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(57) Abstract

The present invention concerns a false twist texturizing machine as well as a method for texturizing synthetic threads to be implemented
at the spots for treatment, comprising inside a false twisting area a twist stopping device, a heating device, a cooling device and a false
twisting mechanism. The thread is drawn from the false twisting area using a delivery unit. The inventive twist stopping device may be
driven by a conveying roller around which the thread is partially wound so that its delivery can be either throttled or loosened, thereby
enabling adjustment of the thread tension inside the false twisting area.

(57) Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Falschdrall-Texturiermaschine und ein Verfahren zum Texturieren von synthetischen Fiden in jeweils
einer Bearbeitungsstelle, bei welcher innerhalb einer Falschdrallzone eine Drallstopeinrichtung, eine Heizvotrichtung, eine Kithleinrichtung
und ein Falschdrallaggregat angeordnet sind. Der Faden wird dabei mittels eines Lieferwerks aus der Falschdrallzone abgezogen. Die
Drallstopeinrichtung ist erfindungsgem8 als ein vom Faden in Umfangsrichtung zumindest teilumschlungene drehbare Forderrolle, die
durch einen Antrieb derart antreibbar ist, daB der Faden gebremst oder gefodert wird, so da die Fadenzugkraft innerhalb der Falschdrallzone
einstellbar ist.
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Falschdrall-Texturiermaschine

Die Erfindung betrifft eine Falschdrall-Texturiermaschine zum Texturieren
von synthetischen Fiden nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und ein

Verfahren zum Texturieren nach dem Oberbegriff des Anspruchs 51.

Derartige Falschdrall-Texturiermaschinen weisen eine Vielzahl von Bearbei-
tungsstellen - iiblicherweise bis zu 216 Bearbeitungsstellen - auf, die in
Maschinenléngsseite nebeneinander angeordnet sind. Hierbei weist jede der
Bearbeitungsstellen ein erstes Lieferwerk und ein zweites Lieferwerk auf.
Das erste Lieferwerk zieht den Faden von einer Vorlagespule ab und fordert
ihn in eine Falschdrallzone. Das zweite Lieferwerk zieht den Faden aus der
Falschdrallzone und fordert ihn zu einer Aufwickeleinrichtung, wobei die
Fadengeschwindigkeit und die Verstreckung des Fadens durch das Drehzahl-

verhiltnis zwischen dem zweiten und ersten Lieferwerk bestimmt ist.

Beim Texturieren synthetischer Faden sind Fadengeschwindigkeiten iiblich,
die sowohl eine entsprechend lange Heizzone als auch eine entsprechend
lange Kiihlzone erfordern. Im Falschdrallverfahren wird die Giite der erziel-
ten Krauselung insbesondere durch die in den einzelnen Bereichen innerhalb
der Falschdrallzone herrschenden Fadenzugkraft beeinfluffit. So ist beispiels-
weise bekannt, da eine niedrige, den stabilen Fadenlauf noch nicht gefahr-
dende Fadenzugkraft in der Heizzone fiir das Erzielen einer guten Kriuse-
lung verwﬁnscht ist. Andererseits wurde auch beobachtet, daB mit der Erho-
hung der Fadenzugkraft etwa im Bereich der Kiihischiene eine Ergebnisver-
besserung einhergeht. Somit wére es wiinschenswert, eine Fadenzugkraft in
der Falschdrallzone einzustellen, die sowohl wihrend der Wiarmebehandlung

und auch wiéhrend der Kiihlung zu guten Ergebnissen fiihrt.

Aus der EP 0 638 675 ist eine Falschdrall-Texturiermaschine bekannt,
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welche eine als drehbare Forderrolle ausgefiihrte Drallstopeinrichtung in-
nerhalb der Falschdrallzone aufweist. Damit wird zwar erreicht, daB die
durch die Drallstopeinrichtung auf den Faden ausgeiibte Reibkraft nur zu
einer geringen Fadenzugkraftinderung fiihrt, jedoch ist der absolute Wert der
Fadenzugkraft in der Falschdrallzone im wesentlichen von dem zwischen
dem ersten und zweiten Lieferwerk eingestellte Verstreckverhiltnis abhingig.
Somit wire eine Anderung der Fadenzugkraft in der Falschdrallzone nur

durch Veranderung der Fadengeschwindigkeit erreichbar.

Die erfindungsgeméfie Aufgabe besteht danach darin, Moglichkeiten bereit zu
stellen, um die in der Falschdrallzone wirksame Fadenzugkraft im wesentli-
chen unabhidngig von der Fadengeschwindigkeit zu beeinflussen bzw. zu

steuern.

Ein weiteres Ziel der Erfindung liegt darin, daB eine besonders den Faden
schonende Anlegemoglichkeit, eine schonende Fadenverarbeitung und damit
hohere Texturiergeschwindigkeiten erreicht werden kénnen. Ebenso ist Ziel
der Erfindung, eine Falschdralltexturiermaschine zu schaffen, bei der jede
Bearbeitungsstelle unabhidngig von den benachbarten Bearbeitungsstellen auf

einfache Weise bedienbar ist.

Die Aufgabe wird erfindungsgemil durch die Merkmale des Anspruchs 1
und durch die Merkmale des Anspruchs 51 gelost.

Die erfindungsgemifie Falschdrall-Texturiermaschine sowie das erfindungs-
gemiBe Verfahren zum Texturieren zeichnet sich besonders dadurch aus, daB
die Fadenzugkraft innerhalb der Falschdrallzone unabhingig von dem zwi-
schen dem Abzugslieferwerk sowie dem der Falschdrallzone nachgeschalteten
Lieferwerk eingestellten Streckverhdltnis verdnderbar ist. Hierbei lauft der in

dem Faden erzeugte Falschdrall so weit zuriick, wie zur Erzeugung der
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Kriuselung im Faden erforderlich ist. Somit ist die Drallstopeinrichtung
unmittelbar vor der Heizeinrichtung angeordnet. Die Fadenzugkraft im Faden
wird durch die Reibverhiltnisse zwischen dem laufenden Faden und der
Umfangsfliche der angetriebenen Forderrolle beeinfluit. Die Foérderrolle kann
dabei derart angetriecben werden, daf die Umfangsgeschwindigkeit der For-
derrolle kleiner ist als die Fadengeschwindigkeit. Der Faden wiirde somit
mit einer Gleitreibungskomponente iiber die Umfangsfliche der Forderrolle
gefithrt. Dadurch wird ein Anstieg der Fadenzugkraft in der Falschdrallzone

erreicht.

Fir den Fall, da die Umfangsgeschwindigkeit der Forderrolle gleich der
Fadengeschwindigkeit ist, erfolgt eine im wesentlichen fadenzugkraft-neutrale
Umlenkung des Fadens durch die Drallstop-Einrichtung. In der Falschdrall-
zone wirkt die Fadenzugkraft, die sich aus dem zwischen dem Abzugs-

lieferwerk und dem zweiten Lieferwerk eingestellte Drehzahlverhiltnis ergibt.

Um ein niedriges Fadenzugkraftniveau in der Falschdrallzone zu erzeugen,
ist es erforderlich, die Forderrolle derart anzutreiben, daf die Umfangs-
geschwindigkeit der Umfangsfliche grofer ist als die Fadengeschwindigkeit.
Damit entsteht zwischen dem Faden und der Umfangsfliche der Fdrderrolle
ein Schlupf, was zu einem Fadenspannungsabbau fithrt. Diese Verfahrens-
variante wiare auch geeignet, um zwischen dem Abzugslieferwerk und der

Drallstopeinrichtung eine Vorverstreckung im Faden zu erzeugen.

Um das Drallmoment des Fadens aufnehmen zu k6nnen, mufl von der
Drallstopeinrichtung ein entsprechendes Gegenmoment erzeugt werden. Dies
wird besonders vorteilhaft dadurch erreicht, daB der Faden im Umschlin-
gungsbereich der Forderrolle zick-zack-formig auf der Umfangsfliche der

Forderrolle gefithrt wird. Dabei entsteht in jedem Umlenkungspunkt zwischen
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dem Faden und der Forderrolle eine Reibung, die im wesentlichen nur den

Querkréften des Fadens entgegenwirkt.

Die zick-zack-formige Fadenlaufspur auf der Umfangsfliche der Foérderrolle
laBt sich besonders vorteilhaft durch einzelne am Umfang der Forderrolle
angeordnete Fadenfiihrerelemente realisieren. Dadurch ist es moglich, jede
beliebige Form der Fadenauslenkung quer zur Fadenlaufrichtung zu realisie-
ren. Die maximale Auslenkung des Fadens wird dabei durch die Uberdek-
kung gegeniiberliegender Fiihrungskanten bestimmt. Die Anzahl der Um-
lenkungen wird durch den Abstand der Fadenfithrerelemente zueinander

bestimmt.

Bei einer bevorzugten Weiterbildung sind die Fadenfiihrungen als Ringe
ausgebildet, die von beiden Stirnseiten auf sie tragende angetriebene Forder-
rolle aufgeschoben sind. Sie konnen dabei zwischen sich die Fadenlaufspur
bilden oder so geformt sein, daB die Fadenlaufspur durch entsprechende,
Radial von den Ringinnenflachen ausgehende, seitlich angesetzte Erweiterun-

gen gebildet wird.

Bei einem weiteren bevorzugten Ausfithrungsbeispiel ist die Forderrolle aus
zwei Scheiben ausgebildet, die an ihren &duBeren Réndern seitlich hervor-
stehende Fadenfiihrerelemente aufweisen. und derart zueinander auf einer
Antriebswelle angeordent sind, daB sich eine zick-zack-formige Fadenlaufspur

auf einer durch die Fadenfiihrerelemente gebildete Umfangsflache ergibt.

Um die Umschlingung des Fadens an den Fadenfithrungskanten der Faden-
filhrerelemente zu beeinflussen, ist es besonders giinstig, wenn die Faden-
fihrerelemente verstellbar ausgefithrt sind. Damit kann bereits bei geringer
Umschlingung der Umfangsfliche der Forderrolle in dem Faden ein hohes

Reibmoment zur Aufnahme des Drallmoments des Fadens erzeugt werden.
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Der Faden kann an die Forderrolle durch eine bewegliche Fadenumlenk-
einrichtung besonders schonend angelegt werden, die unmittelbar im Faden-
lauf vor oder hinter der Forderrolle derart angeordnet ist, daB der Um-
schlingungswinkel an der Forderolle durch die Umlenkeinrichtung verinderbar
ist. Hierbei kann der Umschlingungswinkel an der Forderrolle im Bereich
zwischen 0 und 360 Grad eingestellt werden. Dabei wird bevorzugt der
Faden zundchst mit sehr geringer Umschlingung an die Forderolle angelegt.
Dann kann durch die Bewegung der Fadenumlenkeinrichtung die Umschlin-
gung an der Forderrolle stetig vergrofert werden bis die zur Férderung
erforderliche Umschlingung oder die fiir den Fadenlauf erforderliche Um-

schlingung eingestellt ist.

Es hat sich als besonders giinstig erwiesen, wenn die Fadenfiihrungkanten
der Fadenfihrerelemente einen Rundungsradius von mindestens 1,5 mm
aufweisen. Damit ist eine fadenschonende Umlenkung zur Realisierung des

zick-zack-formigen Fadenlaufs gewihrleistet.

Der von der Fadenlaufspur beschriebene zick-zack sollte hierbei einen nach
der einen oder anderen Stirnseite der Forderrolle offenen Winkel von

mindestens 100° C umfassen.

In dem Fall, daB die Umfangsfliche der Forderrolle durch Fadenfiihrungs-
elemente gebildet wird, kann bei konstanter Antriebsdrehzahl der Forderrolle
erreicht werden, daf die Umfangsgeschwindigkeit der Umfangsfliche ver-
anderbar ist. Ebenso kann damit der Umschlingungswinkel an der Umfangs-

fliche der Forderrolle in geringem MaBe beeinfluBt werden.

Die Abmessungen der erfindungsgemaBen Drallstopprolle kénnen einen relativ
groBen Bereich variieren. Um das Drallmoment des Fadens aufnehmen zu

konnen hat sich jedoch gezeigt, daBf ein Durchmesser der Umfangsfliche der



WO 98/33963 PCT/EP98/00573

10

15

20

25

30

Forderrolle von mindestens 40 mm einzuhalten ist.

Um die Wirkung der Forderrolle zu erhdhen, ist es besonders giinstig, wenn
die Forderrolle am Umfang mehrere parallel nebeneinander angeordnete zick-
zack-formige Fadenlaufspuren aufweist. Hierbei wird der Wechsel von einer
Fadenlaufspur zur nidchsten Fadenlaufspur durch eine achsparallel zur Forder-

rolle angeordnete zweite Stiitzrolle gewihrleistet.

Allgemein hat sich als vorteilhaft erwiesen, die Fadenlaufspur, d.h. die mit
dem Faden kontakierten Bereiche der Forderrolle sowie die Umlenkstellen an
den Fadenfiihrungselementen mit einer verschleiBarmen Beschichtung zu
versehen oder die Fadenfiihrungen aus einen geeigneten abriebarmen, bei-

spielsweise keramischen Material herzustellen.

Bei den Faden laBt sich der Drall ebenfalls mittels einer Galette hinreichend
bremsen. Hierbei ist es erforderlich, daB die Galette eine Anlaufkante

aufweist, um die Querkraft des Fadens aufnehmen zu konnen.

Im Betrieb treten an allen mit dem Faden kontaktierten Flichen mehr oder
weniger VerschleiBerscheinungen auf. Diese Verschleierscheinungen fithren
jedoch auch dazu, daB sich die Fadenzugkraft des Fadens andert. Aufierdem
kann es zu instabilen Fadenverliufen kommen. Daher ist es besonders
vorteilhaft, wenn die erfindungsgeméfe Texturiermaschine mit einer Steuer-
einrichtung ausgefiihrt ist, die mit einem Fadenzugkraftsensor und mit dem
Antrieb der Forderrolle in Verbindung steht. Somit 148t sich in Abhénigkeit
von der gemessenen Fadenzugkraft direkt der Antrieb der Forderrolle steu-
ern. Ist der Steuereinrichtung ein Sollwert der Fadenzugkraft vorgegeben, so
kann mittels der Forderrolle die Fadenzugkraft im Faden permanent ausgere-

gelt werden.
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Es empfiehlt sich, den Fadenzugkraftsensor vor der Heizeinrichtung anzuord-
nen, so daB die Position des sich ausbildenden Streckpunktes im Heizer im
wesentlichen stabil bleibt. Zudem kann damit ein moglichst geringes Faden-

spannungsniveau in der Falschdrallzone gefahren werden.

Da im allgemeinen die Fadenzugkraft in der Kiihlphase hoher ist als in der
Heizphase und ebenfalls ein bestimmtes Niveau nicht unterschreiten sollte,
ist die erfindungsgemiBle Falschdrall-Texturiermaschine mit einem zwischen
der Heizeinrichtung und der Kiihleinrichtung angeordnetem Fadenzugkraftsen-
sor bevorzugt einzusetzen, insbesondere in den Fillen, in denen die Kiihl-
einrichtung und die Heizeinrichtung in einem geraden Fadenlauf hinterein-
ander angeordnet sind, so da} eine Fadenzugkrafterhohung durch Umlenkfa-

denfithrer nicht moglich ist.

Bei einer besonders vorteilhaften Weiterbildung der erfindungsgeméfien
Texturiermaschine ist vorgesechen, daB der Faden von einer Vorlagespule
mittels der Forderrolle direkt abgezogen wird. Dabei wird neben der Faden-
zugkraft auch die Fadengeschwindigkeit durch die Forderrolle und das

nachgeschaltete Lieferwerk bestimmt.

Die Forderrolle wird hierbei vorteilhaft mittels eines elektrischen Motors
angetrieben. Damit ist jede Bearbeitunsstelle unabhidngig von den benach-
barten Bearbeitungsstellen einstellbar. Damit kann in jeder Bearbeitungsstelle
eine im wesentlichen gleich hohe Fadenqualitit erzeugt werden. Es ist
jedoch mdglich, eine Gruppe von benachbarten Forderrollen gemeinsam iiber
einen Antrieb anzutreiben. Hierbei sind die Forderrollen durch eine durch-
gehende Antriebswelle miteinander verbunden, die mittels eines Motors

angetrieben wird.

Es ist beispielsweise aus der DE 33 24 243 bekannt, daf die Lieferwerke



WO 98/33963 PCT/EP98/00573

10

15

20

25

30

der Bearbeitungsstellen durch einen Antriebsmotor angetricben werden, wobei
die ersten Lieferwerke und die zweiten Lieferwerke getrieblich miteinander
gekoppelt sind. Die Lieferwerke benachbarter Bearbeitungsstellen werden

hierbei durch durchgehende Antriebswellen gebildet.

Bei einer derartigen Anordnung konnen bei einem Fadenbruch die an den
Lieferwerken auftretenden Wicklerbildungen entweder nur durch Abschaltung
der gesamten Maschine oder nur &duflerst schwierig bei laufenden Antriebs-
wellen entfernt werden. Desweiteren stellt sich bei dem Neuanlegen eines
Fadens in einer Bearbeitungsstelle das Problem, daB der Faden an Liefer-
werke angelegt werden muf}, die eine hohe fiir die Bearbeitung erforderliche

Fordergeschwindigkeit aufweisen.

Bei Lufttexturiermaschinen zur Herstellung von Schlingengarn ist es iiblich,
die Lieferwerke durch Einzelantriebe anzutreiben, wie aus der DE 36 23
370 bekannt ist. Derartige Maschinen weisen keine Falschdrallzone auf, so
daf ein relativ kurzer Fadenlauf zwischen der Vorlagespule und der Auf-
wickeleinrichtung realisiert werden kann. Die Lieferwerke werden dabei zu
in Reichweite der Bedienperson angeordneten Modulen mit einem oder
mehreren Antrieb/en zusammengefaBt. Die dabei eingesetzten Galetten oder
Riemchenlieferwerke besitzen jedoch auch den Nachteil, daB ein gerissener

Faden zu einer aufwendig zu entfernenden Wicklerbildung fiihrt.

Die besonders bevorzugte Weiterbildung der Erfindung gemiB Anspruch 20
oder 21 schafft eine Falschdralltexturiermaschine, die sich dadurch auszeich-
net, daff das erste Lieferwerk durch eine Forderrolle gebildet wird. Hierbei
wird die erforderliche Transportgeschwindigkeit auf den Faden durch Reib-
krafte ibertragen. Der Faden umschlingt hierzu die Forderrolle in Umfangs-
richtung teilweise, wobei der Faden quer zu seiner Laufrichtung hin und her

ausgelenkt wird, so daf sich eine zick-zack-formige Fadenlaufspur am
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Umfang der Forderrolle einstellt. Durch diese zick-zack-formige Fadenlauf-
spur am Umfang werden die Reibkriafte am Faden so weit erhoht, daB das
Gleiten des Fadens auf der Umfangsfliche verhindert wird. AuBerdem fiihrt
die zick-zack-férmige Fadenlaufspur dazu, daB sich nur ein gespannter Faden
auf die Umfangsfliche der Forderrolle legt, da der Gleitwiderstand an dem
Umlenkpunkt der Fadenlaufspur iiberwunden werden muB. Bei einem gerisse-
nen Faden wird sich daher kein fester Wickel auf der Umfangsfliche der
Forderrolle bilden. Der Faden wird sich am Umfang auBerhalb der Faden-

laufspur aufwickeln und kann somit leicht entfernt werden.

Die Forderrollen sind jeweils unabhéngig voneinander antreibbar, so daB jede
Bearbeitungsstelle individuell gesteuert werden kann. Hierdurch konnen
besonders vorteilhaft die sogenannten Sympathie-Fadenbriiche vermieden
werden. Ein Sympathie-Fadenbruch liegt vor, wenn der Fadenbruch an einer
Bearbeitungsstelle einen oder weitere Fadenbriiche benachbarter Bearbeitungs-
stellen zur Folge hat. Mit der erfindungsgemiBen Texturiermaschine wird
somit eine hohe ProzeBsicherheit sowie ein minimaler Fadenausschuf er-

reicht.

Selbst bei der Aufstellung einer erfindungsgemiBen Falschdrall-Texturierma-
schine fithren Fluchtungsfehler am Boden zu keinerlei Beeinflussung der

Lieferwerke.

Bei einem bevorzugten Ausfithrungsbeispiel sind die Forderrollen kuppelbar
und/oder 16sbar mit den jeweiligen Antrieben verbunden. Somit ist bei einer
Wicklerbildung die Forderrolle auf einfache Weise aus der Bearbeitungsstelle
zu entfernen und durch eine neuwertige Forderrolle zu ersetzen. Damit

verkiirzen sich die Ausfallzeiten erheblich.

Die Antriebe der Forderrollen sind bevorzugt als elektrische Motoren ausge-
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fiihrt, die durch Einzelumrichter oder Gruppenumrichter ansteuerbar sind.

Bei einer Weiterbildung der Erfindung werden die Forderrollen jeweils durch
eine Antriebseinheit kombiniert mit einer Wirbelstrombremse angetrieben.
Durch eine derartige Anordnung kann der Steuerungsaufwand des Antriebes

reduziert werden.

Bei einem weiteren besonders vorteilhaften Ausfithrungsbeispiel der erfin-
dungsgeméBen Texturiermaschine ist die Forderrolle mittels einer Anlegevor-
richtung bedienbar. Hierdurch konnen kurze Fadenldufe in der Maschine
realisiert werden. Die Forderrollen konnen in der Maschine an Stellen
plaziert werden, die von der Bedienperson nur mit Hilfseinrichtungen er-
reichbar ist. Ein weiterer Vorteil ist dadurch gegeben, dafl der Faden mit
moglichst wenig Umlenkungen gefithrt werden kann, so daB8 eine schonende

Fadenbehandlung mit wenig Reibstellen moglich wird.

Aus der EP 0 641 877 A2 ist eine Falschdralltexturiermaschine bekannt, die

aus einem Wickelgestell, einem ProzeBgestell und einem Gattergestell zu-

- sammengesetzt ist. Zwischen dem Wickelgestell und dem ProzeBgestell ist

ein Bediengang gebildet, um jeden Faden freilaufend von Hand an die Lie-
ferwerke und sonstige Behandlungseinrichtungen anzulegen. Dieser Aufbau
fihrt zu einem komplizierten Fadenlauf mit mehreren Umlenkstellen im

Fadenlauf zwischen dem Gattergestell und dem Prozefigestell.

Die besonders vorteilhafte Ausfiihrung der Erfindung gemaB Anspruch 26
oder 27 stellt eine Falschdralltexturiermaschine bereit, welche unmittelbar vor
dem Eingang des ersten Heizers das erste Lieferwerk und welche den
Heizer und die Kiihleinrichtung in einer Ebene angeordnet hat. Durch die
Anordnung wird erreicht, daB der Faden beim Durchlauf des Heizers und

der Kiihlschiene einer sehr geringen Reibung ausgesetzt wird. Mittels dem
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Lieferwerk wird dem Fadem eine definierte Transportgeschwindigkeit erteilt.
Durch die erfindungsgemife Anordnung konnte zudem auf den Einsatz einer
zusitzlichen Drallstopeinrichtung vor dem Heizer verzichtet werden. Der im
Fadenlauf hinter der Kiihlschiene durch den Falschdraller erzeugte Fadendrall
wirde nur bis zum ersten Lieferwerk fortschreiten. Im Lieferwerk erfolgt
dann aufgrund von einem durch Umschlingung erzeugten Reibmoment bzw.
Klemmung am Faden ein Auflosen des Dralls. Die Drallstoprolle begrenzt
somit die Falschdrallzone. Die erfindungsgeméBe Falschdralltexturiermaschine
zeichnet sich insbesondere auch durch eine niedrige Bauhohe aus, da die
Ebene, in welcher der Heizer und die Kiihleinrichtung angeordnet sind,

horizontal oder mit einer geringen Neigung zur Horizontalen verlduft.

Das erste Lieferwerk wird erfindungsgemaB mit einer Anlegevorrichtung
bedient. Damit wird erreicht, daf der Faden bei ProzeBbeginn durch eine
Bedienperson sicher angelegt werden kann oder bei Wicklerbildung diese
entfernt werden konnen. Hierbei ist es insbesondere von Vorteil, wenn die
Anlegevorrichtung von dem Bediengang her zu bedienen ist. Damit ist
gewihrleistet, dal bei Prozefibeginn das Anlegen des Fadens in die Liefer-
werke sowie die einzelnen Behandlungseinrichtungen durch eine Bedienperson

von Hand durchgefithrt werden kdnnen.

Die Anlegevorrichtung kann hierbei auch aus zwei Abschnitten bestehen,
wobei im ersten Abschnitt die Anlegevorrichtung vertikal verfahrbar ist, um
beispielsweise den Faden aus der Bedienposition in eine zum Anlegen
erforderliche Arbeitshéhe zu bringen. Im zweiten Abschnitt ist die Anlege-
vorrichtung horizontal verfahrbar, so daB beispielsweise der Faden in eine
oberhalb des Spulengatters angeordnete Umlenkrolle eingelegt werden kann

und anschliefend der Faden zu der Forderrolle gefithrt wird.

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Falschdralltexturiermaschine geméis
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Anspruch 29 besitzt den Vorteil, daB der Bediengang und der Doffgang zum
Abraumen der Texturiergarnspulen getrennt voneinander sind. Dadurch wird
erreicht, daf die fertigen Spulen jederzeit von einem Abridumgerit abgerdumt
werden konnen, ohne das das Bedienpersonal hiervon gestért wird. Der
Faden wird zudem unmittelbar vom Gattergestell auf kurzem Weg direkt
zum Heizereingang gefiihrt. Hierbei wird der Faden vorteilhafterweise nur
iiber eine Umlenkrolle gefiihrt.

Ein besonders vorteilhaftes Ausfiihrungsbeispiel gemad Anspruch 31 sieht
vor, dafl das erste Lieferwerk mit einem hohenverstellbaren Anlegearm der
Anlegevorrichtung fest verbunden ist. Somit 148t sich das erste Lieferwerk
zwischen einer Bedienposition und einer Betriebsposition hin und her ver-
stellen. In der Bedienposition, die von der Bedienperson erreichbar ist, wird
der Faden manuell an das erste Lieferwerk angelegt. Dann wird das Liefer-
werk durch den Anlegearm in die fiir den Texturierbetrieb erforderliche
Betriebsposition gebracht. Hierbei konnte die Anlegevorrichtung vorteilhaft
gleichzeitig das Anlegen des Fadens an den ersten Heizer vornehmen, wie

beispielsweise aus der DE 25 30 125 (Bag. 949) bekannt ist.

Bei einer vorteilhaften Weiterbildung der erfindungsgeméBen Falschdrall-
Texturiermaschine ist die Forderrolle fest mit einem hohenverstellbaren
Anlegearm der Anlegevorrichtung verbunden und wird mittels dem hohenver-
stellbaren Anlegearm zwischen einer Bedienposition und einer Betriebsposition
verstellt. Dadurch wird erreicht, daf der Faden bei ProzeBbeginn durch eine
Bedienperson angelegt werden kann, was die Anlegesicherheit erhoht. Des-
weiteren ist bei einer Wicklerbildung an der Forderrolle ein Austausch der
Forderrolle oder das Entfernen der Fadenreste in der Bedienposition ohne

Hilfsmittel durch die Bedienperson durchfiihrbar.

Eine besonders bevorzugte Weiterbildung der Erfindung gemiB Anspruch 36
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fiihrt zu einer hohen Flexibilitdt der jeweiligen Bearbeitungsstelle. Damit
konnen die Lieferwerke einer Bearbeitungsstelle individuell eingestellt wer-
den. Zudem konnen auch beim FadenriB vor der Aufwickeleinrichtung die

Wickler vom Lieferwerk leicht entfernt werden.

Die Antriebe der Forderollen sind dabei iiber eine Steuereinrichtung mitein-
ander verbunden, so daB die Fordergeschwindigkeiten der Lieferwerke einer
Bearbeitungsstelle auf das zur Verstreckung des Fadens erforderliche Dreh-
zahlverhiltnis eingestellt bleibt. Dadurch 148t sich auch jedes beliebige

Drehzahlverhiltnis zwischen den Lieferwerken realisieren.

Die Steuereinrichtung ist gemdB Anspruch 15 mit einem Fadenzugkraftsensor
verbunden, der innerhalb der Falschdrallzone angeordnet ist. Dadurch 14Bt
sich die fir den ProzeB erforderliche Fadenzugkraft mittels der Forderrollen
beeinflussen. Dies ist besonders von Vorteil, wenn nach langerer Betriebszeit
aufgrund von VerschleiBerscheinungen an den fadenfithrenden Teilen die fiir
den ProzeB erforderliche Fadenzugkraft auf ein unzuldssiges Niveau angestie-
gen ist. Zudem konnen hiermit speziell Prozesse mit sehr geringem Niveau
der Fadenzugkraft gefahren werden. Bei einem Fadenbruch kann hieriiber

auch eine vorteithafte Abschaltung der Forderrolle erfolgen.

Eine Weiterbildung der Erfindung sieht vor, daf die Steuereinrichtungen
einer Bearbeitungsstelle mit eine Maschinensteuereinheit verbunden ist. Damit
besteht die Moglichkeit, eine iiber die Maschinensteuereinheit eingeleitete
kollektive Verdnderung der Drehzahl der Lieferwerke durchzufithren. Diese
Anordnung ist von Vorteil, wenn beispielsweise in der Bearbeitungsstelle die
Fadengeschwindigkeit angehoben werden soll. Hierzu wird mit der Maschi-
nensteuerung eine kollektive Verstellung der Bearbeitungsstelle vorgenommen.
Es besteht jedoch auch die Moglichkeit beispielsweise zum Umschalten der

Lieferwerke von einer Anleggeschwindigkeit auf eine Betriebsgeschwindigkeit,
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daB die Maschinensteuerung der Steuereinrichtung eine Zeitfunktion vorgibt.
Die Zeitfunktion steuert das Umschalten der Geschwindigkeiten der Liefer-

werke so, daB keine unzuldssigen Fadenspannungsspitzen auftreten.

Bei einer besonders bevorzugten Weiterbildung der Erfindung ist die Steuer-
einrichtung einer Bearbeitungsstelle mit einem Energiepuffer verbunden, der
bei Stromausfall ein kontrolliertes Abbremsen der Antriebe innerhalb der
Bearbeitungsstelle ermoglicht. Hierdurch kann vermieden werden, daB bei
Stromausfall es zu einem unkontrollierten Abbruch des Prozesses kommt, der

einen Fadenbruch verursacht.

Um bei ProzeBbeginn beim Fadenanlegen keine Fadenspannungsspitze in dem
Faden zu erzeugen, ist es besonders vorteilhaft, wenn die Foérderrollen einer
Bearbeitungsstelle beim Anlegen im wesentlichen die gleiche Fordergeschwin-

digkeit aufweisen. Somit wird ein sicheres Fadenanlegen bewirkt.

Die Fadenfilhrung an der Forderrolle kann derart gestaltet sein, daB Um-
schlingungswinkel von grofer 180° an der Forderrolle realisierbar sind, ohne
daB eine wesentliche Fadenzugkrafterhohung im Faden entsteht. Der Faden
l1aft sich weitestgehend fadenzugkraftneutral durch derartige Forderrollen
umlenken. Dies ist besonders von Vorteil, um kompakte Maschinenaufbauten
zu realisieren. Es lassen sich dadurch Maschinenkomponenten zu einzelnen

Modulen zusammenfassen.

Eine besonders vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung ist nach dem
zweiten Lieferwerk mit einem zweiten Heizer und einem als Forderrolle
ausgebildeten dritten Lieferwerk ausgefiihrt. Damit ist die Falschdrall-Textu-
riermaschine insbesondere zum Tex- turieren von Polyester-Garn ge-
eignet. Die Wérmenachbehandlung des Fadens erfolgt hierbei in dem zweiten

Heizer, wobei die Fadenzugkraft von dem Drehzahlverhiltnis der Férderrol-



WO 98/33963 PCT/EP98/00573

10

20

25

30

- 15 -

len vor und hinter dem Heizer abhingt.

Hierbei ist der Set-Heizer hinter dem zweiten Lieferwerk im ProzeBgestell
angeordnet. Ein drittes Lieferwerk, das den Faden zur Aufwicklung fordert,

ist an dem Wickelgestell angeordnet.

Eine weitere bevorzugte Ausfilhrungsform der Falschdrall-Texturiermaschine
weist zu jedem Aggregat einer Bearbeitungsstelle Einzelantriebe auf. Damit
wird eine hohe Flexibilitdt hinsichtlich der Garnbearbeitung und der Maschi-
nenanordnung erreicht. In der Aufwickeleinrichtung werden die Changierung
und die Reibrolle jeweils iiber Einzelantriebe, vorzugsweise umrichtergesteu-
erte elektrische Motoren, angetrieben. Ebenso ist der Falschdraller mit einem

elektrischen Einzelantrieb ausgestattet.

Bei der Ausgestaltung der Einzelantriebe der Aufwickeleinrichtung ist die
Ausfithrungsform, bei der der Antrieb der Reibrolle axial in der Reibrolle
integriert ist besonders von Vorteil. Damit 148t sich eine besonders kompakte

Aufwickeleinheit erstellen.

Ublicherweise wird der Faden bevor er zur Aufwicklung gefithrt wird, mit
einem Préaparationsauftrag versehen. Derartige Projektionseinrichtungen sind
bevorzugt als Walzenpriparationseinrichtungen ausgefithrt. Hierbei wird das
Projektionsmitte]l aus einem Bad mittels einer Walze an den Faden gefordert.
Um die Flexibilitit der Bearbeitungsstelle zu erhohen ist es besonders von
Vorteil, wenn diese Walze mittels eines Walzenmotors angetrieben wird. Der
Walzenmotor ist hierbei unabhdngig von der benachbar-

ten Bearbeitungsstelle angetrieben.

Bei einer besonders bevorzugten Ausfithrungsform der Erfindung ist im

Fadenlauf vor der Forderrolle eine Fadenbremse angeordnet. Die Faden-
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bremse 14Bt sich dabei derart verstellen, daB eine definierte Vorspannkraft
erzeugt wird. Die Fadenbremse 148t sich hierbei vorteilhaft durch mehrere
vom Faden teilumschlungene Fadenfithrer realisieren, wobei einer der Faden-

fiilhrer verstellbar ausgefiihrt ist, um die Umschlingung zu verdndern.

Die erfindungsgeméBe Falschdrall-Texturiermaschine sowie das erfindungs-
gemifBe Verfahren zeichnen sich insbesondere durch die hohe Flexibilitit in
der Herstellung von texturierten Garnen aus. Es sind sowohl Polyamid-Garne
mit feinem Titer als auch Polyester-Garne mit sehr groBem Titer durch
entsprechende Einstellung der Fadenzugkraft in der Falschdrallzone zu

bearbeiten.

Das Verfahren gemiB Anspruch 56 ist besonders geeignet, um den Faden
bei hohen Fadenlaufgeschwindigkeiten anzulegen. Zur Vermeidung hoher
Fadenspannungspitzen besteht hierbei die Moglichkeit, die Anleggeschwindig-
keit der Lieferwerke anzugleichen. Damit kann das erste Lieferwerk sowie

das zweite Lieferwerk mit gleicher Geschwindigkeit betrieben werden.

Das Umschalten der Lieferwerke von der Anlegegeschwindigkeit auf die
Betriebsgeschwindigkeit erfolgt vorteilhaft nach einer vorgegebenen Zeitfunk-
tion. Hierbei 148t sich eine kollektive Verstellung der Lieferwerke durch-
fihren. Es wird jedoch angestrebt, die Zeitfunktion zur Steuerung der
Lieferwerke derart vorzugeben, daB sich das durch die Geschwindigkeits-
differenz benachbarter Lieferwerke definierte Verstreckverhéltnis erst bei Er-
reichen der Betriebsgeschwindigkeit einstellt. Somit werden unzuldssige
Fadenspannungsspitzen beim Anfahren der Maschine, nachdem der Faden in

jedes Aggregat eingelegt ist, vermieden.

Die erfindungsgemifie Falschdralltexturiermaschine wird auch bevorzugt als

eine Doppelmaschine ausgefithrt. Hierbei werden die zwei Maschinenhélften
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derart zueinander gestellt, daB sich die ProzeBgestelle unmittelbar gegeniiber-
liegen. Dadurch wird erreicht, daB die elektrischen Antriebskomponenten fiir
die Falschdraller sowie fiir das zweite Lieferwerk in einem gemeinsamen

Antriebsschrank zusammengefat werden koénnen.

Die erfindungsgemédfe Maschine ermoéglicht eine besonders fadenschonende
Texturierung bei hohen Texturiergeschwindigkeiten. Aufgrund des zwischen
dem Gattergestell und dem ProzeBgestell im wesentlichen geradlinigen
Verlauf des Fadens, wobei der Faden das Aufwickelgestell iiberspannt, wird
eine niedrige Bauhohe der Maschine realisiert. Trotz dieser niedrigen Bauho-
he ist die Falschdralltexturiermaschine mit einer Heiz- und Kiihistrecke
ausgestattet, die auch fiir hohe Geschwindigkeiten von auch groben Polye-

stergarnen geeignet ist.

Einige Ausfithrungsbeispiele sind im folgenden unter Hinweis auf die bei-

gefiigten Zeichnungen ndher beschrieben.

Es stellen dar:

Fig. 1

und 2 das Schema einer erfindungsgeméiBen Falschdrall-Texturiermaschine
mit Fadenzugkraftregelung in der Falschdrallzone;

Fig. 2 das Schema eines weiteren Ausfithrungsbeispiels einer Falschdrall-
Texturiermaschine;

Fig. 4

bis 6 eine als Forderrolle ausgefiihrte Drallstopeinrichtung;

Fig. 7

und 8  weitere Ausfilhrungsbeispiele einer Drallstoprolle;

Fig. 9 eine schematische Ansicht eines weiteren Ausfilhrungsbeispiels einer

erfindungsgeméiBen Falschdralltexturiermaschine;
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Fig. 10 eine schematische Ansicht einer Doppelmaschine;

Fig. 11 eine schematische Ansicht eines weiteren Ausfithrungsbeispiels der
erfindungsgeméBen Falschdrall-Texturiermaschine;

Fig. 12

und 13 weitere Ausfilhrungsbeispiele der erfindungsgemédfien Falschdrall-
Texturiermaschine mit Einzelantrieben;

Fig. 14 ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer Maschinensteue
rung einer Texturiermaschine aus Figur 11;

Fig. 15 ein Lieferwerk mit Fadenumlenkeinrichtung;

Fig. 16 ein weiteres Ausfilhrungsbeispiel eines Antriebes fiir ein Liefer-
werk;

Fig. 17 ein weiteres Ausfilhrungsbeispiel einer erfindungsgemiBien Falsch-

dralltexturiermaschine.

Bei den nachfolgenden Ausfithrungsbeispielen der erfindungsgeméifien Falsch-
dralltexturiermaschine sind die Bauteile gleicher Funktion mit identischen

Bezugszeichen benannt.

Fiir die Falschdrall-Texturiermaschine nach Fig. 1 bis 3 gilt die nachfolgen-
de Beschreibung. Insoweit Unterschiede vorliegen, wird dies in der Be-

schreibung besonders erwihnt.

Die Falschdrall-Texturiermaschine weist in Langsrichtung - in den Figuren
ist die Zeichnungsebene gleich der Querebene - eine Vielzahl von Bearbei-
tungsstellen auf, wobei jeweils ein Faden pro Bearbeitungsstelle bearbeitet
wird. Da die Aufwickeleinrichtungen eine Breite von drei Bearbeitungsstellen
einnehmen, sind jeweils drei Wickelstellen am Maschinengestell 9 in einer
Séule Ubereinander angeordnet. Dementsprechend sind ebenfalls jeweils drei

Vorlagespulen 7 iibereinander an einem Spulengatter 1 angeordnet.
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Jede Bearbeitungsstelle weist eine Vorlagespule 7 auf, auf der ein thermopla-
stischer Faden 4 aufgewickelt ist. Der Faden 4 wird iiber einen Kopffaden-
fihrer 12 unter einer gewissen Spannung durch das erste Lieferwerk 13

abgezogen.

Der Faden 4 wird sodann durch eine Umlenkrolle 11 zur Drallstopeinrich-
tung 65 umgelenkt und durchlduft eine langgestreckte Heizeinrichtung 18.
Hierbei wird der Faden auf eine bestimmte Temperatur erwdrmt. Der Heizer
ist als Hochtemperaturheizer ausgefiihrt, bei dem die Heizoberflichentempera-
tur tiber 300° C liegt. Ein derartiger Heizer ist beispielsweise aus der EP
0 412 429 (Bag. 1720) bekannt. Insoweit wird auf diese Druckschrift Bezug

genommen.

Hinter der Heizvorrichtung 18 befindet sich eine Kiihleinrichtung 19. Die
Kiihleinrichtung 19 ist als langgestreckte Kiihischiene ausgefiihrt. Zwischen
der Heizvorrichtung 18 und der Kiihleinrichtung 19 wird der Faden iiber
eine Umlenkrolle 11 geleitet, so daB die Heizvorrichtung 18 und die Kiihl-

einrichtung 19 V-formig zueinander angeordnet sind.

Die erfindungsgeméiBe Texturiermaschine beschrankt sich jedoch nicht auf
eine derartige Anordnung, sondern erlaubt auch jede andere Zuordnung
zwischen der Heizeinrichtung und der Kihleinrichtung, beispielsweise um

einen geraden Fadenlauf zu realisieren, wie spater beschrieben.

Hinter der Kiihleinrichtung 19 befindet sich ein schematisch dargestellter
Falschdraller 20. Dieser Falschdraller 20 kann als Friktionsscheibenaggregat
ausgefiihrt sein, wie beispielsweise in der EP 0 744 480 (Bag. 2322)

beschrieben ist.

Im AnschluB an den Falschdraller 20 dient ein zweites weiteres Lieferwerk
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21 dazu, den Faden 4 sowohl iiber die Heizvorrichtung 18 al_s auch die
Kiihleinrichtung 19 zu ziehen. In Fadenlaufrichtung hinter dem zweiten
Lieferwerk 21 befindet sich ein Set-Heizer 22. Dieser Set-Heizer 22 kann
als gekrimmtes Heizrohr ausgebildet sein, welches von einem Heizmantel
umgeben ist, wobei das Heizrohr von auBen mit Dampf auf eine bestimmte
Temperatur erwdrmt wird. Der Set-Heizer 22 konnte jedoch auch wie die

erste Heizvorrichtung 18 als Hochtemperaturheizer ausgefiihrt sein.

Der Faden 4 wird hierbei mittels einem weiteren dritten Lieferwerk 23 aus
dem Set-Heizer gezogen und zu einer Aufwickeleinrichtung 9 gefordert. In
der Aufwickeleinrichtung 9 wird der Faden 4 auf eine Aufwickelspule 25,
die von einer Reibrolle 24 angetrieben wird, aufgewickelt. Vor der Reibrolle
24 befindet sich eine Changiervorrichtung, mittels welcher der Faden an der
Aufwickelspule 25 hin- und hergefithrt und auf diese als Kreuzwicklung

aufgewickelt wird.

Die Lieferwerke 13, 21 und 23 sind getrennt und den

Verfahrenserfordernissen entsprechend mit unterschiedlichen, untereinander in
einem festen Verhdltnis stehenden Fordergeschwindigkeiten angetrieben.
Dieser Antrieb kann in bekannter Weise mit Hilfe durchgehender Antriebs-
wellen geschehen, wobei dann die Antriebswellen der drei Lieferwerksgrup-
pen 13, 21 und 23 untereinander - beispielsweise durch ein Wechselradge-

triecbe - fest gekoppelt sind.

In den Ausfithrungsbeispielen zu Fig. 1 bis 3 sind die Drallstopeinrichtungen
65 jeweils als Forderrolle 30 ausgefiihrt, die vom Faden 4 teilumschlungen
werden. Der Faden 4 wird dabei in einer zick-zack-formigen Fadenlaufspur
an der Umfangsfliche der Forderrolle 30 gefithrt - wie spiter genauer

beschrieben. Die Forderrolle 30 ist mit einem Antrieb 46 gekoppelt.
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Bei dem Ausfithrungsbeispiel in Fig. 1 ist der Antrieb 46 der Drallstoprolle
30 mit einer Steuereinrichtung 49 verbunden. Zwischen der Drallstoprolle 30
und der Heizeinrichtung 18 ist ein Fadenzugkraftsensor 63 im Fadenlauf
angeordnet. Der Fadenzugkraftsensor 63 ist mit der Steuereinrichtung 49
verbunden. Bei dem in Fig. 1 gezeigten Ausfithrungsbeispiel wird der Faden
4 mit dem Lieferwerk 13 von der Vorlagenspule 7 abgezogen und in die
Falschdrallzone geférdert. Der Falschdrall wird dem Faden 4 durch das
Falschdrallaggregat 20 eingebracht. Der so erzeugte Falschdrall lauft ent-
gegen der Fadenlaufrichtung zuriick bis zur Drallstoprolle 30. Somit wird
der Faden im falschgedrallten Zustand durch die Heizeinrichtung 18 und die
Kiihleinrichtung 19 gefithrt. Der Faden wird im gedrallten Zustand in der
Heizeinrichtung 18 verstreckt und fixiert, was zu einer starken Einprigung
des Dralls und somit zu einem guten Kriuselungsergebnis im Faden fiihrt.
Mittels des Fadenzugkraftsensors 63 wird die Fadenzugkraft unmittelbar vor
Eingang zur Heizeinrichtung 18 gemessen. Dieser MeBwert wird der Steuer-
einrichtung 49 aufgegeben, die bei Feststellung einer Abweichung zwischen
einem Sollwert den Antriebsmotor 46 der Drallstoprolle entsprechend an-
steuert, so daf sich die gewiinschte Fadenzugkraft einstellt. Mit dieser
Anordnung koénnen Prozesse gefahren werden, die bei duBerst niedriger
Fadenzugkraft ablaufen. Der Faden wird mittels des zweiten Lieferwerks 21
aus der Falschdrallzone gezogen und sodann in eine Nachbehandlungszone
z.B. zur Schrumpfreibehandlung des Fadens zu dem Set-Heizer 22 gefiihrt.
Hierbei konnte es auch von Vorteil sein, daB vor dem Eingang des Set-
Heizers ein zusdtzliches Lieferwerk geschaltet wird, so daB eine Einstellung
der Fordergeschwindigkeiten (Nacheilung) in der Nachbehandlungszone
moglich wird, die unabhéngig ist von der Fordergeschwindigkeitseinstellung
der Lieferwerke der Falschdrallzone. Zwischen dem zweiten Lieferwerk und
dem zusitzlichen Lieferwerk vor dem Set-Heizer kann vorteilhaft eine
Tangeldiise im Fadenlauf angeordnet sein, um ein Offnen der Filamente zur

besseren Schrumpfbehandlung zu erreichen. Nach der Warmenachbehandlung
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wird der Faden zu einer Kreuzspule 25 der Aufwickeleinrichtung 9 aufge-

spult.

Das Ausfithrungsbeispiel der erfindungsgemaBen Texturiermaschine aus Fig.
2 stellt gegeniiber dem Ausfilhrungsbeispiel aus Fig. 1 eine weitere Moglich-
keit der Fadenzugkraftmessung in der Falschdrallzone dar. Hierbei ist der
Fadenzugkraftsensor 63 zwischen der Heizereinrichtung 18 und der Kiihlvor-
richtung 19 plaziert. Diese Variante ist insbesondere dann von Vorteil, wenn
zur Abkiihlung des Fadens eine vorgegebene Fadenzugkraft eingestellt werden

sollte.

Das Ausfithrungsbeispiel nach Fig. 3 zeigt eine bevorzugte Ausfithrungsform,
bei der die Drallstoprolle 30 den Faden 4 unmittelbar von der Vorlagespule
7 abzieht. Hierbei wirkt die Drallstopeinrichtung als erstes Lieferwerk 13.
Die Fadengeschwindigkeit in der Falschdrallzone wird durch die Forderge-
schwindigkeit der Forderrolle 30 und dem zweiten Lieferwerk 21 eingestellt.
Um eine bestimmte Anfangskraft zur Erzeugung der Reibungskrifte an der
Forderrolle 30 zu erhalten, konnte zwischen dem Kopffadenfiihrer 12 und
der Forderrolle 30 eine Fadenbremse 50 angeordnet sein. Dieses Ausfiih-
rungsbeispiel zeichnet sich durch einen besonders einfachen Aufbau und Ver-

fahrensablauf aus.

In Fig. 4 bis 6 ist ein erstes Ausfiihrungsbeispiel einer Drallstoprolle bzw.
Forderrolle gezeigt, die beispielsweise in den Ausfithrungsbeispielen der
erfindungsgemiBen Falschdrall-Texturiermaschine von Fig. 1 bis 3 eingesetzt
werden konnte. Die Drallstopeinrichtung besteht aus einer Forderrolle 30,
die auf ihrem Umfang eine zick-zack-formige Fadenlaufspur 31 aufweist. Die
zick-zack-formige Fadenlaufspur 31 wird dadurch gebildet, daB auf der
Umfangsflaiche 36 der Forderrolle mehrere Fadenfithrer 37 und 38 abwech-

selnd in Umfangsrichtung in gleichmafBigen Abstinden zueinander aufgesetzt
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sind (siehe Fig. 5). Die Fadenfithrer 37 sind mit ihren Fiithrungskanten 39
der Stirnseite 40 der Forderrolle 15 zugeordnet. Die Fadenfithrer 38 sind
mit ihren Fihrungskanten 45 der gegeniiberliegenden Stirnseite 41 zugeord-
net. Die Fihrungskanten 39 dund 45 benachbarter Fadenfiihrer sind versetzt
zur Mittelebene 43 iiberlappend ausgerichtet, so daB ein Faden, der die
Fihrungskanten 39 und 45 umschlingt, einen zick-zack-férmigen Fadenlauf
am Umfang der Forderrolle 15 einnimmt. Wie in Fig. 5 zu erkennen ist,
sind die Fithrungskanten 39 und 45 der benachbarten Fadenfiithrer derart
ausgeformt, daB sich eine Kerbe 44 ausbildet, in der der zulaufende Faden
4 gefangen wird und an den jeweiligen Fiihrungskanten 39 oder 45 auf die
Umfangsfliche 36 abgleiten kann. Durch die mehrfache Umschlingung an
den Fadenfithrern 37 und 38 wird somit eine Reibkraft erzeugt, die das
Drallmoment des Fadens aufnimmt. Die Forderrolle 30 ist mit einer An-
triebswelle 29 fest gekoppelt, die durch einen Antrieb (hier nicht gezeigt)
angetrieben ist. Die Fadenzugkraft im Faden wird durch die Gleit- bzw.
Haftreibung zwischen dem Faden 4 und der Umfangsfliche 36 sowie durch
die Gleit- bzw. Haftreibung zwischen dem Faden 4 und den Fadenfithrungs-
elementen 37 und 38 becinfluBt. Als weiterer Parameter zur Beeinflussung
der Fadenzugkraft kann der Umschlingungswinkel zwischen dem Fadeneinlauf
und dem Fadenauslauf an der Forderrolle 30 vorgegeben werden. Die

Fadenfiihrerelemente 37 und 38 sind bevorzugt aus keramischen Werkstoffen.

Die Forderrolle ist auf das Ende einer Antriebswelle 42 aufgesteckt. Hierbei
ist die Forderrolle 30 iiber eine formschliissige Steckverbindung fest mit der
Antriebswelle 42 gekoppelt. Die Steckverbindung zwischen der Forderrolle
30 und der Antriebswelle 42 ist mittels eines Sicherungsringes 47 gesichert.
Dadurch 148t sich ein Auswechseln der Forderrolle 30 mit geringem Auf-
wand durchfiihren.

Es sei an dieser Stelle darauf hingewiesen, daB die zur Forderung erforderli-

che Reibkraft bei dem erfindungsgeméaBen Lieferwerk auch durch Klemmung
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des Fadens erzeugt werden konnte.

Ebenso ist es moglich, die wechselseitige Anordnung der Fadenfiihrerelemen-
te 37 und 38 ungleichméBig auszufithren, so daB beispielsweise die Um-
schlingung in Teilbereichen der Forderrolle durch zwei aufeinanderfolgend
angeordnete Fiihrungselemente einer Scheibe pro Fiihrungselement halbiert

wird.

Die Auslegung der Forderrollen 30 erfolgt so, daB die Fadenzugkrifte, die
in einer ProzeBstufe aufgebracht werden miissen, sicher iibertragen werden
und ein Schlupf zwischen Faden 4 und Forderrolle 30 vermieden wird, um
von Bearbeitungsstelle zu Bearbeitungsstelle gleiche Lieferverhiltnisse als
Voraussetzung fiir ein gutes Produktergebnis zu schaffen. Dies wird ins-
besondere auch dadurch erreicht, daB die Fadenlaufspur 31 auf einem
geometrisch eindeutig festgelegten Durchmesser verlduft und dadurch von
Lieferwerk zu Lieferwerk genau reproduzierbare Geschwindigkeit- und
Verstreckverhdltnisse vorliegen. Als Parameter konnen dabei der Rollendurch-
messer, die Anzahl und damit die Teilung der Fadenfithrungen auf dem
Rollenumfang, die Rollenbreite und ferner durch den ausgewahlten Werkstoff
der Fihrungsflichen sowie durch die Anordnung der Forderrollen im Faden-
lauf der Umschlingungswinkel zwischen Fadenein- und Fadenauslauf verin-
dert werden. Unabhéngig vom Fadenmaterial (Titer, Restverstreckung) lassen
sich die Fadenliefergeschwindigkeiten sowie die Fadeneingangsspannungen
individuell an jeder Bearbeitungsstelle einstellen. Diese Einstellmoglichkeit ist
insbesondere auch bei ProzeSbeginn zum Fadenanlegen von Vorteil, um

Fadenspannungsspitzen im Faden zu vermeiden.

In Fig. 7 ist ein weiteres Beispiel einer Drallstoprolle gezeigt. Hierbei wird
die Drallstoprolle durch zwei koaxial zueinander an einer Antriebswelle 71

befestigte Scheiben 72 und 73 gebildet. Die Scheiben besitzen an den
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zueinander gewandten Seiten am &ufleren Rand die Fadenfiihrungselemente 37
und 38. Die Fadenfithrungselemente 37 weisen jeweils eine Fiihrungskante
39 auf, die in einer sich in Umfangsrichtung erstreckenden Fithrungsfliche
69 endet. Die versetzt gegeniiberliegenden Fadenfilhrungselemente 38 besitzen
die Fadenfilhrungskanten 45, die ebenfalls in einer sich in Umfangsrichtung
erstreckenden Fihrungsfliche 75 enden. Die Fithrungsflichen 69 und 75
befinden sich auf einem Durchmesser und bilden somit eine umlaufende
Auflagefliche fiir den Faden. Die Fadenfithrungselemente 37 sind iiber eine
Fihrung 28 mit der Scheibe 72 gekoppelt. Die Fadenfithrungselemente 38
sind ebenfalls iiber eine Fihrung 74 mit der Scheibe 73 gekoppelt. Durch
radiale Verstellung der Fadenfithrungselemente ist es somit moglich, den
Durchmesser der durch die Fihrungsflichen 69 und 75 gebildeten Auflage-
fliche des Fadens zu verdndern. Desweiteren sind die Scheiben 72 und 73
zueinander verschiebbar, so daB sich die Fadenfithrungskanten 39 und 45
mehr oder weniger stark iberdecken. Dadurch wird eine Erhohung der
Fadenumschlingung an den Fadenfithrungselementen 37 und 38 erreicht.
Somit stehen neben der verdnderbaren Drehgeschwindigkeit weitere Parameter
fir die Drallstopeinrichtung zur Verfilgung, um die Fadenzugkraft des

Fadens zu beeinflussen.

In Fig. 8 ist ein weiteres Ausfithrungsbeispiel einer Drall- stoprolle gezeigt.
Hierbei sind die Fadenfithrungselemente . 37 miteinander durch einen um-
laufenden Ring verbunden. Die Fadenfiihrungselemente 38 sind ebenfalls tiber
einen umlaufenden Ring miteinander gekoppelt. Die beiden ringformigen
Fadenfithrungselemente sind hierbei mit den vorstehenden Fithrungskanten 39
und 45 versetzt zueinander derart angeordnet, dafl sie ineinander greifen.
Dadurch wird eine Kerbe 44 gebildet, in der ein zulaufender Faden ein-
gleitet. Durch die Umlenkung mittels der Fihrungskanten 39 und 45 wird
der Faden sodann in eine zick-zack-formige Fadenlaufspur gezwingt. Der

Faden liegt dabei auf der umfangsformigen Fithrungsfliche 69 auf. Die
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Umschlingung des Fadens an den Fiihrungskanten 39 und 45 kann hierbei
durch axiales Verschieben der Fadenfiihrungselemente 38 durch eine Ver-
stelleinrichtung 68 erfolgen. Die Fadenfithrungselemente 38 sind hierbei iiber
eine Fihrung 67 mit der Forderrolle 30 verbunden. Die Forderrolle 30 ist
wiederum auf eine Antriebswelle 71 aufgesteckt. Zur Sicherung der Ver-
bindung zwischen der Forderrolle 30 und der Antriebswelle 71 ist ein

Sicherungsring 47 auf dem Wellenende der Antriebswelle 71 angebracht.

Fir die Ausfiihrungsbeispiele der Falschdralltexturiermaschine nach den

Figuren 9 und 10 gilt die nachfolgende Beschreibung.

Die Falschdralltexturiermaschine besteht aus einem Gattergestell 2, einem
Prozefgestell 3 und einem Wickelgestell 1. Zwischen dem ProzeBgestell 3
und dem Wickelgestell 1 ist ein Bediengang 5 gebildet. Auf der zum
Bediengang 5 gegeniiberliegenden Seite des Wickelgestells 1 ist das Gatterge-
stell 2 mit Abstand zum Wickelgestell 1 angeordnet. Zwischen dem Wickel-

gestell 1 und dem Gattergestell 2 wird somit ein Doffgang 6 gebildet.

Die Falschdralltexturiermaschine weist in Langsrichtung - in den Figuren ist
die Zeichnungsebene gleich der Querebene - eine Vielzahl von Bearbeitungs-
stellen auf fiir jeweils einen Faden pro Bearbeitungsstelle. Die Aufwickel-
einrichtungen nehmen eine Breite von drei Bearbeitungsstellen ein. Daher
sind jeweils drei Aufwickeleinrichtungen 9 - hierauf wird spater eingegangen

- in einer Sdule iibereinander im Wickelgestell 1 angeordnet.

Jede Bearbeitungsstelle weist eine Vorlagespule 7 auf, auf der ein thermopla-
stischer Faden 4 aufgewickelt ist. Der Faden 4 wird iiber einen Kopffaden-
filhrer 12 und eine Umlenkrolle 11 oder einen Fadenfithrer unter einer
gewissen Spannung durch das erste Lieferwerk 13 abgezogen. In dem

Ausfithrungsbeispiel nach den Figuren 9 und 10 wird der Faden zwischen
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dem Gattergestell 2 und dem ersten Lieferwerk 13 ohne Rohrfithrung ge-
filhrt. Es konnen jedoch in diesem Falle auch Rohrfilhrungen zum Zweck
des Transportierens des Fadens von der Vorlagespule zum Bediengang

verwandt werden.

Im Fadenlauf vor dem ersten Lieferwerk 13 ist ein Fadenschneider 14
angeordnet. Durch den Fadenschneider 14 kann der Faden gekappt werden,
wenn im ProzeBverlauf zwischen dem ersten Lieferwerk 13 und der Auf-

wicklung Stoérungen auftreten.

Das erste Lieferwerk ist hierbei als eine Forderrolle 30 ausgefiihrt, die auf
ihrem Umfang eine zick-zack-formige Fadenlaufrille 31 aufweist, wie nach-
folgend in der Beschreibung zu den Figuren 3 bis 6 beschrieben ist. Hierbei
wird die Forderrolle 30 gleichzeitig als Drallstop eingesetzt, um den durch
Falschdraller 20 in den Faden erzeugten Drall zu stoppen. Jeder Bearbei-
tungsstelle ist jeweils eine Forderrolle 30 zugeordnet. Die Forderrolle 30
wird mittels einem elektrischen Einzelantrieb (hier nicht gezeigt) angetrieben.
Die Forderrolle 30 sowie der Antrieb sind iiber eine Halterung 15 mit
einem Anlegearm 16 verbunden. An dem Anlegearm ist hierbei ebenfalls ein
im Fadenlauf vor der Forderrolle 30 angeordneter Fadenschneider 14 befe-
stigt. Der Anlegearm 16 ist mit einem Schlitten 32 verbunden. Der Schlitten
32 wird durch einen Linearantrieb entlang der Fithrung 33 zwischen einer -
wie in Fig. 9 dargestellt - Betriebsposition 34 und einer Bedienposition 35
bewegt. Somit kann der Faden bei ProzeBbeginn von einer Bedienperson
manuell an die Forderrolle 30 angelegt werden. AnschlieBend wird die
Forderrolle 30 mittels der Anlegevorrichtung 17 in ihre Betriebsposition 34

verfahren.

Hierbei besteht jedoch auch die Méglichkeit, daB der Antrieb, der beispiels-

weise eine Gruppe von Forderrollen antreibt, ortsfest am Maschinengestell
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befestigt ist. Die Forderrollen wéren dann in ihrer jeweiligen Betriebsposition

kuppelbar mit dem Antrieb.

Es ist jedoch auch mdglich, daB das erste Lieferwerk ortsfest in der Ma-
schine angeordnet ist und beispielsweise iiber einen fiir mehrere Bearbei-
tungsstellen wirksamen Zentralantrieb angetrieben wird. Bei ProzeBbeginn
wird somit mittels eines an der Anlegevorrichtung beweglichen Fadenfiihrer
der Faden aus der Bedienposition zu dem Lieferwerk gefiihrt. Danach erfolgt

ein Anlegen des Fadens an dem Lieferwerk.

Es sei ausdriicklich erwdhnt, daB das erste Lieferwerk auch durch andere
fadenfordernde Mittel, wie z.B. Lieferwellen oder Galetten, ausgefiihrt sein

kann.

In Fadenlaufrichtung hinter dem ersten Lieferwerk 13 befindet sich ein
erster, langgestreckter Heizer 18, durch welchen der Faden 4 lauft, wobei
der Faden auf eine bestimmte Temperatur erwarmt wird. Der Heizer konnte
als Hochtemperaturheizer aufgefiihrt sein, bei dem die Heizoberflachentempe-

ratur iiber 300°C liegt.

Hinter dem Heizer 18 befindet sich ein Kiihlschiene 19. Hierbei sind der
Heizer 18 und die Kiihlschiene 19 in einer Ebene hintereinander derart
angeordnet, daB sich ein im wesentlichen gerader Fadenlauf einstellt. Hinter
der Kiihlschiene 19 befindet sich ein schematisch dargesteliter Falschdraller
20.

Im AnschluB an den Falschdraller 20 dient ein zweites, weiteres Lieferwerk
21 dazu, den Faden 4 sowohl iiber den Heizer 18 als auch die Kiihlschiene
19 zu ziehen. In Fadenlaufrichtung hinter dem zweiten Lieferwerk 21

befindet sich ein zweiter Heizer 22 (Set-Heizer). Dieser Set-Heizer kann als
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gekrimmtes Heizrohr ausgebildet sein, welches von einem Heizmantel
umgeben ist, wobei das Heizrohr von aufien mit Dampf auf eine bestimmte
Temperatur erwdrmt wird. Der Set-Heizer 19 konnte wie der erste Heizer

18 auch als Hochtemperaturheizer ausgefiihrt sein.

An den zweiten Heizer 22 schlieBt sich in Fadenlaufrichtung ein Ausgleichs-
rohr 29 nahtlos an, wie aus der EP 0 595 086 (Bag. 2045) bekannt ist.
Dadurch wird erreicht, daB der Faden 4 die Atmosphire des Heizers 22 in
das Ausgleichsrohr 29 transportiert. In der Knickstelle zwischen dem Heizer

22 und dem Ausgleichsrohr 29 befindet sich der Fadenfiihrer 28.

Am Ausgangsende des Ausgleichsrohres 29 befindet sich ein weiteres drittes
Lieferwerk 23. Davor oder dahinter befindet sich eine Préparationseinrich-
tung (nicht gezeigt), die den Faden 4 vor Einlauf in eine Aufwicklung 9
repariert. In der Aufwickeleinrichtung 9 wird der Faden auf eine Aufwickel-
spule 25, die von einer Reibrolle 24 am Umfang angetrieben wird, aufge-
wickelt. Vor der Reibrolle 24 befindet sich eine Changiervorrichtung 26,
mittels welcher der Faden 4 an der Aufwickelspule 25 hin- und hergefiihrt

und auf dieser als Kreuzwicklung aufgewickelt wird.

Bei den erfindungsgeméBen Falschdralltexturiermaschinen kann man unterhalb
des zweiten Heizers 22 statt des Ausgleichsrohres 29 zunichst anstelle des
Fadenfithrers 28 das dritte Lieferwerk 23 anordnen und sodann eine Tangel-
dise und danach ein weiteres Lieferwerk vorsehen. Dadurch wird es mog-
lich, den behandelten Faden mit einstellbarer Fadenzugkraft in der Tangeldii-
se durch Aufblasen von Luft zu verwirbeln und die Filamente miteinander

zu vermischen.

Uber dem Ausgleichsrohr 29 befindet sich eine Plattform 27, die als Bedien-

gang 5 dient. Der Bediengang 5 wird zwischen dem ProzeBgestell 3 und
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dem Wickelgestell 1 gebildet. Oberhalb des Bedienganges 5 ist die Kiihl-
schiene 19 angeordnet, die sich im wesentlichen auf dem Prozefgestell 3
abstiitzt. In dem ProzeBgestell sind entsprechend dem Fadenlauf der Falsch-
draller 20, das zweite Lieferwerk 21 und der zweite Heizer 22 angeordnet.
Das ProzeBigestell zeichnet sich also dadurch aus, daB sich an ihm lediglich

solche Maschinenteile befinden, welche der Fadenbehandlung dienen.

An dem Wickelgestell 1 ist im oberen Bereich auf der vom Bediengang 5
abgewandten Seite das erste Lieferwerk 13 unmittelbar vor dem Eingang des
ersten Heizers 18 angeordnet. Der erste Heizer 18 stiitzt sich wiederum auf
dem Aufwickelgestell 1 ab. Entsprechend dem Fadenlauf ist am unteren
Ende des Wickelgestells das dritte Lieferwerk 23 in dem Wickelgestell 1
befestigt. Im tbrigen sind die Aufwickeleinrichtungen 9 in dem Wickelgestell

3 angeordnet.

Die Aufwickeleinrichtung 9 weist einen Spulenspeicher 8 auf, der zur
Aufnahme der vollen Spule dient, wenn auf der Aufspuleinrichtung eine
volle Aufwickelspule 25 erzeugt worden ist. Zur Abnahme der vollen Spule
25 wird der Spindeltrager verschwenkt und die volle Spule auf eine Abroll-
bahn abgelegt. Die Abrollbahn ist Teil des Spulenspeichers 8. Auf der
Abrollbahn wartet die volle Spule 25 bis zum Abtransport. Deswegen ist die
Abrollbahn des Spulenspeichers 8 auf der Seite des Wickelgestells 1 ange-
ordnet, welche zu dem Doffgang 6 benachbart und vom Bediengang 5
abgekehrt ist. Der Doffgang 6 erstreckt sich langs des Wickelgestells 1 und
wird zwischen dem Gattergestell 2 und dem Wickelgestell 1 gebildet. Er
dient der Abnahme der vollen Spulen, die auf dem Spulenspeicher 8 warten.
Ferner ist jeder Aufspuleinrichtung 9 eine Hiilsenzufuhreinrichtung 10 zu-
geordnet, die im einzelnen nicht mehr beschrieben ist. Es handelt sich um
einen Hiilsenspeicher, auf dem mehrere Leerhiilsen zwischengespeichert

werden. Wenn auf dem Spindeltriger eine Aufwickeleinrichtung 9 eine volle
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Spule erzeugt und die volle Spule auf dem Spulenspeicher abgelegt worden
ist, wird jeweils eine Leerhiillse dem Spindeltrager zugefiihrt und darauf

befestigt.

Die Anordnung der Gestellteile liegt bei der erfindungsgemdfen Falschdrall-
texturiermaschine derart, daB8 der Faden von der Vorlagespule bis zur
Aufspuleinrichtung einen 6-formigen Weg beschreibt. Dabei werden die
Fiden vom Gattergestell im geraden Lauf in einer Ebene iiber das Wickel-
gestell 1 zum ProzeBgestell 3 gefiithrt. Hierbei ist das erste Lieferwerk 13
derart in den Fadenlauf eingebunden, daB der Faden ohne wesentliche
Umlenkung von der Umlenkrolle 11 am Gattergestell 2 zum Falschdrall-
aggregat 20 am ProzeBgestell 3 gefiihrt wird. Durch diese sehr fadenscho-
nende Fadenfiihrung koénnen Texturiergeschwindigkeiten von groBer 1.200

m/Min gefahren werden.

Die zwischen dem ersten Lieferwerk 13 und den Kopffadenfithrern 12
angeordnete Umlenkrolle 11 kann auch durch einen Fadenfithrer ersetzt

werden.

Ein besonderer Vorteil der Falschdralltexturiermaschine besteht darin, daB
das ProzeBgestell 3 an einer AuBenseite der Maschine angeordnet ist. Da-
durch 148t sich - wie in Fig. 10 dargestellt - vorteilhaft eine Doppelmaschi-
ne bilden. Hierbei sind die ProzeBgestelle der Maschinenhilften unmittelbar
nebeneinander angeordnet, so daB die elektrischen Antriebskomponenten fiir
den Falschdraller und die Lieferwerke zentral in einem am ProzeBgestell
angeordneten Schaltschrank integriert sind. Die zweite Maschinenhilfte ist

somit spiegelbildlich an die erste Maschinenhilfte gesetzt.

Die Falschdrall-Texturiermaschine nach Fig. 11 ist in ihrem Aufbau der

Falschdralltexturiermaschine geméaf Fig. 9 sehr &hnlich, so daB auf die
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Beschreibung zu Fig. 9 an dieser Stelle Bezug genommen wird.

Bei der Falschdralltexturiermaschine nach Fig. 11 sind die Lieferwerke 13,
21 und 23 als je eine Forderrolle 30 ausgefiihrt, die auf ihrem Umfang eine
zick-zack-formige Fadenlaufrille 31 aufweist, wie zuvor in der Beschreibung
zu den Figuren 4 bis 6 beschrieben ist. Einer Bearbeitungsstelle sind die
Forderrollen 30.1, 30.2 und 30.3 zugeordnet. Die Forderrollen 30 werden

jeweils mittels einem elektrischen Einzelantrieb 46 angetrieben.

Die Forderrolle 30.1 sowie der Antrieb 46.1 sind iiber eine Halterung 15
mit einem Anlegearm 16 verbunden. An dem Anlegearm ist hierbei ebenfalls
ein im Fadenlauf vor der Forderrolle 30.1 angeordneter Fadenschneider 14
befestigt. Der Anlegearm 16 ist mit einem Schlitten 32 verbunden. Der
Schiitten 32 wird durch einen Linearantrieb entlang der Fihrung 33 zwi-
schen einer - wie in Fig. 11 dargestellt - Betriebsposition 34 und einer
Bedienposition 35 bewegt. Somit kann der Faden bei ProzeBbeginn von einer
Bedienperson manuell an die Forderrolle 30.1 angelegt werden. AnschlieBend
wird die Forderrolle 30.1 mittels der Anlegevorrichtung 17 in ihre Betrieb-

sposition 34 verfahren.

Hierbei besteht jedoch auch die Méoglichkeit, dal der Antrieb 46.1 ortsfest
am Maschinengestell befestigt ist. Die Forderrollen 30.1 wiren dann in ihrer

jeweiligen Betriebsposition kuppelbar mit dem Antrieb.

Um die Flexibilitit in der Bearbeitungstelle weiter zu erhohen, konnen
sowohl die Aufwickeleinrichtung 9 und das Falschdrallaggregat 20 unabhin-
gig von den benachbarten Bearbeitungstellen angetrieben werden. Die Auf-
wickeleinrichtung 9 weist hierzu zwei Antriebe auf. Der erste Antrieb dient
zum Antreiben der Reibrolle 24. Dieser Antrieb wird vorteilhaft durch einen

Achsmotor gebildet, der in der Achse der Reibrolle integriert ist. der zweite
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Antrieb wird zum Antreiben der Changierung 26 genutzt. Dieser Antrieb
konnte ein Schrittmotor sein, der einen Fadenfithrer mittels eines Riemen-
triebes hin- und herfihrt. Durch diese Anordnung kann die individuelle
Einstellungsmoglichkeit der Lieferwerke dazu verwendet werden, unterschied-

liche Garne innerhalb einer Texturiermaschine herzustellen.

In Fig. 12 ist schematisch der Querschnitt eines weiteren Ausfithrungsbei-
spiels der erfindungsgemiBen Falschdrall-Texturiermaschine gezeigt. Hierbei
sind die Einzelkomponenten der Maschine zu der in Fig. 11 gezeigten
Maschine identisch. Es wird insoweit auf die Beschreibung zu dem Aus-
filhrungsbeispiel nach Fig. 11 Bezug genommen. Die Anordnung der Kom-
ponenten bei dem Ausfilhrungsbeispiel nach Fig. 12 fithrt zu einem ab-
knickenden Fadenverlauf zwischen dem Heizer 18 und der Kiihlschiene 19.
Der Fadentransport durch die Maschine erfolgt durch die Lieferwerke 13, 21
und 23. Hierbei wird der Faden 4 durch das erste Lieferwerk 13 von der
Vorlagespule 7 abgezogen. Zwischen der Vorlagespule 7 und dem ersten
Lieferwerk 13 ist eine Fadenbremse 50 angeordnet, um somit eine Mindest-

Fadenzugkraft aufzubauen.

Die Lieferwerke 13, 21 und 23 werden wiederum durch jeweils eine For-
derrolle mit einer zick-zack-formigen Fadenlaufspur am Umfang der Rolle
gebildet. Hierbei sind vor und/oder hinter der Forderrolle 30 Umlenkrollen
11 angeordnet, um den Umschlingungsgrad an der Forderrolle zu fixieren.
Jede der Forderrollen 30 wird mittels eines elektrischen Motors 46 angetrie-
ben. Die elektrischen Motoren 46 einer Bearbeitungsstelle sind dabei mit
einer Steuereinrichtung 49 verbunden. Durch die Steuereinrichtung 49 werden
den Antrieben 46 die jeweiligen Soll-Fordergeschwindigkeiten der Rollen 30
aufgegeben. Das zwischen der Forderrolle 30.1 und 30.2 eingestelite Ver-

streckverhéltnis wird somit im wesentlichen konstant gehalten.
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Neben der Fadengeschwindigkeit besteht jedoch auch die Méoglichkeit, die
Forderrollen 30 in Abhédngigkeit von der Fadenzugkraft zu steuern. Hierzu
konnte ein Fadenzugkraftsensor in oder hinter der Falschdrallzone angeordnet

sein, der seine Signale der Steuereinrichtung 49 aufgibt.

Vor dem dritten Lieferwerk 23 ist eine Praparationseinrichtung angeordnet
. Die Préparationseinrichtung besteht hierbei aus einer Praparationswalze 51.
Die Priparationswalze 51 wird mittels des Walzenmotors 52 angetrieben. Die
Priparationswalze 51 ist derart angeordnet, daB der Faden 4 ihre Oberflache
tangiert. Unterhalb der Prédparationswalze 51 ist eine Wanne 53 befestigt, die
mit dem Praparationsmittel gefiillt ist. Durch Drehung der Praparationswalze
51 wird somit Priparation an der Oberflaiche der Walze aus der Wanne 53
mitgerissen und in Kontakt mit dem Faden 4 gebracht. Diese Anordnung
besitzt den Vorteil, da die Faden der Bearbeitungsstelle individuell prapa-
riert werden konnen, ohne das die Fiden in der benachbarten Bbearbeitungs-

stelle beieinflufit werden.

In Fig. 13 ist ein weiteres Ausfithrungsbeispiel einer Falschdrall-Texturierma-
schine gezeigt. Die Anordnung der Gestellteile sowie der Komponenten
entspricht im wesentlichen der Ausfilhrungsvariante nach Fig. 11. Somit wird

auf die Beschreibung zu Fig. 11 Bezug genommen.

Bei der Ausfithrungsform der Falschdrall-Texturiermaschine nach Fig. 13
sind der zweite Heizer 22 und der erste Heizer 18 zu einem Heizermodul
zusammengefaft. Hierzu wird der Faden 4 nach Durchlauf des Falschdrall-
aggregates an dem Lieferwerk 21 um 360° umgelenkt. Hierbei wird der
Faden 4 von einem zusétzlichen Lieferwerk 48 von dem zweiten Lieferwerk
21 abgezogen und zum zweiten Heizer 22 gefordert. Die fiir die Wirmen-
achbehandlung erforderliche Fadenzugkraft wird zwischen dem Lieferwerk 48

und dem dritten Lieferwerk 23 eingestellt. Der Faden 3 liuft sodann von
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oben in die Aufwickeleinrichtung 9 ein.

Die Lieferwerke 13, 21, 48 und 23 werden durch die Forderrollen 30.1 bis
30.4 gebildet. Jede der Forderrollen 30.1 bis 30.4 ist mit einem Antrieb
46.1 bis 46.4 verbunden. Die Ansteuerung der Motoren 46 erfolgt wiederum

iiber eine zentrale Steuereinrichtung (hier nicht gezeigt).

In Figur 14 ist ein weiteres Ausfilhrungsbeispiel eines Steuerungskonzeptes
einer Falschdralltexturiermaschine aus Figur 11 gezeigt. Bei dieser Anord-
nung sind die in Léngsseite der Maschine benachbarten ersten Lieferwerke
13.1, 13.2 und 13.3 pro Bearbeitungstelle gezeigt. Die Lieferwerke 13.1,
13.2 und 13.3 werden jeweils iliber einen Antrieb 46 angetrieben. Jedem
Antrieb 46 ist eine Steuereinrichtung 49 zugeordnet. Damit besteht die
Moglichkeit, jedes der Lieferwerke einzelnd anzusteuern. Die Steuereinrich-
tungen 49.1, 49.2 und 49.3 sind mit einer zentralen Maschinensteuereinheit
54 verbunden. Die Maschinensteuereinheit 54 kann somit in die Einzel-
steuerung der Lieferwerke 13.1, 13.2 und 13.3 direkt eingreifen. Damit ist
eine kollektive Verstellung der Lieferwerke moglich. Eine derartige Anord-
nung ist auch besonders geignet, um bei einem Stromausfall ein kontrollier-
tes Abbremsen der Lieferwerke vorzunehmen. Hierzu ist ein mit der Ma-
schinensteuereinrichtung 54 gekoppelter Energiepuffer zu jedem Fadenliefer-
werk aktiviert, so daB ein kontrolliertes Abbremsen moglich wird. Der
Energiepuffer ist mit der dem Lieferwerk zugeordneten Steuereinrichtung 49

verbunden.

Um nach dem Fadenanlegen die Lieferwerke von einer Anleggeschwindigkeit
auf die erforderliche Betriebsgeschwindigkeit umzuschalten, werden den
Steuereinrichtungen Zeitfunktionen vorgegeben, mit welchen jedes der Liefer-
werke gesteuert wird. Insbesondere wird das Drehzahlverhiltnis zwischen

dem ersten Lieferwerk und dem zweiten Lieferwerk, welches die Verstrec-
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kung des Fadens in der Falschdrallzone bestimmt, erst kurz vor Erreichen
der endgiiltigen Betriebsgeschwindigkeit innerhalb der Bearbeitungsstelle
eingestellt. Die Zeitfunktion kann hierbei eine rampenfOrmige, progressive

oder auch degressive Anderung der Drehgeschwindigkeit bewirken.

Bei dem in Fig. 14 gezeigten Ausfilhrungsbeispiel eines Steuerungskonzeptes
der Falschdralltexturiermaschine lassen sich die einzelnen Steuereinrichtungen
49.1, 49.2 und 49.3 auch zu einer einzigen Steuereinrichtung zusammen-
fassen. Eine derartige Anordnung wird insbesondere dann angewendet, wenn

nur eine kollektive Verstellung der Lieferwerke erforderlich ist.

Um insbesondere bei der Falschdralltexturiermaschine nach Figur 11 am er-
sten Lieferwerk eine schonende Fadenanlegung vornehmen zu konnen, ist
beispielsweise wie in Figur 15 gezeigt dem Lieferwerk eine Fadenumlegein-
richtung 55 zugeordnet. Die Fadenumlegeinrichtung 55 kann hierbei aus
einem Schwenkarm 56 bestehen, der an eine Schwenkachse 58 schwenkbar
gelagert ist. Die Schwenkachse 58 ist im Maschinengestell der Texturierma-
schine befestigt. An dem gegeniiberliegenden freien Ende des Schwenkarms
56 ist ein Fadenfiihrer 57 angebracht. Der Fadenfithrer 57 kann durch die
Schwenkbewegung des Schwenkarms 56 die Fadenlaufebene durchdringen.
Hierbei wird je nach Stellung des Schwenkarms 56 der Faden 4 an dem
Fadenfiihrer 57 derart umgelegt, daB eine. in der Abhingigkeit von der Stel-
lung des Schwenkarms sich einstellender Umschlingungswinkel an der Rolle
30 einstellt. Da der Umschlingungswinkel an der Rolle 30 die Hohe der zu
iibertragenden Druckkrifte beeinfluBt, 148t sich somit mit der Fadenumlenk-
einrichtung ebenfalls die Fadenspannung im Faden 4 beeinflussen. Der
Schwenkarm 56 konnte hierbei mit einem Antrieb verbunden sein, der mit
einer Steuereinrichtung und einem Fadenspannungsmesser in einem Regelkreis
geschaltet ist. Durch eine derartige Regelung 148t sich jede fiir das Ver-

fahren erforderliche Fadenspannung unmittelbar durch die GréBe des Um-
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schlingungswinkels an der Rolle 30 einstellen.

In Figur 16 ist ein weiteres Ausfithringsbeispiel eine Antriebes einer Forder-
rolle 30 gezeigt. Hierzu ist die Forderrolle 30 auf einer Welle 60 befestigt.
Die Welle 60 ist an einem freien Ende in einem Lager 62 am Maschinen-
gestell gelagert. An dem gegeniiberliegenden freien Ende ist die Welle 60
mit einem Antrieb 59 gekoppelt. Der Antrieb 59 konnte hierbei durch eine
pneumatisch betriebene Turbine gebildet werden. In dem Teilstiick der Welle
60 zwischen der Forderrolle 30 und der Antriebseinheit 59 greift eine
Wirbelstrombremse 61 an der Welle 60 an. Somit kann auf einfache Weise
die Umfangsgeschwindigkeit der Forderrolle gesteuert werden. Die Antriebs-
einheit 59 treibt hierbei die Welle 60 mit einem konstanten Antriebsmoment
an. Die Umfangsgeschwindigkeit der Forderrolle wird nun durch mehr oder

weniger starken Abbremsen der Antriebswelle 60 gesteuert.

In Fig. 17 ist ein weiteres Ausfilhrungsbeispiel einer erfindungsgemafBen
Falschdralltexturiermaschine gezeigt. Hierbei ist eine Maschinenhilfte einer
teilautomatischen Falschdralltexturiermaschine dargestellt. Da beide Maschi-
nenhilften spiegelbildlich aneinander gesetzt sind, wird nur eine Hélfte der

Doppelmaschine in Fig. 17 gezeigt und beschrieben.

Die Maschine weist - wie bereits zuvor zu Fig. 9 beschrieben - ein Gatter-
gestell 2, ein Wickelgestell 1 und ein ProzeBgestell 3 auf. In dem Gatterge-
stell 2 sind mehrere Vorlagéspulen 7 etagenmiaBig iibereinander angeordnet.
Zwischen dem Gattergestell 2 und dem Wickelgestell 1 ist ein Bedien/Doff-
gang 5 gebildet. Oberhalb der Maschinengestelle sind in einer Ebene das
erste Lieferwerk 13, die Heizeinrichtung 18 und die Kiihleinrichtung 19
angeordnet. Ein Falschdraller 20 und ein zweites Lieferwerk 21 stiitzen sich
auf dem ProzeBgestell 3 ab. Das Prozefigestell 3 ist auf der zum Gatterge-

stell gegeniiberliegenden Seite des Wickelgestells angeordnet. Wickelgestell
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1 und Prozefigestell 3 sind unmittelbar aneinander gefiigt. In dem ProzeBge-
stell ist ein zweiter Heizer 22 unterhalb des zweiten Lieferwerks 21 an-
geordnet. Das Wickelgestell 1 dient zur Aufnahme der Aufwickeleinrichtung
9. Hierbei sind wiederum mehrere Aufwickeleinrichtungen etagenmébBig
iibereinander angeordnet. In jeder der Aufwickeleinrichtungen wird der Faden
zu einer Fadenspule 25 gewickelt. Die Fadenspule 25 ist auf einer Spindel
angeordnet, die iiber eine Reibrolle 24 angetrieben wird. Vor der Fadenspule

ist eine Changiervorrichtung 26 im Fadenlauf eingefiigt.

Bei dieser Anordnung ist das erste Lieferwerk 13 durch eine Foérderrolle 30
gebildet. Die Forderrolle 30 ist mit einem Antrieb (hier nicht dargestellt) an
einem hohenverstellbaren Schlitten 32 befestigt. Der Schlitten 32 kann
entlang der Fithrung 33 zwischen einer Bedienposition 35 und der Betrieb-

sposition 34 bewegt werden.

Bei dieser Anordnung wird der Faden 4 im geraden Fadenlauf von den
Kopffadenfithrern 12 des Gattergestells 2 zur Forderrolle 30 gefithrt und
gelangt von dort in die Falschdrallzone der Maschine. Die Falschdrallzone
ist durch das Falschdrallaggregat 20 und die Forderrolle 30 begrenzt.
Innerhalb der Falschdrallzone sind die Heizeinrichtung 18 und die Kiihl-
einrichtung 19 in einer Ebene angeordnet. Am Ausgang der Kithleinrichtung
19 gelangt der falschgedrallte Faden iber eine Umlenkrolle 11 zu dem
Falschdrallaggregat 20. Das zweite Lieferwerk 21 fithrt den Faden aus der
Falschdrallzone in den nachgeschalteten zweiten Heizer 22. Von dort gelangt
der Faden iiber ein drittes Lieferwerk 23 zu der Aufwickeleinrichtung 9. In
der Aufwickeleinrichtung 9 wird der Faden sodann zu einer Fadenspule 25
aufgewickelt. Nachdem die Spulen 25 fertiggewickelt sind, wird mittels eines
Doffers der Spulenwechsel an der Falschdralltexturiermaschine durchgefiihrt.
Hierzu sind mehrere Handhabungseinrichtungen auf dem Doffer angeordnet,

die vorzugsweise pneumatisch betrieben werden. Beim Spulenwechsel fahrt
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der Doffer in den Bedien/Doffgang 5 ein, so daB mittels der Handhabungs-
einrichtungen der Spulenwechsel in jeder Aufwickeleinrichtung 9 gleichzeitig
durchgefithrt wird. Hierzu werden zunichst die Fiden zu einem Biindel
zusammengefiihrt, geschnitten und abgesaugt. Die Vollspulen werden entrie-
gelt und entnommen. In jeder Aufwickeleinrichtung wird sodann eine Leer-
hiilse eingelegt. Die Fdden werden zum Aufwickeln eingelegt. Jede Tétigkeit
wird durch die Handhabungseinrichtungen des Doffers durchgefithrt. Der

neue Wickelvorgang in der Aufwickeleinrichtung kann beginnen.

Auch bei dieser teilautomatischen Falschdralltexturiermaschine 148t sich eine
besonders schonende Garnverarbeitung realisieren. Durch die Anordnung des
ersten Lieferwerkes unmittelbar vor dem Heizereingang der Heizeinrichtung
18 sowie oberhalb des Gattergestells 2 wird ein Fadenlauf mit wenig Um-

lenkungen realisiert.
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BEZUGSZEICHENLISTE

Wickelgestell

Gattergestell

ProzeBgestell

Faden

Bediengang

Doffergang

Vorlagespule
Spulenspeicher
Aufwickeleinrichtung
Hiilsenzufuhreinrichtung
Umlenkrolle
Kopffadenfithrer

erstes Lieferwerk
Fadenschneider

Halterung

Anlegearm
Anlegevorrichtung

erster Heizer, Heizeinrichtung
Kiihischienen, Kiihleinrichtung
Falschdraller

zweites Lieferwerk
zweiter Heizer, Set-Heizer
drittes Lieferwerk
Reibrolle

Aufwickelspule
Changiervorrichtung
Plattform

Fadenfiihrer

PCT/EP98/00573



WO 98/33963

10

15

20

25

30

29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58

Ausgleichsrohr

Forderrolle, Drallstoprolle

Fadenlaufspur
Schlitten
Fihrung
Betriebsposition
Bedienposition
Umfangsfliche
Fadenfiihrer
Fadenfiihrer
Fiithrungskanten
Stirnseite
Stirnseite
Antriebswelle
Mittelebene
Kerben
Fiihrungskante
Antrieb, Motor
Sicherungsring
Lieferwerk
Steuereinrichtung
Fadenbremse
Priparationswalze
Walzenmotor
Wanne
Maschinesteuerung
Fadenumlenkeinrichtung
Schwenkarm
Fadenfiihrer

Schwenkachsen

-41 -
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59
60
61
62
63
65
66
67
68
69
70
71
72
73
74
75

Antriebseinheit
Welle
Wirbelstrombremse
Lager
Fadenzugkraftsensor
Drallstopeinrichtung
Spulhebel

Fithrung
Verstelleinrichtung
Fithrungsfliche
Fihrung
Antriebswelle
Scheibe

Scheibe

Fithrung
Fihrungsflache

- 42 -
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PATENTANSRPUCHE

Falschdralltexturiermaschine zum Texturieren von synthetischen Fiden
mit einer Vielzahl von Bearbeitungsstellen, welche jeweils in einer
Bearbeitungsstelle innerhalb einer Falschdrallzone eine Drallstopeinrich-
tung (65), eine Heizeinrichtung (18), eine Kiihleinrichtung (19) und ein
Falschdrallaggregat (20) aufweist,

wobei der innerhalb der Falschdrallzone im Faden (4) zuriicklaufende
Falschdrall mittels der Drallstopeinrichtung (65) gebremst wird,

und wobei der Faden (4) mittels eines Lieferwerkes (21) aus der
Falschdrallzone abgezogen wird und zu einer Aufwickeleinrichtung (9)
gefithrt wird,

dadurch gekennzeichnet, dafl

die Drallstopeinrichtung (65) eine vom Faden (4) in Umfangsrichtung
zumindest teilumschlungene drehbare Forderrolle (30) ist, die durch
einen Antrieb (46) derart antreibbar ist, da der Faden (4) gebremst

oder gefordert wird.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dafi

die Forderrolle (30) am Umfang zumindest eine umlaufende zick-zack-
formige Fadenlaufspur (31) aufweist, so daff der Faden im Umschlin-
gungsbereich der Forderrolle (30) zick-zack-formig an der Umfangfliche

(36) der Forderrolle (30) gefiithrt wird.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, daf§

die Forderrolle (30) am Umfang mehrere die Fadenlaufspur (31) bilden-
de Fadenfiihrerelemente (37,38) aufweist, die mit ihren Fihrungskanten

(39,45) den Faden (4) in den Umlenkpunkten der Fadenlaufspur (31)
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kontaktieren.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, daf}

die Fadenfilhrelemente (37,38) Ringe sind, die von beiden Stirnseiten
(40,41) der Forderrolle (30) auf die Forderrolle (30) aufgeschoben sind

und zwischen sich die Fadenlaufspur (31) bilden.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dafB

die Forderrolle (30) aus zwei Scheiben (30,32) besteht, daB die Schei-
ben (30,32) am &auBeren Rand seitlich hervorstehende Fadenfitherer-
elemente (37,38) aufweisen und daB die Scheiben (30,31) derart zuein-

ander fixiert sind, daB sich die Fadenlaufspur (31) ausbildet.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 3 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, daf

die Fadenfiihrerelemente (37,38) derart verstellbar sind, dafl sich der
Durchmesser der Fadenlaufspur (31) und/oder die Umfangsumschlingung

des Fadens (4) an der Forderrolle (30) édndert.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der Anspriiche 3 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daf}

die Fadenfithrerelemente (37,38) derart verstellbar sind, daB sich die
Umschlingungen des Fadens (4) an den Fadenfithrungskanten (39,45)

andern.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch kekennzeichnet, daf

eine bewegliche Fadenumlenkeinrichtung (55) im Fadenlauf unmittelbar
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vor oder hinter der Forderrolle (30) derart angeordnet ist, da8 der Um-
schlingungswinkel an der Forderrolle (30) durch die Fadenumlenkeinrich-

tung (55) verdnderbar ist.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, daB
die Umschlingung des Fadens (4) an den Fadenfithrungskanten (39,45)

einen Rundungsradius von mindestens 1,5 mm aufweisen.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der Anspriiche 2 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB

der von der Fadenlaufspur (31) beschriebene zick-zack abwechselnd
nach der ein oder anderen Stirnseite (40,41) der Forderrolle (30)

gleichgrofe Winkel von mindestens 100° umfafBt.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daf§
die den fadenfilhrende Umfangsfliche (36) der Forderrolle (30) ein

Durchmesser von mindestens 40 mm aufweist.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daf§
die Forderrolle (30) am Umfang mehrere parallel nebeneinander an-

geordnete zick-zack-formige Fadenlaufspuren aufweist.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daff

die vom Faden (4) kontaktierten Bereiche der Forderrolle (30) und der
Fadenfiihrungselemente (37;38) gegen Verschlei eine abriebarme Be-

schichtung aufweisen.
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Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dafl
die Forderrolle als Galette ausgefiihrt ist, die eine den umschiungenen

Faden seitlich abstiitzende Anlaufkante aufweist.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 13
dadurch gekennzeichnet, dafl

der Antrieb (46) mit einer Steuereinrichtung (49) verbunden ist, die mit
einem Fadenzugkraftsensor (63) in einem Regelkreis eingeschlossen ist
und den Antriecb (46) in Abhéngigkeit von dem Ausgangssignal des

Fadenzugkraftsensors (63) steuert.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 15,
dadurch gekennzeichnet, dafB
der Fadenzugkraftsensor (63) innerhalb der Falschdrallzone angeordnet

ist, insbesondere vor der Heizeinrichtung (18).

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 16,
dadurch gekennzeichnet, daB
der Fadenzugkraftsensor (63) zwischen der Heizeinrichtung (18) und der

Kiihleinrichtung (19) angeordnet ist.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der Anspriche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daf

die Forderrolle (30) den Faden (4) direkt von einer Vorlagespule (7)
abzieht, wobei die Fadengeschwindigkeit und das Verstreckungsverhiltnis
in der Falschdrallzone zwischen der Forderrolle (30) und dem der

Falschdrallzone nachgeschalteten Lieferwerk (21) eingestellt wird.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 18,
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dadurch gekennzeichnet, dafl
der Antrieb (46) mehrere zu einer Gruppe zusammengefaBter Forderrol-

len mehrerer Bearbeitungsstellen antreibt.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet, daB

der Antrieb (46) mit einer Forderrolle (30) verbunden ist und daf jede
Forderrolle (30) einer Bearbeitungsstelle unabhéngig von benachbarten
Forderrollen (30) der Bearbeitungsstelle und unabhdngig von benach-

barten Forderrollen benachbarter Bearbeitungsstellen antreibbar ist.

Falschdralltexturiermaschine zum Texturieren von thermoplastischen
Fiden mit einer Vielzahl von Bearbeitungsstellen, die jeweils eine
Vorlagespule (7), ein erstes Lieferwerk (13), einen langgestreckten
ersten Heizer (18), eine langgestreckte Kiihlschiene (19), einen Falsch-
draller (20), ein zweites Lieferwerk (21) sowie eine Aufwickeleinrich-
tung (9) umfaft,

dadurch gekennzeichnet, daB

das erste Lieferwerke (13) durch eine vom Faden (4) in Umfangsrich-
tung teilumschlungene Forderrolle (30) mit zumindest einer zick-zack-
formigen Fadenlaufspur (31) am Umfang gebildet werden,

daB die Forderrolle (30) mit einem Antrieb (46) verbunden ist und daB
jede Forderrolle (30) einer Bearbeitungsstelle unabhidngig von dem
zweiten Lieferwerk (21) der Bearbeitungsstelle und unabhédngig von

benachbarten Forderrollen benachbarter Bearbeitungsstellen antreibbar ist.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 20 oder 21,
dadurch gekennzeichnet, daf3
die Forderrolle (30) kuppelbar und/oder losbar mit dem Antrieb (46)

verbunden ist.
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Falschdralltexturiermaschine nach einem der Anspruch 20 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, da8
der Antrieb als elektrischer Motor (46) ausgefiihrt ist.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 20 oder 22,
dadurch gekennzeichnet, daff
der Antrieb aus einer Wirbelstrombremse (61) mit einer Antriebseinheit

(59) besteht.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der Anspriiche 18 bis 24,
dadurch gekennzeichnet, daff

die Forderrolle (30) in der Bearbeitungsstelle mittels einer hohenverstell-
baren Anlegvorrichtung (17) derart bedienbar ist, daf der Faden (4) bei
ProzeBbeginn durch die Anlegevorrichtung (17) an die Forderrolle (30)

einlegbar 1ist.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 25,

dadurch gekennzeichnet, daf§

die als erstes Lieferwerk ausgebildete Forderrolle (30), die Heizeinrich-
tung (18) und die Kiihlschiene (19) in einer Ebene zur Realisierung
eines geraden Fadenlaufes hintereinander angeordnet sind und

daf die Forderrolle (30) an der von einem Bediengang (5) abgewandten
Seite eines Wickelgestells (1) der Maschine angeordnet ist und mittels

der Anlegevorrichtung (17) bedienbar ist.

Falschdralltexturiermaschine zum Texturieren einer Vielzahl von thermo-
plastischen Faden in jeweils einer Bearbeitungsstelle, die eine Vorlage-
spule (7), ein erstes Lieferwerk (13), einen langgestreckten ersten
Heizer (18), eine langgestreckte Kiihlschiene (19), einen Falschdraller

(20), ein zweites Lieferwerk (21) sowie eine Aufwickeleinrichtung (9)
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umfabBt,

wobei die Falschdralltexturiermaschine aus einem Gattergestell (2),
einem Wickelgestell (1) und einem ProzeBgestell (3) derart zusammenge-
setzt ist, daB mehrere Vorlagespulen (7) libereinander im Gattergestell
(2) angeordnet sind und daB mehrere Aufwickeleinrichtungen (9) tber-
einander im Wickelgestell (1) angeordnet sind, wobei sich das erste
Lieferwerk (13) und der erste Heizer (18) auf dem Wickelgestell (1)
abstiitzen und

wobei die Kiihischiene (19) oberhalb eines zwischen dem Wickelgestell
(1) und dem ProzeBgestell (3) gebildeten Bedienganges (5) angeordnet
ist,

dadurch gekennzeichnet, daB

das erste Lieferwerk (13), der erste Heizer (18) und die Kiihlschiene
(19) in einer Ebene zur Realisierung eines geraden Fadenlaufes hinter-
einander angeordnet sind und

daB das erste Lieferwerk (13) an der vom Bediengang (5) abgewandten
Seite des Wickelgestells (1) angeordnet ist und mittels einer Anlegevor-

richtung (17) bedienbar ist.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der Anspriiche 25 bis 27,
dadurch gekennzeichnet, daf

die Anlegevorrichtung (17) von dem Bediengang (5) her bedienbar ist.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 27 oder 28,

dadurch gekennzeichnet, dafB

das Gattergestell (2) gegeniiber dem Wickelgestell (1) auf der Seite des
ersten Lieferwerks (13) angeordnet ist, wobei zwischen dem Gatterge-

stell (2) und dem Wickelgestell (1) ein Doffgang (6) gebildet ist.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 29,
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dadurch gekennzeichnet, daf

das erste Lieferwerk (13) den Faden (4) von der Vorlagespule (7) iiber
eine Umlenkrolle (11) abzieht und ohne Umlenkung zum ersten Heizer
(18) fordert.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der Anspriiche 26 bis 30,
dadurch gekennzeichnet, daf

das erste Lieferwerk (13) in einer Halterung (15) befestigt ist, die fest
mit einem hohenverstellbaren Anlegerarm (16) der Anlegevorrichtung
(17) verbunden ist und

daB das erste Lieferwerk (13) mittels dem hohenverstellbaren Anlegearm
(16) zwischen einer Bedienposition (35) und einer Betriebsposition (34)

verstellbar ist.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 31,
dadurch gekennzeichnet, dafB
der Antrieb (46) der Forderrolle (30) mit dem hohenverstellbaren Anle-

gearm (16) der Anlegevorrichtung (17) fest verbunden ist.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der Anspriiche 26 bis 32,
dadurch gekennzeichnet, daB
ein Fadenschneider (14) im Fadenlauf vor dem ersten Lieferwerk (13)

angeordnet ist.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der Anspriiche 31 bis 33,
dadurch gekennzeichnet, dafB
der Fadenschneider (14) mit dem hohenverstellbaren Anlegearm (16) der

Anlegevorrichtung (17) fest verbunden ist.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der Anspriiche 27 bis 34,
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dadurch gekennzeichnet, dafl
das erste Lieferwerk (13) in jeder Bearbeitungsstelle mittels eines

Einzelantriebes antreibbar ist.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB

das zweite Lieferwerke (21) durch eine vom Faden (4) in Umfangs-
richtung teilumschlungene Forderrolle (30.2) mit zumindest einer zick-
zack-formigen Fadenlaufspur (31) am Umfang gebildet werden,

daB die Forderrollen (30.1; 30.2) mit jeweils einem Antrieb (46.1;
46.2) verbunden sind und daB jede Forderrolie (30.1; 30.2) einer
Bearbeitungsstelle unabhédngig von den benachbarten Forderrollen der
Bearbeitungsstelle und unabhéngig von benachbarten Forderrollen benach-

barter Bearbeitungsstellen antreibbar ist.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der Anspriiche 20 bis 36,
dadurch gekennzeichnet, dafB

die Antriebe (46) einer Bearbeitungsstelle mit einer Steuereinrichtung
(49) verbunden sind und unabhdngigh voneinander durch die Steuer-

einrichtung (49) ansteuerbar sind.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 37,
dadurch gekennzeichnet, daf
die Steuereinrichtung (49) einer Bearbeitungsstelle mit einer Maschinen-

steuereinheit verbunden ist.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der Anspriiche 37 oder 38,
dadurch gekennzeichnet, daB
die Steuereinrichtung (49) einer Bearbeitungstelle mit einem Energiepuf-

fer verbunden ist, der bei Stromausfall ein kontrolliertes Abbremsen der
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Antriebe (46) ermoglicht.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der Anspriiche 36 bis 39,
dadurch gekennzeichnet, daf
die Forderrollen (30) einer Bearbeitungsstelle beim Anlegen des Fadens

(4) mit im wesentlicher gleicher Geschwindigkeit angetrieben werden.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der Amnspriiche 36 bis 40,
dadurch gekennzeichnet, daB
zumindest eine der Forderrollen (30) einer Bearbeitungsstelle mit einem

Umschlingunswinkel grofier/gleich 180° vom Faden (4) umschlungen ist.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 41,
dadurch gekennzeichnet, daf§

jede Bearbeitungsstelle nach dem zweiten Lieferwerk (21) einen zweiten
Heizer (22) und ein als Forderolle (30.3) ausgebildetes drittes Liefer-

werk (23) aufweist.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 42,
dadurch gekennzeichnet, daf}
der zweite Heizer (22) sich am ProzeBgestell (3) und das dritte Liefer-

werk (23) an dem Wickelgestell (1)  abstiitzen.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 42 oder 43,

dadurch gekennzeichnet, daf

zwischen dem zweitem Lieferwerk (21) und dem zweiten Heizer (22)
ein weiteres als Forderrolle (30) ausgebildetes Lieferwerk (48) angeord-

net ist.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 44,
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dadurch gekennzeichnet, daf}
die Aufwickeleinrichtung (9) und der Falschdraller (20) einer Bearbei-

tungsstelle durch Einzelantriebe angetrieben werden.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 45,
dadurch gekennzeichnet, dalf}
die Reibrolle (24) der Aufwickeleinrichtung (9) durch einen axial in der

Reibrolle (24) angeordneten Antrieb antreibbar ist.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 45 oder 46,
dadurch gekennzeichnet, daf§
die Changiereinrichtung (26) der Aufwickeleinrichtung (9) durch einen

Schrittmotor angetrieben wird.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 47,
dadurch gekennzeichnet, daf}
eine Walzenpriparationseinrichtung (51) vor der Aufwicklung (9) an-

geordnet ist, die mittels eines Walzenmotors (52) angetrieben  wird.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 48,
dadurch gekennzeichnet, dafl

die Forderrolle (30) am Umfang mehrere die Fadenlaufspur (31) bilden-
de Fadenfiihrerelemente (37,38) aufweist, die mit ihren Fiihrungskanten
(39,45) den Faden (4) in den Umlenkpunkten der Fadenlaufspur (31)

kontaktieren.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 49,
dadurch gekennzeichnet, daf§
eine Fadenbremse (50) im Fadenlauf vor der Forderrolle (30) angeord-

net ist und daB die Fadenbremse (50) zur Veridnderung der Fadenspan-
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nung verstellbar ausgefiihrt ist.

Verfahren zum Texturieren eines synthetischen Fadens, bei welchem der
Faden von einer Vorlagespule abgezogen, in einem ersten Heizer wir-
mebehandelt und in einer Kiihleinrichtung abgekiihlt wird, bei welchem
der Faden nach der Abkithlung durch ein Falschdrallaggregat lauft,
wobel der Falschdrall im Faden innerhalb einer Falschdrallzone bis zu
einer Drallstopeinrichtung zuriicklauft,

und bei welchem der Faden mittels eines Lieferwerks aus der Falsch-
drallzone abgezogen und zu einer Aufwickeleinrichtung geférdert wird,
dadurch gekennzeichnet, daff

die Fadenzugkraft innerhalb der Falschdrallzone mittels der Drallstop-

einrichtung innerhalb der Falschdrallzone einstellbar ist.

Verfahren nach Anspruch 51,
dadurch gekennzeichnet, dafB
die Fadenzugkraft des Fadens in der Falschdrallzone grofier, gleich oder

kleiner der Fadenzugkraft vor der Falschdrallzone ist.

Verfahren nach Anspruch 51 oder 52,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Fadenzugkraft mittels einer angetriebenen Forderrolle steuerbar ist.

Verfahren nach Anspruch 53,
dadurch gekennzeichnet, dafl
der Antrieb der Forderrolle mit einer Antriebssteuerung verbunden ist,
die in Abhingigkeit von dem Ausgangssignal eines Fadenzugkraftsensors
den Antrieb derart steuert, daB die Fadenzugkraft innerhalb der Falsch-

drallzone im wesentlichen konstant bleibt.
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Verfahren nach Anspruch 53 oder 54,

dadurch gekennzeichnet, daf§

die Fadengeschwindigkeit in der Falschdrallzone durch die angetriebene
Forderrolle und das der Falschdrallzone nachgeschalteten Lieferwerk

bestimmt wird.

Verfahren zum Anlegen eines Fadens in einer Bearbeitungsstelle einer
Falschdralltexturiermaschine,
dadurch gekennzeichnet, daB
die Lieferwerke der Bearbeitungsstelle jeweils durch Einzelantriebe
gesteuert werden und daB der Faden bei einer Anleggeschwindigkeit der

Lieferwerke in die Bearbeitungsstelle eingelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 56,
dadurch gekennzeichnet, dafB
die Anleggeschwindigkeit des ersten Lieferwerkes gleich der Amnlegge-

schwindigkeit des zweiten Lieferwerkes ist.

Verfahren nach Anspruch 56 oder 57,
dadurch gekennzeichnet, dafl
ein Umschalten von der Anleggeschwindigkeit auf eine Be-

triebsgeschwindigkeit nach einer vorgegeben Zeitfunktion erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 58,
dadurch gekennzeichnet, daf§
die Zeitfunktion zur Steuerung der Lieferwerke derart vorgegeben wird,
daB sich das durch die Geschwindigkeitsdifferenz benachbarter Liefer-
werke definierte Verstreckverhéltnis erst bei Erreichen der Betriebs-

geschwindigkeit einstelit.
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