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(57) Abstract: The invention relates to a method and a device for producing a textured thread, wherein a melt spinning of a feed
thread and the subsequent texturing of the feed thread are linked together such that the quality parameters and the process parameters
of the feed thread and of a feed spool are supplied to the texturing process in the form of a data set. At the end, product parameters of
the textured thread are combined with the data set in order to form an end data set of an end spool which contains the entire
production history of the textured thread.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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betriftt ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung eines texturierten Fadens, bei welchem ein Schmelzspinnen eines
Vorlagefadens und das anschlieBende Texturieren des Vorlagefadens derart miteinander verkniipft werden, dass die
Qualititsparameter und Prozessparameter des Vorlagefadens und einer Vorlagespule als Datensatz dem Texturierprozess
zugefiihrt werden. Am Ende lassen sich Produktparameter des texturierten Fadens mit dem Datensatz zu einem Enddatensatz einer
Endspule kombinieren, die die gesamte Herstellungshistorie des texturierten Fadens enthalt.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines texturierten Fadens

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines texturierten Fa-
dens in mehreren Schritten sowie eine Vorrichtung zur Herstellung eines

texturierten Fadens gemil dem Oberbegriff des Anspruchs 13.

Ein gattungsgemiles Verfahren zur Herstellung eines texturierten Fadens
sowie eine gattungsgemiBe Vorrichtung zur Herstellung eines texturierten

Fadens sind aus der WO 2000/021866 bekannt.

Bei der Herstellung texturierter Fidden ist es iiblich, dass zunichst ein Vor-
lagefaden in einem Schmelzspinnprozess erzeugt und zu einer Vorlagespule
gewickelt wird. Die Vorlagespule wird dann in dem nachfolgenden Textu-
rierprozess in einer Gatterstation aufgenommen, um den Vorlagefaden ab-
zuziehen und zu texturieren. Der Schmelzspinnprozess und der Texturier-
prozess werden unabhiingig voneinander betrieben, iiberwacht und gesteu-
ert. So werden insbesondere die wihrend des jeweiligen Prozesses gemes-
senen Produkt- und Prozessparameter genutzt, um den jeweiligen Herstel-

lungsprozess zu optimieren.

Da in dem Texturierprozess die gespeicherte Linge des Vorlagefadens auf
einer Vorlagespule endlich ist, werden jeweils eine Fadenende einer Vorla-
gespule mit einem Fadenanfang einer nachfolgenden Vorlagespule mitei-
nander verbunden. Derartige Verbindungen lassen sich vorteilhaft detektie-

ren, um den Wechsel eines Vorlagenfadens anzuzeigen und zu registrieren.



WO 2016/120187 PCT/EP2016/051410

10

15

20

25

Diese Moglichkeit wird genutzt, um insbesondere das Auftreten einer Bin-

dung innerhalb einer gewickelten Endspule zu erfassen.

Bei dem aus der WO 2000/021866 bekannten Verfahren und Vorrichtung
zur Herstellung eines texturierten Fadens wird der Fadeniibergang und so-
mit das Ende eines Vorlagefadens einer Vorlagespule erfasst und in die
Prozesssteuerung mit einbezogen. So lassen sich Kenndaten der Vorlage-
spule, die zuvor durch eine Bedienperson mittels einer Eingabeeinheit re-
gistriert wurden, dem texturierten Faden und der betreffenden Endspule
zuordnen. Durch die manuelle Eingabe lassen sich dabei nur die wesentli-
chen Spulenkenndaten wie beispielsweise Spulengewicht, Fadentiter und
Qualititsstufe eingeben. Diese Daten sind jedoch vollig unzureichend, um
die Herkunft und die Historie des Vorlagenfadens zu definieren. So werden
oft insbesondere bei technischen Fiden Informationen gewiinscht, die die

Historie des Fadens von der Schmelze bis zum Endprodukt wiedergeben.

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und eine Vorrichtung
zur Herstellung eines texturierten Fadens bereitzustellen, mit welchem bzw.
mit welcher eine nahezu kontinuierliche Herstellungskette des texturierten

Fadens erfasst und in die Prozesssteuerung mit eingebunden wird.

Ein weiteres Ziel der Erfindung liegt darin, moglichst alle einem texturier-
ten Faden zugeordneten Qualititsparameter und Prozessparameter zu erfas-

sen und zu dokumentieren.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemifl durch ein Verfahren mit den Merk-
malen nach Anspruch 1 und durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen

nach Anspruchl3 gelost.
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Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind durch die Merkmale und

Merkmalskombinationen der jeweiligen Unteranspriiche definiert.

Das erfindungsgemiflie Verfahren zeichnet sich dadurch aus, dass sowohl
die erfassten Qualititsparameter des Vorlagefadens bzw. der Vorlagespule
und zumindest ein Prozessparameter des Schmelzspinnprozesses genutzt
werden konnen, um den nachfolgenden Texturierprozess zu steuern. Damit
lassen sich besonders hohe Fadenqualititen bei der Herstellung des textu-
rierten Fadens erzeugen. So kann eine Verstreckung des texturierten Fadens
insbesondere einem Dehnungswert des Vorlagefadens angepasst werden,
um am texturierten Faden die gewiinschten physikalischen Eigenschaften
zu erhalten. Auch lisst sich beispielsweise ein als Qualititsparameter ge-
messener Benetzungsgrad des Vorlagefadens dazu nutzen, um die Heiztem-
peratur eines Heizers im Texturierprozess einzustellen. Das erfindungsge-
miBe Verfahren beruht darauf, dass zunichst ein Vorlagefaden aus einer
Polymerschmelze durch Schmelzspinnen erzeugt und zu einer Vorlagespule
aufgewickelt wird. Dabei lassen sich ein oder mehrere Qualititsparameter
des Vorlagefadens und / oder der Vorlagespule erfassen. Die wihrend des
Schmelzspinnens des Vorlagefadens gemessenen Prozessparameter werden
mit dem oder den Qualititsparametern verkniipft, so dass beispielsweise der
Vorlagespule eine Qualititsstufe zugeordnet werden kann. Die Vorlagespu-
le wird anschlieBend in einer Vorlagestelle einer Gatterstation platziert und
parallel wird ein aus den Qualititsparametern und den Prozessparametern
gebildete Datensatz der Vorlagespule zur Identifizierung dem Texturierpro-
zess libermittelt. AnschlieBend wird der Vorlagefaden von der Vorlagespule
abgezogen und texturiert. Der texturierte Faden wird zu einer Endspule ge-

wickelt. Hierbei kann zumindest ein Produktparameter des texturierten Fa-
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dens und / oder der Endspule bestimmt werden, um diesen anschlieBend mit
dem Datensatz der Vorlagespule zu einem Enddatensatz zu verkniipfen. Am
Ende wird der Enddatensatz der Endspule zugeordnet, so dass bei der Wei-
terverarbeitung zu einem flichigen Gewebe die Produktdaten und Prozess-
daten sowohl des Schmelzspinnprozesses als auch des Texturierprozesses

dem Endverarbeiter vorliegen.

Es hat sich gezeigt, dass insbesondere auch die in einem Offlinebetrieb bei
einer Endkontrolle erfassten Qualitdtsparameter besonders relevant sein
konnen, um den Texturierprozess einzustellen. Insoweit ist die Verfahrens-
variante bevorzugt ausgefiihrt, bei welcher der Qualititsparameter des Vor-
lagenfadens in einem Onlinebetrieb beim Schmelzspinnen durch ein Spinn-
steuerungssystem und / oder in einem Offlinebetrieb bei einer Endkontrolle
durch eine Laborpriifung bestimmt wird. Vorteilhaft werden sowohl die in
einem Onlinebetrieb erfassten Qualititsparameter des Vorlagenfadens als
auch die in einem Offlinebetrieb bei einer Endkontrolle ermittelten Quali-
titsparameter des Vorlagefadens in den nachfolgenden Texturierprozess
eingebunden. So kénnen insbesondere die physikalischen Eigenschaften des
Vorlagefadens wichtige Hinweise enthalten, um die fiir eine hohe Qualitiit
des Texturierfadens erforderlichen Endwerte der physikalischen Eigen-

schaften zu erhalten.

Bei der Bestimmung des Qualititsparameters des Vorlagefadens im Onli-
nebetrieb werden bevorzugt ein Messort und ein Messzeitpunkt erfasst und
dem Qualititsparameter zugeordnet. Somit kénnen die Durchlaufzeiten
beim Schmelzspinnen beriicksichtigt werden, um die Qualitit des Vorlage-

fadens in der Vorlagespule zu definieren.
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Es ist bekannt, dass der Wickelaufbau der Vorlagenspule maBgeblichen
Einfluss auf das Abzugsverhalten des Vorlagefadens im Texturierprozess
hat. Insoweit ist die Verfahrensvariante besonders vorteilhaft, bei welcher
der Qualititsparameter der Vorlagespule in dem Onlinebetrieb beim
Schmelzspinnen durch das Spinnsteuerungssystem und / oder in dem Off-
linebetrieb bei der Endkontrolle durch eine Inspektion und / oder durch die
Laborpriifung bestimmt wird. So lassen sich Spulenkanten, Spulenbreiten,

Spulengewicht und Fadendichte der Vorlagespule erfassen.

Fiir die Qualitit des Vorlagefadens sind nicht nur die Qualititsparameter
des Vorlagenfadens zu beriicksichtigen, sondern auch die Prozessparameter
des Schmelzspinnprozesses. Insoweit ist vorgesehen, dass bei der Bestim-
mung des Prozessparameters des Schmelzspinnens durch das Spinnsteue-
rungssystem ein Messort und ein Messzeitpunkt erfasst und dem Prozesspa-
rameter zugeordnet wird. Damit ist eine weitere Spezifizierung des Vorla-

gefadens gegeben.

Die im Onlinebetrieb des Schmelzspinnprozesses ermittelten Parameter und
die im Offlinebetrieb bestimmten Parameter werden in dem Spinnsteue-
rungssystem miteinander verkniipft und dem Datensatz zugefiigt. Dabei
konnen die im Offlinebetrieb ermittelten Qualititsparameter zusitzliche
Hinweise zur Steuerung des Schmelzspinnprozesses enthalten, die unmit-
telbar in dem Spinnsteuerungssystem durch verinderte Prozessparameter

direkt umsetzbar sind.

Die Ubermittlung des Datensatzes der Vorlagespule wird bevorzugt durch
einen direkten Datentransfer zwischen dem Spinnsteuerungssystem und

dem Texturiersteuerungssystem vorgenommen, so dass die Vorlagespule



WO 2016/120187 PCT/EP2016/051410

10

15

20

25

direkt einer Vorlagestelle in einem Gatter zugewiesen erhilt. Durch eine
Adressierung der Gatterstation ldsst sich die Vorlagespule identifizieren

und mit dem bereits hinterlegten Datensatz kombinieren.

Alternativ besteht jedoch auch die Méglichkeit, dass der Datensatz der Vor-
lagespule durch einen Datentransfer zu einer Kodierungsstation gegeben
wird. Innerhalb der Kodierungsstation erhilt die Vorlagespule zur Kodie-
rung einen Aufkleber mit einem Barcode oder einem QR-Code, durch wel-
chen der Datensatz der Vorlagespule verschliisselt ist. Insoweit konnen der
Schmelzspinnprozess und der Texturierprozess an vollig unterschiedlichen
Orten stattfinden. Dennoch ist eine liickenlose Weiterfithrung des Datensat-
zes moglich. So wird der Datensatz der Vorlagespule durch ein Einlesen
des Codes dem Texturiersteuerungssystem iibermittelt. Die Vorlagespule

und der Vorlagefaden sind damit identifiziert und kdnnen texturiert werden.

Die Verfahrensvariante, bei welcher der Datensatz der Vorlagespule inner-
halb des Texturiersteuerungssystems zur Einstellung von zumindest einem
Prozessparameter zum Texturieren des Vorlagefadens ausgewertet wird, ist
besonders vorteilhaft zur Herstellung hochqualitativer Fiaden. So kénnen in
Abhingigkeit von dem Qualititsparametern des Vorlagefadens entspre-

chende Voreinstellungen des Texturierprozesses angepasst werden.

Wihrend des Texturierens ist des Weiteren vorgesehen, ein oder mehrere
Produktparameter des texturierten Fadens zu erfassen und mit dem Daten-
satz der Vorlagespule zu einem Enddatensatz zu verkniipfen. So lisst sich
der Datensatz entsprechend mit der Herstellungskette nach und nach anrei-
chern, so dass am Ende der Enddatensatz des texturierten Fadens eine lii-

ckenlose Herstellungshistorie aufzeigt.
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Um die Daten bei der Herstellung eines aus dem texturierten Faden herge-
stellten Gewebes nutzen zu konnen, ist die Verfahrensvariante vorgesehen,
bei welcher der Enddatensatz der Endspule durch ein Datentransfer von
dem Texturiersteuerungssystem einer Verpackungsstation zugefiithrt wird.
So lasst sich beispielsweise der Datensatz als ein Ausdruck den Endspulen

zuordnen.

Die erfindungsgemifBle Vorrichtung zur Herstellung eines texturierten Fa-
dens zeichnet sich dadurch aus, dass ein direkter Datenaustausch mit einem
Spinnsteuerungssystem moglich ist, das die zur Herstellung des Vorlagefa-
dens genutzte Schmelzspinnmaschine steuert und iiberwacht. Hierzu ist
zwischen dem Texturiersteuerungssystem und dem Spinnsteuerungssystem
eine drahtlose Datenverbindung ausgebildet, durch welche ein Austausch
von Informationen erfolgt. Hierbei ist es unerheblich, ob die Schmelz-
spinnmaschine und die Texturiermaschine sich am selben Ort befinden oder
ob die Schmelzspinnmaschine und die Texturiermaschine an verschiedenen

Orten eingesetzt werden.

Fiir den Fall, dass die Schmelzspinnmaschine und die Texturiermaschine an
unterschiedlichen Orten eingesetzt sind, ist die Weiterbildung der erfin-
dungsgemiBen Vorrichtung bevorzugt ausgefiihrt, bei welcher das Spinn-
steuerungssystem mit einer Codierungsstation zum Codieren der Vorlage-
spule verbunden ist und bei welcher der Gatterstation ein Lesegerit zum
Einlesen eines Codes aufweist. Insoweit ist eine Identifizierung der Vorla-
gespule und insbesondere des Vorlagefadens durch die Codierung moglich.
Dabei kann die Codierung alle oder zumindest einen Teil der Daten eines

Datensatzes enthalten.



WO 2016/120187 PCT/EP2016/051410

10

15

20

25

Es ist des Weiteren vorgesehen, dass das Texturier- und Steuerungsystem
mit einer der Texturiermaschine zugeordneten Inspektionsstation verbunden
ist. So konnen Kontrollen und Laborpriifungen an dem texturierten Faden
und den Endspulen durchgefiihrt werden. Die dabei ermittelten Produktpa-

rameter lassen sich vorteilhaft mit dem Enddatensatz verkniipfen.

Der Enddatensatz wird bevorzugt unmittelbar einer Verpackungsstation
zugefiihrt und dort als Ausdruck ausgegeben und den betreffenden Endspu-
len zugeordnet. Alternativ besteht jedoch auch die Moglichkeit, dass den
Endspulen ein Datentriger zugeordnet wird, welcher den Enddatensatz in

digitaler Form gespeichert hiilt.

Das erfindungsgemife Verfahren und die erfindungsgemiile Vorrichtung
zur Herstellung eines texturierten Fadens sind nachfolgend anhand einiger
Ausfiihrungsbeispiele unter Hinweis auf die beigefiigten Figuren néher er-

lautert.

Es stellen dar:

Fig. 1 schematisch ein Materialverlust eines Schmelzspinnprozesses und
eines Texturierprozesses zur Herstellung eines texturierten Fadens
Fig. 2 schematisch ein weiteres Ausfithrungsbeispiel eines Materialflusses

eines Schmelzspinnprozesses und eines Texturierprozesses

In Fig. 1 ist schematisch ein Materialfluss zur Herstellung eines texturierten
Fadens dargestellt. Die Einrichtungen zur Ausfithrung der einzelnen Pro-

zessschritte sind als Symbole gezeigt.
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Um einen texturierten Faden herstellen zu konnen, muss zunichst in einem
Schmelzspinnprozess ein Vorlagefaden erzeugt werden. Der Schmelzspinn-
prozess wird durch ein Spinnsteuerungssystem 1 gesteuert und iiberwacht.
Das Spinnsteuerungssystem 1 weist eine zentrale Prozesssteuereinheit 3
auf, die iiber ein Netzwerk 3.1 mit mehreren Steuermodulen 4.1 bis 4.6 ver-
bunden ist. Die Steuermodule 4.1 bis 4.6 sind den Einrichtungen zur Aus-
fiihrung einzelner Prozessschritte zugeordnet und iiberwachen und steuern
den jeweiligen Prozessschritt. In Fig. 1 sind die wesentlichen zur Herstel-
lung des Vorlagefadens erforderlichen Einrichtungen symbolisch darge-
stellt. So wird zunichst iiber eine Extrusionseinrichtung 5 aus einer Poly-
merschmelze eine Vielzahl von feinen Filamentstringen extrudiert. Der
Extrusionseinrichtung 5 ist das Steuermodul 4.1 zugeordnet. Im nichsten
Prozessschritt werden die Filamente zu einem Vorlagefaden abgezogen und
zu einer Spule aufgewickelt. Hierzu ist eine Take-Up-Einrichtung 6 vorge-
sehen, die iiber das Steuermodul 4.2 gesteuert und iiberwacht wird. Die
Extrusionseinrichtung 5 und die Take-Up-Einrichtung 6 bilden eine
Schmelzspinnmaschine zur Herstellung des Vorlagefadens. Der Extrusions-
einrichtung 5 und der Take-Up-Einrichtung 6 ist eine Uberwachungsein-
richtung 7 zugeordnet, durch welcher einzelne oder mehrere Qualitéitspara-
meter des Vorlagefadens oder der Vorlagespule und einzelne Prozesspara-
meter wihrend der Herstellung des Vorlagefadens ermittelt werden. Die

Uberwachungseinrichtung 7 ist mit dem Steuermodul 4.3 gekoppelt.

Die Extrusionseinrichtung 5, die Take-Up-Einrichtung 6 und die Uberwa-
chungseinrichtung 7 bilden einen sogenannten Onlinebetrieb des Schmelz-
spinnprozesses. Im Onlinebetrieb ist ein kontinuierlicher ununterbrochener

Materialfluss zur Herstellung des Vorlagefadens vorhanden.
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Nachdem die Vorlagespulen von der Take-Up-Einrichtung 6 abgenommen
wurden, erfolgen mehrere Prozessschritte, die in einem sogenannten Off-
linebetrieb durchgefiihrt werden. Hierzu ist zuniichst eine Inspektionsstation
8 vorgesehen, in welcher die Vorlagespule eine visuelle Priifung erhilt. Der
Inspektionsstation 8 ist das Steuermodul 4.4 zugeordnet. Als weiterer Pro-
zessschritt im Offlinebetrieb ist eine Laboreinrichtung 9 vorgesehen, in
welcher Materialproben des Vorlagefadens untersucht werden. Der Labo-
reinrichtung ist das Steuermodul 4.5 zugeordnet. Am Ende der Prozesskette
des Schmelzspinnprozesses ist in diesem Ausfithrungsbeispiel eine Gatter-
bestiickungseinrichtung 10 vorgesehen, die eine Mehrzahl von Vorlagestel-
len zur Autnahme von Vorlagespulen aufweist. Die Gatterbestiickungsein-
richtung 10 ist das Steuermodul 4.6 zugeordnet. Die in der Gatterbestii-
ckungseinrichtung 10 bestiickten Gattergestelle mit den Vorlagestellen
werden unmittelbar einer Gatterstation 16 eines Texturierprozesses zuge-

fiihrt.

Der Texturierprozess schliet sich unmittelbar dem Schmelzspinnprozess
an und ist in Fig. 1 schematisch durch ein Texturiersteuerungssystem 2 dar-
gestellt. Das Texturiersteuerungssystem 2 weist eine zweite Prozesssteuer-
einheit 11 auf, die iiber ein Netzwerk 11.1 mit mehreren Steuermodulen
15.1 bis 15.5 verbunden ist. Die Steuermodule 15.1 bis 15.5 sind den Ein-
richtungen zur Ausfithrung der Prozessschritte des Texturierprozesses zu-
geordnet. In diesem Ausfithrungsbeispiel sind die Einrichtungen ebenfalls
durch Symbole dargestellt. Die Gatterstation 16 bildet den Anfang des Tex-
turierprozesses, wobei iiblicherweise eine Vielzahl von Vorlagefiden paral-
lel zu texturierten Fiden verarbeitet werden. Der Gatterstation 16 ist das

Steuermodul 15.1 zugeordnet. Die Gatterstation 16 wirkt unmittelbar mit

10
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einer Texturiermaschine 17 zusammen, durch welche die Vorlagefdden von
den Vorlagespulen der Vorlagestellen des Gatters abgezogen werden. In-
nerhalb der Texturiermaschine 17 werden die Vorlagefdaden texturiert und
als texturierte Fiden zu Endspulen aufgewickelt. Der Texturiermaschine 17
ist das Steuermodul 15.2 zugeordnet. Der Gatterstation 16 und der Textu-
riermaschine 17 ist eine Uberwachungseinrichtung 18 zugeordnet, um Pro-
duktparameter und Prozessparameter wihrend der Texturierung des Vorla-
gefadens und Herstellung des texturierten Fadens zu bestimmen. Der
Uberwachungseinrichtung 18 ist hierzu das Steuermodul 15.3 zugewiesen.
Die Gatterstation 16, die Texturiermaschine 17 und die Uberwachungsein—
richtung 18 fithren die Prozessschritte in einem Onlinebetrieb aus. Hierbei
werden die Vorlagefiden kontinuierlich texturiert und die Texturierfiden zu
Endspulen aufgewickelt. Nach dem Doffen der Endspulen erfolgt eine End-
kontrolle. Hierzu ist eine Laboreinrichtung 19 vorgesehen, die mit dem
Steuermodul 15.4 gekoppelt. Ist. Nach einer Freigabe werden die Spulen in
einer Verpackungsstation 20 verpackt und versendet. Der Verpackungssta-

tion 20 ist das Steuermodul 15.5 zugeordnet.

Um die in dem Schmelzspinnprozess gewonnenen Daten im Texturierpro-
zess nutzen zu konnen, ist die Prozesseinheit 3 des Spinnsteuerungssystems
1 und die Prozesssteuereinheit 11 des Texturiersteuerungssystems 2 iiber
eine Datenverbindung 12 miteinander gekoppelt. Die Datenverbindung 12
ist als drahtlose Datenverbindung ausgefiihrt und in Fig. 1 symbolisch
durch einen Sender 13 und einen Empfinger 14 schematisch gezeigt. Dabei
lassen sich alle iiblichen Verbindungstechniken grundsitzlich nutzen. Es
konnen auch webbasierte Verbindungen realisiert sein, bei welchem bei-
spielsweise die Daten des Schmelzspinnprozesses in einem virtuellen Spei-

cher hinterlegt sind.
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Um einen texturierten Faden herzustellen, wird gemifl dem Ausfithrungsei-
spiel nach Fig. 1 zunichst ein Vorlagefaden aus einer Polymerschmelze
gesponnen und zu einer Vorlagespule aufgewickelt. Zur Uberwachung des
Schmelzspinnprozesses werden Qualititsparameter des Vorlagefadens ge-
messen. Als Qualititsparameter des Vorlagefadens kodnnte beispielsweise
ein Uster oder eine GleichmiiBigkeit eines Préaparationsauftrages gemessen
werden. Es ist jedoch auch moglich ein Qualititsparameter der Vorlagespu-
le wihrend des Wickelns des Vorlagefadens zu ermitteln. So lisst sich bei-
spielsweise aus dem Spulenzuwachs eine Fadendichte ermitteln. Neben den
Qualititsparametern des Vorlagefadens und der Vorlagespule wird zumin-
dest ein Prozessparameter des Schmelzspinnprozesses erfasst. So kénnen
beispielsweise Drehzahlen, Driicke, Einstellparameter oder Temperaturen
wihrend der Herstellung des Vorlagefadens erfasst werden. Daneben sind
Doffzeiten, Spinnpositionen, Fadenlauf und die Qualititsstufe weiterer Pa-

rameter zur Qualititsbestimmung des Vorlagefadens.

Die Bestimmung der Qualititsparameter und / oder der Prozessparameter
erfolgt in dem Onlinebetrieb beim Schmelzspinnen vorzugsweise dadurch,
dass neben der MessgréBe auch der Messort und die Messzeit erfasst wird.
Ein derartiges Verfahren zur Qualititssteuerung ist beispielsweise aus der
WO 2006/013065 bekannt. Insoweit wird an dieser Stelle zu der zitierten
Druckschrift Bezug genommen und keine weiteren Erlduterungen gegeben.
Mit Einbindung des Messzeitpunktes und des Messortes ist eine direkte Zu-
ordnung der Qualititsparameter zu den gewickelten Vorlagefaden moglich.

Damit ist eine exakte Qualititsbestimmung gewihrleistet.
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Neben dem Onlinebetrieb des Schmelzspinnprozesses ermittelten Quali-
titsparameter und Prozessparameter lassen sich auch die bei der Kontrolle
im Offlinebetrieb ermittelten Qualitdtsparameter mit in einen Datensatz
einbeziehen. Insoweit konnen die Ergebnisse einer visuelle Priifung der
Vorlagespule, die insbesondere das Wickelbild und die Spulenform betref-
fen, und die Ergebnisse einer Laborpriifung mit als weitere Qualititspara-
meter einbezogen werden. Die ermittelten Qualititsparameter und Pro-
zessparameter werden iiber die Steuermodule 4.1 bis 4.6 in die Prozesssteu-
ereinheit 3 gegeben. Innerhalb der Prozesssteuereinheit 3 werden die Quali-
titsparameter und die Prozessparameter zu einem Datensatz der den betref-
fenden Vorlagefaden enthaltenen Vorlagespule verkniipft. Die Vorlagespule
wird in der Gatterbestiickungseinrichtung 10 einer Vorlagestelle in einem
Gattergestell zugeordnet. Die Vorlagestelle ist adressiert und lisst sich iiber
eine Gatteradresse identifizieren. Insoweit wird iiber das Steuermodul 4.6

die Vorlagespule mit dem Datensatz verkniipft.

Der Datensatz der Vorlagespule wird anschlieBend iiber die Datenverbin-
dung 12 dem Texturiersteuerungssystem 2 zugefiihrt. Sobald die Gatterad-
resse des Gattergestells in der Gatterstation 16 eingelesen ist, ldsst sich die
in der Vorlagestelle gehaltene Vorlagespule mit den in der Prozesssteuer-
einheit 11 vorliegenden Datensatz verkniipfen. Die Vorlagestelle ist einer
Bearbeitungsstelle in der Texturiermaschine 17 zugeordnet, wobei die Be-
arbeitungsstelle der Texturiermaschine iiber die Steuermodule 15.2 und
15.3 gesteuert und iiberwacht werden. So konnen bereits in Abhédngigkeit
von dem Datensatz der Vorlagespule Voreinstellungen der Bearbeitungs-
stelle in der Texturiermaschine vorgenommen werden. Der Vorlagefaden
wird nun von der Vorlagespule abgezogen und zu dem texturierten Faden

texturiert. Der texturierte Faden wird zu einer Endspule aufgewickelt und
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anschlieBend gedofft. Wihrend der Texturierung wird iiber die Uberwa-
chungseinrichtung 18 ein oder mehrere Produktparameter beispielsweise
die Fadenspannung als Qualititsmerkmale kontinuierlich gemessen und
dokumentiert. Weitere Produktparameter des texturierten Fadens ldsst sich
in dem nachgeordneten Offlinebetrieb durch eine Laborpriifung ermitteln.
Die Produktparameter des texturierten Fadens werden mit dem Datensatz
der Vorlagespule kombiniert, so dass die gesamte Herstellungshistorie aus
dem Enddatensatz der Endspule hervorgeht. Dieser Enddatensatz wird be-
vorzugt in der Verpackungsstation 20 als ein Ausdruck den Endspulen zu-
geordnet. Grundsitzlich besteht jedoch auch die Moglichkeit, den Endda-
tensatz als digital durch ein Speichermedium zu speichern und der Endspule
zuzuordnen. Grundsitzlich ist jedoch moglich, den Datensatz zu verschliis-
seln und als Barcode oder QR-Code mittels eines Aufklebers direkt der

Endspule zuzuordnen.

Das in Fig. 1 dargestellte Schema eines Materialflusses setzt voraus, dass
die Schmelzspinnmaschine und die Texturiermaschine méglichst an einem
Ort angeordnet sind. So ldsst sich der Gattertransport zwischen dem
Schmelzspinnprozess und dem Texturierprozess ohne groBere Transport-
wege ausfiithren. Fiir den Fall, dass der Schmelzspinnprozess und der Textu-
rierprozess an unterschiedlichen Orten durch unterschiedliche Hersteller
ausgefiihrt wird, erfolgt eine Verpackung der Vorlagespulen. In Fig. 2 ist
ein Ausfithrungsbeispiel gezeigt, das insbesondere von einer Ortlichen
Trennung zwischen dem Schmelzspinnprozess und dem Texturierprozess
ausgeht. Das Ausfithrungsbeispiel nach Fig. 2 ist im Wesentlichen identisch
zu dem Ausfithrungsbeispiel nach Fig. 1, so dass an dieser Stelle nur die
Unterschiede erldutert werden und ansonsten Bezug zu der vorgenannten

Beschreibung genommen wird.
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Bei dem in Fig. 2 dargestellten Ausfithrungsbeispiel des Materialflusses zur
Herstellung eines texturierten Fadens ist als letzter Prozessschritt des
Schmelzspinnprozesses eine Codierungsstation 21 vorgesehen, die iiber das
Steuermodul 4.6 mit der Prozesssteuereinheit 3 verbunden ist. In der Codie-
rungsstation 21 erhilt die Vorlagespule einen Aufkleber, welcher zur Co-
dierung eines Barcode oder einen QR-Code enthiilt, der eine Verschliisse-
lung des Datensatzes oder eine Webadresse eines virtuellen Speichers ent-
hilt. Somit wird eine korperliche Verkniipfung zwischen dem Datensatz
und der Vorlagespule vorgenommen. Die Vorlagespule wird danach ver-

packt und dem Texturierprozess zugefiihrt.

Der Texturierprozess weist als ersten Prozessschritt eine Einlesestation 22
auf, die iiber das Steuermodul 15.1 mit der Prozesssteuereinheit 11 verbun-
den ist. Die Einlesestation 22 enthilt ein Lesegerit, durch welches eine Co-
dierung einer Vorlagespule eingelesen und der Prozesssteuereinheit 11 zu-
gefiihrt wird. Damit ist die Verkniipfung der Vorlagespule mit dem Daten-
satz in dem Texturierprozess gewdhrleistet, so dass die Vorlagespule eine
zugewiesene Vorlagestelle in einem Gattergestell der Gatterstation 16 er-
hilt. Hierbei kann der Datensatz unmittelbar aus der Codierung hervorge-
hen oder durch zusitzliche Verkniipfungen aus einem virtuellen Speicher
ermittelt werden. Innerhalb der Prozesssteuereinheit 11 ldsst sich der Da-
tensatz der Vorlagespule vorteilhaft dazu nutzen, um die betreffende Bear-
beitungsstelle zum Texturieren des Vorlagefadens einzustellen. So kénnen
Prozessparameter wie beispielsweise eine Heiztemperatur zum Erwérmen
des Fadens oder eine Geschwindigkeitsdifferenz zum Verstrecken des Fa-
dens auf den Datensatz angepasst werden. Insoweit konnen texturierte Fa-

den mit hoher GleichmiBigkeit der Qualitdt und auch besonders hoch quali-
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tative Fiden nach dem erfindungsgemiBen Verfahren und der erfindungs-

gemibBen Vorrichtung hergestellt werden.

Das bei dem in Fig. 1 und 2 dargestellte Netzwerk 3.1 und 11.1 zwischen
den Prozesssteuereinheiten 3 und 11 lassen sich sowohl als BUS-Systeme
oder auch als drahtlose Systeme oder als Kombination von BUS-System
und drahtlosen System ausbilden. Insbesondere die Prozessschritte im Off-
linebetrieb werden iiber drahtlose Datenverbindungen mit den jeweiligen

Prozesssteuereinheiten verkniipft.
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Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung eines texturierten Fadens in folgenden

Schritten:

1.1.

1.2.

1.3.

14.

LS.

1.6.

1.7.

1.8.

Schmelzspinnen eines Vorlagefadens aus einer Polymerschmelze
und Aufwickeln zu einer Vorlagespule;

Bestimmen zumindest eines Qualititsparameters des Vorlagefa-
dens und/oder der Vorlagespule;

Verkniipfen des Qualititsparameters mit zumindest einem Pro-
zessparameter des Schmelzspinnen zu einem Datensatz der Vor-
lagespule;

Platzieren der Vorlagespule in einer Vorlagestelle einer Gatter-
station und Ubermittlung des Datensatzes zur Identifizierung der
Vorlagespule;

Abziehen und Texturieren des Vorlagefadens zu dem texturier-
ten Faden und Aufwickeln des texturierten Fadens zu zumindest
einer Endspule;

Bestimmen zumindest eines Produktparameters des texturierten
Fadens und/oder der Endspule;

Verkniipfen des Produktparameters mit dem Datensatz der Vor-
lagespule zu einem Enddatensatz der Endspule und

Zuordnen des Enddatensatzes zur Endspule.

Verfahren nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, dass der Quali-

titsparameter des Vorlagefadens in einem Online-Betrieb beim

Schmelzspinnen durch ein Spinnsteuerungssystem und/oder in einem

Offline-Betrieb bei einer Endkontrolle durch eine Laborpriifung be-

stimmt wird.
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Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass bei der
Bestimmung des Qualititsparameters des Vorlagefadens im Online-
Betrieb ein Messort und ein Messzeitpunkt erfasst und dem Qualitiits-

parameter zugeordnet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeich-
net, dass der Qualititsparameter der Vorlagespule in dem Online-
Betrieb beim Schmelzspinnen durch das Spinnsteuerungssystem
und/oder in dem Offline-Betrieb bei der Endkontrolle durch eine In-

spektion und/oder durch die Laborpriifung bestimmt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeich-
net, dass bei der Bestimmung des Prozessparameters des Schmelz-
spinnens durch das Spinnsteuerungssystem ein Messort und ein Mess-

zeitpunkt erfasst und dem Prozessparameter zugeordnet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5, dadurch gekennzeich-
net, dass die im Offline-Betrieb bestimmten Qualititsparameter des
Vorlagefadens und/oder der Vorlagespule dem Spinnsteuerungssys-
tem zugefiihrt werden und dass die im Online-Betrieb und im Offline-
Betrieb erfassten Qualititsparameter des Vorlagefadens und/oder der
Vorlagespule durch das Spinnsteuerungssystem zu dem Datensatz

verkniipft werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeich-

net, dass der Datensatz der Vorlagespule durch ein Datentransfer von
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10.

I11.

12.

13.

dem Spinnsteuerungssystem einer Codierungsstation und/oder einem

Texturiersteuerungssystem iibermittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorla-
gespule in der Codierungsstation zu einer Codierung einen Aufkleber
mit einem Barcode oder QR-Code erhilt, durch welchen der Datensatz

der Vorlagespule verschliisselt ist.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Daten-
satz der Vorlagespule durch ein Einlesen des Codes dem Texturier-

steuerungssystem iibermittelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, dadurch gekennzeich-
net, dass der Datensatz der Vorlagespule innerhalb des Texturiersteue-
rungssystem zur Einstellung von zumindest einem Prozessparameter

zum Texturieren des Vorlagefadens ausgewertet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeich-
net, dass der Produktparameter des texturierten Fadens durch das Tex-
turiersteuerungssystem erfasst und mit dem Datensatz der Vorlagespu-

le zu dem Enddatensatz verkniipft wird.
Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass der End-
datensatz der Endspule durch ein Datentransfer von dem Texturier-

steuerungssystem einer Verpackungsstation zugefiihrt wird.

Vorrichtung zur Herstellung eines texturierten Fadens mit einem Tex-

turiersteuerungssystem (2) zur Steuerung und Uberwachung von zu-

19



WO 2016/120187 PCT/EP2016/051410

10

15

20

25

14.

15.

16.

17.

mindest einer Gatterstation (16) mit zumindest einer Vorlagestelle zur
Aufnahme einer Vorlagespule und einer Texturiermaschine (17) zum
Texturieren eines Vorlagefadens, dadurch gekennzeichnet, dass das
Texturiersteuerungssystem (2) iiber eine drahtlose Datentransferver-
bindung (12) mit einem Spinnsteuerungssystem (1) verbunden ist,
durch welche eine Schmelzspinnmaschine (5, 6)zum Schmelzspinnen

des Vorlagefadens steuerbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass das
Spinnsteuerungssystem (1) mit einer Codierungsstation (21) zum Co-
dieren der Vorlagespule verbunden ist und dass der Gatterstation (16)

eine Lesestation (22) zum Einlesen eines Codes zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass
das Spinnsteuerungssystem (1) mit einem Inspektionssystem (8) fiir
eine Kontrolle der Vorlagespule und/oder einer Laborpriifung (9) des

Vorlagefadens verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Texturiersteuerungssystem (1) mit einer der Textu-
riermaschine (17) zugeordneten Inspektionsstation (19) und einer

Verpackungsstation (20) verbunden ist.
Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die

Verpackungsstation (20) eine Datenausgabeeinheit aufweist, durch

welche ein Enddatensatz als ein Ausdruck ausgebbar ist.
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