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(57) Abstract: The invention relates to a method and an apparatus for drawing a multiplicity of melt-spun fibre strands of a fibre
tow. The tibre tow is guided, at least in a drawing zone, between two drawing rollers and is drawn as a result of a differential speed
of the drawing rollers. This results in the formation, within the drawing zone, of a drawing point, which is defined by at least one
process parameter being set. In order to monitor and correct the position of the drawing point, a surface temperature of the fibre
strands of the fibre tow is measured within the drawing zone, and the setting of the process parameter is adapted in dependence on
an actual value of the surface temperature. For this purpose, the drawing zone is assigned a measuring device for measuring a surface
temperature of the fibre strands, said measuring device being coupled to the control device and/or a control unit.

(57) Zusammenfassung:
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Verstrecken einer Vielzahl von schmelzgesponnenen
Faserstréngen eines Faserkabels. Das Faserkabel wird zumindest in einer Streckzone zwischen zwei Streckwalzen gefiihrt und
durch eine Differenzgeschwindigkeit der Streckwalzen verstreckt. Dabei bildet sich innerhalb der Streckzone ein Streckpunkt aus,
der durch eine Finstellung von zumindest einem Prozessparameter bestimmt ist. Zur Uberwachung und Lagekorrektur des
Streckpunktes wird innerhalb der Streckzone an den Faserstrdngen des Faserkabels eine Ober- flichentemperatur gemessen und in
Abhingigkeit von einem Ist-Wert der Obertlachentemperatur die Einstellung des Prozessparameters angepasst. Hierzu ist der
Streckzone eine Messeinrichtung zur Messung einer Oberflachentemperatur der Faserstringe zugeordnet und mit der
Steuereinrichtung und/oder einem Steuergerit gekoppelt.
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Verfahren und Vorrichtung zum Verstrecken einer Vielzahl von schmelzge-

Sponnenen Faserstr'angen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verstrecken einer Vielzahl von
schmelzgesponnenen Faserstriingen eines Faserkabels gemidl dem Oberbe-
griff des Anspruchs 1 sowie eine Vorrichtung zum Verstrecken einer Viel-
zahl von schmelzgesponnen Faserstringen eines Faserkabels gemifl dem

Oberbegriff des Anspruchs 10.

Bei der Herstellung von Stapelfasern ist es iiblich, aus einer Polymer-
schmelze eine Vielzahl von feinen Faserstringen zu extrudieren, abzukiih-
len und in mehreren Stufen gemeinsam zu behandeln. Hierbei werden ins-
besondere die physikalischen Eigenschaften wie beispielsweise die Festig-
keit der Fasern wesentlich durch eine Verstreckung der Fasern bestimmit.
Zum Verstrecken werden die Faserstringe gemeinsam als ein Faserkabel
bandformig iiber Streckwalzen gefiithrt. Innerhalb einer Streckzone, die
durch zumindest zwei mit Differenzgeschwindigkeit betriebenen Streck-
walzen begrenzt ist, werden die Faserstringe auf Zug beansprucht und ge-
dehnt. Dieser Vorgang wird im Wesentlichen durch die eingestellte Diffe-
renzgeschwindigkeit der Streckwalzen sowie den thermischen Zustand der
Fasern bestimmt. Ein MaB fiir die GleichmiBigkeit der Verstreckung stellt
dabei die Lage des sogenannten Streckpunktes (Neck-Point) dar, der den
Beginn der FlieBzone in der Faser definiert. Um bei einem Faserkabel, das
aus einer Vielzahl von mehreren zehntausenden von Fasern gebildet ist,
eine moglichst gleichmiiBige Ausbildung der Streckpunkte in allen Fasern

zu erhalten, werden die Fasern des Faserkabels bevorzugt durch eine ther-
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mische Behandlung auf eine fiir den Streckprozess optimierte Strecktempe-

ratur gebracht.

So ist beispielsweise aus der WO 2004/007817 ein Verfahren und eine Vor-
richtung zum Verstrecken einer Vielzahl von schmelzgesponnenen Faser-
stringen eine Faserkabels bekannt, bei welcher innerhalb einer Streckzone
eine Einrichtung zur Dampfbehandlung angeordnet ist. Durch Einstellung
der Dampfkonditionen sind eine Temperierung der Faserstringe und das

Auslosen eines Streckpunktes moglich.

Eine derartige thermische Streckpunktfixierung beim Verstrecken der Fa-
sern lisst jedoch nur bestimmte Verstreckverhiltnisse innerhalb der Streck-
zone zu. Zudem ist ein hoher Energieverbrauch erforderlich, um die thermi-

sche Behandlung des Faserkabels einzuhalten.

Im Stand der Technik sind jedoch auch andere Verfahren und Vorrichtung
zum Verstrecken eines Faserkabels bekannt, so geht aus der JP56101910
eine Methode hervor, bei welchem die Temperierung der Faserstringe
durch beheizte Streckwalzen erfolgt. Dabei wird versucht, die Lage des
Streckpunktes an den Fasern innerhalb der Streckzone durch Einstellung
der Umfangsgeschwindigkeiten der Streckwalzen zu beeinflussen. Derarti-
ge Streckpunktfixierungen sind jedoch vollig unzureichend und kénnen zu
einem sogenannten Wandern des Streckpunktes fiithren. Insbesondere eine
Verlagerung des Streckpunktes innerhalb der Fasern auf eine Walzenober-
fliche einer der Streckwalzen fiihrt zu Filamentbriichen, die in der Regel

Wicklungen zur Folge haben.
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Es ist nun Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zum Verstrecken einer
Vielzahl von schmelzgesponnenen Faserstringen eines Faserkabels sowie
eine Vorrichtung zum Verstrecken einer Vielzahl von schmelzgesponnen
Faserstriangen eines Faserkabels der gattungsgemiBen Art derart weiterzu-
bilden, dass Fasern mit hoher Festigkeit bei entsprechend hohen Verstreck-

verhiltnissen sicher herstellbar sind.

Ein weiteres Ziel der Erfindung liegt darin, das Verstrecken des Faserkabels

moglichst energieeffizient durchzufiihren.

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

Anspruch 2 gelost.

Fiir die Vorrichtung ist die Losung der Aufgabe durch die Merkmale des
Anspruchs 10 gegeben.

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind durch die Merkmale und

Merkmalskombinationen der jeweiligen Unteranspriiche definiert.

Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, dass in einem Faserkabel das
FlieBen bzw. Dehnen der Faserstringe zur Freisetzung einer Wirmeenergie
fiihrt, die unmittelbar als Erwirmung der Fasern detektierbar ist. Somit gibt
der thermische Zustand der Fasern innerhalb der Streckzone Auskunft dar-
iiber, ob sich ein Streckpunkt an den Fasern ausgebildet hat. So wird inner-
halb der Streckzone an den Faserstringen des Faserkabels eine Oberfla-

chentemperatur gemessen. In Abhiingigkeit von dem Ist-Wert der Oberfla-
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chentemperatur lisst sich dann die Einstellung des Prozessparameters an-

passen.

Alternativ besteht jedoch auch die Moglichkeit, die Oberflichentemperatu-
ren der Faserstringe des Faserkabels in mehreren hintereinander liegenden
Messzonen zu messen, so dass die Anpassung der Einstellung des Pro-
zessparameters in Abhiingigkeit von einem Vergleich der Ist-Werte der
Oberflichentemperaturen erfolgt. Dabei lassen sich Lageinderungen des

Streckpunktes im Faserkabel gezielt korrigieren.

Um den thermischen Zustand der Faserstringe des Faserkabels innerhalb
der Streckzone zu detektieren, ist der Streckzone eine Messeinrichtung zur
Messung einer Oberflichentemperatur an den Faserstringen zugeordnet.
Die Messeinrichtung ist unmittelbar mit der Steuereinrichtung gekoppelt, so
dass in Abhiingigkeit von dem thermischen Zustand des Faserkabels inner-
halb der Streckzone ein direkter Eingriff in den Streckprozess moglich

wird.

Um eine definierte Anpassung in der Einstellung des Prozessparameters zu
ermdglichen, ist die Weiterbildung der Erfindung bevorzugt genutzt, bei
welcher der Ist-Wert der Oberflichentemperatur der Faserstringe mit einem
vorgegebenen Soll-Wert der Oberflichentemperatur der Faserstringe ver-
glichen wird und bei welchem die Einstellung des Prozessparameters in
Abhingigkeit von einem aus dem Ist-Wert und dem Soll-Wert gebildeten
Differenzwert geiindert wird. So konnen insbesondere thermische Behand-
lungen der Faserstringe auf den Streckprozess und die Fasereigenschaften
wie beispielsweise Fasertiter und Gesamttiter des Faserkabels abgestimmt

werden.
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Da die parallel nebeneinander gefiihrten Faserstriinge in dem Faserkabel ein
ausreichendes Energiepotential bilden, wird gemiB einer vorteilhaften Wei-
terbildung der Erfindung die Oberflichentemperatur an den Faserstringen
durch eine Erfassung von Infrarotstrahlen beriihrungslos gemessen. Der

Prozessablauf zum Verstrecken der Faserstriinge bleibt somit ungestort.

Die Infrarotstrahlen der Faserstringe werden bevorzugt flichig am Faser-
kabel detektiert, um moglichst auch ausgeprigte FlieBzonen innerhalb der
Faserstriinge erfassen zu konnen. Es besteht jedoch auch die Méglichkeit,
die Infrarotstrahlen der Faserstringe linear quer zum Faserkabel zu detek-
tieren, um moglichst eine gesamte Breite des Faserkabels in die Messung

der Oberflichentemperatur einbeziehen zu kdnnen.

Um den Streckpunkt der Faserstringe in einem vordefinierten Abschnitt der
Streckzone zu erhalten, lassen sich unterschiedliche MaBnahmen zur Regu-
lierung der Lage des Streckpunktes ausfithren. Bevorzugt ist die Verfah-
rensvariante, bei welcher der Prozessparameter auf ein Temperierungsmittel
einwirkt, welches die Faserstriinge innerhalb oder auBerhalb der Streckzone
temperiert. Durch Erwirmung oder Abkiihlung der Faserstringe kann das
Einsetzen der FlieBzone innerhalb der Faserstringe beschleunigt oder ver-

zogert werden, so dass eine Verlagerung des Streckpunktes einsetzt.

Alternativ oder zusitzlich besteht auch die Moglichkeit, dass der Prozesspa-
rameter auf zumindest einen Walzenantrieb einer der Streckwalzen ein-
wirkt, durch welches die Differenzgeschwindigkeit zwischen den Streck-

walzen geidndert wird. So kann das Verstreckverhiltnis erhoht oder redu-
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ziert werden, was ebenfalls unmittelbaren Einfluss auf die Lage des Streck-

punktes hat.

Als weitere MaBnahme ist auch méglich, dass der Prozessparameter auf ein
Konditioniermittel einwirkt, welches einen Grad an Feuchtigkeit des Faser-
kabels erzeugt. So ist bekannt, dass der Trocknungsgrad der Faserstringe
innerhalb des Faserkabels insbesondere bei der Erwdrmung einen mafBgeb-
lichen Einfluss auf den Energieeintrag hat. So lésst sich durch Verringerung
des Wassergehaltes bei gleichem Energieeintrag die Erwdrmung der Fasern

verbessern.

Bei den sogenannten einstufigen Stapelfaserprozessen ist die Verfahrensva-
riante vorteilhaft einsetzbar, bei welcher der Prozessparameter auf eine
Spinneinrichtung einwirkt, durch welche die Fasern des Faserkabel erzeugt
werden. Hierbei werden bevorzugt die Abkiihlung der Fasern durch einen
Blasstrom oder die Benetzung der Fasern mit einem Préiparationsmittel ge-

nutzt, um die Eigenschaften der Fasern zum Verstrecken zu beeinflussen.

Die erfindungsgemife Vorrichtung zeichnet sich dadurch aus, dass sie ohne
zusitzliche UmbaumaBnahmen auch an bestehende Anlagen integrierbar
ist. Hierbei besteht die Moglichkeit, die Messvorrichtung in den Prozessab-
lauf iiber eine zentrale Steuereinrichtung oder direkt iiber eine Verbindung
mit einem Steuergerit einer Behandlungseinrichtung zu integrieren. So las-
sen sich die den Verstreckvorgang beeinflussenden Prozessparameter

schnell und zielgerichtet dndern.

Insbesondere durch die Weiterbildung der erfindungsgemiiien Vorrichtung,

bei welcher die Messeinrichtung eine mit Abstand zu den Faserstringen

_6-
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angeordnete Infrarotdetektoreinrichtung aufweist, deren Sensoren auf ein
oder mehrere Messzonen am Faserkabel ausgerichtet sind, ist besonders
geeignet, um innerhalb einer Streckzone die Lage des Streckpunktes an den

Faserstringen zu kontrollieren.

Die Infrarotdetektoreinrichtung wird vorzugsweise als eine Wirmebildka-
mera ausgebildet. Damit konnen die Infrarot-Strahlen eines oder mehrerer

Messzonen gleichzeitig erfasst und ausgewertet werden.

Um neben der Umfangsgeschwindigkeit der Streckwalzen weitere Streck-
parameter dndern zu konnen, ist gemidll einer Weiterbildung der erfin-
dungsgemiBien Vorrichtung ein Temperierungsmittel mit einem Tempera-
tursteuergerit zur Temperierung der Faserstringe des Faserkabels vorgese-
hen, wobei das Temperatursteuergerit mit der Steuereinrichtung und/oder
direkt mit der Messvorrichtung verbunden ist. Damit lassen sich die durch
die Messeinrichtung induzierten Steuerbefehle unmittelbar zur Anderung

eines Prozessparameters dem Temperatursteuergerit zufiithren.

Alternativ oder zusitzlich ist ein Konditionierungsmittel mit einem Steuer-
gerit zur Feuchtigkeitsregulierung der Faserstringe des Faserkabels vorge-
sehen, wobei das Steuergerit mit der Steuereinrichtung und/oder der Mess-
vorrichtung verbunden ist. Damit kann beispielsweise der Trocknungsgrad

an dem Faserkabel beeinflusst werden.

Es hat sich herausgestellt, dass das Konditionierungsmittel bevorzugt durch
eine Abquetschwalze mit einer Druckeinrichtung ausgefiihrt ist, wobei die

Abquetschwalze mit der Ablaufwalze des Streckwerkes einen Walzenspalt
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zur Fiihrung des Faserkabels bildet. Damit ist am Einlauf der Streckzone
der Feuchtegrad des Faserkabels einstellbar.
Als Konditionierungsmittel sind jedoch auch Trockner geeignet, die zum

Abbau des Fliissigkeitsanteils in dem Faserkabel fiihrt.

Die erfindungsgemiiBe Vorrichtung ist grundsitzlich geeignet, um in einem
Schmelzspinnprozess oder in einer Faserstra3e integriert zu werden. Insbe-
sondere zum Verstrecken eines Faserkabels in einer Faserstrale ist die Wei-
terbildung der Erfindung vorgesehen, bei welcher eine der Streckwalzen
durch eine Ablaufwalze eines Streckwerkes gebildet ist, wobei das Streck-
werk mehrere angetriebene Walzen aufweist. Damit konnen hohere Streck-

krifte an dem Faserkabel erzeugt werden.

Die andere Streckwalze ist dabei vorzugsweise durch eine Einlaufwalze
eines nachgeordneten Streckwerkes gebildet, wobei das Streckwerk mehre-
re angetriebene Walzen aufweist. Die Streckwerke sind bevorzugt zu einem
Faserlauf mit hohem Umschlingungsgrad angeordnet, so dass zwischen den
beiden Streckwerken die fiir die Verstreckung des Faserkabels erforderli-
chen Streckkriifte einstellbar sind. Die Walzen der Streckwerke konnen ein-
zeln oder gemeinsam angetrieben werden, wobei zwischen den Walzen der
Streckwerke die Streckzone ausgebildet ist. Zudem lassen sich die Walzen
auch paarweise als Duowalzen nutzen, um eine mehrfache Umschlingung
und damit lingere Kontaktzeiten an z.B. temperierten Walzenménteln der

Walzen zZu erhalten.

Bei sogenannten einstufigen Stapelfaserprozesse ist die Vorrichtungsvarian-

te bevorzugt eingesetzt, bei welcher ein Blasmittel zur Abkiihlung der frisch

_8-
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extrudierten Fasern und/oder ein Benetzungsmittel zur Préaparation der Fa-

sern einer Spinneinrichtung mit einem Spinnsteuergerit verbunden ist, das

direkt mit der Messeinrichtung oder mit der Steuereinrichtung vernetzt ist.

Damit kénnen die Parameter innerhalb der Spinneinrichtung bereits genutzt

werden, um eine gleichmiiBige Faserverstreckung zu erhalten.

Das erfindungsgemiBe Verfahren sowie die erfindungsgeméfBe Vorrichtung

sind nachfolgend anhand einiger Ausfiihrungsbeispiele unter Bezug auf die

beigefiigten Figuren niher erliutert.

Es stellen dar:

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

schematisch ein erstes Ausfithrungsbeispiel der erfindungsgemifBien
Vorrichtung zum Verstrecken einer Vielzahl von schmelzgespon-
nenen Faserstringen eines Faserkabels

schematisch ein weiteres Ausfithrungsbeispiel der erfindungsgema-
Ben Vorrichtung zum Verstrecken einer Vielzahl von schmelzge-
sponnene Faserstringen des Faserkabels

schematisch eine Draufsicht eines Faserkabels

schematisch eine Draufsicht eines Faserkabels innerhalb der
Streckzone

schematisch ein weiteres Ausfithrungsbeispiel der erfindungsgema-
Ben Vorrichtung zum Verstrecken einer Vielzahl von schmelzge-
sponnene Faserstringen eines Faserkabels

schematisch ein weiteres Ausfithrungsbeispiel der erfindungsgema-
Ben Vorrichtung zum Verstrecken einer Vielzahl von schmelzge-

sponnene Faserstringen eines Faserkabels

_0.-
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In der Fig. 1 ist schematisch ein erstes Ausfiihrungsbeispiel der Vorrichtung
zum Verstrecken einer Vielzahl von schmelzgesponnene Faserstringen ei-
nes Faserkabels dargestellt. Das Ausfiihrungsbeispiel weist dabei nur die
zur Erlduterung der Erfindung wesentlichen Vorrichtungsteile auf. Hierzu
ist eine erste Streckwalze 1 gezeigt, die mit einem Walzenantrieb 2 gekop-
pelt ist. Der Walzenantrieb 2 ist iiber ein Antriebssteuergerit 7.1 derart
steuerbar, dass die Streckwalze 1 mit einer wihlbaren Umfangsgeschwin-

digkeit antreibbar ist.

Der ersten Streckwalze 1 ist in einem Abstand eine zweite Streckwalze 5
zugeordnet. Die Streckwalzen 1 und 5 schlieBen eine Streckzone 4 ein, in
welcher ein Faserkabel 3 verstreckt wird. Die Streckwalze 5 ist durch einen
Walzenantrieb 6 angetrieben, der mit dem Antriebssteuergerit 7.2 gekop-
pelt ist. Das Antriebssteuergerit 7.2 ist mit einer Steuereinrichtung 8 ver-
bunden, die ebenfalls mit dem Antriebssteuergerit 7.1 des Walzenantriebes
2 der ersten Streckwalze 1 gekoppelt ist. Uber die Steuereinrichtung 8 lLisst
sich den Streckwalzen 1 und 5 jeweils eine Differenzgeschwindigkeit zum
Verstrecken der Faserstringe des Faserkabels 3 einstellen. Das Faserkabel 3
umschlingt die Streckwalzen 1 und 5 mit einem Umschlingungswinkel im

Bereich von 100° bis 270°.

Bei dem in Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist der Streckwalze 1
ein Temperierungsmittel 12 zugeordnet, das iiber ein Temperatursteuergerit
13 mit der Steuereinrichtung 8 verbunden ist. Das Temperierungsmittel 12
ist in diesem Ausfiithrungsbeispiel als ein Heizstrahler ausgebildet, der im

Abstand zum Umfang der Streckwalze 1 gehalten ist und durch eine Wir-

- 10 -
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mestrahlung die Faserstringe des Faserkabels 3 am Umfang der Streckwal-

ze 1 temperieren.

Innerhalb der Streckzone 4 ist mit Abstand zu dem Faserkabel 3 eine Mess-
einrichtung 9 zur Erfassung einer Oberflichentemperatur der Faserstringe
des Faserkabels 3 angeordnet und mit der Steuereinrichtung 8 verbunden.
Die Messeinrichtung 9 weist in diesem Ausfithrungsbeispiel eine Infrarot-
detektoreinrichtung 10 auf, deren hier nicht niher dargestellten Sensoren
auf ein oder mehrere Messzonen am Faserkabel 3 ausgerichtet sind. Die
Infrarotdetektoreinrichtung 10 konnte beispielsweise eine Wirmebildkame-
ra 11 aufweisen, die die von dem Faserkabel 3 abgegebenen Infrarotstrahlen
erfasst. In Abhéngigkeit von der Ausbildung der Infrarotdetektoreinrichtung
10 lasst sich eine Oberflichentemperatur der Faserstringe innerhalb einer

Messzone erfassen.

In Fig. 3 ist beispielhaft eine Draufsicht des Faserkabels 3 innerhalb der
Streckzone 4 dargestellt. Das Faserkabel 3 wird durch eine Vielzahl von
feinen Faserstringen 15 gebildet, die parallel nebeneinander dicht an dicht
angeordnet sind und das bandférmige Faserkabel 3 bilden. In Abhiéingigkeit
von dem jeweiligen Prozess konnen mehrere zehntausend Faserstringe 15
bis hin zu einhunderttausend Faserstringen 15 zu einem Faserkabel oder
Tow zusammengefiihrt werden. So werden die Faserstringe 15 nach dem
Verstrecken iiblicherweise gekriuselt und zu Stapelfasern geschnitten. Die
Stapelfaserprozesse unterscheidet man dabei in den sogenannten Einstufen-
prozessen und in den Zweistufenprozessen. Bei einem Einstufenprozess
werden die Fasern unmittelbar aus den Spinneinrichtungen abgezogen,
verstreckt und weiter behandelt bis zum Schneiden der Faserstringe. Bei

einem Zweistufenprozess werden die schmelzgesponnenen Fasern in Kan-

“11 -
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nen zwischengelagert. Die zwischengelagerten Fasern der Kannen werden
anschlieBend in einem zweiten Prozess an einer Faserstrae verstreckt, ge-
kriuselt und zu Fasern geschnitten. Die Erfindung ist unabhiingig davon, ob
die Verstreckung in einem Einstufenprozess oder in einem nachgeordneten

FaserstraBenprozess erfolgt.

Bei der in Fig. 3 dargestellten Ansicht des Faserkabels 3 ist eine lineare
Messzone 14 schematisch durch strichpunktierte Linien dargestellt. Die
lineare Messzone 14 verldauft quer zum Faserkabel 3 und erstreckt sich in
diesem Fall iiber die gesamte Breite des Faserkabels 3, so dass alle inner-
halb des Faserkabels gefiihrten Faserstriinge 15 erfasst werden. Die inner-
halb der Messzone 14 von den Faserstringen 15 erzeugten Infrarotstrahlen
werden durch die Infrarotdetektoreinrichtung 10 erfasst und zu einer Ober-
flichentemperatur generiert. In Abhéngigkeit von dem Ist-Wert der Ober-
flaichentemperatur lassen sich nun logische Verkniipfungen und ggf. Steu-

erbefehle zur Regulierung der Verstreckung der Faserstriinge 15 erzeugen.

Beim Verstrecken der Faserstringe bildet sich der sogenannte Streckpunkt
(Neck-Point) aus, der den Beginn des FlieBvorganges und damit den Beginn
der molekularen Verinderung im Polymermaterial anzeigt. Bei einer An-
ordnung von einer Vielzahl von Faserstringen ist der Streckpunkt natiirlich
nicht punktférmig sondern in einem Streckbereich ausgebildet. Trotzdem
wurde zur Veranschaulichung und Erlduterung die Bezeichnung Streck-
punkt beibehalten. Bei dieser Materialverinderung wird Energie frei, die
zur Erwdrmung der Faserstringe 15 fiihrt. Insoweit lidsst sich anhand der
Oberflichentemperatur der Faserstringe die Lage des Streckpunktes defi-

nieren und iiberwachen.
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Unter Beriicksichtigung einer linearen Messzone und eines ermittelten Ist-
Wertes der Oberflichentemperaturen lassen sich folgende logische Ver-
kniipfungen in der Messeinrichtung 9 ausfiihren. Hierbei wird die zuvor
empirisch ermittelte Oberflichentemperatur des Streckpunktes als Soll-
Temperatur innerhalb der Messeinrichtung 9 hinterlegt. Ein Vergleich zwi-
schen dem Ist-Wert der Oberflichentemperatur der Faserstringe mit dem
vorgegebenen Soll-Wert der Oberflichentemperatur der Faserstringe ergibt
somit eine Information dariiber, ob der Streckpunkt im Bereich der Mess-
zone liegt. Fiir den Fall, dass eine unzulissige Differenz zwischen dem
Soll-Wert der Oberflichentemperatur und dem Ist-Wert der Oberfliachen-
temperatur festgestellt wird, wird dieser zur Anderung eines Prozesspara-
meters genutzt. Insoweit wird innerhalb der Steuereinrichtung 8 ein Steuer-
signal zur Anderung der Einstellung des jeweiligen Prozessparameters er-
zeugt. Als Prozessparameter konnen gemill dem Ausfiithrungsbeispiel nach
Fig. 1 jeweils die Umfangsgeschwindigkeiten der Streckwalzen 1 und 5 und

/ oder die Heizleistung des Temperierungsmittels 12 verdndert werden.

Grundsitzlich kann der Streckpunkt sich innerhalb der Streckzone 4 sowohl
in Richtung der Streckwalze 5, also in Faserlaufrichtung oder in Richtung
der Streckwalze 1, also entgegen der Faserlaufrichtung fortpflanzen. Zur
Regulierung lisst sich somit die Einstellung des Prozessparameters, welcher
die Umfangsgeschwindigkeiten der Streckwalzen 1 und 5 bestimmt, das
Verstreckverhiltnis in der Streckzone erhohen oder absenken. Alternativ
kann die Einlauftemperatur des Faserkabels 3 in die Streckzone durch Ver-
dnderung der Heizleistung des Temperierungsmittels 12 erhdht oder abge-

senkt werden.
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Um moglichst eine schnelle und prizise Regelung und Einstellung des
Streckpunktes innerhalb der Streckzone 4 zu erhalten, lisst sich die Infra-
rotdetektoreinrichtung 10 auch in der Art ausbilden, dass die Sensoren auf
mehrere Messzonen ausgerichtet sind und somit mehrere Oberflichentem-
peraturen erfasst werden konnen. In der Fig. 4 sind beispielhaft drei flichig
ausgebildete Messzonen 14.1, 14.2 und 14.3 an dem Faserkabel 3 schema-
tisch gezeigt. Die Messzonen 14.1, 14.2 und 14.3 liegen in Laufrichtung des
Faserkabels 3 hintereinander, so dass innerhalb der Streckzone 4 ein groBe-
rer Messbereich erfassbar ist. In jeder der Messzonen 14.1, 14.2 und 14.3
wird ein Ist-Wert der Oberflichentemperatur der Faserstringe ermittelt.
Durch Vergleich der Ist-Werte der Oberflichentemperatur der verschiede-
nen Messzonen lédsst sich bereits eine Lageabweichung des Streckpunktes
an den Faserstringen 15 feststellen. Die mittlere Messzone 14.2 ist dabei
auf die gewiinschte Lage des Streckpunktes festgelegt. Fiir den Fall, dass
der Ist-Wert der Oberflichentemperatur in der vorgelagerten Mess-Zone
14.1 hoher ist als den iibrigen Messzonen 14.2 und 14.3 wird die Einstel-
lung des Prozessparameters dahingehend geindert, dass beispielsweise das
Streckverhiiltnis erhoht oder die Fasertemperatur der Faserstringe abge-

senkt wird. Damit verlagert sich der Streckpunkt in die Messzone 14.2.

Fiir den Fall, dass der Ist-Wert der Oberflichentemperatur in der Messzone
14.3 den Hochstwert anzeigt, wird in der Steuereinrichtung 8 die Einstel-
lung des Prozessparameters dahingehend verindert, dass beispielsweise das
Verstreckverhiltnis erhoht wird oder die Fasertemperatur der Faserstringe
gesenkt wird. In beiden Fillen fiihrt die Anderung der Einstellung des Pro-
zessparameters zu einer Verlagerung des Streckpunktes in den urspriingli-
chen Bereich der Messzone 14.2. Somit lisst sich die Verstreckung der Fa-

serstringe 15 des Faserkabels 3 mit hoher GleichméBigkeit ausfiihren. Da-
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mit lassen sich insbesondere hochfeste Fasern, die ein relativ hohes Ver-

streckverhiiltnis erfordern, erzeugen.

Bei dem in Fig. 1 dargestellten Ausfithrungsbeispiel waren als Prozesspa-
rameter die Umfangsgeschwindigkeiten der Streckwalzen 1 und 5 und da-
mit das Streckverhiltnis sowie die Temperierung der Fasern durch das
Temperierungsmittel 12 dnderbar, um optimierte Verstreckverhiltnisse zu
erhalten. Grundsitzlich besteht jedoch auch die Moglichkeit, die Konditio-
nierung der Faserstringe zu beeinflussen. So ist es bekannt, dass zur Fiih-
rung der Faserstringe das Faserkabel im hohen MaBe benetzt wird. Die Be-
netzung erfolgt mit einem wasserhaltigen Priparationsmittel, das die Tem-

perierung maBgeblich beeinflusst.

In Fig. 2 ist ein Ausfithrungsbeispiel einer Vorrichtung zum Verstrecken
einer Vielzahl von schmelzgesponnenen Faserstringen eines Faserkabels
schematisch dargestellt. Das Ausfithrungsbeispiel in Fig. 2 weist zwei
Streckwerke 16 und 17 auf. Jedes der Streckwerke weist mehrere angetrie-
bene Walzen 16.1 bis 16.3 und 17.2 bis 17.4 auf. Die letzte Walze des ers-
ten Streckwerkes 16 ist hier als Ablaufwalze bezeichnet und mit dem Be-
zugszeichen 16.4 gekennzeichnet. Der Ablaufwalze 16.4 ist eine Ab-
quetschwalze 19 zugeordnet, so dass zwischen der Ablaufwalze 16.4 und
der Abquetschwalze 19 sich ein Walzenspalt 21 bildet, in welchem die Fa-
serstringe des Faserkabels 3 gefiihrt. Durch eine Druckeinrichtung 20, die
auf die Abquetschwalze 19 einwirkt, ldsst sich der Walzenspalt 21 in seiner
Dicke einstellen. Die Abquetschwalze 19 und die Druckeinrichtung 20 bil-
den ein Konditionierungsmittel 18, um den Trocknungsgrad des Faserka-
bels 3 zu beeinflussen. Uber ein Steuergerit 25 ist das Konditionierungsmit-

tel 18 direkt mit einer Steuereinrichtung 8 verbunden.
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Die Streckzone 4 wird durch eine erste Walze des zweiten Streckwerkes 17
begrenzt, die hier als Einlaufwalze bezeichnet ist und mit dem Kennzeichen
17.1 gekennzeichnet ist. Die Streckzone 4 bildet sich somit zwischen der

Ablaufwalze 16.4 und der Einlaufwalze 17.1 aus.

Die Walzen 16.1 bis 16.4 des ersten Streckwerkes 16 sind bevorzugt jeweils
mit Einzelantrieben (hier nicht dargestellt) ausgebildet, die iiber das An-
triebssteuergerit 7.1 steuerbar sind. Den hier nicht dargestellten Antrieben
der Walzen 17.1 bis 17.4 des zweiten Streckwerkes 17 ist ein zweites An-
triebssteuergerit 7.2 zugeordnet. Die Antriebssteuergerite 7.1 und 7.2 sind

mit der Steuereinrichtung 8 verbunden.

Zur Uberwachung des Streckpunktes innerhalb der Streckzone 4 ist eine
Messeinrichtung 9 in Abstand zu dem Faserkabel 3 angeordnet. Die Mess-
einrichtung 9 ist identisch zu dem vorgenannten Ausfiihrungsbeispiel nach
Fig. 1, so dass an dieser Stelle keine weitere Erlduterung erfolgt und Bezug

zu der vorgenannten Beschreibung genommen wird.

Zur Temperierung der Fasern des Faserkabels 3 ist ein Temperierungsmittel
12 zwischen den Walzen 16.2 und 16.3 des ersten Streckwerkes 16 ange-
ordnet. Das Temperierungsmittel 12 ist durch einen Diampfkanal 22 gebil-
det, dem iiber ein Ventil 23 ein HeiBdampf zufiihrbar ist. Das Ventil 23 ist
durch ein Ventilsteuergerit 24 steuerbar, wobei das Ventilsteuergerit 24

mit der Steuereinrichtung 8 verbunden ist.

Die Uberwachung des Streckpunktes erfolgt in dem Ausfithrungsbeispiel

nach Fig. 2 durch die Messeinrichtung 9, die beispielsweise durch eine
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Wirmebildkamera 11 gebildet ist. Die Erfassung und Auswertung der
Oberflichentemperatur der Faserstriinge des Faserkabels 3 erfolgt gemil3
dem vorherigen Ausfiithrungsbeispiel. Zur Korrektur einer Lageabweichung
des Streckpunktes innerhalb der Streckzone 4 stehen nun mehrere Pro-
zessparameter zur Verfiigung, deren Einstellung iiber die Steuereinrichtung
8 dnderbar ist. Durch die Antriebssteuergerite 7.1 und 7.2 lassen sich die
Umfangsgeschwindigkeiten der Walzen 16.1 bis 16.4 des ersten Streckwer-
kes 16 und / oder die Umfangsgeschwindigkeiten der Walzen 17.1 bis 17.4
des zweiten Streckwerkes 17 dndern. Als weiteres Parameter ist die Tempe-
rierung des Faserkabels 3 in dem Dampfkanal 22 beeinflussbar. So lésst
sich die iiber das Ventil 23 zugefiihrte HeiBdampfmenge iiber das Ventil-
steuergerit 24 dndern, so dass die jeweilige Einstellung des Prozessparame-
ters die Temperierung des Faserkabels bestimmt. Als weitere Variante lisst
sich der zwischen der Ablaufwalze 16.4 und der Abquetschwalze 19 gebil-
dete Walzenspalt 21 durch die Druckeinrichtung 20 dndern. Der Druckein-
richtung 20 ist ein Drucksteuergerit 25 zugeordnet, das mit der Steuerein-
richtung 8 verbunden ist. Insoweit kann der Anpressdruck zur Entwésse-
rung des Faserkabels 3 erhoht oder gesenkt werden. Damit ldsst sich der
Trocknungsgrad des Faserkabels 3 unmittelbar vor Einlauf in die Streckzo-

ne 4 beeinflussen.

Die in den Fig. 1 und 2 dargestellten Ausfiihrungsbeispiele der erfindungs-
gemiBen Vorrichtung sind insbesondere geeignet, um {iiber eine zentrale
Steuereinrichtung parallel mehrere Prozessparameter in Abhingigkeit von
den Signalen der Messeinrichtung zu beeinflussen. So kann beispielsweise
bei der in Fig. 1 dargestellten Vorrichtung sowohl die Umfangsgeschwin-
digkeit der Streckwalzen als auch die Temperierung der Faserstringe in

Abstimmung zueinander gelindert werden. Grundsitzlich besteht jedoch
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auch die Moglichkeit, dass die Messvorrichtung zur Erfassung der Oberfla-
chentemperatur des Faserkabels direkt mit einem Steuergerit einer Behand-
lungseinrichtung verbunden ist, um in Abhingigkeit von der Messauswer-

tung eine gewiinschte Prozessinderung zu erhalten.

In Fig. 5 ist hierzu ein Ausfithrungsbeispiel der erfindungsgeméBen Vor-
richtung zum Verstrecken eines Faserkabels dargestellt. Das Ausfiithrungs-
beispiel weist zwei nebeneinander angeordnete Streckwerke 16 und 17 auf,
die mehrere angetriecbene Walzen 16.1 bis 16.4 und 17.1 bis 17.6 umfassen.
Die Walzen 16.1 bis 16.4 des ersten Streckwerkes bilden zwei Duowalzen
27.1 und 27.2, die am Umfang von einem Faserstrang 3 mehrfach um-
schlungen sind. Die Walzen 17.1 bis 17.6 sind ebenfalls zu mehreren Duo-
walzen 27.3, 27.4 und 27.5 angeordnet, um das Faserkabel 3 mit mehrfa-

cher Umschlingung zu fiihren.

Die Antriebe der Walzen 16.1 bis 16.4 sowie die Antriebe der Walzen 17.1
bis 17.6 sind hier nicht niher dargestellt. So kénnen die Duowalzen 27.1 bis
27.5 durch einen Gruppenantrieb oder einen Einzelantrieb betrieben wer-
den. Um das Faserkabel 3 in einer zwischen den Streckwerken 16 und 17
gebildeten Streckzone zu verstrecken, werden die Duos 27.2 und 27.3 mit

einer Differenzgeschwindigkeit betrieben.

Innerhalb der Streckzone ist eine Messvorrichtung 9 angeordnet, um eine
Oberflichentemperatur an der Oberfliche des Faserkabels zu detektieren.
Die Messeinrichtung 9 ist identisch zu dem vorgenannten Ausfiihrungsbei-
spiel nach Fig. 1 und 2 ausgebildet, so dass an dieser Stelle Bezug zu der
vorgenannten Beschreibung genommen wird und keine weitere Erlduterung

erfolgt.
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Innerhalb der Streckzone ist auf einer zur Messeinrichtung 9 gegeniiberlie-
genden Seite des Faserkabels ein Reflektor 28 angeordnet. Der Reflektor 28
ist parallel zum Faserkabel 3 ausgerichtet und erstreckt sich im wesentli-
chen iiber die gesamte Linge der Streckzone. Hierbei bildet der Reflektor
28 zumindest eine weitere Messzone, die von der Messeinrichtung 9 detek-
tiert wird. So besteht die Moglichkeit, die Oberflichentemperatur des Fa-

serkabels 3 an einer Oberseite und an einer Unterseite zu erfassen.

Zur thermischen Behandlung des Faserkabels sind den Walzen 16.1 bis
16.4 des Streckwerkes 16 einzelner Temperierungsmittel 12 zugeordnet.
Die Temperierungsmittel 12 sind in diesem Ausfithrungsbeispiel durch ge-
kiihlte Walzenmintel 12 gebildet. Die Walzenmiintel 12 der Walzen 16.1
bis 16.4 werden dabei bevorzugt mittels eines Kiihlfluids gekiihlt. Die Zu-
fuhr des Kiihlfluids und damit die Oberflichentemperatur der Walzenméin-
tel der Walzen 16.1 bis 16.4 werden iiber ein Temperatursteuergerit 13 ge-
steuert. Das Temperatursteuergerit 13 ist direkt mit der Messeinrichtung 9
gekoppelt. Damit konnen iiber die Messeinrichtung 9 direkte Steuerungsbe-
fehle zur Verinderung der thermischen Behandlung des Faserkabels an den
Walzen 16.1 bis 16.4 ausgefiihrt werden. Es lassen sich kurze und schnelle
Regelungsstrecken realisieren, um die Verstreckung der Fasern in der

Streckzone zwischen den Streckwerken 16 und 17 zu stabilisieren.

Das in Fig. 5 dargestellte Ausfiithrungsbeispiel der erfindungsgemiBen Vor-
richtung ist insbesondere fiir einen Einstufenprozess geeignet, bei welchem
die Fasern unmittelbar aus einer Spinneinrichtung zugefiihrt werden. Derar-

tige Einstufenprozesse ermoglichen jedoch weitere Regelungsmoglichkei-
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ten zur Einstellung der Verstreckungsparameter, die sich unmittelbar aus

der Spinneinrichtung heraus ergeben.

In Fig. 6 ist hierzu ein Ausfithrungsbeispiel der erfindungsgeméBen Vor-
richtung zum Verstrecken eines Faserkabels schematisch dargestellt. Das
Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 6 ist im wesentlichen identisch zu dem Aus-
fiihrungsbeispiel nach Fig. 5, so dass an dieser Stelle nur die Unterschiede
erldutert werden und ansonsten zu der vorgenannten Beschreibung Bezug

genommen wird.

Bei dem in Fig. 6 dargestellten Ausfithrungsbeispiel sind den Streckwerken
16 und 17 eine Spinneinrichtung 26 vorgeordnet. Die Spinneinrichtung 26
weist zumindest eine Spinndiise 30, ein Blasmittel 31 und ein Benetzungs-
mittel 32 auf. Das Blasmittel 31 ist durch eine unterhalb der Spinndiise 30
angeordnete Blaskerze 31.2 gebildet, die an einem Geblise 31.1 ange-
schlossen ist. Uber das Geblise 31.1 wird eine Kiihlluft der Blaskerze 31.2
zugefiihrt, die iiber einen gasdurchlissigen Kerzenmantel einen kontinuier-
lichen Kiihlluftstrom zur Abkiihlung der frisch aus der Spinndiise 30 extru-
dierten Fasern erzeugt. Die Ausbildung des Blasmittels 31 ist beispielhaft.
So kénnte das Blasmittel 31 auch durch eine Blaskammer mit einem Kiihl-

zylinder gebildet sein.

Unterhalb des Blasmittels 31 ist das Benetzungsmittel 32 in Form eines
Priparationsringes 32.2 und einer Dosierpumpe 32.1 angeordnet. Der Pri-
parationsring 32.2 wird von den in einer ringférmigen Anordnung gefiihrten
Faserstrangen kontaktiert und benetzt die Fasern mit einem Priparations-
mittel. Das Geblédse 31.1 und die Dosierpumpe 32.1 sind steuerbar ausge-

fithrt und mit einem Spinnsteuergerit 29 gekoppelt.
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Die Faserstringe werden von dem Streckwerk 16 abgezogen, wobei nach
einer Biindelung das Faserkabel unterhalb der Spinneinrichtung 26 durch

eine Umlenkwalze 33 umgelenkt wird.

Im Einlaufbereich der Streckzone zwischen den Streckwerken 16 und 17 ist
eine Messeinrichtung 9 vorgesehen, die iiber eine Infrarotdetektoreinrich-
tung 10 das Faserkabel kontinuierlich detektiert. Die Messeinrichtung 9 ist
identisch zu dem vorgenannten Ausfithrungsbeispielen nach Fig. 1 und 2
ausgefiihrt, so dass zur Vermeidung von Wiederholungen auf die vorge-

nannte Beschreibung Bezug genommen wird.

Die Messeinrichtung 9 ist direkt mit dem Spinnsteuergerit gekoppelt. So
lassen sich die durch die Messeinrichtung erzeugten Signale dazu nutzen,
um die Abkiihlung der Fasern und / oder die Benetzung der Fasern auf den
Verstreckprozess abzustimmen. So kann die Temperierung des Faserkabels
durch die Intensitit der Abkiihlung in der Spinneinrichtung oder der Grad
der Feuchtigkeit in dem Faserkabel durch die Benetzung der Fasern in der

Spinneinrichtung vorteilhaft voreingestellt werden.

Das erfindungsgemife Verfahren und die erfindungsgemiile Vorrichtung
zum Verstrecken schmelzgesponnener Faserstringe eines Faserkabels
zeichnen sich durch eine hohe GleichmiBigkeit der Verstreckung aus. Zu-
dem werden stabile Laufverhiltnisse in einer Faserstra3e sichergestellt. Die
Erzeugung von Fasern hoher Festigkeit erfordert ein hohes Verstreckver-
hiltnis, so dass die sichere Kontrolle des Streckpunktes zu einer effizienten

Erzeugung qualitativ hochwertiger Fasern fiihrt.
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Patentanspriiche

Verfahren zum Verstrecken einer Vielzahl von schmelzgesponnenen
Faserstringen in Form eines Faserkabels, bei welchem das Faserkabel
zumindest in einer Streckzone zwischen zwei Streckwalzen gefiihrt
wird, bei welchem die Streckwalzen mit einer Differenzgeschwindig-
keit zur Erzeugung einer an den Faserstringen wirkenden Streckkraft
angetrieben werden, bei welchem sich an den Faserstringen des Fa-
serkabels ein Streckpunkt ausbildet, und bei welchem die Lage des
Streckpunktes innerhalb der Streckzone durch eine Einstellung von
zumindest einem Prozessparametern bestimmt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass innerhalb der Streckzone an den Faserstringen des Fa-
serkabels eine Oberflichentemperatur gemessen wird und dass in Ab-
hiingigkeit von einem Istwert der Oberflichentemperatur die Einstel-

lung des Prozessparameters gedndert wird.

Verfahren zum Verstrecken einer Vielzahl von schmelzgesponnenen
Faserstringen in Form eines Faserkabels, bei welchem das Faserkabel
zumindest in einer Streckzone zwischen zwei Streckwalzen gefiihrt
wird, bei welchem die Streckwalzen mit einer Differenzgeschwindig-
keit zur Erzeugung einer an den Faserstringen wirkenden Streckkraft
angetrieben werden, bei welchem sich an den Faserstringen des Fa-
serkabels ein Streckpunkt ausbildet, und bei welchem die Lage des
Streckpunktes innerhalb der Streckzone durch eine Einstellung von
zumindest einem Prozessparametern bestimmt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass innerhalb der Streckzone an den Faserstringen des Fa-
serkabels mehrere Oberflichentemperaturen in mehrerer hintereinan-

der liegenden Messzonen gemessen werden und dass in Abhiingigkeit
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von einem Vergleich mehrerer Istwerte der Oberflichentemperaturen

die Einstellung des Prozessparameters geidndert wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
Istwert der Oberflichentemperatur der Faserstringe mit einem vorge-
geben Sollwert der Oberflichentemperatur der Faserstringe vergli-
chen wird und dass die Einstellung des Prozessparameters in Abhén-
gigkeit von einem aus dem Istwert und dem Sollwert gebildeten Diffe-

renzwert gedndert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Oberflichentemperatur an den Faserstringe durch eine Erfas-

sung von Infrarotstrahlen berithrungslos gemessen wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Infra-
rotstrahlen der Faserstringe flichig oder linear quer zum Faserkabel

erfasst werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass der Prozessparameter auf ein Temperierungsmittel einwirkt, wel-
ches die Faserstringe innerhalb oder auBlerhalb der Streckzone tempe-

riert.

Verfahren nach einem der vorgenannten Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Prozessparameter auf zumindest einen Walzenan-
trieb einer der Streckwalzen einwirkt, durch welches die Differenzge-

schwindigkeit zwischen den Streckwalzen geédndert wird.
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10.

I11.

12.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass der Prozessparameter auf ein Konditioniermittel einwirkt, wel-

ches einen Grad an Feuchtigkeit des Faserkabels erzeugt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass der Prozessparameter auf eine Spinneinrichtung einwirkt, durch

welche die Fasern des Faserkabel erzeugt werden.

Vorrichtung zum Verstrecken einer Vielzahl von schmelzgesponnenen
Faserstringen (15) eines Faserkabels (3), mit zumindest zwei Streck-
walzen (1, 5), die zwischen sich eine Streckzone (4) bilden, mit zwei
den Streckwalzen (1, 5) zugeordnete Walzenantriebe (2, 6) und mit
einer Steuereinrichtung (8), durch welche die Walzenantriebe (2, 6)
steuerbar sind, dadurch gekennzeichnet, dass der Streckzone (4) eine
Messeinrichtung (9) zur Messung einer Oberflichentemperatur an den
Faserstringen (15) zugeordnet ist und dass die Messeinrichtung (9)
mit der Steuereinrichtung (8) und/oder direkt mit einem Steuergerit

(13, 29) gekoppelt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
Messeinrichtung (9) eine mit Abstand zu den Faserstringen (15) an-
geordnete Infrarotdetektoreinrichtung (10) aufweist, deren Sensoren
(11) auf ein oder mehrere Messzonen am Faserkabel (3) ausgerichtet

sind.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Inf-
rarotdetektoreinrichtung (10) als eine Wirmebildkamera (11) ausge-

bildet ist.
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16.

17.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Temperierungsmittel (12) mit einem Temperatur-
steuergerit (13) zur Temperierung der Faserstringe (15) des Faserka-
bels (3) vorgesehen ist und dass das Temperatursteuergerit (13) mit
der Steuereinrichtung (8) und/oder direkt mit der Messeinrichtung (9)

verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Konditionierungsmittel (18) mit einem Steuergeriit
(24, 25) zur Feuchtigkeitsregulierung der Faserstringe (15) des Faser-
kabels (3) vorgesehen ist und dass das Steuergerit (24, 25) mit der
Steuereinrichtung (8) und/oder direkt mit der Messeinrichtung (9)

verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass das
Konditionierungsmittel (18) durch eine Abquetschwalze (19) mit einer
Druckeinrichtung (20) gebildet ist, wobei die Abquetschwalze (19)
mit der Ablaufwalze (16.4) des Streckwerkes (16) einen Walzenspalt
(21) zur Fithrung des Faserkabels (3) bildet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine der Streckwalzen durch eine Ablaufwalze (16.4)
eines Streckwerkes (16) gebildet ist, wobei das Streckwerk (16) meh-

rere angetriecben Walzen (16.1 — 16.4)aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die an-

dere Streckwalze durch eine Einlaufwalzen (17.1) eines nachgeordne-
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18.

ten Streckwerkes (17) gebildet ist, wobei das Streckwerk (17) mehrere
angetriebene Walzen (17.1 — 17.4) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Blasmittel (31) zur Abkiihlung der Fasern und/oder
ein Benetzungsmittel (32) zum Préparieren der Fasern einer Spinnein-
richtung (26) mit einem Spinnsteuergerit (29) verbunden ist und dass
das Spinnsteuergerit (29) mit der Steuereinrichtung (8) und/oder di-

rekt mit der Messeinrichtung (9) verbunden ist.
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