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@ Vorrichtung zum Behandeln wenigstens eines laufenden Multifilamentgarns.

@ Die Vorrichtung enthalt einen durchgehenden, im

Querschnitt kreisrunden Gamkanal (13, 14, 15). In ei-
nem zylindrischen mittleren Abschnitt (14) des Gamkanals
(13, 14, 15) minden drei Blasmedium-Zufuhrbohrungen
(16, 17). Die Achsen der Blasmedium-Zufuhrbohrungen
(16, 17) schneiden die Achse des Garnkanals (13, 14, 15)
in einem gemeinsamen Punkt je unter einem Winkel von
15 bis 40°.

Mit der Vorrichtung ist es maglich, ein Multifilament-
garn (M1), das dem Garnkanal (13, 14, 15) mit einer Uber-
lieferung von O bis 15% zugeflhrt wird und das quer zur
Achse des Gamkanals (13, 14, 15) aus der Vorrichtung
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abgezogen wird, so zu behandeln, dass die Filamente des
Garns Uber die Ladnge des Gamns gleichférmig miteinander 9 |
verflochten werden und dabei keine abstehenden Schlin- 2l
gen bilden.
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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zum Behandeln wenigstens eines laufenden Muitifi-
lamentgarns mit einem Blasmedium, mit einem
durchgehenden, im Querschnitt kreisrunden Garn-
kanal, der einen zylindrischen mittleren Abschnitt
aufweist, in welchen eine Anzahl Blasmedium-Zu-
fuhrbohrungen seitlich einminden.

Solche Vorrichtungen, in denen ein Blasmedium,
in der Regel Druckluft, im wesentlichen mit Umge-
bungstemperatur durch die Zufuhrbohrungen auf ein
durch den Garmkanal laufendes Multifilamentgarn
geblasen wird, sind in zahlreichen Ausfuhrungen
bekannt. Das Blasmedium dient dazu, die gegen-
seitige raumliche Anordnung der Filamente im Mul-
tifilamentgarn zu andern, um das Aussehen und
den Griff des Garns zu verandern und/oder um den
Zusammenhalt der Filamente im Garn fur die Wei-
terverarbeitung zu verbessern.

Die bekannten Vorrichtungen sind beispielsweise
Texturiervorrichtungen, denen ein Multifilamentgarn
oder mehrere Multifilamentgame mit einer Ge-
schwindigkeit zugefihrt werden, die héher ist als
die Abzugsgeschwindigkeit des Garns aus der Vor-
richtung. Der Geschwindigkeitsunterschied, in der
Regel als Uberlieferung bezeichnet, kann etwa 10
bis 30% betragen. Die zugefuhrten Garne sind in
der Regel glatte Garne, auf welche das Blasmedi-
um im Garnkanal aus einer oder mehreren zur Ach-
se des Garnkanals geneigten Blasmedium-Zufuhr-
bohrungen auftrifit. Das behandelte texturierte Garn
hat einen kompakten Kern, in welchem die Fila-
mente eng miteinander verflochten sind und von
welchem Filamentschlingen abstehen. Das Garn ist
nicht elastisch. Auch sind fir manche Anwendun-
gen die von der Oberflache abstehenden Filament-
schlingen nachteilig, da sie leicht hangenbleiben
kénnen.

Andere bekannte Vorrichtungen werden Verwir-
belungsvorrichtungen genannt. In diesen werden
ein Multifilamentgarn oder mehrere Multifilamentgar-
ne mit nur geringer Uberlieferung, héchstens etwa
10%, durch den Garnkanal gefihn, in welchem sie
mit Blasmedium aus einer Blasmedium-Zufuhrboh-
rung beaufschlagt werden, deren Achse zur Achse
des Garnkanals etwa senkrecht steht. Durch diese
Behandlung entstehen im Garn in mehr oder weni-
ger regelmassigen Abstanden voneinander Verwir-
belungsknoten, in denen die Filamente des Garns
miteinander verflochten sind. Dadurch erhalten die
Filamente den notigen Zusammenhalt fir die Wei-
terverarbeitung des Garns. Filamentschiingen ent-
stehen praktisch nicht. Das zugefihrte Multifila-
mentgarn kann glatt oder auch beispielsweise
falschdralltexturiert sein. Wenn es elastisch ist,
dann ist auch das Garn nach der Behandlung in
der Verwirbelungsvorrichtung noch elastisch. Je-
doch kann sich die ungleichformige Struktur des
Garns, mit den diskreten Verwirbelungsknoten, die
durch unverwirbelte Stellen voneinander getrennt
sind, fur gewisse Anwendungen stérend auswirken.
Die voneinander getrennten Verwirbelungsknoten
verschwinden bei der Weiterverarbeitung (z.B. beim
Weben oder Wirken und ggf. Ausristen) nicht voll-
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standig und kénnen im Endprodukt unerwiinschte
Moiré-Effekte erzeugen.

Die Erfindung hat sich nun die Aufgabe gestell,
die eingangs angegebene Vorrichtung derart auszu-
bilden, dass Multifilamentgarne darin so behandeit
werden konnen, dass die Filamente des zugefihr-
ten Multiflamentgarns bzw. der zugefihrten Multifi-
lamentgarne auf der Lange des Garns gleichférmig,
ohne Bildung voneinander getrennter Verwirbe-
lungsknoten, miteinander verflochten werden und
dabei praktisch keine abstehenden Filamentschlin-
gen bilden.

Die erfindungsgemasse Vorrichtung, mit der die
Autgabe geldst wird, ist dadurch gekennzeichnet,
dass die Anzahl der Blasmedium-Zufuhrbohrungen
drei betragt und dass diese Bohrungen in gleich-
massigen Winkelabstanden voneinander so ange-
ordnet sind, dass ihre Achsen die Achse des Garn-
kanals in einem gemeinsamen Punkt je unter einem
Winkel von 15 bis 40° schneiden.

Vorzugsweise besitzt der Garnkanal vor dem zy-
lindrischen mittleren Abschnitt einen sich konisch
verengenden Einlassabschnitt und nach dem zylin-
drischen mittleren Abschnitt einen sich trompeten-
formig erweiternden Auslassabschnitt.

Mit einer solchen Vorrichtung kann ein Garn mit
den vorstehend angegebenen erwnschten Eigen-
schaften erhalten werden, wenn der Vorrichtung ein
Multifilamentgarn oder Multifilamentgarne mit einer
Uberlieferung im Bereich von 0 bis héchstens 15%
zugefihrt werden und das behandelte Garn vom
Auslass der Vorrichtung quer zur Achse des Gam-
kanals, vorzugsweise unter einem Winkel von anna-
hernd 90° zur Garnkanalachse, abgezogen wird.

Ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung wird nach-
stehend anhand der Zeichnungen naher erlautert.
In diesen zeigen:.

Fig. 1 einen zweiteiligen Korper einer Vorrichtung
zum Behandeln von Multiflamentgarn in einem
schematischen Langsschnitt nach der Linie 1-1 in
Fig. 2,

Fig. 2 einen schematischen Querschnitt nach der
Linie 2-2 in Fig. 1,

Fig. 3 einen gleichen Querschnitt wie Fig. 2 bei
anderer Stellung der Teile und

Fig. 4 eine grafische Darstellung der Dicke in Ab-
hangigkeit von der Spannung fir ein Multifilament-
gamn unbehandelt, spinngedreht oder in der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung behandelt.

Der in den Fig. 1 bis 3 dargestellte Kdrper be-
steht aus zwei aufeinanderliegenden Teilen 11 und
12. In einander zugekehrten Seitenflachen der bei-
den Teile 11 und 12 sind Ausnehmungen vorgese-
hen, die in der Betriebsstellung der beiden Teile,
gemass den Fig. 1 und 2, zusammen einen durch-
gehenden, im Querschnitt kreisrunden Garnkanal
begrenzen, welcher aus einem sich konisch veren-
genden Einlassabschnitt 13, einem zylindrischen
mittleren Abschnitt 14 und einem sich trompetenfér-
mig erweiternden Auslassabschnitt 15 besteht. Der
zylindrische mittlere Abschnitt 14 des Garnkanals
hat einen Durchmesser von 1 bis 2 mm, vorzugs-
weise etwa 1,2 mm.
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In den zylindrischen mittleren Abschnitt 14 des
Garnkanals miinden seitlich drei Blasmedium-Zu-
fuhrbohrungen 16, 17 und 18, die in gleichen Win-
kelabstanden voneinander um die Achse des Garn-
kanals verteilt sind. Die Achsen der Bohrungen 16,
17 und 18 schneiden die Achse des Garnkanals
13, 14, 15 in einem gemeinsamen Punkt je unter
einem Winkel im Bereich von 15 bis 40°, vorzugs-
weise 25 bis 35° und am besten etwa 30°. Die drei
Bohrungen 16, 17 und 18 haben alle gleiche
Durchmesser oder leicht unterschiedliche Durch-
messer im Bereich von 0,4 bis 0,8 mm. Vorzugs-
weise haben alle drei Bohrungen einen gleichen
Durchmesser im Bereich von 0,55 bis 0,65 mm, am
besten etwa 0,6 mm.

Dem Garnkanal 13, 14, 15 wird ein Multiflament-
garn M1 oder mehrere Multiflamentgarne (nicht
dargestellt) zugefuhrt. Die zugefihrten Multifilament-
garne kénnen glatte und/oder texturierte Garne aus
z.B. Polyamid und/oder aus Polyester sein.

Den Blasmedium-Zufuhrbohrungen 16, 17 und 18
wird ein Blasmedium, in der Regel Druckluft mit
Umgebungstemperatur, zugefihrt aus einem Ein-
lass 19 Uber eine Speisebohrung 20, die zur Boh-
rung 16 fihrt, und eine Speisebohrung 21, die zur
Bohrung 18 und zu einer Kammer 22 fihn, von
welcher die Bohrung 17 ausgeht.

Dank der beschriebenen Geometrie, mit den drei
Blasmedium-Zufuhrbohrungen 16, 17 und 18, die
mit der Achse des Garnkanals 13, 14, 15 einen
kleinen Winkel von weniger als 40° bilden, gelingt
es, das zugefiihrte Multiflamentgarn M1 bzw. die
zugefiihrten Multifilamentgarne so zu behandeln,
dass nach der Behandlung ein kompaktes Multifila-
mentgarn M2 erhalten wird, in welchem die Einzelfi-
lamente Uber die Lange des Garns gleichférmig
eng miteinander verflochten sind, welches jedoch
keine abstehenden Filamentschlingen aufweist. Vor-
aussetzung fir die Erzielung dieses Resultates ist
lediglich, dass das Multiflamentgam M1 bzw. die
zu behandelnden Multifilamentgarne dem Garnkanal
13, 14, 15 je mit einer Uberlieferung im Bereich von
0 bis hochstens 15%, vorzugsweise hdchstens
10%, zugefiihrt werden und dass das behandelte
Garn aus dem Auslass des Garnkanals wie darge-
stellt in einer Richtung quer zur Achse des Garnka-
nals abgezogen wird. Wenn mehrere Multifilament-
garne gleichzeitig zugefuhrt werden, kann die Uber-
lieferung, d.h. der Prozentsatz, um den die Zufuhr-
geschwindigkeit hoher ist als die Abzugsgeschwin-
digkeit des behandelten Garns, bei allen zugefiihr-
ten Garnen gleich oder auch bei verschiedenen
zugeflhrten Garnen unterschiedlich sein, immer im
angegebenen Bereich bis héchstens 15%.

Der Kérper der dargesteliten bevorzugten Aus-
tihrungsform der erfindungsgemassen Vorrichtung
besteht wie angegeben aus den beiden Teilen 11
und 12. Diese sind in einer in Fig. 3 schematisch
angedeuteten Halterung 23 derart angeordnet, dass
der eine Teil 12 beziglich des anderen Teils 11
verschiebbar ist zwischen der Betriebsstellung ge-
mass Fig. 1 und 2 und einer Einfadelstellung ge-
mass Fig. 3. In der Betriebsstellung begrenzen die
Ausnehmungen in den einander zugekehrten Sei-
tenflachen der beiden Teile 11 und 12 wie angege-
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ben den Garnkanal 13, 14, 15. In der in Fig. 3 ge-
zeigten Einfadelstellung ist hingegen wenigstens
eine der beiden Ausnehmungen, im speziellen Fall
die Ausnehmung im Teil 12, fir das Einlegen von
Multifilamentgarn freigelegt.

Die Halterung 23 enthalt einen Blasmedium-Zu-
fuhrkanal 24. In der Betriebsstellung des Teils 12,
gemass Fig. 1 und 2, ist die in diesem Teil 12 vor-
gesehene Blasmedium-Einlassoffnung 19 mit der
Mindung des Blasmedium-Zufuhrkanals 24 ausge-
richtet, so dass Blasmedium aus diesem Kanal 24
in die Zufuhrbohrungen 16, 17 und 18 gelangt und
durch diese in den Garnkanal 13, 14, 15 ausge-
stossen wird. Wenn der Teil 12 durch einen nicht
dargestellten Mechanismus aus der Betriebsstellung
in die Einfadelstellung gemass Fig. 3 verschoben
wird, verschliesst der Teil 12 die Mindung des
Blasmedium-Zufuhrkanals 24, und die Zufuhr von
Blasmedium in den Einlass 19 wird unterbrochen.

B ! -

Ein teilweise orientiertes Polyester-Multifilament-
garn mit dem Titer 90f40 wurde einer konventionel-
len Strecktexturierung bei 500 m/min unterworfen.
Das Produkt der Strecktexturierung war ein hoch-
elastisches Polyestergarn mit dem Titer 50f40. Die
Dicke dieses Garns in Abhangigkeit von der Garn-
spannung ist in Fig. 4 durch die Kurve A darge-
stellt. Nach der Abzugswalze der Strecktexturierma-
schine wurde eine Behandlungsvorrichtung wie vor-
stehend anhand der Fig. 1 bis 3 beschrieben ange-
ordnet. An dieser Stelle ist der Strecktexturierungs-
prozess beendet. Das hochelastische texturierte
Garn wurde mit einer Uberlieferung von 5% in den
Garnkanal der Behandlungsvorrichtung eingefuhr,
und zwar ohne Benetzung. Der Behandlungsvor-
richtung wurde Druckluft mit einem Druck von 3 bar
zugefihrt, und das behandelte Garn wurde unter ei-
nem Winkel von 90° zur Achse des Garnkanals 13,
14, 15 aus der Behandlungsvorrichtung abgeflhrt.
Die Filamente des erhaltenen Garns waren auf der
Lange des Garns kontinuierlich miteinander ver-
flochten und bildeten keine abstehenden Schlingen.
Die Dicke dieses Garns in Abhangigkeit von der
Garnspannung ist in Fig. 4 durch die Kurve B dar-
gestellt.

Zum Vergleich wurde das als Produkt der Streck-
texturierung erhaltene hochelastische Garn echt
spinngedreht, mit 200 Drehungen pro Meter. Die
Dicke des spinngedrehten Garns in Abhéngigkeit
von der Spannung ist in Fig. 4 durch die Kurve C
dargestellt.

Aus Fig. 4 ist zu ersehen, dass das in der erfin-
dungsgeméssen Vorrichtung behandelte Garn (Kur-
ve B) im Vergleich zum zugefiihrten strecktexturier-
ten Garn (Kurve A) hinsichtlich der Dicke eine Ver-
besserung zeigt, jedoch noch nicht so dick ist wie
das gedrehte Garn (Kurve C). Eine visuelle Unter-
suchung der drei Garne ergibt ahnliche Resultate:
Das in der erfindungsgemassen Vorrichtung wie be-
schrieben behandelte Garn ist kompakter als das
zugefihrte strecktexturierte Garn, jedoch weniger
kompakt als das spinngedrehte Garn.

Die Weiterverarbeitbarkeit des in der erfindungs-
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geméssen Vorrichtung behandelten Gams ist im
Vergleich zum zugefihrten strecktexturierten Garn
stark verbessert, was sich z.B. beim Abwickeln mit
hoher Geschwindigkeit und beim Schusseintrag
beim Weben zeigt. Die Filamente in dem Garn sind
in einer Weise miteinander verflochten, dass sich
mit dem Garn Gewebe mit sehr gleichférmiger
Struktur und gleichformiger Anfarbbarkeit erzeugen
lassen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Behandeln wenigstens eines
laufenden Multifilamentgarns mit einem Blasmedi-
um, mit einem durchgehenden, im Querschnitt
kreisrunden Garnkanal (13, 14, 15), der einen zylin-
drischen mittleren Abschnitt (14) aufweist, in wel-
chen eine Anzahl Blasmedium-Zufuhrbohrungen
(16, 17, 18) seitlich einminden, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Anzahl der Blasmedium-Zufuhr-
bohrungen (16, 17, 18) drei betragt und dass diese
Bohrungen in gleichmassigen Winkelabstanden
voneinander so angeordnet sind, dass ihre Achsen
die Achse des Garnkanals (13, 14, 15) in einem
gemeinsamen Punkt je unter einem Winkel von 15
bis 40° schneiden.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Achsen der Blasmedium-Zu-
fuhrbohrungen (16, 17, 18) die Achse des Garnka-
nals (13, 14, 15) je unter einem Winkel von 25 bis
35° schneiden.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Garnkanal (13, 14, 15)
vor dem zylindrischen mittleren Abschnitt (14) einen
sich konisch verengenden Einlassabschnitt (13) und
nach dem zylindrischen mittleren Abschnitt (14) ei-
nen sich trompetenférmig erweiternden Auslassab-
schnitt (15) aufweist.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass der zylindrische
mittlere Abschnitt (14) des Garnkanals (13, 14, 15)
einen Durchmesser von 1 bis 2 mm hat, vorzugs-
weise einen Durchmesser von 1,1 bis 1,3 mm.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die drei Blasmedi-
um-Zufuhrbohrungen (16, 17, 18) je einen Durch-
messer im Bereich von 0,4 bis 0,8 mm haben, vor-
zugsweise einen Durchmesser von 0,55 bis
0,65 mm.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis
5, gekennzeichnet durch einen Kdrper (11, 12), der
aus zwei Teilen besteht, welche bezliglich einander
zwischen einer Betriebsstellung und einer Einfadel-
stellung verschiebbar sind und welche in einander
zugekehrten Seitenflaichen je eine Ausnehmung
derart aufweisen, dass die beiden Ausnehmungen
in der Betriebsstellung zusammen den Garnkanal
(13, 14, 15) begrenzen, wahrend in der Einfadel-
stellung wenigstens eine der Ausnehmungen fir
das Einlegen von Multiflamentgarn freigelegt ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die beiden Teile (11, 12) des
Kérpers in einer Halterung (23) angeordnet sind,
die einen Blasmedium-Zufuhrkanal (24) enthalt, und
dass der eine Teil (12) in der Halterung (23) ver-
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schiebbar ist und eine mit den Blasmedium-Zufuhr-
bohrungen (16, 17, 18) in Verbindung stehende
Blasmedium-Einlasséffnung (19) aufweist, die in der
Betriebsstellung mit der Mindung des Blasmedium-
Zufuhrkanals (24) in der Halterung (23) ausgerichtet
ist, wihrend diese Mindung in der Einfadelstellung
durch den genannten einen Teil (12) des Korpers
verschlossen ist.



4

1

—
167 | /
L/
/ — 12
', //
22

“1 1
\ {
[

> I
/]

7
7\
)

!

it

A

W

%

L
2

7
/.

Y
18
1

19 -

24

23




Fig. 4

CH 687 086 A5

IJFWT
_ Cl
40 — e T
N B
] A
\\\ ////\\\z
S~d- S ———
20
10
0 4
02 03 0,4 05 06  cN/dtex

4

>



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

