texturierung nach dem Luftblasverfahren stellt ne-
ben der Erzeugung gleichmissiger Garnqualitéten auch der
gleichmissige, rein mechanische Abtransport des Garnes aus
der Texturiereinrichtung ein Problem dar.

Bei zahlreichen bekannten Texturiervorrichtungen, z. B.
wie sie in der DL-PS 17 786, der CH-PS 527 931 oder in der
DE-OS 2 322 160 beschrieben werden, werden die Garne
durch ein mit konstanter Geschwindigkeit betriebenes Liefer-
werk aus der Texturierkammer abgezogen. Da bei diesem Ver-
fahren durch geringe Schwankungen in der Vorgarnqualitét
oder durch die iiblichen kleinen Anderungen der Verfahrens-
bedingungen unterschiedliche lineare Garndichten, z. B. unter-
schiedliche Kriuselintensititen oder Titer und demzufolge un-
terschiedliche Garnliingen, entstehen, werden bei konstanter
Garnabzugsgeschwindigkeit unterschiedliche Garnmengen von
der Texturiereinheit weggefordert. Das hat zur Folge, dass pro
Zeiteinheit entweder zu viel oder zu wenig Garn aus der Tex-
turierkammer heraustransportiert wird und damit Stérungen
auftreten.

Es gibt auch Verfahren zur Herstellung texturierter Garne,
wie etwa in US-PS 3 433 008 beschrieben, bei denen das tex-
turierte Garn in Form einer Garnlunte mit konstanter Ge-
schwindigkeit abgezogen wird.

Hierbei sei, wie auch im folgenden, unter Garnlunte ein
mehr oder weniger verdichtetes, gekriuseltes Fadenbiindel
verstanden. Je nach Grad der Verdichtung bzw. Intensitét der

hen. Der Titer hat die gleiche Dimension — also

" Kriuselung hat die Garnlunte eine unterschiedliche lineare
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Dichte (Definition fiir lineare Luntendichte siehe oben). Beim
Ausziehen des texturierten Fadens aus der Garnlunte unter ge-
ringer Spannung (in der Gréssenordnung von etwa 0,1 g/dtex)
ergibt sich fiir die Langeninderung der Lunte bis zur Linge
des glattgestreckten Garns ein Lingungsfaktor von 3 bis 40.

Es ist verstandlich, dass bei Unterschieden in der linearen
Dichte der Garnlunte Schwierigkeiten beim Abzug des Garns
aus der Lunte mit konstanter Geschwindigkeit auftreten, die
auch durch einen Ténzerarm nicht ausgeglichen werden kén-
nen.

Durch Ablage der texturierten Garne in Form einer Garn-
lunte in mehr oder weniger unregelméssiger Form, z. B. auf
einem mit konstanter Geschwindigkeit bewegten endlosen
(Sieb-)Band, wie es etwa in der CH-PS 378 459 oder der
DE-AS 2 162 773 beschrieben wird, kénnen zwar sehr kleine
Garnldngenunterschiede ausgeglichen werden, nicht aber sol-
che von grosserer Ausdehnung. Der Grund dafiir liegt darin,
dass die Siebbandoberfliche nur eine begrenzte Ausdehnung
besitzt und ohne sehr komplizierte Changiereinrichtungen ei-
nen Ausgleich grosserer Unterschiede in der Garnmenge nicht
erlaubt.

Im Zusammenhang mit der spannungslosen Kiihlung und
Fixierung der texturierten Garne werden z. B. in der DE-OS
2 033 045 oder in der CH-PS 389 250 auch rotierende Sieb-
trommeln zum Abtransport der Garne von der Texturierein-
heit verwendet. Diese rotierenden Siebtrommeln haben aber
- die gleichen Nachteile wie die oben erwihnten endlosen Sieb-
bénder.

In der FR-PS 1 603 612 wird ein Verfahren zur Kriuse-
lung von Fiden bzw. Fadenbiindeln beschrieben, bei dem die
Faden iiber einen Injektor auf eine rotierende Trommel ge-
bracht werden, auf der sie gegebenenfalls weitere Behandlun-
gen, beispielsweise thermische Behandlungen, erfahren. Die
Féden oder die Fadenbiindel konnen dabei auch zickzackfor-
mig abgelegt werden. Die Oberflichengeschwindigkeit der Ab-
lagetrommel betrégt '/s bis '/3o der Zufuhrgeschwindigkeit.
Bei dieser Arbeitsweise bestehen analoge Probleme wie bei
den Arbeitsweisen der CH-PS 378 459 oder der DE-AS
2 162 773. ' o

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht darin, das
Garn aus einer Texturierdiise, wie sie beispielsweise aus den
CH-PSn 378 459 und 530 489 oder der DE-AS 2 162 773 be-
kannt ist, so abzutransportieren, dass Lingenunterschiede aus-
geglichen werden. Der Ausgleich der Lingenunterschiede
muss moglichst schnell erfolgen, damit keine Betriebsstérun-
gen der schnell arbeitenden Texturierdiisen und keine Quali-
tatsunterschiede im texturierten Garn auftreten. Wie bereits
erwdhnt, kommen bei den hohen linearen Garngeschwindig-
keiten die bekannten, immer mit einer gewissen Trégheit ar-
beitenden Fremdregelungen zur Lésung der Aufgabe nicht in
Frage. :

Es wurde nun iiberraschenderweise ein Verfahren zum Ab-
transport texturierter Garne von einer Texturiereinrichtung,
insbesondere von einer Texturierdiise, mit deren Hilfe ein Garn
nach einem Luftblasverfahren texturiert worden ist, iibér eine
rotierende Siebtrommel oder eine perforierte Walze, durch
welche Luft gesaugt wird, gefunden, das auch bei Texturierge-
schwindigkeiten iiber 1500 m/min einfach und problemlos
funktioniert, bei dem man die Garnlunte iiber ein Abzugswerk
mit einer Geschwindigkeit abzieht, die das 3- bis 40fache, vor-
zugsweise 6- bis 30fache der Geschwindigkeit betrigt, mit der
das gekréuselte Garn aus der Texturiervorrichtung auf die ro-
tierende Siebtrommel oder perforierte Walze gelangt, wobei
Bremseinrichtungen zwischen Siebtrommel bzw. perforierter
Walze und Abzugswerk in Verbindung mit der Bremswirkung
des iiber die Siebtrommel streifend abgezogen Garns lineare
Garndichteschwankungen selbstregelnd ausgleichen.

Das erfindungsgemisse Verfahren ist fiir den Einsatz bei
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Texturiergeschwindigkeiten von mehr als 1500 m/min gedacht.
Texturiergeschwindigkeiten von 2000 bis 3000 m/min werden
damit gut beherrscht, gegebenenfalls sogar noch hohere, sofern
sich diese von der Texturierseite her realisieren lassen. Unter
Texturiergeschwindigkeit wird in diesem Zusammenhang die
lineare Transportgeschwindigkeit des zu texturierenden Garnes
in die Texturierdiise bzw. das Texturieraggregat verstanden.

Das Verfahren ldsst sich grundsitzlich an allen Texturier-
vorrichtungen anwenden, bei denen ein Faden(biindel) von ei-
ner Texturiervorrichtung wegzufiihren ist. Beispielsweise kann
man von Diisen ausgehen, wie sie in den Verfahren des ange-
fiihrten Standes der Technik beschrieben sind.

Das Verfahren sei anhand des Schemas in Fig. 1 beispiels-
weise erldutert:

Als Texturierdiise 1 wird eine Texturiervorrichtung nach
der CH-PS 530 489 verwendet. Aus ihr tritt die Garnlunte 2
aus und wird auf eine rotierende Siebtrommel 4 geblasen. Im
Punkt A trifft die Garnlunte auf die Siebtrommel auf und legt
sich mehr oder weniger zickzackformig auf der Siebfliche ab.
Durch das Sieb wird mittels eines Ventilators iiber die nicht
eingezeichnete Hohlwelle der Trommel Kaltluft aus der Um-
gebung abgesaugt. Die Kaltluft dient einerseits zur Kiihlung
der spannungslos abgelegten, anfangs noch heissen Garnlunte
und bewirkt die Fixierung der in der Texturierdiise 1 aufge-
prigten Kréuselstruktur. Anderseits presst die durch die Garn-
lunte durchtretende Luftstrémung die Garnlunte kraftschliissig
auf die Siebfldche und bewirkt damit eine Haftung der an sich
lose abgelegten Garnlunte. Hierdurch wird auch erreicht, dass
die Garnlunte unter Einwirkung der Schwerkraft von der Sieb-
trommel nicht abfillt. An der Stelle B wird die kompakte, vo-
lumindse Garnlunte unter der Wirkung der gegeniiber der Ge-
schwindigkeit der Trommel 4 bzw. der Garnlunte deutlich ho-
heren Geschwindigkeit des Abzugswerks 6 zu einem weitge-
hend glatten Faden 3 mit latenter Kriuselung iiber die Brems-
stidbe 5 ausgezogen. Die Spule 7 stellt eine normale Aufwickel-
spule dar. Fig. 2 stellt eine schematische Darstellung der
Draufsicht auf die Siebtrommel 4 in der Umgebung des Punk-
tes B dar, wo die Garnlunte zum weitgehend glatten Faden 3
ausgezogen wird. Die Bremsstiibe 5 dienen zur Erhchung der
Fadenspannung und damit, je nach Einstellung des Umschlin-
gungswinkels, zu einem mehr oder weniger starken Ausziehen
und Dehnen des Garnes vor dem Abzugswerk 6.

Die Bremsstibe 5 stellen eine besonders vorteilhafte Aus- -
fithrung der Bremseinrichtung dar. Jede andere Bremseinrich-
tung, die die gleiche Funktion erfiillt, kann ebenfalls eingesetzt
werden. Die zu erfiillende Funktion besteht darin, dass das mit
einer Geschwindigkeit von iiber 1500 m/min vom Lieferwerk
6 abgezogene Garn durch Leitung iiber feststehende oder be-
wegliche Reibelemente gedehnt wird unter gleichzeitiger Er-
hohung der Fadenspannung nach bzw. Erniedrigung der Fa-
denspannung vor dem Reibelement. Form und Oberfléichen
der Reibelemente miissen so beschaffen sein, dass das dariiber-
gleitende Garn mechanisch nicht beschédigt wird. Durch ge-
eignete Fiihrung des Garnes auf der Reibfliche muss gewihr-
leistet sein, dass das Garn bei Spannungsschwankungen nicht
aus der Fiihrung herausgleitet. Selbstverstindlich muss die
Reibfliche des Bremselementes geniigend abriebfest sein und
darf auch bei monatelanger Dauerbeanspruchung keine nen-
nenswerte Verénderung im Reibverhalten zeigen. Reibfldchen
aus hochgegliihten Metalloxiden haben sich daher am besten
bewdhrt. Anstelle von Bremsstiben kénnen auch geschlossene
oder offene ring- oder U-f5rmige Osen oder sogenannte Sau-
schwinzchen verwendet werden. Auch der Einsatz von in der
Garnverarbeitung iiblichen Bremsen, wie Tellerbremsen, Um-
schlingungsbremsen usw., ist méglich, sofern gewihrleistet ist,
dass das iiber die entsprechende Bremse gefiihrte Garn sicher
gefiihrt wird. i )

Der Selbsregelmechanismus fiir den Abtransport des textu-



rierten Garnes aus der Texturierdiise 1 ldsst sich durch die sich
auf der Siebtrommel 4 und an den Bremsstében 5 abspielen-
den Vorginge etwa wie folgt beschreiben: Es muss zwischen
zwei Arbeitsbereichen unterschieden werden: Im Bereich I
zwischen den Punkten A und B (vgl. Fig. 1) ist die stark ver-
dichtete gekriuselte Lunte zickzackférmig spannungslos abge-
legt. Sie wird durch die hindurchgesaugte Luft fest angepresst.
Im Bereich II zwischen den Punkten B und C wird die Lunte
durch die Zugkraft des Abzugswerks zunéchst geradlinig aus-
gerichtet (in unmittelbarer Umgebung von B) und dann stark
auseinandergezogen bzw. gedehnt, wobei der weitgehend
glatte Faden 3 mit latenter Krduselung entsteht. Je nach Inten-
sitdt der Krduselung wird die Lunte durch das Ausziehen zum
weitgehend glatten Faden um den Faktor 3 bis 40, vornehm-
lich um den Faktor 5 bis 20 und mehr gelingt. Der Faden wird
in Richtung C fortschreitend zunehmend diinner, Kriuselin-
tensitdt und Garntiter vermindern sich. In Punkt C wird der
Faden tangential durch das Abzugswerk 6 iiber die Bremsstiibe
5 abgezogen. Auch iiber den Bremsstében tritt von Stab und
mit zunehmendem Umschlingungswinkel entsprechend der
fortwihrend gesteigerten Bremswirkung Fadenspannungser-
hohung eine weitere Dehnung und Titerverminderung der Fi-
den ein.

Im Bereich I liegt die Garnlunte fest angepresst auf dem
Sigb, d. h. sie besitzt keine Relativbewegung gegeniiber der
Siebunterlage; im Bereich II hat das Garn eine Relativbewe-
gung in bezug auf die Siebunterlage. Das Ausmass der Garn-
langung zwischen B und C bzw. C und den Bremsstiben wird
einerseits durch die zuriickhaltende Bremskraft infolge der
Reibung des angespannten Garnes auf der Sieboberfliche zwi-
schen B und C und anderseits durch die Bremsung zwischen
den Bremsstéiben 5 bestimmt. Die Langung des Garns héingt
aber auch von der Voluminositiit der Lunte, d. h. von ihrer
Verdichtung bzw. der Kriuselintensitit des Garns, und von der
plastischen und elastischen Verformbarkeit des Fadenmaterials
ab. :

Bei theoretisch vollig gleichen Eigenschaften von Garn-
lunte und Fadenmaterial sowie vollig gleichen physikalischen
Zustinden des Garnes hat der Punkt, an dem die Lunte ausge-
zogen wird, bei konstanten Einstellbedingungen von Garnzu-
lieferung in die Texturierdiise, Umfangsgeschwindigkeit der
Siebtrommel, Umschlingungswinkel an den Bremsstiiben 5 und
Geschwindigkeit des Abzugswerks 6 eine fixe Lage auf der
Siebtrommel in bezug auf die Umgebung dieser Siebtrommel.
Zur Vereinfachung der Darstellung sei im folgenden der
Kreisbogen der Siebtrommel zwischen A und B, auf dem die
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Garnlunte zickzackformig abgelegt ist, als «Abkiihlwinkel» be- -

zeichnet.

In der Praxis treten aber nun, wie bereits erwédhnt, Langen-
dnderungen der Garniunte auf infolge von unvermeidlichen
kurzfristigen Schwankungen in den Verfahrensbedingungen
wihrend des Texturierens. Wird z. B. die auf der Siebtrommel
zickzackformig abgelegte Garnlunte lénger, d. h. wird der Ab-
kithlwinkel gréosser (entsprechend einer Wanderung von B in

Richtung C), so wird die Reibungskraft des weitgehend glatt-

gezogenen Garnes auf der verkiirzten Strecke B—C geringer.
Wenn aber die Reibungs- oder Riickhaltekraft geringer wird,
wird das Garn weniger gedehnt und behilt damit eine hohere
lineare Dichte. Ist die Dichte aber hoher, so wird bei gleicher
Garngeschwindigkeit an einem Punkt zwischen B und C eine
grossere Garnmenge in der Zeiteinheit wegtransportiert. Hier-
aus folgt schliesslich, dass der Abkiihlwinkel geringer wird,

d. h. das Ende der zickzackférmig abgelegten Garnlunte B in
Richtung A wandert. Als Folge hiervon verlédngert sich die
Strecke B-C, die Reibungskraft nimmt wieder zu, und die li-
neare Garndichte nimmt ab; dies hat umgekehrt zur Folge,
dass in der Zeiteinheit eine geringere Garnmenge abtranspor-
tiert wird und der Abkiihlwinkel wieder steigt.
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Dieses Wechselspiel — abnehmende Reibungskraft, zuneh-
mende lineare Garndichte, zunehmende abtransportierte
Garnmenge, verringerter Abkiihlwinkel bzw. zunehmende
Reibungskraft, abnehmende lineare Garndichte, abnehmende
abtransportierte Garnmenge, vergrosserter Abkiihlungswinkel
— wiederholt sich fortwihrend und sehr schnell. Im Zeitmittel
bleibt der Abkiihlwinkel konstant, und zwar selbsttiitig geregelt.

Bei Anwendung des erfindungsgeméssen Selbstregelme-
chanismus zum Abtransport texturierter Garne von einer Tex-
turierdiise wird es iiberhaupt erst mdglich, derartige Texturier-
diisen mit hohen Geschwindigkeiten stérungsfrei zu betreiben
und die so erhaltenen Garne mit konstanter Geschwindigkeit
aufzuspulen. Erst durch den Selbstregelmechanismus.-wird
vermieden, dass Stauungen infolge zu geringer linearer Garn-
dichten auftreten oder dass anderseits das Garn wegen zu ho-
her linearer Dichte aus der Texturiereinheit herausgezogen
und so die Texturierung unterbrochen wird. Dariiber hinaus
werden hierdurch Unterschiede in der Krduselstruktur und
damit in der Anfirbetiefe ausgeglichen bzw. kénnen gar nicht
erst entstehen. Eine gleichméssige Anfirbung texturierter
Garne ist fiir die Verwendung auf dem Teppichsektor eine der
wichtigsten Voraussetzungen fiir eine befriedigende Qualitiit.

Das Prinzip des Selbstregelmechanismus wird durch die
Gegeniiberstellung der Fremdregelung, etwa nach CH-PS
576 015 verdeutlicht. In Fig. 4 bzw. in den Spalten.7 und 8
dieser Schrift wird z. B. die Uberwachung der Ablage einer
Garnluate auf einer rotierenden Trommel mit Hilfe einer
Fernsehkamera beschrieben. Wenn das Signal der Uberwa-
chung durch die Kamera etwa nach Fig. 1 bzw. Spalte 1 dieser
Patentschrift zur Regelung eines Warmeaustauschers 3 benutzt
wird, liegt eine Fremdregelung vor. Hierbei ist offensichtlich,
dass der Regelkreis Fernsehkamera~Regler—Wirmeaustau-
scher-Texturierdiise eine Einstellzeit von mehreren Sekunden
besitzt und daher besonders bei hoheren Texturiergeschwin-
digkeiten von 2500 m/min und mehr nicht schnell genug arbei-
tet, um Qualitédtsschwankungen im Garn auszugleichen.

Die Geschwindigkeiten von Garnlunte, Siebtrommelober-
fliche und Abzugswerk 6 konnen in weiten Bereichen liegen,
vorzugsweise werden Geschwindigkeiten

von 10bis 80 m/min fiir die Siebtrommeloberfliche,

von 20bis 400 m/min fiir die Garnlunte und

von 800 bis 3000 m/min fiir das Abzugswerk eingestellt.

Es ist klar, dass mit erhhter Geschwindigkeit des Abzugs-
werkes 6 (entspricht praktisch der Aufspulgeschwindigkeit)
prinzipiell auch die Geschwindigkeit der Garnlunte etwa pro-
portional steigen muss unter der Voraussetzung, dass man
Garne mit gleicher Einkrduselung herstellen will. Anderseits
ergibt ein steigender Einkrduselungswert im allgemeinen eine
Reduktion der Geschwindigkeit der Garnlunte. Der Einkriu-
selungswert stellt ein Mass fiir die Intensitit der Kriuselung
dar und ist in der CH-PS 532 666 beschrieben. Grundsitzlich
lasst sich noch folgende Beziehung fiir einen bevorzugten Ar-
beitsbereich des erfindungsgemissen Verfahrens angeben:

- Geschwindigkeit des Abzugswerkes
Geschwindigkeit der Garnlunte auf der Trommel

Die Siebtrommel besteht zweckméssigerweise aus zwei in
Abstand von etwa 20 bis 30 mm voneinander koaxial ange-
ordneten Metallscheiben 8 (Fig. 2), zwischen denen ein zylin-
derformiges Sieb eingezogen ist. Der Durchmesser des Siebzy-
linders kann in weiten Grenzen, beispielsweise von 200 bis
800 mm und mehr, liegen, vorzugsweise zwischen 250 und
400 mm. Die seitlichen Metallscheiben haben zweckmaéssiger-
weise einen etwas -grésseren Durchmesser, z. B. 10 bis 30 mm
mehr als der Durchmesser der Siebtrommel, so dass noch ein
iiberstehender Rand iiber den Siebzylinder entsteht, der eine
storungsfreie Ablage der Lunte gewihrleistet. Die Ausfiihrung
des Siebes ist variabel. Es empfiehlt sich, Metallsiebgewebe
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oder Metallochbleche mit einer freien Siebfldache von 10 bis
80% zu verwenden. Auf der Riickseite der Siebtrommel ist
eine Hohlwelle 10 angeflanscht, iiber die einerseits der An-
trieb erfolgt und anderseits die Saugleitung eines Ventilators
angeschlossen ist. Die Saugleistung des Ventilators sollte so
bemessen sein, dass im Betrieb mit Garnauflage ein Unter-
druck vornehmlich im Bereich-von 10 bis 400 mm Wasserséule
aufrechterhalten wird. :

Unter texturierten Garnen oder Fiden werden im vorste-
henden Zusammenhang aligemein endlose multifile fadenfor-
mige Gebilde, aber auch Spleissgarne oder Folienfdden nach
der Texturierbehandlung verstanden.

Der Titer der Einzelfdden kann beispielsweise zwischen 1
und 30 dtex liegen, vorzugsweise eignen sich Einzelfdden mit
einem Titer von 10 bis 30 dtex. Die Zahl der Einzelfdden in
den Fadenbiindeln oder- Garnen kann zwischen 2 und einigen

Tausend liegen. Es ist mdglich, Féden mit rundem oder profi-

liertem, beispielsweise trilobalem, Querschnitt zu verwenden.
Es kann vorteilhaft sein, wenn die texturierten Fadenbiindel
oder Garne eine mehr oder weniger starke Kohésion durch in-
einander verschlungene Einzelkapillaren aufweisen.

Die texturierten Garne oder Fiden kénnen aus den {ibli-
cherweise verwendeten thermoplastischen, hochmolekularen
Verbindungen, wie Polyamiden, Polyestern, Polypropylen, Po-
lyacrylnitril, aber auch aus Cellulosederivaten, z. B. Cellulo-
seestern, bestehen. Diese Aufzihlung schliesst die Verwendung
anderer texturierbarer thermoplastischer, fadenférmiger Sub-
stanzen fiir den Abtransport von der Texturierdiise nicht aus.
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Beispiel .

In eine Texturiervorrichtung wie sie in der CH-PS 530 489
beschrieben ist, wird ein verstrecktes Polyamid-6-Garn mit ei-
nem Gesamttiter von 1220 dtex und 67 Einzelkapillaren mit
konstanter Geschwindigkeit von 2000 m/min eingefordert. Die
noch heisse volumindse Garnlunte tritt mit einer Geschwindig-
keit von etwa 160 m/min aus der Texturiervorrichtung aus und
trifft senkrecht im Abstand von 60 mm auf die rotierende
Siebtrommel auf. Die Siebfldche der Siebtrommel bewegt sich
mit einer Umfangsgeschwindigkeit von 50 m/min im Uhrzeiger-
sinn unter der Texturiervorrichtung hinweg. Hierbei legt sich
die Garnlunte zickzackformig auf der Siebfliche ab. Der Sieb-
zylinder hat einen Durchmesser von 360 mm und eine Breite
von 30 mm. Das Sieb besteht aus einem Metallgewebe mit 625
Maschen/cm? und einer freien Siebfliche von 47 %. Mittels ei-
nes Ventilators wird durch die Siebtrommel so viel Umge-
bungsluft durchgesaugt, dass der Unterdruck im Innern der
Trommel 200 mm Wassersiule betrigt. Ein Abzugswerk zieht
das Garn iiber drei Bremsstibe aus Oxidkeramik mit einem
Umschlingungswinkel von insgesamt 450° C bei konstanter
Geschwindigkeit von 1580 m/min ab. Hierbei stellt sich auf
der Siebtrommel ein Abkiihlwinkel von 120° C ein. Die Fa-
denspannung vor dem Abzugswerk betrigt 40 g. Schliesslich
wird der Faden mit einer Geschwindigkeit von 1600 m/min
aufgespult. )

Der Einkriuselungswert — nach der CH-PS 532 666 — des
so erzeugten Garnes betrigt 12,5%.
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