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Verfahren zur Steuerung einer Texturiermaschine

sowie eine Texturiermaschine

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Steuerung einer Texturiermaschine ge-

milB dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie eine Texturiermaschine nach dem

Oberbegriff des Anspruchs 10.

Ein gattungsgemilles Verfahren sowie eine Texturiermaschine sind aus der WO

98/033963 bekannt.

Derartige Teituriennaschinen weisen eine Vielzahl von Bearbeitungsstellen —
iiblicherweise bis zu 216 oder mehr Bearbeitungsstellen — auf, die in einer Ma-
schinenldngsseite nebeneinander angeordnet sind. Dabei weist jede der Bearbei-
tungsstellen mehrere ProzeBaggregate auf, die jeweils einen Prozefschritt ausfiih-
ren, um den Faden zu fordern, zu texturieren, zu verstrecken und zu einer Spule
aufzuwickeln. Die ProzeBaggregate und damit die ProzeBschritte in den einzelnen
Bearbeitungsstellen werden iber eine zentrale Maschinensteuerung iiberwacht
und gesteuert. Zur Bedienung weist die Steuereinrichtung in der Regel eine be-
dienbare Visualisiereinheit auf, durch welche Steuerungsdaten und Uberwa-
chungsdaten visualisierbar und 4nderbar sind. Es ist jedoch auch iiblich jeweils
zur-Steuerung und zur ProzeBiiberwachung zwei getrennte Visualisiereinheiten zu
verwenden. Um in die ProzeBschritte eingreifen zu kdnnen, sind mehrere Pro-
zeBsteuergerite vorgesehen, die alle mit der zentralen Maschinensteuereinheit
gekoppelt sind. Die Anbindung der Prozefsteuergerite an die ProzeBaggregate
kann dabei nach zwei Moglichkeiten erfolgen. Wie aus der WO 98/033963 be-
kannt ist, lassen sich die ProzeRaggregate innerhalb einer Bearbeitungsstelle durch
Einzelantriebe mit jeweils zugeordneten Steuergerdten betreiben, so daB jeder
Bearbeitungsstelle mehrere ProzeBsteuergerite zugeordnet sind. Dabei sind alle

ProzeBsteuergerite aller Bearbeitungsstellen mit einer zentralen Maschinensteuer-

einheit verbunden.
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Bei einer zweiten Variante, die beispielsweise aus der DE 33 24 243 bekannt ist,
werden die ProzeBaggregate gleicher Funktion aller Bearbeitungsstellen durch
einen zentralen Antrieb angetrieben, so daf} alle ProzeBaggregate gleicher Funkti-
on durch ein ProzeBsteuergerit steuerbar sind. Bei dieser Variante vermindert sich
der Steuerungsaufwand gegeniiber der vorhergehenden Variante mit Einzelantrie-
ben erheblich, jedoch mit dem Nachteil, dafl alle Bearbeitungsstellen der Textu-

riermaschine synchron betrieben werden miissen.

DemgemiB ist es Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zur Steuerung einer Tex-
turiermaschine zum Falschdralltexturieren einer Vielzahl von synthetischen Féden
in einer entsprechenden Vielzahl von Bearbeitungsstellen sowie eine derartige
Texturiermaschine zu schaffen, bei welchem/welcher eipe hohe Flexibilitdt in der
Bearbeitung der Fiden bei gleichzeitig geringem Steuerungsaufwand erreicht

wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeméfl durch ein Verfahren mit den Merkmalen

des Anspruchs 1 sowie durch eine Texturiermaschine mit den Merkmalen des

Anspruchs 10 gel0st.

Die Erfindung basiert darauf, dal die Texturiermaschine in mehrere Sektionen
aufgeteilt ist, wobei jede der Sektionen unabhingig voneinander gesteuert wird.
So ist eine Texturiermaschine mit beispielsweis insgesamt 216 Bearbeitungsstel-
len beispielsweise in insgesamt 18 Sektionen aufgeteilt. In jeder der 18 Sektionen
wiren somit 12 Bearbeitungsstellen enthalten. Die Bearbeitungsstellen einer Sek-
tion werden unabhiingig von dem Bearbeitungsstellen der benachbarten Sektionen
{iberwacht und gesteuert. Der besondere Vorteil der Erfindung liegt darin, daf} mit
einer Texturiermaschine Garne mit unterschiedlichen Einstellungen in den Sekti-
onen hergestellt werden konnen. Desweiteren 148t sich jeder der Sektionen unab-
hingig von den benachbarten Sektionen zur Wartung und Fehlerbehebung ab-

schalten. Der Produktionsausfall wird somit minimiert. Ein weiterer Vorteil ist



WO 01/92615 PCT/EP01/05687

10

15

20

25

30

-3-

darin zu sehen, daf} alle Sektionen gemeinsam aus einer Einspeisung der Versor-
gungsspannung der Texturiermaschine versorgt werden. Insoweit ist es besonders
vorteilhaft, die Sektionen gemeinsam an einem Hauptschalter oder einem Not-

Aus-Schalter anzuschlieBen.

Um innerhalb der Sektion auf allen Bearbeitungsstellen im wesentlichen gleiche
Prozefschritte ausfithren zu k6énnen, sind geméB einer vorteilhaften Weiterbildung
des erfindungsgemifen Verfahrens nach Anspruch 2 alle ProzeBschritte der Sek-
tion durch eine der Sektion zugeteilten Feldsteuereinheit iilberwacht und gesteuert.
Hierzu sind alle fiir den Prozef} relevanten Parameter in der Feldsteuereinheit hin-
terlegt. Ebenso werden die Betriebsdaten aus den Bearbeitungsstellen fortlaufend
der Feldsteuereinheit zugefithrt. Somit wird durch die Feldsteuereinheit eine indi-

viduelle Uberwachung und Steuerung der Sektion moglich.

Zur Ansteuerung der ProzeBschritte wird geméB der vorteilhaften Weiterbilldung
nach Anspruch 3 jeder Prozefschritt einer der Bearbeitungsstellen unabhingig
von den benachbarten Prozefschritten der Bearbeitungsstelle einzeln gesteuert.
Insbesondere die als Lieferwerke eingesetzten ProzeBaggregate kdnnen bei dieser
Verfahrensvariante auf einfache Weise mit unterschiedlichen Fordergeschwindig-
keiten betrieben werden. So ist es von Vorteil, wenn beim Anlegen eines Fadens
in einer Bearbeitungsstelle alle Lieferwefke cine gleich hohe Fordergeschwindig-
keit aufweisen. Erst nachdem der Faden angelegt ist, erfolgt die Differenzbildung

in den Fordergeschwindigkeiten, die zu einem Verstrecken des Fadens fithrt.

Eine besonders hohe Flexibilitéit in der Bearbeitung der einzelnen Féden innerhalb
der Sektion wird durch die Verfahrensvariante gemifl Anspruch 4 erreicht. Hier-
bei werden die ProzeBschritte einer Bearbeitungsstelle unabhéngig von den Pro-

zeBschritten der benachbarten Bearbeitungsstellen einzeln gesteuert.

Es besteht jedoch auch die Moglichkeit, dafl die ProzeBschritte — insbesondere die
mit gleicher Funktion — benachbarter Bearbeitungsstellen unabhéingig von den
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jeweils benachbarten Prozefschritten der Bearbeitungsstelle als eine Gruppe ge-
steuert werden. So lassen sich beispielsweise zum Abziehen der Fiden von einer
Vorlagespule die ersten Lieferwerke der Bearbeitungsstellen einer Sektion ge-

meinsam ansteuern.

Die Weiterbildung des erfindungsgeméfen Verfahrens nach Anspruch 6 ist insbe-
sondere geeignet, um die verschiedenen Arten von Prozefschritten innerhalb einer
Bearbeitungsstelle mit moglichst geringem Steuerungsaufwand zu betreiben. Als
ProzeBischritte sind hierbei beispielsweise das Fordern, das Erwéirmen, das Ver-
strecken, das Verdrallen und das Aufwickeln vorgesehen. So kdnnten die Pro-
zeBschritte, die zum Fordern des Fadens ausgefiihrt werden, vorteilhaft als eine
Gruppe gesteuert werden. Dagegen werden die Prozefschritte zum Verdrallen

eines Fadens vorzugsweise einzeln gesteuert.

Fiir den Faﬂ, daB ProzeBschritte mehrerer Bearbeitungsstellen einer Sektion zu
einer Gruppe zusammengefiihrt sind, ist die Weiterbildung des Verfahrens gemél
Anspruch 7 besonders vorteilhaft um unabhéngig von der Steuerung ein Abschal-
ten der ProzeBschritte zu ermdglichen. Ein derartiges Abschalten wird beispiels-
weise bei einem Fadenbruch innerhalb einer Bearbeitungsstelle oder durch Uber-

schreiten eines fortlaufend iiberwachten Parameters innerhalb der Bearbeitungs-

stelle notwendig.

Das erfindungsgemiBe Verfahren basiert auf Texturiermaschine mit sehr vielen
Bearbeitungsstellen, so daB innerhalb einer Sektion mindestens sechs Fiden vor-
zugsweise mindesten zwolf Fiden gleichzeitig paralle nebeneinander bearbeitet

werden.

Die erfindungsgemifBe Texturiermaschine mit den Merkmalen nach Anspruch 10
stellt die vorrichtungsgemiBe Losung der zugrunde liegenden Aufgabe dar. Hier-
zu ist die Vielzahl der Bearbeitungsstellen in mehrere Sektionen mit jeweils meh-

reren Bearbeitungsstellen aufgeteilt. Jeder Sektion ist eine von mehreren Feld-
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Feldsteuereinheiten zur Steuerung und Uberwachung der Bearbeitungsstellen der
Sektion zugeordnet. Die Prozefisteuergerdte zur Steuerung der Prozeflaggregate
der Bearbeitungsstellen einer Sektion sind dabei mit der zugeordneten Feldsteuer-
einheit verbunden. Jede Sektion mit zugeordneter Feldsteuereinheit bildet somit
eine Teilmaschine, die individuell zu betreiben ist. Die Prozefiparameter werden

hierbei durch die Feldsteuereinheit vorgegeben.

Zur Bedienung der'Textmiermaschine sind die Feldsteuereinheiten unabhéingig
voneinander mit einem Mikroprozessor verbunden, so dafl eine Bedienperson die
Daten einer oder mehrerer Feldsteuereinheit zur Anzeige bringen oder eine Da-

teneingabe oder eine Datenéinderung an einer bedienbaren Visualisiereinheit vor-

nehmen kann.

Zur Erhéhung der Effizienz einer Texturiermaschine wird weiter vorgeschlagen,
daB} der Mikroprozessor iiber ein Ferndatennetz mit einer Diagnosestation koppel-
bar ist. Dadurch besteht die Moglichkeit eines schnellen Eingriffs einer zentralen

Station bei Aufireten eines Fehlers.

Zur Dateniibertragung zwischen der Feldsteuereinheit und den ProzeBsteuergerd-
ten sowie zwischen den Prozefsteuergeriten und der Feldsteuereinheit ist vorteil- -
haft ein serielles Bussystem vorgesehen. Damit sind schnelle Einstellungsénde-

rungen ausfiihrbar.

Aufgrund unterschiedlicher Anforderungen einzelner ProzeBschritte sind die
Menge und die Haufigkeit des Datenaustauschs zwischen den Prozefaggregaten
und der Feldsteuereinheit unterschiedlich. Hierzu kann das Bussystem vorteilhaft
aus mehreren Datennetzwerken bestehen, die unterschiedliche Dateniibertragungs-

raten aufweisen.

Um individuelle Einstellungsverinderungen in den ProzeBschritten der Bearbei-

tungsstellen vornehmen zu konnen, ist gemdB einer vorteilhaften Weiterbildung
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der erfindungsgemidfBen Texturiermaschine jedem der Prozeflaggregate der Bear-

beitungsstellen einer Sektion eine einzelnes der Prozeflsteuergerite zugeordnet.

Die ProzeBschritte innerhalb der Bearbeitungsstellen, die keine groBeren Ande-
rungen erhalten, kénnen vorteilhaft gemifl der Weiterbildung nach Anspruch 16
ausgefiihrt sein. Hierbei sind die ProzeBaggregate der Barbeitungsstellen einer
Sektion in Gruppen gleicher Funktion aufgeteilt und jeder Gruppe von Proze-

Baggregaten ist ein einzelnes Prozefsteuergerét zugeordnet.

Um trotz der gruppenmifigen Zusammenfassung einzelner Prozeflschritte be-
nachbarter Bearbeitungsstellen die Flexibilitdt in der Bearbeitung der Fiden bei-
zubehalten, ist geméB einer Weiterbildung der erfindungsgemiflen Texturierma-
schine nach Anspruch 18 zumindest einem Teil der Prozeflaggregate ein Schalter
zugeordnet, durch welchen die ProzeBaggregate schaltbar mit einer der Pro-
zeflsteuergerite verbunden sind, wobei der Schalter unabhéngig von dem Pro-

zef3steuergerit ansteuerbar ist.

Eine derartige Texturiermaschine ist jedoch auch fiir sich geeignet, um die der
Erfindung zugrunde liegende Aufgabe zu 16sen. Durch die gruppenweise ange-
steuerten ProzeBaggregate kann durch die schaltbare Verbindung zwischen den
ProzeBaggregaten und den Prozefsteuergerdten vorteilhaft jede der Barbei-
tungsstellen individuell gestevert werden. Tritt beispielsweise in einer Gruppe von
gemeinsam gesteuerten Lieferwerken in einem der Lieferwerke ein Fadenwickel
auf, so 1éBt sich das betreffende Lieferwerk von dem ProzeBsteuergerét abschal-
ten, ohne daf} dabei die benachbarten Lieferwerke in ihrer Ansteuerung beeinflufit

werden.

Die zwischen den ProzeBaggregaten und den Prozefisteuergeriten vorgesehenen

Schalter lassen sich vorteilhaft durch die iibergeordnete Feldsteuereinheit ansteu-

ern.



WO 01/92615 PCT/EP01/05687

10

15

20

25

30

-7 -

Es ist jedoch auch méglich, daB den ProzeBaggregaten eine Uberwachungseinheit

zugeordnet ist, durch welche die Schalter im Bedarfsfall aktiviert werden.

Um ein Abschalten eines ProzeBaggregates im Bedarfsfall schnell und 6hne gro-
Bere Verzogerung ausfithren zu k6nnen, ist geméaf éiner vorteilhaften Weiterbil-
dung eine Sensorik zur Uberwachung zumindest eines Parameters des Proze-
Baggregates vorgesehen. Die Sensorik ist mit der an dem ProzeBaggregat zuge-
ordneten Uberwachungseinheit oder mit der dem ProzeBaggregat zugeordneten
Feldsteuereinheit verbunden. Als Parameter konnen hierbei die Temperatur eines
Motors, die durch einen Temperatursensor unmittelbar am Motor erfait wird, oder

eine Solldrehzahl eines Antriebes, die unmittelbar durch einen Drehzahlsensor an |
einem Antrieb erfaBt wird, beispielsweise gewdhlt werden. Es ist jedoch auch
mdglich, das Abschalten unmittelbar durch ein Signal der Feldsteuereinheit oder
der Uberwachungseinheit auszulsen, die aufgrund eines Signals eines Faden-

wiéchters erfolgt.

Die Steuerungsfunktionen und die Uberwachungsfunktionen werden vorteilhaft
von einer bedienbaren Visualisiereinheit durch eine Bedienperson ausgefiihrt,
wobei die Visualisiereinheit mit dem Mikroprozessor verbunden ist. Es ist jedoch
auch moglich, die Steuerungsfunktionen und die Uberwachungsfunktionen von

zwei getrennten Visualisiereinheiten auszufiihren.

GemiB einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung enthalten die Sektionen
jeweils mindesten sechs Bearbeitungsstellen vorzugsweise zwolf Bearbeitungs-

stellen.

Unter Hinweis auf die beigefiigten Zeichnungen sind das erfindungsgeméifie Ver-
fahren sowie einige Ausfilhrungsbeispiele der erfindungsgemiflen Texturierma-
schine nachfolgend néher beschrieben.

Es stellen dar:
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Fig. 1 eine schematische Seitenansicht eines ersten Ausfiihrungsbeispiels einer

erfindungsgeméfBen Texturiermaschine;
Fig. 2 schematisch eine Draufsicht auf das Ausfithrungsbeispiel nach Fig. 1;

Fig. 3 schematisch die Steuerung einer Sektion der Texturiermaschine aus Fig. 1

und 2;

Fig. 4 schematisch ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer Ansteuerung einer

Sektion der erfindungsgemafBen Texturiermaschine;

Fig. 5
und 6 weitere Ausfiihrungsbeispiele der Ansteuerung einer Sektion der erfin-

dungsgemiBen Texturiermaschine.

In Fig. 1 ist schematisch eine Seitenansicht einer erfindungsgeméfBlen Texturier-
maschine und in Fig. 2 schematisch eine Draufsicht auf die erfindungsgeméfe
Texturiermaschine dargestellt. Insoweit kein ausdriicklicher Bezug zu einer der '

Figuren gemacht ist, gilt die nachfolgende Beschreibung fiir beide Figuren.

Die Texturiermaschine besteht aus einem Gattergestell 2, einem ProzeBgestell 3
und einem Wickelgestell 1. Zwischen dem Prozefgestell 3 und dem Wickelgestell
1 ist ein Bediengang 23 gebildet. Auf der zum Bediengang 23 gegeniiberliegenden
Seite des Wickelgestells 1 ist das Gattergestell 2 mit Abstand zum Wickelgestell 1
angeordnet. Zwischen dem Wickelgestell 1 und dem Gattergestell 2 wird somit

ein Doffgang 24 gebildet.

Die Texturiermaschine weist in Lingsrichtung eine Vielzahl von Bearbeitungs-

stellen 25 auf, Ublicherweise sind in einer Texturiermaschine iiber 200 Bearbei-
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tungsstellen, von denen in Fig. 2 beispielhaft die ersten drei Bearbeitungsstellen
mit den Bezugszeichen 25.1, 25.2 und 25.3 gekennzeichnet sind. In jeder der Be-
arbeitungsstellen 25 wird jeweils ein Faden bearbeitet. Die Aufwickeleinrichtun-
gen nehmen eine Breite von drei Bearbeitungsstellen ein. Daher sind jeweils drei
Aufwickeleinrichtungen 20.1, 20.2 und 20.3 — hierauf wird spéter eingegangen —

in einer Sdule iibereinander im Wickelgestell 1 angeordnet.

Jede Bearbeitungsstelle 25 weist eine Vorlagespule 7 auf, auf der ein thermoplas-
tischer Faden 4 aufgewickelt ist. Der Faden 4 wird durch mehrere in Fadenlauf-
richtung hintereinander angeordnete ProzeBaggregate 5.1 bis 5.8 in mehreren Pro-
zefschritten behandelt und zu einer Spule aufgewickelt. Jedem der Prozefaggre-
gate 5.1 bis 5.8 ist jeweils ein ProzeBsteuergerit 6.1 bis 6.8 zugeordnet. Die Pro-

zeBsteuergerite 6.1 bis 6.8 sind iiber ein Bussystem 29 mit einer Feldsteuereinheit

27.1 gekoppelt.

Im einzelnen werden die Prozeflaggregate bei der in Fig. 1 und 2 gezeigten Textu-
riermaschine durch ein erstes Lieferwerk 11, eine Heizeinrichtung 12, ein
Falschdralltexturieraggregat 14, ein zweites Lieferwerk 15, einen Set-Heizer 16,
ein drittes Lieferwerk 17, eine Changiereinrichtung 19 und einen Spulenantrieb 18
gebildet. Hierbei wird der Faden 4 in einer Bearbeitungsstelle 25 {iber einen Kopf-
fadenfiihrer 10 und eine Umlenkrolle 9.1 unter einer gewissen Spannung durch
das erste Lieferwerk 11 abgezogen. Das erste Lieferwerk 11 weist einen Motor
und eine mit dem Motor verbundene Lieferwelle auf. Die Lieferwelle kann bei-
spielsweise als eine Férderrolle mit einer am Umfang zick-zack-formigen Faden-
laufspur ausgebildet sein, wie sie aus der WO 98/033963 bekannt ist. Es ist jedoch
auch moglich, die Lieferwelle als Galette auszufiihren, die mehrfach von dem
Faden umschlungen ist. Unabhéngig von der Ausfilhrung der Lieferwelle ist je-
weils zum Antrieb ein Elektromotor vorgesehen. Das Prozefsteuergerit 6.1 zur

Steuerung des Motors ist somit als Umrichter ausgebildet.
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In Fadenlaufrichtung hinter dem ersten Lieferwerk 11 befindet sich ein erster
langgestreckter Heizer 12, durch welchen der Faden 4 1éuft, wobei der Faden auf
eine bestimmte Temperatur erwérmt wird. Der Heizer kdnnte als Hochtempera-
turheizer ausgefiibrt sein, bei dem die Heizeroberflichentemperatur iiber 300°C
liegt. Ein derartiger Heizer ist beispielsweise aus der EP 0 412 429 (Bag. 1720)
bekannt. Insoweit wird auf diese Druckschrift Bezug genommen. Zur Tempera-
turkontrolle ist in dem Heizer 12 das Prozefsteunergerit 6.2 zugeordnet, das in

diesem Fall als eine Heizsteuerung ausgebildet ist.

Hinter dem Heizer 12 befindet sich eine Kiihlschiene 13. Hinter der Kiithischiene
13 ist ein Falschdrallaggregat 14 in dem Prozeflgestell 3 angeordnet. Dieses
Falschdrallaggregat 14 kann als Friktionsscheibenaggregat mit einem Einzelmo-
torantrieb nach EP 0 744 480 (Bag. 2322) ausgebildet sein. Dem Motor des
Falschdrallaggregates 14 ist das ProzeBsteuergerdt 6.3 —beispielsweise ein Um-

richter — zugeordnet.

Im Anschluf an das Falschdrallaggregat 14 dient ein zweites weiteres Lieferwerk
15 dazu, den Faden 4 sowohl iiber den Heizer 12 als auch die Kiihlschiene 13 zu
ziehen. Das zweite Lieferwerk 15 wird liber das Prozefsteuergerit 6.4 gesteuert.

Das Lieferwerk 15 konnte dabei den gleichen Aufbau wie das zuvor beschriebene

erste Lieferwerk 11 aufweisen.

In Fadenlaufrichtung hinter dem zweiten Lieferwerk 15 befindet sich ein Set-
Heizer 16, dem ebenfalls ein ProzeBsteuergerdt 6.5 zugeordnet ist. Hinter dem
Set-Heizer 16 befindet sich ein weiteres drittes Lieferwerk 17, das den Faden 4
von der Heizeinrichtung 16 zu der Aufwickeleinrichtung 20.1 fiihrt. Dem Liefer-
werk 17 ist das Prozef3steuergerit 6.6 zugeordnet.. Die Aufwickeleinrichtung 20.1
ist in dem Wickelgestell 1 angeordnet. In der Aufwickeleinrichtung 20.1 wird der
Faden auf eine Spule aufgewickelt. Die Spule wird durch einen Spulenantrieb 18
mit im wesentlichen konstanter Umfangsgeschwindigkeit angetrieben. Der Spu-

lenantrieb weist hierzu eine Treibwalze auf, die unmittelbar am Umfang der Spule
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anliegt. Die Treibwalze wird durch einen Motor angetrieben, der mit dem Pro-
zefisteuergeriit 6.8 gekoppelt ist. Bevor der Faden auf die Spule aufléuft, wird der
Faden 4 durch eine Changiervorrichtung 19 hin- und hergefiihrt, so daf8 eine
Kreuzwicklung auf der Spule entsteht. Die Changiereinrichtung weist ebenfalls

einen Antrieb'auf, der iiber das ProzeBsteuergerit 6.7 angesteuert wird.

Die Aufwickeleinrichtung 20.1 weist einen Spulenspeicher 21 auf, der zur Auf-
nahme der vollen Spulen dient, wenn auf der Aufspuleinrichtung eine volle Spule
erzeugt worden ist. Zur Abnahme der vollen Spule wird ein Spindeltriger ver-
schwenkt und die volle Spule in den Spulenspeicher 21 abgelegt. In dem Spulen-
speicher 21 wartet die volle Spule bis zum Abtransport. Deswegen ist der Spulen-
speicher 22 auf der Seite des Wickelgestells 1 angeordnet, welche zum Doffgang
24 benachbart und vom Bediengang 23 abgekehrt ist. Ferner ist jede Aufspulein-
richtung 20 mit einer Hiilsenzufuhreinrichtung 22 ausgestattet, die im einzelnen

nicht mehr beschrieben ist.

Die benachbarten Bearbeitungsstellen 25.2, 25.3 usw. weisen ebenfalls die zuvor
beschriebenen ProzeBaggregate 5.1 bis 5.8 und die zugeordneten Prozef3steuerge-
rite 6.1 bis 6.8 auf. Wie in Fig. 2 gezeigt, sind die Bearbeitungsstellen in einer
Lingsrichtung hintereinander angeordnet. Die Vielzahl der Bearbeitungsstellen
der Texturiermaschine sind in mehrere Sektionen 28.1, 28.2 usw. aufgeteilt. In
Fig. 2 sind zwei vollstindige Sektionen 28.1 und 28.2 gezeigt. Die Sektionen 28.1
und 28.2 enthalten mehrere Bearbeitungsstellen. In diesem Beispiel bilden zwolf
nebeneinander liegende Bearbeitungsstellen 25 eine Sektion 28. Jeder Sektion 28
ist eine Feldsteuereinheit 27 zugeordnet, so dafl die Sektion 28.1 durch die
Feldsteuereinheit 27.1 und die Sektion 28.2 durch die Feldsteuereinheit 27.2 ge-
stevert wird. Hierbei sind die ProzeBsteuergerite 6 der Bearbeitungsstellen 25
einer Sektion 28 mit der jeweils zugeordneten Feldsteuereinheit 27 durch ein Bus-
system 29 verbunden. In dem Ausfithrungsbeispiel ist die Feldsteuereinheit 27.1
iiber das Bussystem 29.1 mit den Prozefsteuergeriten 6.1 bis 6.8 der Sektion 28.1

verbunden. Die Feldsteuereinheit 27.2 ist tiber das Bussystem 29.2 mit den Pro-



WO 01/92615 PCT/EP01/05687

10

15

20

25

30

-12-

zefsteuergeriten 6 der Sektion 28.2 verbunden. In dieser Weise sind alle Bearbei-

tungsstellen der Texturiermaschine aufgeteilt.

Die Feldsteuereinheiten 27.1 und 27.2 sind mit einem Mikroprozessor 33 gekop-
pelt, der zum Zweck der Bedienung eine Datenanzeige sowie eine Datendnderung
zu jeder der Feldsteuereinheiten 27 ermdglicht. Hierzu ist der Mikroprozessor 33
mit einer bedienbaren Visualisiereinheit 34 verbunden. In den Fillen, in denen
eine getrennte Bedienung zur Steuerung und Uberwachung der Sektionen ge-
wiinscht wird, kénnte der Mikroprozessor 33 auch mit zwei separaten Visualisier-
einheiten verbunden sein.

Bei der in Fig. 1 und 2 gezeigten Texturiermaschine werden alle Bearbeitungsstel-
len der Sektion 28.1 unabhéngig von den Bearbeitungsstellen benachbarter Sekti-
onen 28.2 usw. durch die Feldsteuereinheit 27.1 iiberwacht und gesteuert. Jede
Sektion bildet eine Teilmaschine, die unabhéngig von der benachbarten Sektion
individuell betrieben werden kann. Lediglich die Energieversorgung (hier nicht
dargestellt) erfolgt fiir die Sektionen aus einer zentralen Schnittstelle heraus, da
die Texturiermaschine an einer Einspeisung der Versorgungsspannung ange-
schlossen ist. Ebenso werden Einrichtungen, wie beispielsweise die Druckluftver-
sorgung zur Absaugung der Fadenabfélle, aus einer zentralen Schnittstelle heraus

versorgt.

In Fig. 3 ist schematisch die Ankopplung zwischen den Prozefsteuergeréten der
Bearbeitungsstellen einer Sektion mit der Feldsteuereinheit dargestellt, wie sie in
der Texturiermaschine aus Fig. 1 und 2 ausgefiihrt ist. Hierbei sind pro Bearbei-
tungsstelle 25 nur ein Teil der Bearbeitungsstellen der Sektion und nur ein Teil
der ProzeBaggregéte einer Bearbeitungsstelle dargestellt. Als Beispiel sind vier

" Bearbeitungsstellen 25.1, 25.2, 25.3 und 25.4 gewdhit. Jede Bearbeitungsstelle

enthilt zur Férderung und Verstreckung des Fadens insgesamt drei ProzeBaggre-
gate 5.1, 5.4 und 5.6, die als Lieferwerke 11, 15 und 17 ausgebildet sind. In dem
Schema in Fig. 3 sind aufgrund der Ubersicht nur die Antriebe der ProzeBaggre-
gate dargestellt. Die Bearbeitungsstelle 25.1 enthdlt somit die ProzeBaggregate
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5.1.1, 5.4.1 und 5.6.1. die Bearbeitungsstelle 25.2 enthélt ebenfalls die gleichen
ProzeBaggregate 5.1.2, 5.4.2 und 5.6.2. Analog sind die ProzeBaggregate zu den
Bearbeitungsstellen 25.1 und 25.4 angeordnet. Jedem ProzeBaggregat 5.1 ist je-
weils ein einzelnes Prozefsteuergerit 6.1 zugeordnet, so daf} in der Bearbeitungs-
stelle 25.1 das ProzeBaggregat 5.1.1 mit dem Prozefisteuergerit 6.1.1 gekoppelt
ist. Entsprechend ist das ProzeBaggregat 5.4.1 mit einem Prozefisteuergerit 6.4.1
und das ProzeBaggregat 5.6.1 mit dem Prozefisteuergeriit 6.6.1 gekoppelt. Die
iibrigen Bearbeitungsstellen 25.2, 25.3 und 25.4 sind ebenfalls derart aufgebaut,
daB jedes ProzeBaggregat 5 mit einem eigenstindigen ProzeBsteuergerit 6 gekop-
pelt ist. In dem gezeigten Ausfﬁhrungsbeispiel sind als ProzeBaggregate fiinf An-
triebe gewihlt, so daB die Prozefstevergerédte 6 durch Umrichter gebildet werden

konnten.

Alle ProzeBsteuergerite 6.1, 6.4 und 6.6 der Bearbeitungsstellen 25.1, 25.2, 25.3
und 25.4 sind alle iiber das Bussystem 29.1 mit der Feldsteuereinheit 27.1 gekop-
pelt. Somit 148t sich jedem der ProzeBaggregate in jeder der Bearbeitungsstellen

individuell steuern.

‘In Fig. 4 ist schematisch ein weiteres Ausfilhrungsbeispiel zur Ansteuerung der

ProzeBaggregate innerhalb einer Sektion dargestellt. Die Sektion wird hierbei
durch die Feldsteuereinheit 27.1 gesteuert. Als Beispiel sind nur vier Bearbei-
tungsstellen 25.1, 25.2, 25.3 und 25.4 der Sektion dargestellt. Hierbei wurden
wiederum die Antriebe der Lieferwerke 11, 15 und 17 beispielhaft als Proze-
Baggregate gewihlt. Die Bearbeitungsstelle 25.1 weist somit die ProzeBaggregate
5.1.1, 5.4.1, 5.6.1 und die Bearbeitungsstelle 25.2 die ProzeBaggregate 5.1.2.,
5.4.2 und 5.6.2 auf. Die weiteren Bearbeitungsstellen sind entsprechend aufge-
baut. Die ProzeBaggregate 5.1.1, 5.1.2, 5.1.3 und 5.1.4 der Bearbeitungsstellen
25.1, 25.2, 25.3 und 25.4 sind zu einer Gruppe zusammengefafit und werden ge-
meinsam {iber das Prozefsteuergerdt 6.1 angesteuert. Ebenso sind die Proze-
Baggregate 5.4 der Bearbeitungsstellen 25.1, 25.2, 25.3 und 25.4 zu einer Gruppe

zusammengefaBt und mit dem Prozefsteuergerit 6.4 gekoppelt. Die ProzeBaggre-
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gate 5.6 aller Bearbeitungsstellen sind mit dem Prozeflsteuergerit 6.6 verbunden.
Uber das Bussystem 29.1 sind die ProzeBsteuergerite 6.1, 6.4 und 6.6 mit der
Feldsteuereinheit 27.1 gekoppelt. Eine derartige Ankopplung der Prozeflaggregate
ist insbesondere flir Antriebe der Bearbeitungsstellen vorteilhaft, die mit gleicher
Geschwindigkeit betrieben werden. Die ProzeBsteuergeriite 6.1, 6.4 oder 6.6 stel-

len somit einen Gruppenumrichter dar, der alle angeschlossenen Antriebe glei-

chermafien steuert.

In Fig. 5 und 6 sind weitere Beispiele der Ankopplung und Uberwachung der Pro-
zeBaggregate einer Sektion an einer Feldsteuereinheit schematisch dargestellt. Die
in Fig. 5 gezeigte Ausfihrung ist mit der in Fig. 4 gezeigten Ankopplung iden-
tisch. Insoweit wird auf die vorhergehende Beschreibung Bezug genommen, und

nur die Unterschiede werden nachfolgend angegeben.

Die ProzeBaggregate 5.1 der Bearbeitungsstellen 25.1 bis 25.4 sind gemeinsam an
dem Prozefsteuergerit 6.1 angeschlossen. Dabei ist jedem ProzeBaggregat 5.1 ein
Schalter 30.1 zugeordnet. Durch den Schalter 30.1 148t sich die Verbindung zwi-
schen dem ProzeBsteuergerit 6.1 und dem jeweiligen ProzeBaggregat 5.1 unter-
brechen. Hierzu wird der Schalter 30.1 unmittelbar von der Feldsteuereinheit 27.1
angesteuert. Jedem der ProzeBaggregate 5.1 ist eine Sensorik 32.1 zugeordnet, die
jeweils mit der Feldsteuereinheit 27.1 verbunden ist. In der gleichen Weise sind
den ProzeBaggregaten 5.4 in den Bearbeitungsstellen 25.1, 25.2, 25.3 und 25.4
jeweils ein Schalter 30.2 und eine Sensorik 32.2 zugeordnet. Ebenso sind die Pro-
zeBaggregate 5.6 der vier Bearbeitungsstellen 25.1, 25.2, 25.3 und 25.4 iiber je-
weils einen Schalter 30.3 mit dem Prozefsteuergerit 6.6 gekoppelt. Den Proze-

Baggregaten 5.6 sind des weiteren die Sensoren 32.3.1 bis 32.3.4 zugewiesen.

Bei der in Fig. 5 gezeigten Ausfithrung der erfindungsgeméfen Texturiermaschine
wird iiber die Sensorik 32 zumindest ein Parameter in dem ProzeBaggregat 5 ii-
berwacht. Dies kann beispielsweise eine Drehzahliiberwachung oder eine Tempe-

raturiiberwachung sein. Die aktuell erfaten Daten werden durch die Sensorik 32
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der Feldsteuereinheit 27.1 aufgegeben. Fiir den Fall, daf} eine der Prozefaggregate
5 einen unzuldssigen Parameterwert aufweist, erfolgt eine Aktivierung des dem
ProzefBaggregat 5 zugeordneten Schalters 30.1 durch die Feldsteuereinheit 27.1.
Das betreffende ProzeBaggregat 5 wird somit unverziiglich von dem Prozef3steu-
ergerit ‘6 abgekoppelt. Dadurch kdnnen beispielsweise Fadenbriiche in einer Be-
arbeitungsstelle ohne Beeinflussung der benachbarten Beeinflussungsstellen, die

dem gleichen Steuergerit zugeordnet sind, behoben werden.

In Fig. 6 ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer Steuereinrichtung mit Grup-
pensteuerung dargestellt. Der Aufbau und die Anordnung der Aggregate entspre-
chen im wesentlichen dem Aufbau des Schemas aus Fig. 5, so da3 auf die vorher-
gehende Beschreibung Bezug genommen wird. Gegeniiber dem in Fig. 5 gezeig-
ten Ausfiihrungsbeispiel sind die Schalter 30.1.1 bis 30.1.4 der benachbarten Be-
arbeitungsstellen 25.1 bis 25.4 an einer Uberwachungseinheit 31.1 angeschlossen.
Ebenso ist die Sensorik 32.1.1 bis 32.1.4 der benachbarten Bearbeitungsstellen
25.1 bis 25.4 an der Uberwachungseinheit 31.1 angebunden. In der Uberwa-
chungseinheit 31.1 sind Sollparameter der einzelnen ProzeBaggregate 5.1.1 bis
5.1.4 hinterlegt. Sobald einer der Sensoren 32.1 einen abweichenden Parameter
signalisiert, wird {iber die Uberwachungseinheit 31.1 der dem Prozeflaggregat 5.1
zugeordpete Schalter 30.1 aktiviert. In gleicher Weise ist die Steuerung und U-
berwachung der ProzeBaggregate 5.4 und 5.6 ausgefiihrt. In den Prozeflaggregaten
5.4 ist die Uberwachungseinheit 31.2 und in den ProzeBaggregaten 5.6 die Uber-
wachungseinheit‘3l.3 zugeordnet. Zum Datenaustausch sowie zum Empfang ii-
bergeordneter Stéuerungsbefehle sind die Uberwachungseinheiten 31.1, 31.2 und

31.3 mit der Feldsteuereinheit 27.1 verbunden. ‘

Bei den zuvor beschriebenen Ausfithrungsbeispielen der erfindungsgeméfien Tex-
turiermaschine ist die Anzahl der Bearbeitungsstellen innerhalb einer Sektion bei-
spielhaft. So lassen sich ohne Probleme sechs, acht, zehn oder auch mehr Bearbei-
tungsstellen zu einer Sektion zusammenfassen. Die Sektionen kénnen auch vor-

teilhaft dadurch gebildet werden, da8 vorgegebene Trennungen im Gattergestell
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als Vorgabe zur Wahl der Anzahl der Bearbeitungsstellen gewéhlt wird. So ist
bekannt, daBl Gattergestelle durch mehrere bewegliche Einheiten gebildet werden,
wobei jede der Einheiten beispielsweise 12 Vorlagespulen enthilt. In diesem Fall

entspricht eine Sektion einer Gatterteilung.

Ebenso sind die Anzahl und die Ausfilhrung der Prozeaggregate beispielhaft. Die
Texturiermaschine kann beispielsweise nur zwei Lieferwerke aufweisen, wobei
dem zweiten Lieferwerk unmittelbar die Aufwickeleinrichtung nachgeschaltet ist.
Es ist jedoch auch méglich, mehrere Lieferwerke als ProzeBaggregate vorzusehen,
so daB beispielsweise zwischen dem Falschdrallaggregat und dem Set-Heizer
zwei Lieferwerke aufeinander folgen, zwischen denen ein weiteres Prozeflaggre-
gat zur Verwirbelung der Fiden angeordnet ist. Das erfindungsgeméfle Verfahren
und die erfindungsgeméfBe Texturiermaschine zeichnen sich unabhéingig von der
Ausfiihrung der ProzeBaggregate und Prozefisteuergerdte dadurch aus, daf} eine
Vielzahl von Bearbeitungsstellen in wenige Sektionen aufgeteilt und als kleine

Einheiten auf einfache Art steuerbar sind.
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1 Wickelgestell
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3 Prozefigestell
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11  Erstes Lieferwerk
12 Heizeinrichtung
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14  Falschdrallaggregat
15 Zweites Lieferwerk
16  Set-Heizer
17  Drittes Lieferwerk
20 18 Spulenantrieb
19  Changiervorrichtung
20  Aufwickeleinrichtung
21  Spulenspeicher
22  Hilsenzufuhreinrichtung
25 23 Bediengang
24 Doffgang
25 Bearbeitungsstelle
26  Spule
27 Feldsteuereinheit
30 28 Sektion
29 Bus-System
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Steuerung einer Texturiermaschine zum Falschdralltexturieren
5 einer Vielzahl von synthetischen Féden mit einer entsprechenden Vielzahl von
Bearbeitungsstellen,
dadurch gekennzeichnet, daf3

die Vielzahl der Bearbeitungsstellen in mehrere Sektionen mit jeweils mehre-
ren Bearbeitungsstellen aufgeteilt ist und daB3 die Bearbeitungsstellen einer der
10 Sektionen unabhéngig von den Bearbeitungsstellen der benachbarten Sektio-

nen iiberwacht und gesteuert werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daf3
15 in jeder Bearbeitungsstelle einer Sektion jeweils ein Faden durch mehrere
Prozefschritte zumindest gefordert, texturiert, verstreckt und aufgewickelt
wird und daB alle ProzeBschritte der Sektion durch eine der Sektion zugeteil-

ten Feldsteuereinheit {iberwacht und beeinflufit werden.

20 3. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dafl
jeder Prozefschritt einer der Bearbeituﬁgsstellen unabhéngig von den benach-

barten ProzeBschritten der Bearbeitungsstelle einzeln gesteuert wird.

25 4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, daf ,
die ProzeBschritte einer der Bearbeitungsstellen unabhéngig von den Pro-
zef}schritten der benachbarten Bearbeitungsstellen der Sektion einzeln gesteu-
ert und liberwacht werden.

30
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Verfahren nach Anspruch 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet, dafl

die ProzeBschritte benachbarter Bearbeitungsstellen unabhéngig von den je-
weils benachbarten Prozefschritten der Bearbeitungsstellen der Sektion als ei-

ne Gruppe gesteuert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5,‘
dadurch gekennzeichnet, daf3
die ProzeBschritte der Bearbeitungsstellen der Sektion teilweise einzeln und

teilweise als Gruppe gesteuert werden.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, daf3
die ProzeBschritte einer Gruppe unabhéngig von der Steuerung separat abge-

schaltet werden.

Verfahren nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, daf3
das Abschalten eines der ProzeBschritte in Abhéngigkeit eines fortlaufend i~

berwachten Parameters erfolgt.

Verfahren nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daf3
zumindest sechs Fiden vorzugsweise zwolf Fiden parallel nebeneinander in

den Bearbeitungsstellen einer der Sektionen gleichzeitig texturiert werden.

Texturiermaschine zum Falschdralltexturieren einer Vielzahl von syntheti-
schen Fiden (4) mit einer entsprechenden Vielzahl von Bearbeitungsstellen

(25), wobei die Fiden (4) in den Bearbeitungsstellen (25) durch mehrere Pro-
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zefaggregate (5) zumindest gefordert, texturiert, verstreckt und aufgewickelt
werden, und mit mehreren ProzeBsteﬁergeréiteﬁ (6), die den Prozeflaggregaten
(5) der Bearbeitungsstellen (25) zur Steuerung zugeordnet sind,

dadurch gekennzeichnet, daf3 ‘

die Vielzahl der Bearbeitungsstellen (25) in mehrere Sektionen (28) mit je-
weils mehreren Bearbeitungsstellen (25) aufgeteilt ist, da3 jeder Sektion (28)
eine von mehreren Feldsteuereinheiten (27) zur Steuerung und Uberwachung
der Barbeitungsstellen (25) der Sektion (28) zugeordnet ist und daf die Pro-
zeBsteuergerdte (6) der Bearbeitungsstellen (25) einer Sektion (28) mit der der
Sektion (28) von Bearbeitungsstellen (25) zugordneten Feldsteuereinheit (27)

verbunden sind.

Texturiermaschine nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, dafl
die Feldsteuereinheiten (27) unabhéngig voneinander zur Datenanzeige, Da-

teneingabe und/oder Datendnderung mit einem Mikroprozessor (33) verbun-

den sind.

Texturiermaschine nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet, daf}
der Mikroprozessor (33) iiber ein Ferndatennetz mit einer Diagnosestation

koppelbar ist.

13. Texturiermaschine nach einem der Anspriiche 10 bis 12,

dadurch gekennzeichnet, dafl
die Feldsteuereinheiten (27) unabhiingig voneinander iiber ein serielles BUS-

System (29) mit den zugeordneten ProzeBsteuergeréten (6) verbunden sind.
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14, Texturiermaschine nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet, daf3
das BUS-Sytem (29) aus mehreren Datennetzwerken mit unterschiedlichen

Dateniibertragungsraten gebildet ist.

15. Texturiermaschine nach einem der Anspriiche 10 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daf3
jedem der ProzefBaggregate (5) der Bearbeitungsstellen (25) einer Sektion (28)

ein einzelnes der Prozefisteuergeriten (6) zugeordnet ist.

16. Texturiermaschine nach einem der Anspriiche 10 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daf3
die Prozefaggregate (5) der Bearbeitungsstellen (25) einer Sektion (28) in
Gruppen gleicher Funktion aufgeteilt sind und daf jeder Gruppe von Proze-

Baggregaten (5) ein einzelnes der Prozefsteuergeriten (6) zugeordnet ist.

17. Texturiermaschine nach einem der Anspriiche 10 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daf§
die ProzefBaggregate (5) der Bearbeitungsstellen (25) einer Sektion (28) teil-
weise einzeln einer der Prozefisteuergeréten (6) und teilweise in Gruppen einer

der Prozefisteuergeriten (6) zugeordnet sind.

18. Texturiermaschine nach einem der Anspriiche 10 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dafl
zumindest einem Teil der Prozefaggregate (5) ein Schalter (30) zugeordnet
ist, durch welchen die ProzeBaggregate (5) schaltbar mit einer der ProzeBsteu-
ergeriten (6) verbunden sind, und daf der Schalter (30) unabhingig von dem

Prozefsteuergerit (6) ansteuerbar ist.
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Texturiermaschine zum Falschdralltexturieren einer Vielzahl von syntheti-
schen Féden (4) mit einer entsprechenden Vielzahl von Bearbeitungsstellen
(25) , wobei die Fidden (4) in den Bearbeitungsstellen (25) durch mehrere Pro-
zefaggregate (5) zumindest gefordert, texturiert, verstreckt und aufgewickelt
werden, und mit mehreren Prozef3steuergeriten (6), die zur Steuerung den
ProzeBaggregaten (5) der Bearbeitungsstellen (25) zugeordnet sind,

dadurch gekennzeichnet, dafl

in einer Gruppe von Prozefaggregaten (5) benachbarter Bearbeitungsstellen
(25) den ProzeBaggregaten (5) jeweils ein Schalter (30) zugeordnet ist, durch
welche die ProzeBaggregate (5) schaltbar mit einer der Prozef3steuergeriten
(6) verbunden sind, und daf3 die Schalter (30) unabhéngig von dem zugeordne-

ten ProzeBsteuergerit (6) ansteuerbar sind.

Texturiermaschine nach Anspruch 18 oder 19,
dadurch gekennzeichnet, dafl
jeder Schalter (30) durch eine dem Prozefsteuergerit (6) iibergeordneten

Feldsteuereinheit (27) ansteuerbar ist.

Texturiermaschine nach Anspruch 18 oder 19,

dadurch gekennzeichnet, dafl

jeder Schalter (30) durch eine dem Prozeflaggregat (6) zugeordnete Uberwa-
chungseinheit (31) ansteuerbar ist, welche mit einer dem Prozefsteuergerét (6)

iibergeordneten Feldsteuereinheit (27) verbunden ist.

Texturiermaschine nach Anspruch 20 oder 21,

dadurch gekennzeichnet, dafl

eine Sensorik (32) zur Uberwachung zumindest eines Parameters des Proze-

Baggregates (5) vorgesehen ist und daB} die Sensorik (32) mit der dem Proze-
Baggregat (5) zugeordneten Uberwachungseinheit (31) oder mit der dem Pro-
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zefaggregat (5) zugeordneten Feldsteuereinheit (27) verbunden ist.

23. Texturiermaschine nach einem der Anspriiche 10 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, daf3 ‘

5 die Sektionen (28) jeweils zumindest sechs Bearbeitungsstellen (25) vorzugs-

weise zwOlf Bearbeitungsstellen (25) enthalten.

24. Texturiermaschine nach einem der Anspriiche 11 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, dafl
10 der Mikroprozessor (33) zur Steuerung und Uberwachung der Sektionen (28)
mit einer bedienbaren Visualisiereinheit (34) oder maximal mit zwei bedien- -

baren Visualisiereinheiten (34) verbunden ist.
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