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Verfahren zum Stauchkriiuseln von fadenartigen Gebilden

@ Mittels eines stromenden erhitzten Gases geforderte faden-

artige Gebilde werden durch den einen gleichbleibenden
Querschnitt aufweisenden ersten Behandlungsraum einer in zwei
aufeinanderfolgende Behandlungsriume unterteilten langge-
streckt-rohrformigen Behandlungskammer hindurchgefiihrt und
dabei aufgeheizt. Nach ihrem Eintritt in den zweiten, sich be-
ziiglich seines Querschnitts vorteilhaft sprunghaft erweiternden,
mit Lingsschlitzen fiir die radiale Absaugung von als Forder-
und Heizmedium verwendetem erhitztem Gas versehenem zwei-
ten Behandlungsraum werden die fadenartigen Gebilde ver-
wirbelt, bevor sie auf den Pfropfen aus gestauten, bereits ge-
kriuselten fadenartigen Gebilden auftreffen. Das erhitzte Gas,
das seinen Zweck als Férder- und Heizmedium erfiillt hat, wird,
vorzugsweise im oberen Teil des zweiten Behandlungsraumes,
durch die Lingsschlitze in radialer Richtung so vollstindig ab-
gesaugt, dass keine wesentliche Gasstrdmung in Férderrichtung
mehr stattfindet. Die fadenartigen Gebilde durchwandern den
Rest des zweiten Behandlungsraumes in gekriuselter Form als
Pfropfen.

Bei Anwendung dieses Verfahrens kénnen auch bei Textu-
riergeschwindigkeiten iiber 2000 m/min Garne mit sehr gutem
und gleichmissigem Kréuselwert erhalten werden.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Stauchkréuseln von fadenartigen Gebil-
den mit einer Texturiergeschwindigkeit von 1600 bis 2000
m/min durch Behandeln der zu krduselnden, durch ein erhitz-
tes, mit einem Druck von 5 bis 9 atm zugefiihrtes Gas geforder-
ten fadenartigen Gebilde in dem ersten Behandlungsraum einer
in zwei aufeinanderfolgende Behandlungsriume gegliederten
langgestreckt-rohrformigen Behandlungskammer sowie nach-
folgend im zweiten Behandlungsraum vor Auftreffen der auf
eine Temperatur von 80 bis 550° C erhitzten fadenartigen Ge-
bilde auf den dort gebildeten Pfropfen aus bereits gekréduselten
fadenartigen Gebilden erfolgende Verwirbelung derselben und,
bezogen auf die Forderrichtung, durch Langsschlitze in dem
den zweiten Behandlungsraum bildenden Abschnitt der Be-
handlungskammer erfolgendes radiales Absaugen des als For-
der- und Heizmedium verwendeten erhitzten Gases, dadurch
gekennzeichnet, dass man mit den gekréuselten fadenartigen
Gebilden aus dem zweiten Behandlungsraum axial nur so viel
Gas mitstromen lésst, dass der Transport der gekréiuselten fa-
denartigen Gebilde nicht behindert wird, wéihrend die Haupt-
menge der Férdergase unter einem Fluidabzugsdruck von 1 bis
90 mm Wassersdule unter Atmosphérendruck radial aus dem
zweiten Behandlungsraum abgezogen wird.

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch gekennzeich-
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net, dass man das radiale Abziehen des Fordergases im oberen 25

Teil, der 25 bis 75 %, vorzugsweise 40 bis 60 %, der Gesamtlinge
der Lingsschlitze des zweiten Behandlungsraumes umfasst,
vornimmt.

Es sind zahlreiche Verfahren bekannt, die erlauben, die
Struktur der im allgemeinen glatten Faden von synthetischen
organischen linearen hochmolekularen Stoffen zu veréndern,
beispielsweise Stauchkammer-, Falschdrall- oder Kantenzieh-
verfahren. Ausserdem sind Verfahren bekannt, bei denen die
Kriuselung von Fiden mittels stromender Medien bewirkt
wird.

Gemiss dem aus Beispiel 2 der CH-PS 378 459 bekannten
Verfahren wird der zu kriuselnde Faden durch ein erhitztes
stromendes Medium mit einer Temperatur in einen Behand-
lungsraum eingefiihrt, bei der die Fixierung der Kriuselung
gewihrleistet wird, Die Kréuselung geschieht durch Anhédufen
und Zusammenpressen der Fdden im Behandlungsraum, aus
dem ein Teil des strémenden Mediums seitlich durch Perfo-
rierungen der Wand verlisst, wihrend der andere Teil den
komprimierten Faden aus dem Behandlungsraum ausstosst.

In dieser Patentschrift werden zwar Texturiergeschwindigkei-
ten von mehr als 1000 m/sec angegeben, nach den Beispielen
erfolgt die Texturierung jedoch im Geschwindigkeitsbereich
von 150 bis 600 m/min. Tatséchlich lassen sich mit den dort
beschriebenen Vorrichtungen wesentlich hdhere Geschwindig-
keiten nicht erreichen, da das Garn entweder nicht mehr ge-
niigend aufgehiuft und damit der Texturiereffekt zu gering
wird, oder aber die Anordnung verstopft und damit es zum
Erliegen des Fadentransportes kommt.

Aus der DE-OS 2 006 022 ist ein Verfahren zur Herstel-
lung texturierter Fdden aus synthetischen linearen hochmole-
kularen Stoffen bekannt, bei dem die Fidden durch kanalfér-
mige Behandlungszonen gefiihrt werden, in denen die Féden
der Einwirkung erhitzter stromender Medien, vorzugsweise
von Gasen, ausgesetzt werden, bei denen man die Fiden in
einem Fadenfiibrungskanal, in dem die Faden auf eine Tempe-
ratur erwirmt werden, bei der in den Fiden Umorientierungs-
vorginge stattfinden, dem turbulent strémenden Medium aus-
setzt, bei dem das stromende Medium die Féden durch den
Fadenfiihrungskanal in und durch eine Behandlungszone mit
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radialen, in Léngsrichtung verlaufenden Offnungen, durch die
ein Austausch des strémenden Mediums in der Umgebungsluft
erfolgt, fiihrt, wobei die Linge der Offnung so eingestellt ist,
dass eine kontinuierliche Stauung der Fiden bewirkt wird.

Ferner ist aus der DE-OS 2 061 814 bekannt, dass man bei
einem Kriuselverfahren entsprechend dem vorstehend er-
wihnten, entgegen der Abzugsrichtung der Fidden einen Strom
eines kalten Gases in die zweite Behandlungskammer einblist,
wobei sowohl! der warme, in Garnlaufrichtung kommende Gas-
strom als auch der kalte Gegenstrom radial aus der zweiten
Behandlungskammer ausstromt bzw. abgezogen wird.

Aus der DE-OS 2 111 163 ist schliesslich bekannt, dass
durch Anwenden von Unterdruck das Abstrémen der in der
DE-OS 2 061 814 erwahnten beiden Gasstrome verbessert
werden kann. Die Verfahren, bei denen das Garn gegen den
kalten Gasstrom aus der Kammer abgezogen werden muss,
haben den Nachteil, dass das Garn in noch warmem Zustand
gespannt wird. Bei Geschwindigkeiten um und {iber 800 m/min -
wird die Spannung, die zum Abziehen des Garnes erforderlich
ist, so hoch, dass das Garn wiederum nahezu glatt wird. Da
ausserdem bei diesen hohen Geschwindigkeiten die Abkiih-
lung wesentlich verringert wird, lassen sich auf diese Weise

-keine befriedigenden Krauselwerte erzielen.

Aus der US-PS 3 341 914 ist ein Kréauselverfahren bekannt,
bei dem nicht verstreckte Fiden zunéchst durch eine Gasstrd-
mung gestreckt werden und dann die Féden in eine Expan-
sionskammer gelangen, in der sich die Fiden ansammeln und
gleich einem Pfropfen aus dieser Kammer ausgestossen wer-
den, wobei gleichzeitig das eingepresste Gas radial, jedoch
nicht in die Umgebung, sondern in gleicher Richtung wie die
gekriuselten Fidden aus der Behandlungskammer austritt. Wie
es aus der Beschreibung der Vorrichtung zur Durchfiihrung
dieses Verfahrens hervorgeht, ist diese nicht zur Erzielung
von Bedingungen, die einem Absaugen des Fluidums gleich
kdme, geeignet.

In der DE-OS 2 116 274 wird ein Kriuselverfahren, das
die Verwendung einer Zwischendruckkammer erfordert, be-
schrieben.

Aus der US-PS 3 703 754 ist ein Texturierverfahren be-
kannt, bei dem der Faden iiber eine Injektordiise in eine rohr-
férmige Kammer gefiihrt wird, aus der das fluide Medium seit-
lich entweicht, die mittels eines Ventils auf einem bestimmten
Druck gehalten wird. Die Menge des fluiden Mediums, die ab-
gezogen werden kann, ist jedoch zur Erzielung einer befriedi-
genden Kriuselung nicht geniigend, da nachher noch ein ge-
wisser Uberdruck iiber dem Atmosphérendruck erhalten blei-
ben muss.

Es wurde nun ein Verfahren zum Stauchkréuseln von fa-
denartigen Gebilden gefunden, bei dem mit einer Texturier-
geschwindigkeit von 1600 bis 2000 m/min durch Behandeln
der zu kriuselnden, durch ein erhitztes, mit einem Druck von
5 bis 9 atm zugefiihrtes Gas geforderten fadenartigen Gebilde
in dem ersten Behandlungsraum einer in zwei aufeinanderfol-
gende Behandlungsridume gegliederten langgestreckt-rohrfor-
migen Behandlungskammer sowie nachfolgend im zweiten Be-
handlungsraum vor Auftreffen der auf eine Temperatur von
80 bis 550° C erhitzten fadenartigen Gebilde auf den dort ge-
bildeten Pfropfen aus bereits gekréduselten fadenartigen Ge-
bilden erfolgende Verwirbelung derselben und, bezogen auf
die Forderrichtung, durch Lingsschlitze in dem den zweiten
Behandlungsraum bildenden Abschnitt der Behandlungskam-
mer erfolgendes radiales Absaugen des als Forder- und Heiz-
medium verwendeten erhitzten Gases, das dadurch gekenn-
zeichnet ist, dass man mit den gekriuselten fadenartigen Ge-
bilden aus dem zweiten Behandlungsraum axial nur so viel Gas
mitstromen ldsst, dass der Transport der gekréduselten fadenar-
tigen Gebilde nicht behindert wird, wihrend die Hauptmenge
der Fordergase unter einem Fluidabzugsdruck von 1 bis 90 mm
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Wassersiule unter Atmosphirendruck radial aus dem zweiten
Behandlungsraum abgezogen wird.

In den Fig. 1 und 2 werden Vorrichtungen schematisch wie-
dergegeben, die fiir die Durchfithrung des Verfahrens geeignet
sind.

Im Gegensatz zu bekannten Verfahren wird daher dem ge-
kriuselten Material kein Gasstrom entgegengefiihrt. Praktisch
ldsst sich dieser Zustand ausserordentlich einfach erreichen, in-
dem man den geschlitzten Teil des Behandlungsraumes, durch
den das Gas radial nach aussen strémt, mit einer Kammer um-
fasst, aus der man das Gas abzieht, wobei man die Saugleistung
so einstellt, dass man an dem aus dem axial aus der Behand-
lungskammer austretenden Gas keine andere Luftbewegung
erkennt als die, die sich durch die Férderung des fadenartigen
Gebildes ohnehin ergibt. Die Einstellung der abzusaugenden
Menge ist verhiltnismassig einfach, da sie direkt mit der zuge-
filhrten Menge des Gasmediums im Zusammenhang steht. Da
die Geschwindigkeit des stromenden Gasmediums durch den
Druck, mit dem sie in die Texturiervorrichtung eingefiihrt und
durch die Abmessung dieser Vorrichtung bestimmt werden,
kann dieser Druck als Stellgrésse fiir den Abzug des Gas-
mediums aus der Behandlungskammer verwendet werden. All-
gemein werden Eingangsdriicke von 5 bis 9 atm angewendet.
Der anzuwendende Druck fiir das Abziehen des Gasmediums
in radialer Richtung liegt im Bereich von 1 bis 90 mm Wasser-
sdule, vornehmlich von 10 bis 80 mm Wassersiule unter dem
Atmosphérendruck.

Unter dem Begriff fadenartige Gebilde werden im vorlie-
genden Zusammenhang endlose Gebilde, Einzelfiden oder
Fadenbiindel, Binder, Flachfiden oder Spleissfasern aus Fo-
lien sowie Folienstreifen verstanden. Der Titer der Einzelfidden
kann beispielsweise zwischen 1 und 35 dtex liegen, vorzugs-
weise werden solche Einzelfdden verwendet, deren Titer zwi-
schen 10 und 30 dtex liegt. Die Zahl der Einzelfiden im Fa-
denbiindel kann zwischen 2 und einigen Tausend liegen. Vor-
zugsweise werden Fadenbiindel verwendet, die 60 bis 150 Ein-
zelendlosfdden aufweisen. Die Fiden in den Fadenbiindeln
oder Garnen konnen sowohl verstreckt als auch teilverstreckt
der Kriuselbehandlung zugefiibrt werden. Ferner ist es mog-
lich, Fiden mit rundem oder profiliertem, beispielsweise trilo-
balem Querschnitt zu verwenden. Es kann zweckmissig sein,
den Fadenbiindeln einen gewissen Vordrall zu geben, beispiels-
weise bis zu 30, insbesondere bis zu 25 Drehungen/m. Dieser
Vordrall gibt den Fadenbiindeln einen gewissen Zusammen-
halt, so dass sie sich leichter handhaben lassen.

Als synthetische lineare bzw. praktisch lineare fadenbil-
dende organische hochmolekulare Stoffe, aus denen die faden-
artigen Gebilde hergestellt sein kénnen, kommen besonders
libliche lineare synthetische hochmolekulare Polyamide mit in
der Hauptkette wiederkehrenden Carbonamidgruppen, lineare
synthetische hochmolekulare Polyester mit in der Hauptkette
wiederkehrenden Estergruppierungen, fadenbildende Olefin-
polymerisate, fadenbildendes Polyacrylnitril bzw. iiberwiegend
Acrylnitril-Einheiten enthaltende fadenbildende Acrylnitril-
Copolymerisate sowie Cellulosederivate als auch Celluloseester
in Betracht. Geeignete hochmolekulare Verbindungen sind bei-
spielsweise Nylon-6, Nylon-6,6, Polyithylenterephthalat, line-
ares Polyithylen oder isotaktisches Polypropylen.

mdss kann man keine Temperaturen anwenden, die unter den

angewendeten Bedingungen zu einem Schmelzen der fadenar-

tigen Gebilde fiihren, obwohl die Temperaturen selbst oberhalb

der Schmelz- bzw. der Zersetzungspunkte der verwendeten fa-
5 denbildenden Materialien liegen kénnen, vorausgesetzt, dass
die fadenartigen Gebilde mit entsprechend hoher Geschwindig-
keit, d. h. kleiner Verweilzeit, durch die Behandlungszone ge-
fiihrt werden. Je hoher die Texturiergeschwindigkeit ist, desto
héher kann die Temperatur des Texturiermediums iiber dem
Schmelz- bzw. Zersetzungspunkt des verwendeten federbil-
denden Materials liegen.

Die Plastifizierungsbereiche liegen beispielsweise fiir line-
ares Polyithylen bei 80 bis 90° C, fiir Polypropylen bei 80 bis
120° C, fiir Nylon-6 bei 165 bis 190° C, fiir Nylon-6,6 bei 210
bis 240° C, fiir Polyithylenterephthalat bei 190 bis 230° C und
fiir Polyacrylnitril bei 215 bis 255° C.

Wird ein Fadenbiindel z. B. mit 1600 m/min in die Kriiusel-
vorrichtung eingefiihrt, so kann die Temperatur des Gasme-
diums 150 bis 200° C iiber der Temperatur des Plastifizierungs-
bereiches des verwendeten hochmolekularen Materials liegen.

Fiir ein Fadenbiindel aus Nylon-6 mit dem Spinntiter
4200 dtex und 67 Einzelfdden beispeispielsweise empfiehit sich
nach der Streckzone eine Einfithrungsgeschwindigkeit von 1600
bis 1800 m/min und eine Temperatur von 340 bis 440° C fiir
das Gasmedium, wobei der Faden nach der Verstreckung
zweckmissigerweise iiber eine Heizgalette mit der Oberfli-
chentemperatur von 140 bis 190° C gefiihrt wird. Die obere
Grenze der Temperatur des verwendeten Gasmediums liegt
bei 550° C und ist von der Belastbarkeit der Werkstoffe der
Kréuselvorrichtung abhéngig. Die optimalen Temperaturen
sind fiir die verschiedenen Polymeren und Fadensorten unter-
schiedlich und kénnen leicht durch Versuch ermittelt werden.
Bei der Auswahl der vorgenannten Temperaturen ist ausser-
dem die Menge des Gasmediums noch zu beriicksichtigen. Es
ist vorteilhaft, mit 2 bis 15 Nm>/h zu arbeiten, vornehmlich
4 bis 8 Nm?/h des eingesetzten Gasmediums.-

Entsprechend der Erfindung werden die heissen Gasmedien
aus dem zweiten Behandlungsraum in radialer Richtung so
vollstédndig entfernt, dass einerseits keine wesentliche Stromung
dieser Gasmedien mit den gekriiuselten Textilmaterialien in
der Forderrichtung dieser Materialien auftritt, anderseits aber
auch kein Gegengasstrom dem gekriuselten Material entge-
gengefiihrt wird.

Als besonders vorteilhaft hat sich erwiesen, wenn der grosste
Teil des stromenden Mediums unmittelbar nach dessen Eintritt
in den zweiten Behandlungsraum, d. h. in Garnlaufrichtung ab
Schlitzbeginn auf einer Strecke von 25 bis 75 %, vornehmlich
40 bis 60%, der geschlitzten Linge radial abgesaugt wird. Die
Schlitze haben im allgemeinen eine Gesamtliinge, die dem
so 7- bis 20fachen, vorzugsweise dem 10- bis 15fachen, des In-

nendurchmessers des zweiten Behandlungsraumes entspricht.

Durch die Absaugung im Anfangsteil der Schlitzdiise tritt ein

kontrollierter verstirkter Stau des fadenartigen Gebildes un-

mittelbar nach dem Eintritt in den zweiten Behandlungsraum
55 ein. Das fadenartige Gebilde durchwandert den Rest des Be-

handlungsraumes in gestautem Zustand als Lunte.

Das Verfahren ldsst sich in verschiedenen Vorrichtungen
durchfiihren. In der Fig. 1 ist schematisch ein Beispiel fiir eine
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Als Gasmedien eignen sich die fiir die Fadenbehandlung geeignete Vorrichtung wiedergegeben. Das fadenartige Gebilde
iiblichen, beispielsweise Stickstoff, Kohlendioxid, Wasserdampf 60 wird in der Richtung 1 aus einem an sich bekannten ersten
und, insbesondere aus wirtschaftlichen Griinden, Luft. Die er- Behandlungsraum dem zweiten Behandlungsraum 2 zugefiihrt.
forderlichen Temperaturen des Gasmediums liegen im Bereich ~ Dabei ist es vorteilhaft, wenn sich der freie Querschnitt sprung-
von 80 bis 550° C. Im einzelnen hingen die giinstigsten Be- haft erweitert, beispielsweise auf das 1,1- bis 3,0fache. Der
dingungen von den Schmelz- bzw. Plastifizierungstemperaturen ~ Behandlungsraum 2 ist mit Schlitzen 3 versehen, durch die das
der fadenbildenden Materialien ab sowie von der Zeit, wih- 65 Gasmedium abgezogen wird. Fiir die zweckmaissige Dimensio-
rend welcher die Gasmengen auf die fadenartigen Gebilde nierung des Behandlungsraumes gelten die an sich bekannten
einwirken konnen, sowie von etwaigen Vorerwirmungen und Bedingungen (vergleiche beispielsweise DE-OS 2 006 022).
schliesslich von der Dicke der fadenartigen Gebilde. Naturge- Der Behandlungsraum 2 ist von einer Kammer 4 umfasst, wel-



che die geschlitzte Linge des Behandlungsraumes 2 vollstédndig
umschliesst. Uber den Stutzen 5 wird das gasformige Medium
kontrolliert abgesaugt. Das in Richtung 1 zugefiihrte fadenar-
tige Gebilde wird durch das Fiihrungsrohr 6 geleitet. Dieses
endet vorteilhaft mit der erwdhnten sprunghaften Erweiterung s
in dem Behandlungsraum 2. Mit Hilfe der Schraube 7 ldsst sich
die Kammer 4 in der gewiinschten Stellung auf dem Behand-
lungsraum 2 fixieren. In der Fig. 2 ist eine Vorrichtung fiir die
vorteilhafte Durchfithrung des Verfahrens mit Absaugung der

Hauptmenge des Gasmediums unmittelbar nach Eintritt in den 10

Behandlungsraum 2 schematisch wiedergegeben. Um den Be-
handlungsraum 2 ist in diesem Fall anstelle der Kammer 4 eine
kurze Kammer 8 gelegt, die eine entsprechende Linge der
Schlitze 3 frei ldsst. Die Absaugung erfolgt dann iiber den

Stutzen 9. Die Lagefixierung der Kammer 8 gegeniiber dem 15

Behandlungsraum 2 erfolgt mittels der Schraube 10. Durch
die Verschiebbarkeit der Kammer 8 Idsst sich erreichen, dass
die Absaugleistung iiber die Ausdehnung der Langsschlitze
kontrolliert veréndert werden kann.

Das Verfahren hat gegeniiber bekannten Methoden den
Vorteil, dass bei Texturiergeschwindigkeiten von iiber 2000
m/min Garne mit sehr gutem und gleichmissigem Kriuselwert
erhalten werden.

Als Messzahl fiir die Qualitit der Krduselung wurde der

sogenannte Kriuselwert verwendet. Zur Bestimmung des Krédu- 25

selwertes wird das Garn 10 Minuten bei Zimmertemperatur in
Wasser gelagert, dann mit 0,5 p/dtex belastet und fiir diese
Bestimmung des Wertes 1 auf 0,001 p/dtex entlastet. Der
Kriuselwert errechnet sich dann nach der Formel

L-1

x 100 = % (Kréuselwert)

Beispiel 1

Ein unverstrecktes Polyamid-6-Garn mit einem Gesamt-
titer von 4200 f 67 dtex wird von einem Wickelkérper abgenom-
men und iiber eine Verstreckvorrichtung einer Texturiervor-
richtung entsprechend Fig. 2 zugefiihrt. Die Temperatur der
Einlaufgalette in das Streckfeld betréigt 80° C. Die Tempera-
tur der Auslaufgalette betrigt 160° C. Der vorgewirmte und
jetzt verstreckte Faden wird mit einer Geschwindigkeit von
1600 m/min eingefiihrt. Die Luft wird der Texturiervorrichtung
mit einer Temperatur von 360° C bei einem Druck von 5,8 at
zugefiihrt. Die Luftmenge entspricht 5,5 Nm®/h. Aus der Ab-
saugkammer werden bei einem Druck von 90 mm WS unter
dem Atmosphirendruck 4,5 Nm®/h abgesaugt.

Der zweite Behandlungsraum hat einen Innendurchmesser
von 3 mm. Er ist mit 12 Schlitzen versehen. Die aktive Schlitz-
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linge betrdigt 39 mm. Durch die Umfassung des zweiten Be-
handlungsraumes geméss Fig. 2 werden von der aktiven Schlitz-
linge 22 mm durch die Absaugung erfasst.

Das gekriuselte Garn hatte eine gleichméssige Kréuselung
und einen Kriuselwert von 11,5 %.

Lisst man hingegen die Absaugvorrichtung weg, so erhilt
man zwar bei einer Geschwindigkeit von 1200 m/min noch ein
gekriuseltes Garn mit einem Krauselwert von 10%, nicht aber
bei 1600 m/min, da dann der Krduselwert nur noch bei 5%
liegt.

Beispiel 2

Ein verstrecktes Polyamid-6-Garn mit einem Gesamttiter
von 1345 f 67 dtex und einer Bruchdehung von 31 % wird iiber
ein iibliches Fadeneinlaufwerk einer auf 170° C geheizten Ga-
lette zugefiihrt. Wihrend die Geschwindigkeit des Fadenein-
laufwerkes 1586 m/min betrug, war die Geschwindigkeit der
geheizten Galette auf 1600 m/min eingestellt. Der so vorge-
wirmte verstreckte Faden wurde wie in Beispiel 1 mit der Ge-
schwindigkeit von 1600 m/min in die Texturiervorrichtung
entsprechend Fig. 2 eingefiihrt und entsprechend den Angaben
von Beispiel 1 weiterbehandelt.

Das gekriuselte Garn hatte eine mit dem Garn aus Bei-
spiel 1 vergleichbare Kriuselstruktur und einen Kréauselwert
von 11,9%.

Vergleichsversuch
Unter Verwendung einer Vorrichtung, wie sie in Fig. 1
schematisch wiedergegeben ist, wurde jeweils mit einer Luft-
menge von 5,25 Nm?/h bei einer Geschwindigkeit von 1800
m/min bei einer Temperatur des Textriermediums von 395°C
ein Polyamidfadenbiindel 4200 f 67 dtex gekréuselt.

Fluidzufiihrdruck

(Atmosphiren) 6,6 6,6 8,0 8,0
Fluidabzugsdruck radial

(mm WS unter atii) 35 0 35 0
Druckdifferenz* 6,6 6.6 8,0 8,0
Kréuselwert (Mittelwert) 11,6 55 106 4,7

* Im Rahmen der Messgenauigkeit

Bei einem seitlichen Fluidabzug unter einem Druck von
35 mm Wassersiule unter Atmosphérendruck ergaben sich
deutlich bessere Kriuselwerte gegeniiber der Verfahrensweise,
bei der seitlich nicht abgesaugt wird.
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