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€9 Vorrichtung zum Aufbringen einer Drehung auf eln Faserbiindel und Anwendung dieser Vorrichtung zur Herstellung eines

Effektgarnes.

€) Fur eine Zwirn- insbesondere Falschzwirnvorrichtung zur
Herstellung gekrauselter Faden (14), bei der diese zwischen
einem umlaufend bewegten Endlosriemen oder Bandiauf (11,
12) und einer dessen Bewegungsrichtung kreuzenden, paralle-
len Reiboberflache geklemmt und verdralit werden, wird eine
Andriickeinrichtung (6) geschaffen, durch welche die mit ihr
zusammenwirkende Reiboberflache tragheits- und reibungs-
arm sowie kraftschiussiy in Richiung des Fadenlaufs gegen
den Faden (14) angedriickt wird. Die Andrickeinrichtung (6)
hat einen Andriickstempel (49) mit einer die Fadendrickzone
(4) definierenden Andrickflache, welche zur Verminderung
der Reibleistung geschmiert wird, insbesondere durch einen
aerodynamischen Schmierfilm oder durch ein zwischen An-
drickflaiche und Riemen (11, 12) aufgebautes aerostatisches
Druckfluidpolster. Die Andriickeinrichtung (6) ist mit einer Hal-
terung ortsfest an der Falschzwirnkréauselmaschine befestigt.
lhr Andriickstempe! (49) ist in der Fadenandriickzone (4) ge-
genlber der Riickseite des Riemens oder Bandlaufs (11, 12)
mechanisch nachsiciivar, vorzugsweise durch einen Kraftge-
ber federnd nachfihrbar. Bevorzugt dient hierzu eine Zylinder-
Kolben-Einheit, deren den Andriickstempel (49) tragender
Kolben in Langsrichturng durch Kanal (50) durchbrochen ist,
wobei durch den Kolici, einerseits eine AnpreBkraft ausgeiibt
wird und andererseits aus dem Druckraum Schmierluft zur An-
drickflache geliefert wird.
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Vorrichtung zum Aufbringen einer

Drehung auf ein Faserbiindel

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Aufbringen
einer Drehung auf ein Faserbiindel, insbesondere eines Falsch-
dralls in Verbindung mit einer Warmebehandlung zur Erzeugung
von gekriduselten, synthetischen Faden nach dem Oberbegriff

des Anspruchs 1.

Insbesondere betrifft die Erfindung das Andriicken von umlaufend
und in gekreuzter Richtung bewegten Reiboberflichen, die gegen
den Umfang eines zwischen ihnen hindurchlaufenden Textilfadens
(Faserbiindel oder synthetische Multifilamente) mit engem Spalt
angestellt sind, um den Faden zu klemmen und durch Reibkontakt
zu verdrallen und anzutreiben. Daher ist die Ausbildung der An-
driickeinrichtung in Verbindung mit derartigen Vorrichtungen zum
Texturieren von Textilfadden mit mindestens einer von einem end-
losen, flexiblen Riemen oder Bandlauf gebildeten Reiboberfliche

zum Verdrallen des Fadens Gegenstand der Erfindung.

Eine Vorrichtung der eingangs angegebenen Art mit ebenen, ge-
kreuzten Bindern ist in der CH-PS 278 535 beschrieben. Eine
Weiterbildung der Vorrichtung ist beispielsweise aus

US-PS 2,863,280, US-PS 2,991,614 oder aus DE-0S 26 28 396 be-

kannt.
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Zur Erzielung eines guten Texturierergebnisses mit einer
gleichméfigen Drehungsverteilung im Faden ist die Art der An-~
driickung und die Ausbildung der Andriickzone von entscheidender
Bedeutung. So wird es bei den bekannten Vorrichtungen mit ebe-
nen, gekreuzten Bindern oder Flachriemen, die unter Spannung
und mit schwacher gegenseitiger Umschlingung gefiihrt sind, als
nachteilig empfunden, daB die Riemen nur lings ihrer Kanten
tragen und aneinandergepreft werden, wobei sie dort verstidrkt
verschleiflen und alsdann den Textilfaden beschidigen.
Stiitzrollen zum Andriicken der BandlZufe gemidB der CH-PS 278 535
oder Andriickplatten zur VergleichmidBigung der Andriickkrdfte
(Us-Ps 2,991,614, Fig. 5) haben dagegen den Nachteil, daB die
Stiitzfldchen der BandlZufe gekreuzt zur Fadenklemmzone vorlie-
gen, da die Drehachsen senkrecht zur Laufrichtung der Bandliufe
oder Riemen angeordnet sein miissen, um diese nicht seitlich aus
ihrer Laufebene zu drdngen. Hierdurch ergibt sich eine nur kurze
Fadenklemmlinge, die zum Einbringen hoher Drehungen, insbesonde-
re in Fdden hoherer Titer, nicht ausreicht.

Erwdhnt sei ferner, daB solche Stiitzrollen durch den sich ab-
stiitzenden Riemen oder Bandlauf am Umfang mit der Geschwindigkeit
des Riemens angetrieben werden und deshalb prizise gelagert sein
miissen. Beim Anlaufenlassen und beim Abbremsen der Riemen oder
Bandldufe miissen dazu wegen der mit der Masse der Stiitzrollen
verbundenen Trdgheit hohe Beschleunigungskrdfte aufgebracht wer-
den.

Bei diesem Stand der Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zu-
grunde, zur Verbesserung des Texturierergebnisses und der
Gleichfdrmigkeit der Drehungsverteilung die Andriickung der den
Reibkontakt am Fadenumfang ausiibenden Reiboberflichen, wie Band- .
lidufe oder dgl., in der Fadenandriickzone einfacher und wirksamer

zu gestalten.

Die Ldsung dieser Aufgabe erfolgt fiir eine Vorrichtung nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 mit den im kennzeichnenden Teil die-

ses Anspruchs angegebenen Merkmalen.
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Die gefundene Losung hat die Vorteile, daB die Andriickeinrich-
tung keine sich dehenden und zu beschleunigenden Bauteile auf-
weist, so daB die Andriickkrdfte in einer in Laufrichtung des
Fadens liegenden und in ihren geometrischen Abmessungen anpall-
baren Fadenandriickzone tridgheits- und reibungsarm auf die Reib-
oberfldche, mit der die Andriickeinrichtung zusammenwirkt, kraft-
schliissig iibertragen werden konnen. Hierbei ist es mdglich,
selbst Fdden hoher Titer vorteilhaft zu bearbeiten und wegen der
um ein Vielfaches grdBeren Fadenklemmlinge als bei den Andriick-
einrichtungen des Standes der Technik auch hohe Drehungen gleich-

méaBig einzubringen.

Nach den zuriickbezogenen Anspriichen, die vorteilhafte Weiterbil-
dungen der Falschzwirntexturiervorrichtung, insbesondere in Ver-
bindung mit bevorzugten Ausgestaltungen der Andriickeinrichtung
nach der Erfindung, betreffen, besitzt die Andriickeinrichtung
einen Andriickstempel mit einer die Fadenandriickzone definieren-
den Andriickfliache. Diese wird gegen die Rilickseite des Riemens
oder Bandlaufs angepreBt und zur Verminderung der Reibleistung
geSchmiert, insbesondere durch einen aerodynamischen Schmier-
£film oder durch ein zwischen der Andriickfldche des Andriick-
stempels und dem Riemen oder Bandlauf erzeugtes aerostatisches
Druckfluidpolster. Hierdurch wird der Beriihrungskontakt zwischen
den zusammenwirkenden Flichen unterbrochen und sowohl die Erwir-
mung als auch der VerschleiB einer oder beider Oberfléchen unter-
bunden, obwohl gleichzeitig eine wirkungsvolle, kraftschliissige
Ubertragung der Andriickkrdfte auf die Reiboberfliche und damit
eine Klemmung des Fadens erfolgt.

In diesem Zusammenhang sei auch erwdhnt, dall eine derartige An-
driickeinrichtung gegen Unebenheiten der Riemen oder Bandldufe
weitgehend unempfindlich ist und wegen der Kompressibilitat des
Druckfluidpolsters SttRe besser ddmpft als die bekannten An-
driickwalzen oder Andriickrollen mit unnachgiebiger Oberfl&che.

An die Oberflichenbeschaffenheit der Riickseite der Endlosriemen
oder Bandl#Zufe konnen daher geringere Anforderungen gestellt

werden als bei Verwendung von mitlaufenden Stiitzrollen nach dem
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Stand der Technik.

Die Andriickeinrichtung ist durch eine Halterung an der Falsch-
zwirnkrduselmaschine ortsfest gelagert. Ihr Andriickstempel ist
in der Fadenandriickzone gegeniiber der Riickseite des Riemens oder

Bandlaufs, beispielsweise durch ein in einer Stellmutter beweg-

_ bares Gewinde, mechanisch nachstellbar. Bevorzugt ist der Andriick-

stempel jedoch durch einen Kraftgeber gegen den Riemen oder Band-
lauf federnd nachfiihrbar. Dies hat den Vorteil, daBl der Andriick-
stempel immer kraftschliissig angedriickt bleibt. Als Kraftgeber
dient nach einem Ausfilhrungsbeispiel eine Zylinder-Kolben-Einheit,
die von einem fliissigen oder gasfdrmigen Druckfluid beaufschlagt
wird. Die Anprefkraft kann aber auch durch eine Feder, ein Ge-
wicht oder einen Magneten oder dgl. aufgebracht werden. Es sei
aber insbesondere auf die bevorzugte, konstruktive Ausfiihrung
hingewiesen, bei der der Kolben der Zylinder-Kolben-Einheit in
axialer Richtung von einem Lingskanal durchdrungen ist, der vom
Druckraum zu der Andriickfldche des Andriickstempels filthrt, um
einerseits eine gewiinschte Anpreflkraft auf den Andriickstempel
auszuiiben und andererseits die bendtigte Schmierluft zur Schmie-
rung der Andriickflécke dorthin zu liefern. Die Andriickfliche
selbst kann oval, rund oder ringformig ausgebildet sein, und der
Kanal kann in eine Mehrzahl von Uffnungen, Bohrungen oder
Schlitzen oder eine pordse Zone einer ebenen AndriickflZche oder
in eine stirnseitig offene , von einer Dichtfliche am Umfang

begrenzte Luftkissenkammer miinden.

Bei den in den Unteranspriichen definierten Andriickeinrichtungen
gemdB der Erfindung liegt der wesentliche Vorteil darin, daB

die Fadenzwirnlinie durch eine zweckmiBRige geometrische Formge-
bung der Andriickfldche des Andriickstempels an die Gegebenheiten
der Falschdralltexturiervorrichtung, beispielsweise den gewdhl-
ten Kreuzungswinkel der den Faden'klemmenden und verdrallenden
Riemen oder Bandliufe angepaBt werden kann. Auch kann die Kraft-
wirkung des Andriickstempels einfach an die gewiinschten Parameter

des Texturierverfahrens, beispielsweise den Fadentiter, die

¥
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Drehungshohe, die Band- und Fadengeschwindigkeit, durch Steuerung

des Fluiddruckes und der Schmierluftmenge angeglichen werden.

Nach einem anderen Ausfilhrungsbeispiel ist es mdglich, den An-
driickstempel als Einsatzkdrper aus einem Werkstoff mit niedri-
gem Reibungskoeffizienten auszubilden. Der Einsatzkorper, dessen
stirnseitige Andriickflidche die Fadenandriickzone geometrisch de-
finiert, kann hierbei pords ausgebildet sein und iiber eine L#ngs-
bohrung im Kolben der Zylinder-Kolben-Einheit zur Herabsetzung
von Reibung und VerschleiB durch ein geeignetes gasformiges oder

fliissiges Druckfluid geschmiert sein.

GemdB einer weiteren Fortbildung der Erfindung wird vorgeschla-
gen, daB die andere, mit dem endlosen Riemen oder Bandlauf zu-
sammenwirkende, bewegte Reiboberflidche steif, d. h. unnachgiebig
bzw. quasi unelastisch ist und als Stirn- oder Ringfliche einer
drehbar angetriebenen, ebenen cder tellerformigen Scheibe oder
als Mantelfldche einer drehbar angetriebenen Rolle vorliegt.

Um die Rolle den verschiedenen Erfordernissen des Texturierpro-
zesses anpassen zu konnen, ist sie verschwenkbar angeordnet

und beziiglich ihres Kreuzungswinkels gegeniiber dem Fadenlauf
einstellbar. Alternativ ist der Bandlauf beziiglich seines

Kreuzungswinkels gegeniiber dem Fadenlauf einstellbar.

Der Vorteil dieser Anordnung liegt in der Verringerung des bau-
lichen Aufwandes und der geringeren Stdranfidlligkeit, da die
eine flexible Reiboberfldche entfdllt und somit nur eine einzi-
ge Andriickeinrichtung und das fir ihren Betrieb erforderliche
Arbeitsmittel, wie Druckluft etc., fiir jedes Texturieraggregat
bendtigt wird. Auch die Anzahl der durch die Beanspruchung

bei ldngerer Betriebsdauer ermiidenden und ggf. zu ersetzenden
Bandldufe wird reduziert, wodurch der Aufwand fiir Stdrungsbe-
seitigungen und Ausfidlle der Aggregate im Produktionsprozel

verringert wird.
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Die steif ausgebildete Rolle ist entweder zylindrisch oder
kegelstumpfformig ausgebildet. Sie kann zur Anpassung an eine
optimale Fadenklemmlinie auch als exaktes oder angenZhertes
Drehhyperboloid ausgebildet sein. Die geometrische Form der’
Oberfléache des Drehhyperboloids richtet sich dabei bevorzugt
nach dem beim Texturieren vorgesehenen mittleren Kreuzungswin-
kel zwischen den Arbeitsflichen und die AndriickflZche des An-
drickstempels ist hieran entsprechend angepaBt und gegen den
Fadenlauf konvex gekriimmt.
fﬁ
Eine vorteilhafte Anordnung der Falschzwirnvorrichtungen beim
Aufbau einer Zwirn- oder Texturiermaschine zeichnet sich dadurch
aus, daB die steif ausgebildeten Rollen mehrerer Arbeitsstellen
koaxial zueinander angeordnet sind und durch eine sich vorzugs-
weise iliber ein Feld oder die gesamte Linge der Maschine er-
streckende Welle gemeinsam angetrieben werden. Hierdurch 1&8t
sich die Lagerung und insbesondere der Antrieb s@mtlicher Frik-
tionsaggregate vereinfachen. Andererseits miissen die flexiblen
Bandldufe beziliglich ihres jeweiligen Kreuzungswinkels gegeniiber
der Bewegungsrichtung der Rollen in der Fadenandriickzone indi-
viduell einstellbar sein. Die Fadenfilhrer vor und hinter den
Friktionsaggregaten werden auBerdem in der Weise angeordnet,
daB sie den Faden im wesentlichen auf der Winkelhalbierenden
des Kreuzungswinkels ¥ 2zwischen den zusammenwirkenden Reibober-

fldchen fiihren.

Andere Weiterbildungen der Erfindung betreffen insbesondere die
Riemchenaggregate. Flir diese wird vorgeschlagen, nur den einen

Bandlauf mit einer Andriickeinrichtung 2zu versehen und den ande-
ren Bandlauf mdoglichst biegesteif auszubilden. Dies gelingt :
durch stdrkeres Spannen des die Gegenflidche bildenden Bandlaufs
und durch Verkiirzung des Achsabstandes L der beiden Rollen des
Bandlaufs oder durch Filhren des Bandlaufs der Gegenfliche iiber

eine in der Fadenandriickzone angeérdnete Stiitzrolle.
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Nach einem weiteren Aspekt der Erfindung hat sich als kritischer
Betriebszustand der Friktionsfalschdrallvorrichtung das Verhal-
ten der Reiboberfldchen bei einem Fadenbruch erwiesen. Hierbei
kommen - aufgrund des Fehlens eines Fadens zwischen den gegen-
seitig angedriickten Reiboberfldchen - diese miteinander in direk-
ten Reibkontakt, so daB eine starke Erwdrmung eintritt und sie
infolge der hohen Relativgeschwindigkeiten schnell verschleifBlen.
Insbesondere kommen die empfindlichen Riemenkanten miteinander in
Beriihrung. Bei deren Verschleifl wird der Fadenlauf gestdrt und
instabil. Die Gleichm#Bigkeit und die Qualitdt der hergestellten
Krduselfidden wird erheblich verschlechtert.

Die genannten Schwierigkeiten werden in einer Weiterbildung der
Erfindung dadurch beseitigt, daR die ReiboberflZchen der Riemen
oder Bandldufe senkrecht zu ihrer Laufrichtung konvex ausgebildet
werden oder durch die Andriickeinrichtung konvex zum Faden hin
deformiert werden, so daB zwischen der Reiboberfldche des einen
Riemens oder Bandlaufs und der mit ihr zusammenwirkenden Gegen-
fliche im Bereich der Fadenklemmlinie ein keilfdrmiger Spalt ge-
bildet wird. Eine solche Verwdlbung, durch die ein Abheben der
Riemchenrdnder gegeniiber dem Faden und somit eine Unabhdngigkeit
der Drallerteilung vom Zustand der Riemchenkanten erreicht wird,
188t sich durch Verwendung von Endlosriemchen mit einem konvex
gekriimmten Querschnitt der den Faden klemmenden Reiboberfl&dche
oder durch eine zum Faden hin konvexe Deformation eines endlosen

Flachriemchens erzielen.

Hierbei ist bei Verwendung zweier zueinander gekreuzter und im
Querschnitt gewdlbt ausgebildeter Endlosriemchen die Andriickung
von ihrer Riickseite her gegen den Fadenlauf nicht unbedingt er-
forderlich, wenn anstatt mit der Andriickvorrichtung mit gegensei-

tiger Umschlingung der Riemen gearbeitet wird.

Nach dem zuletzt beschriebenen Aspekt der Erfindung hat es sich
als besonders vorteilhaft herausgestellt, dall infolge des zwi-

schen den Reiboberflidchen gebildeten keilformigen SpalteS eine
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Beriihrung der Reiboberfliichen ausgeschlossen wird, so daB auch
bei einem li@ngeren Betrieb der Vorrichtung ein VerschleiB an den
Oberflachen nicht festgestellt werden konnte. Es zeigte sich,

daf der keilfdrmige Spalt durch den Stau der an den Reiboberfli-
chen mitgefihrten Grenzschichten der Umgebungsluft einen solchen
Trageffekt bewirkt, daB dieser beispielsweise bei einem Faden von
167 dtex und Arbeitsgeschwindigkeiten iiber 600 m/min ausreicht,
um den VerschleiB der Reiboberflédchen auch dann auszuschliefen,
wenn die Andriickeinrichtung bei einem Fadenbruch nicht selbst-

tdtig abgeschaltet wird.

In Anspruch 24 wird vorgeschlagen, die Srtlich auf der Riickseite
der flexiblen Arbeitsfliiche durch die. Andriickeinrichtung aufge-
brachte Andriickkraft dadurch abzuschalten, daB z. B. ein Faden-
wdchter ilber ein Signal ein Steuerventil in der Zufilhrleitung
fiir das Druckfluid zu der Andriickeinrichtung betdtigt und die
weitere Druckfluidzufuhr zbsperrt. Dabei kann der Andriickstempel
der Zylinder-Kolben-Einheit beispielsweise durch Federkraft

oder durch einen anderen Kraftgeber in seine Anfangslage zuriick-
gedrdngt werden, damit er von der Riickseite der Reiboberfliche
abhebt.

Anspruch 25 betrﬁf§ schlieBlich die Anwendung der Falschdrall-
texturiervorrichtung in Verbindung mit der fluiddynamischen An-
driickeinrichtung zur Herstellung von Effektfidden durch Veridnde-
rung des Fluiddruckes. Es hat sich ndmlich herausgestellt, daB
sich die erfindungsgemdfe Falschdralltexturiervorrichtung ganz
besonders einfach und vorteilhaft auch zur Herstellung verschie-
dener Arten von Effektgarnen benutzen 1l&ft, indem beispielsweise
die Oberflidchengeschwindigkeit der Reiboberfliche nach einem
vorgebbaren Programm variiert wird. Bevorzugt wird dabei - im Hin-
blick auf eine Andriickvorrichtung mit einem von einem Druckfluid
angeprelten Kolben mit Andriickstempel der Fluiddruck verdndert,
wodurch sich der Schlupf zwischen Faden und Reiboberfldche beein-
flussen 1ldBt.

Im folgenden wird die Erfindung anhand von in der Zeichnung dar-

gestellten Ausfithrungsbeispielen erliutert.
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Im einzelnen zeigen:
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Fig.

Fig.

Fig.
und
Fig.

1

3)
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5)
6)
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10

10a

11

14

Eine Vorrichtung zum Falschdralltexturieren eines
Faserbiindels mit zwei gekreuzten, umlaufend ange-
triebenen Riemen oder Bandldufen und den Fadenlauf

in der Aufsicht;
die Vorrichtung von Fig. 1 in Seitenansicht;

Andriickeinrichtungen mit Einsatzkdrpern nach

Fig. 1 bis 2 im Ldngs- und Querschnitt;

die Falschdralltexturiervorrichtung entsprechend
Fig. 1 und Fig. 2 mit einer fluid-dynamischen An-

driickeinrichtung;

die Aufsicht und den Querschnitt einer Falschdrall-
texturiervorrichtung aus einer starren Scheibe und

einem mit dieser zusammenwirkenden Bandlauf;

eine schematische Aufsicht einer Falschdralltexturier-
vorrichtung mit Bandlauf und einer unter einem

Kreuzungswinkel X angeordneten Rolle;

eine schematische Ansicht der Falschdralltexturier-

vorrichtung nach Fig. 9 mit einer Andriickeinrichtung;
eine hyperboloidisch ausgebildete Rolle;

eine schematische Ansicht einer Falschdralltexturier-
vorrichtung &hnlich Fig. 10, bei der die Rolle inner-

halb des Bandlaufs angeordnet ist;

die schematische Anordnung mehrerer Falschdralltex-
turiervorrichtungen als Ausschnitt einer Falschdrall-

texturiermaschine;

Aufsicht und in die Zeichenebene gedrehte Ansicht eines
Kreuzriemchenaggregates nach der Erfindung, bei dem
ein Bandlauf in der Fadenandriickzone versteift ausge-
bildet ist.
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eine Falschdralltexturiervorrichtung mit sich
kreuzenden, iliber Umlenkrollen gefilhrten Endlos-
flachriemen und einer auf einen der RiemenlZufe

einwirkenden Andriickeinrichtung in der Aufsicht;

die in die Zeichenebene gedrehte Ansicht der Vor-
richtung nach Fig. 15 mit einer durch einen Fa-
denwichter betdtigbaren Abschaltung der Druckluft-

versorgung fiir die Andriickvorrichtung;

den Ausschnitt einer Vorrichtung nach Fig. 15 und
16, jedoch mit im Querschnitt gekriimmt ausgebilde-

ter Reiboberflédche der Riemchen;

andere Ausfilhrungsformen der Falschdralltexturier-
vorrichtung nach Fig. 15 und 16 im Querschnitt, ent-
sprechend Fig. 17a, mit durch die Andriickvorrichtung

gekriimmter Arbeitsflédche;

eine Aufsicht auf eine Falschdralltexturiervorrich-
tung entsprechend Fig. 17c¢ mit teilweise ballig
ausgebildeten Uberlaufrollen;

Ausgestaltungsformen der Andrﬁckeinrichtung;

Ausbildungsformen der AndriickflZche des Stempels

der Andriickeinrichtung mit Luftkissenkammer;

die Andriickeinrichtung fiir flexible Arbeitsflichen
im Léngsschnitt und verschiedene Ausfiihrungen der
Andrickfléche des Andrﬁckstempels;

- eine weitere Ausfiihrung der Andriickeinrichtung.

In den Fig. 1 und 2 sowie 5 und 6 sind Falschdralltexturiervor-

richtungen mit zwei, etwa unter 90° gekreuzten Bandldufen 1 und 2

dargestellt, die sich im wesentlichen allein durch die Ausbildung

%
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der Fadenandriickzone 3 bzw. 4 und durch die baulich modifizier-
ten Andriickeinrichtungen 5 bzw. 6 zum Anpressen der Bandl#ufe

gegen das zu bearbeitende Faserbiindel 14 unterscheiden.

Die Bandldufe 1, 2 bestehen aus den jeweils zwischen den Um-
lenkrollen 7 und 8 bzw. 9 und 10 gespannten, umlaufend bewegten
ebenen Bandern oder Flachriemen 11 und 12, die mit engem Spalt 13
gegeneinander angestellt sind und das Faserbiindel 14 zwischen

den sich schwach umschlingenden Reiboberfléchen klemmen und am
Umfang antreiben, um in dem Faserbiindel eine Drehung, insbesondere
einen Falschdrall aufzubringen.

Es sei darauf hingewiesen, daB bei den Falschdralltexturiervorrich-
tungen nach den Fig. 1 und 2 bzw. 5 und 6 die Bandliufe oder End-
losriemen schmaler ausgebildet sind ale die Umlenk- bzw. Antriebs-
rollen.

Die Wirkungsweise der Vorrichtung, bei deg die Drallerteilung durch
direkten Reibkontakt zweier am Fadenumfang angreifender Reibflédchen
erfolgt und bei der das Faserbiindel zusdtzlich mit einer vom
Kreuzungswinkel ¢ der Bandldufe abhidngigen Geschwindigkeitskompo-
nente in Fadenlaufrichtung gefordert wird, ist an sich bekannt und

selbst nicht Gegenstand der Erfindung.

Die Andriickeinrichtung 5 gemdB Fig. 1 und 2 ist in modifizierten
Bauformen in den Fig. 3 und 4 vergridBert dargestellt. Sie besteht

im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel aus den beiden, auf der Innen-
seite der Bandldufe im Bereich der Fadenandriickzone 3 angeordneten
Zyiinder-Kolben-Einheiten 15 als Kraftgeber bzw. Nachfiihreinrich-
tungen, die mit ihren fest mit den Kolben 16 verbundenen Stem-

peln 18 fluid-gesteuert im wesentlichen senkrecht auf die Riick-
seite der Bidnder oder Flachriemen 11, 12 einwirken und diese ortlich
gegen den Lauf des Faserbiindels 14 andriicken. Die Zylinder-Kolben-
Einheiten 15 sind tber Zuleitungen 19 an einer nicht dargestellten

Fluidquelle, vorzugsweise Druckluft, angeschlossen. Die vom
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Druckfluid beaufschlagten Kolben 16 sind in den Zylindern 17
gefiihrt. Die Druckkraft des Kolbens 16 wifd iiber Zwischenlagen 20
aus elastischem und schwingungsdémpfendem Material auf die Kol-
benstangen 21 iibertragen, so daB Schwingungen infolge von Uneben-
heiten der Bandldufe 1 und 2 oder des Faserbiindels selbst geddmpft
werden. Die Kolben 16 sind durch Kolbenstangen 21 mit Stempel-
trigern 22 verbunden, welche mit den Stempeln 18 beispielsweise
verklebt sind. Ein Kippen des Stempels 18 oder Einsatzkérpers

bei zunehmender Abnutzung wird durch eine aunsreichend lange Fiih-
rung der Kolbenstange 21 und des Stempeltridgers 22 im Zylinder 17

verhindert.

Bei der in Fig. 3 dargestellten Andriickeinrichtung kann die Faden-
andriickzone 3 (Fig. 1) durch die Gestaltung der Andriickfldche des
Stempels 18 geometrisch festgelegt und - entsprechend den opti-
malen Verhdltnissen - in Abhéngigkeit von der Breite und dem Kreu-
zungswinkel o der Bandldufe 1, 2 gewdhlt werden. Eine schmale,
beispielsweise ovale Fadenandriickzone 3 ist dabei zweckmaBig, um
den VerschleiB zwischen Stempel 18 und Riemen 11 bzw. 12 gering

zu halten und gleichzeitig eine définierte-Andrﬁckkraft auf das

Faserbiindel 14 zu iibertragen.

Der Stempel oder Einsatzkirper 18 kann aus Graphit bestehen, um
die Reibleistung gering zu halten. Bevorzugt ist ein gesinterter
Graphit-Einsatzkorper, der zur Verbesserung der Wdrmeableitung
mit metallischen Partikeln aus Bronze, Kupfer o.d. durchsetzt ist,
vorgesehen. Es kann sich aber auch um einen Einsatzkorper handeln,
der aus offenporigem Material besteht und mit einem geeigneten
Schmierstoff angereichert oder getridnkt ist.

In Fig. 3b ist die Andriickeinrichtung gegeniiber Fig. 3a um 90o
versetzt dargestellt, um hierdurch die geometrisch freie Gestal-
turgsmiglichkeit der Andriickzone 3 mit unterschiedlichen Lingen-

und Breitenabmessungen des Stempels 18 zu unterstreichen.
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Eine weitere, nicht ndher dargestellte Losung zeichnet sich da-
durch aus, daB durch eine axiale Lingsbohrung der Kolben&tange 21
und des Stempeltrégers 22 dem offenporigen, gesinterten Stempel 18
oder Einsatzkdrper ein gasformiges oder fliissiges Schmiermittel
zugefiihrt wird. Dieses Schmiermittel kann beispielsweise ein Teil-
strom des Druckfluids sein, mit dem die Zylinder-Kolben-Einheit 15
beaufschlagt wird. Dem Gasstrom kann schlieBlich auch ein fliissiges
Schmiermittel in feiner Verteilung, beispielsweise als Schmierne-

bel zugegeben werden.

In Fig. & ist in Abwandlung von Fig. 3 eine Zylinder-Kolben-
Einheit 15 der Andriickeinrichtung dargestellt, bei der am Stempel-
tridger 22 als Andriickstempel ein fester metallischer Einsatzkdr-
per 2% #dhnlich einem Gleitlagersegment befestigt ist, der zur Fiih-
rung im Zylinder 17 parallele Ldngskanten und gegeniiber dem Band-
lauf eine keilformig angestellte Andriickfliiche 24 aufweist.

Die Andriickfldche weist eine Ausnehmung auf, deren Hhe - in Lauf-
richtung des Bandes 12 gesehen - abnimmt und die seitlich begrenzt
ist. Der Einsatzktrper 23 ist aus einem hoch-verschleiBfesten Werk-
stoff hergestellt. Durch eine Diise 25 kann dosiert ein Schmiermit-
tel, vorzugsweise Wasser, eine fiir das Faserbiindel 14 unschiddliche
Prdparation oder eine geeignete Ulemulsion auf die Innenseite des
Riemens 11 bzw. 12 aufgetragen werden. Durch den beim Betrieb der
Vorrichtung erzeugten Schmierfilm zwischen der Andriickfliéche des
Einsatzkorpers 23 und dem Riemen kann hierdurch bei einer giinsti-~
gen Ubertragung der Andriickkriéfte auf die Riickseite des Riemens

die Reibung und die hierdurch bedingte Erwdrmung des Einsatzkdrpers

verringert werden.

Die in Fig. 5 und 6 dargestellte Falschdralltexturiervorrichtung
unterscheidet sich von der zuvor beschriebenen durch den Aufbau
der Andriickeinrichtung 6, bei der die Andriickkrédfte gemiB einer
bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung mittels eines Druckfluid-
polsters iibertragen werden. Hierbei liegt eine aerostatische

Schmierung zwischen der Andriickflédche des mit dem Krafigeber
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verbundenen Stempels und der Riickseite des Riemens oder Ban-
des 11 bzw. 12 vor. Auf den Aufbau und die Wirkungsweise dieser
Andriickeinrichtung 6 wird an anderer Stelle bei der Beschreibung

der Zeichnungen noch detailliert eingegangen.

In Fig. 7?7 und 8 ist als weitere Zwirn- oder Fal schzwirntexturier-
vorrichtung ein umlaufend bewegter Bandlauf 26, entsprechend den
Fig. 1 und 2 oder 5 und 6, mit einer umlaufend angetriebenen,
starren, d.h. unnachgiebigen Scheibe 27 kombiniert, die in der Auf-
sicht und im Querschnitt dargestellt ist. Das Band oder der Flach-
riemen 11 des Bandlaufes ist dabei durch eine Andriickeinrichtung 6
gegen das Faserbiindel 14 und die ebene oder mit einer stirnseiti-
gen Ringflidche versehene starre Scheibe 27 angedriickt, um dieses
am Umfang zu klemmen und zu zwirnen und in Laufrichtung (Pfeil)

des Faserbiindels 14 zu fordern. Die als Kraftgeber verwendete
Zylinder-Kolben-Einheit fiir die Andriickeinrichtung 6 wird dabei
durch eine Halterung 28, durch welche Druckluft zur aerostatischen
Schmierung der Andriickfléiche des Stempels zugefiihrt wird, gehalten.
Die Andriickeinrichtung wirkt auch bei dieser Ausbildung der Falsch-
zwirntexturiervorrichtung auf den flexiblen Flachriemen 11 ein

und driickt diesen in der Fadenandriickzone 4 6rtlich definiert ge-
gen das Faserbiindel 14 bzw. die starre Scheibe 27. Dabei wird das
Faserbiindel 14 von einem Fadenfiihrer 29 zugefiihrt, der geneigt zur
Ebene der von der starren Scheibe definierten Reiboberflidche ange-
ordnet ist.

Der Vorteil dieser Vorrichtung liegt darin, daB fiir jede Arbeits-
stelle nur eine einzige Andriickeinrichtung erforderlich ist, da
die von der starren Scheibe 27 definierte Reiboberflédche nicht
ausweichen kann. Hierdurch kann beim Betrieb der Falschzwirntex-
turiervorrichtung der Arbeitsmittelverbrauch stark reduziert wer-

den.
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Fig. 9 zeigt eine Aufsicht und Fig. 10 die Seitenansicht eines
weiteren Ausfiihrungsbeispiels, bei dem das Falschdralltexturier-
aggregat aus einem Bandlauf 102 und einer an ihrer Umfangsfla-

che steif ausgebildeten Rolle 103 oder Walze besteht, wobei die
gemeinsam auf das Faserbiindel 14 einwirkenden Arbeitsfléchen

einen einstellbaren Kreuzungswinkel X zueinander einnehmen. Das
Band 102 oder ein Endlosflachriemchen aus einem geeigneten syn-
thetischen Gummi- oder Kunststoffwerkstoff ist zwischen den bei-
den Umlenkrollen gespannt und von einer der beiden Rollen 100 oder
101 angetrieben. Die Rolle oder Walze 103 kann in beliebiger Wei-
se, beispielsweise durch einen Riemenanirieb, einen direkten elek-
trischen Antrieb oder auch durch einen Friktionsantrieb angetrie-

ben sein.

Wie Fig. 10 zeigt, wird der Band- oder Riemenlauf 102 durch eine
auf seine Innenflidche einwirkende Andriickeinrichtung 6, die spa-
ter noch detailliert beschrieben wird, in der Fadenandriickzone 4
ortlich gegen den Umfang des Fadenbiindels 14 und gegen die umlau-
fend angetriebene Mantelfldche der Rolle 103 oder Walze angedriickt.
In der bevorzugten Ausfiihrungsform ist die Andriickeinrichtung wie
in den vorangehenden Ausfﬁhrungsbeispielen als Zylinder-Kolben-
Einheit mit einem Stempel ausgebildet, deren Kolben durch ein

Druckmittel, insbesondere Druckluft, beaufschlagt ist.

Fig.10aszeigt eine abgeiinderte Ausbildung der Rolle 1030 als Dreh-
hyperbolocid. Bei einer solchen Ausfiihrungsform wird der kreuzende
Bandlauf 102 - wie in Fig. 1 im Querschnitt 1020 angedeutet -
durch eine konvex gekriimmte Stirnfldche des Stempels der Andriick-
einrichtung 6 ortlich deformiert und gegen das Faserbiindel 14

und die Mantelfliéche der Rolle 1030 angedriickt.

Fig. 11 zeigt in Abwandlung der Fig. 9 und 10 ein Falschdrall-
texturieraggregat aus einem Bandlauf 104 und einer steif ausge-
bildeten Rolle 107, bei welchem die beiden Rollen 105 und 106

im Durchmesser so grofl ausgebildet sind, daB die zylindrische
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Rolle 107 in dem von den beiden Umlenkrollen und dem sie um-
schlingenden, angetriebenen Band oder Endlosriemen 104 um-
schlossenen Raum angeordnet werden kann, wihrend die Andriick-
einrichtung 6 auBerhalb des Band- oder Riemenlaufs 104 vorge-
sehen ist und dessen Reiboberfliche ortlich gegen das Faser-
biindel 14 angedriickt und zwischen der Mantelflédche der unnachgie-
big ausgebildeten Rolle 107 und dem Riemen 104 falschdrallt.

In Fig. 12 sind mehrere Falschdralltexturieraggregate der in den
Fig. 9 und 10 dargestellten Art schematisch als Ausschnitt eines
Feldes einer Falschdralltexturiermaschine gezeigt. Hierbei sind
zur Vereinfachung der Antriebe sdmtliche Rollen 103 koaxial zu-
einander auf einer gemeinsamen Antriebswelle 108 angeordnet und
synchron angetrieben. Die einzelnen Bandldufe 102 sind in einem
Abstand, der der engsten Maschinenteilung entspricht, nebeneinan-
der und oberhalb der Rollen 103 angeordnet und durch nicht darge-
stellte, individuelle Andriickeinrichtungegen gegen die unter dem
halben Kreuzungswinkel zwischen den Arbeitsflichen durch Faden-
filhrer 109 und 110 zugefiihrten Fidden 14 angedriickt. Zur Einstel-

- lung anderer Kreuzungswinkel zwischen den drallerteilenden Reib-

oberfldchen sind die Riemchen- oder Bandaggregate 102 beziiglich
der Rollen 103 einzeln schwenkbar angeordnet. Hierbei 1l&aBt sich
auch der hintere Fadenfiihrer 109 parallel zur Antriebswelle 108
der Rollen 103 derart verschieben, daB der Faden 14 nach einer
Anderung des Kreuzungswinkels léngs der vorgesehenen Fadenklemm-
linie zwischen den Reiboberfldchen und im wesentlichen auf der

Winkelhalbierenden des Kreuzungswinkels OC gefiihrt ist.

In Fig. 13 und 14 ist zur Erlduterung einer weiteren Ausgestal-
tung der Erfindung nochmals ein Falschdralltexturieraggregat,
dhnlich Fig. 5 mit zwel sich kreuzenden Bandliufen, dargestellt.
Die Bezugszahlen des oberen Bandlaufs, auf den die Andriickein-
richtung 6 zum Klemmen des Fadens 14 einwirkt, entsprechen den
Bezugszahlen in Fig. 5/6, da im wesentlichen eine Ubereinstim-
mung der technischen Ausfiihrung besteht. Der untere Bandlauf 111
mit den Rollen 112 und 113 kreuzt den Bandlauf 1 und ist in
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Fig. 14 in die Zeichenebene hineingedreht dargestellt. Nach dem
vorliegenden Aspekt der Erfindung weist der untere Bandlauf 111
aber keine Andriickeinrichtung mehr auf. Um dennoch eine hinrei-
chende Klemmwirkung am Faden 14 zu erzielen und wirtschaftlich
arbeiten zu konnen (Fluidverbrauch), miissen die im folgenden

beschriebenen Bedingungen erfiillt sein:

Der Bandlauf 111 ist im Vergleich zum Bandlauf 1 stdrker vorge-
spannt. Bevorzugt wird dies durch Kraftgeber, beispielsweise durch
Spannfedern 114 und 115 erreicht, die unterschiedliche Federkrifte
ausiiben, wobei durch die Feder 115 im Bandlauf 111 eine hohere,

vorzugsweise etwa um 50 % hohere Zugkraft eingestellt wird.

Weiterhin wird vorgeschlagen, den Achsabstand L zwischen den bei-
den Umlenkrollen 112 und 113 so klein wie technisch sinnvoll aus-
zufilhren, um hierdurch ebenfalls eine hohere Steifigkeit im Band-
lauf 111 und eine geringere Auslenkung durch den auf den Bandlauf
einwirkenden Stempel der Andriickeinrichtung 6 bzw. eine grioBere
elastische und entgegengesetzt zur Andriickkraft des Kraftgebers
gerichtete Reaktionskraft (Riickstellkraft) zum Zweck der Klemmung
des Faserbiindels zu erzielén.

Eine dhnliche Erhdhung der Steifigkeit des Bandlaufs 111, fiir den
sich eine zweite Andriickeinrichtung eriibrigt, erhZlt man durch An-
ordnung einer in Fig. 14 gestrichelt dargestellten, frei drehbar
gelagerten Stiitzrolle 116, deren Drehachse senkrecht zur Wirkungs-
richtung der auf den Faden 14 einwirkenden Andriickkraft angeordnet
ist und vom Bandlauf 111 angetrieben ist. Diese Stiitzrolle 116
kann zusdtzlich auch noch durch einen nicht dargestellten Kraft-
geber im Sinn des Spannens des Bandlaufs 111 gegen die Innenseite

dieses Bandlaufs gedriickt werden.

Bei einer Untersuchung der in den Fig. 13 und 14 dargestellten
Falschdralltexturiervorrichtung wurde herausgefunden, daB auch
die Zugkraft im schwidcher gespannten Bandlauf 1 nach unten be-

grenzi werden mufl, um einen stabilen Fadenlauf zu erzielen. Ein
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bei dieser Untersuchung gefundenes Kriterium fiir die Bemessung
der Zugkrédfte in den Bandlédufen 1 und 111 besteht in der Angabe
einer von anderen variablen Parametern wie Fadentiter, Reibungs-
wert, Kreuzungswinkel X , Drehungshthe im Faden etc. unabhingi-
gen GroBe, né&mlich dem Bereich des Seileckwinkels/ﬁ fir die Aus-
lenkung der Bandldufe, unter welcher das Aggregat textiltechnisch
gute Werte bei wirtechaftlich sinnvoller Einstellung liefert.
Dieser Seileckwinkel/g am Bandlauf so0ll bei dem dargestellten
Kreuzriemchenaggregat im Bereich zwischen 1° und 6°, vorzugsweise
im Bereich zwischen 2° und 4° liegen. Fiir diesen Bereich ergibt
sich eine ausreichende Stabilitdt des Fadenlaufs. Bei einer mitt-
leren Andriickkraft des Bandlaufs an den Faden 14 von etwa 2 bis
2,5 N 188t sich hieraus die Zugkraft im straff gespannten Band-
lauf 111 und mit etwa 60 bis 75 % dieses Wertes die Zugkraft im
weicher gespannten Bandlauf 1 berechnen. Mit diesem Werten lassen

sich dann die Spannfedern 114 und 115 entsprechend dimensionieren.

Die in den Fig. 15 und 16 schematisch dargestellte Falschdrall-
texturiervorrichtung besteht im wesentlichen aus den tUberlaufrol-
len 200 und 201 fiir den ersten Bandlauf 202 sowie den Uberlaufrol-
len 203 und 20k fiir den zweiten Bandlauf 205. Beide BandlEufe,
vorzugsweise Endlosriemchen, sind in der Weise angeordnet, daBl sie
den symmetrisch zum Fadenlauf einstellbaren Kreuzungswinkel &
einschlieBBen und beziiglich des zwischen den Reiboberflichen der
Endlosriemchen geklemmten Fadens 14 in im wesentlichen entgegen-
gesetzter Richtung (vgl. Pfeilrichtung in Fig. 16) angetrieben
werden. Es sei darauf hingewiesen, dafl die Endlosriemchen der
Bandlidufe 202 und 205 gemd@B Fig. 15 breiter sind als die Uber-
laufrollen, so daB ihre Liéngskanten auf beiden Seiten der Uber-
laufrollen iiberstehen. Die flexiblen Flachriemchen werden hierbei
infolge ihrer Vorspannung iiber die Stirnfléchen der Uberlaufrol-
len gezogen, wobei die Arbeitsfléchen zum Faden 14 hin konvex
deformiert werden. Die Vorspannung der Bandldufe erfolgt durch

die Spannfedern 114 und 115 in Fig. 16, von denen die eine Spann-
feder 115 eine hthere Federkraft hat als die Spannfeder 114, um
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das Endlosriemchen 205 damit stédrker vorzuspannen und ihm hier-
durch eine hdrtere Durchhangcharakteristik aus der Seileckbe-
dingung zu verleihen. Das andere Endlosriemchen 202 wird durch eine
Andriickeinrichtung 206 von seiner Riickseite her im Bereich der An-
driickzone ortlich angedriickt, wodurch das Faserbiindel 14 zwischen
den Reiboberflichen geklemmt und die gewiinschte Zwirnung einge-
bracht wird. Die Andriickzone wird durch die Andriickfldche 210 der
Andriickeinrichtung 206 definiert und liegt entsprechend Fig. 15
beispielsweise oval oder entsprechend Fig. 18 kreisformig vor.

Zur Unterstiitzung einer zum Fadenlauf hin konvexen Deformation

des Endlosriemchens 202 ist die Fadenandriickzone (in Liéngsrich-
tung des Faserbiindels 14 betrachtet) kiirzer als die Uberdeckung
der in der Aufsicht betrachteten Endlosriemchen 202 und 205
(parallel zum Faden liegende Diagonale des von den Endlosriemchen
in der Projektion gebildeten Rhombus) und vorzugsweise auch kiirzer

als die jeweilige Breite der sich kreuzenden Endlosriemchen.

Beziiglich der Andriickeinrichtung 206, die vorzugsweise als Stempel
an einer Zylinder-Kolben-Einheit ausgebildet und von einem Druck-
fluid beaufschlagt ist, wird auf die nachfolgenden Ausfiihrungen
hingewiesen. ‘

Es sei hier lediglich die Modifikation erwdhnt, daB bei der An-
driickeinrichtung 206 nach Fig. 16 der Kolben und der Stempel 211
nur entgegen einer definierten Riickstellkraft, beispielsweise einer
Druckfeder 212, verschiebbar ist. Die Druckfeder 212 stiitzt sich
am Zylinder 213 ab und drédngt den Kolben bei Druckentlastung oder
Entliiftung des Zylinders 213 in seine Anfangslage zuriick, so daB
die AndriickfliZche 210 des Stempels nicht mehr auf die Riickseite

des Riemens 202 einwirkt.

In den Fig. 15 und 16 ist ferner gezeigt, daR das Fadenbiindel 14
stdindig von einem Fadenwidchter 214 iiberwacht wird. Sobald von
diesem festgestellt wird, daB kein Faden vorhanden ist (beispiels-

weise bei einem Fadenbruch), so wird durch Kontaktgabe ein selbst-

entliiftendes Steuerventil 215 betdtigt und die Andriickeinrichtung 206
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abgeschaltet, indem der DurchfluB von der Druckmittelquelle 216
abgesperrt wird. Gleichzeitig wird der Zylinder 213 iiber das
Steuerventil 215 entliiftet, so dal der Kolben und Andriickstempel
211 durch die gespannte Druckfeder 212 zuriickgedrdngt und seine An-

driickflache 210 vom Endlosriemchen 202 wegbewegt wird.

In Fig. 17 sind verschiedene Ausfilhrungsformen der Falschdrall-
texturiervorrichtung gezeigt, bei denen zum Zweck einer verein-
fachten Darstellungsweise die Ausschnitte nach den Fig. 17a bis

174 Querschnitten der in die Zeichenebene gedrehten Bandlédufe nach
Fig. 16 entsprechen.

Hierbei zeigt Fig. 17a eine solche Falschdralltexturiervorrichtung,
bei der Endlosriemchen 218 und 219 mit zum Fadenlauf 14 hin ein-
seitig gekriimmt ausgebildetem Querschnitt verwendet werden. Bei
einem solchen Aggregat sind die nicht niéher gezeigten Uberlaufrol-
len kreiszylindrisch ausgebildet oder haben zur Stabilisierung
gegen seitliches Versetzen im Lingsschnitt eine tonnenformige Lauf-
flé@che. Fiir die Stabilisierung des Riemchenlaufs ist es aber auch
moglich, an den Uberlaufrollen einen Anlaufbund vorzusehen oder
seitlich angeordnete, mit der Drehachse in einer im wesentlichen
senkrechten Ebene zum Bandiéuf vorliegende Uberlaufrollen zu ver-
wenden.

In der bevorzugten Ausfiilhrungsform nach Fig. 17a wird ferner min-
destens eines der Endlosriemchen durch den Stempel 211 einer zuvor
beschriebenen Andriickeinrichtung 206 gemi#B Fig. 16 von seiner Riick-

seite her gegen den Faden 14 angedriickt.

Es sei erwdhnt, daBl die Vorteile gemdBR dieses Aspekts der Erfin-
dung bereits erreicht werden, wenn eines oder vorzugsweise beide
Endlosriemchen 218 bzw. 219 senkrecht zu ihrer Laufrichtung konvex
gekriimmt ausgebildet sind umnd im Bereich der Fadenklemmlinie einen
keilformigen Spalt bilden. Fiir das reibungsarme Aufeinandergleiten
der Reiboberfliéchen der Endlosriemchen bei Fadenbruch bedarf es

dabei infolge des bei hohen Arbeitsgeschwindigkeiten auftretenden
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Trageffektes der stauenden Grenzschicht nicht unbedingt der in
der Zeichnung dargestellten Abschaltung fiir die Andriickeinrich-
tung 206. Es wird jedoch bevorzugt eine solche Abschaltung ver-
wendet, um bei Fadenbruch den Druckluftverbrauch zu verringern
und das Aggregat unabhdngig vom Fadentiter, der Riemchengeschwin-

digkeit und der eingestellten AnpreBkraft betreiben zu konnen.

Fig.17b zeigt den Ausschnitt eines Falschdralltexturieraggregates
mit von zwei endlosen Flachriemchen 220 und 221 gebildeten Reibober-
fldchen. Das eine ist durch einen an seinen Rdndern gekriimmt aus-
gebildeten Andriickstempel 222 von seiner Riickseite her gegen das
Faserbiindel 14 angedriickt. Hierdurch wird das an der Andriick-
fldche 210 anliegende Flachriemchen 220 in der Fadenandriickzone
konvex deformiert und die Riemchenrdnder vom Fadenlauf abgehoben,
insbesondere, wenn die beiden Reiboberfladchen vor Einschaltung der
Andriickeinrichtung zwischen sich einen freien Spalt bilden.

Es sei erwdhnt, daB das Endlosriemchen 221 auch durch die von
einer steif ausgebildeten Scheibe oder Rolle gebildete Reibober-

fldche entsprechend den Fig. 7 bis 12 ersetzt werden kann.

Fig.17c zeigt den Ausschnitt eines Falschdralltexturieraggregates
nach Fig. 18, bei dem jeweils eine der Uberlaufrollen 223 und 225
fiir die endlosen Flachriemchen 227 und 228 eine tonnenformige Lauf-
fldche aufweisen, wdhrend die anderen Uberlaufrollen 224 und 226
von kreiszylindrischen Rollen gebildet sind, deren Hthe grofer
ist als die Breite der Flachriemchen. Hierdurch werden die Flach-
riemchen 227 und 228 verwdlbt, wobei die Reiboberfliichen gegen
den Fadenlauf konvex gekriimmt sind. Diese Verwdlbung wird durch
die im Querschnitt kreiszylindrisch ausgebildeten Andriickstempel
229 der Andriickeinrichtungen verstidrkt, welche von der Riickseite
der Flachriemchen her auf diese einwirken. Wie Fig. 17c und

Fig. 18 zeigen, ist zur Verstdrkung der konvexen Deformation der

Endlosriemchen die Andriickzone wesentlich schmaler als die
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Riemchenbreite. Selbstverstindlich kdnnten auch beide Uberlauf-
rollen 223, 226 bzw. 224, 225 tonnenformig ausgebildet sein.

SchlieBlich zeigt Fig. 174 noch ein Ausfiihrungsbeispiel mit

einer Andriickeinrichtung, die einen Andriickkolben 230 besitzt, der
beispielsweise im Zylinder einer Zylinder-Kolben-Einheit oder von
einem anderen Kraftgeber verschiebbar ist und wobei an der Stirn-
seite dieses Andriickkolbens eine Andriickrolle 231 mit tonnenfdrmiger
Lauffléche frei drehbar gelagert ist, durch die der Endlosriemen
232 in der Fadenandriickzone konvex gegen das Faserbiindel gekriimmt
wird. Es sei erwidhnt, daB auch hier das endlose Flachriemchen 233
durch eine andere, steif ausgebildete Reiboberflidche ersetzt wer-
den kann.

Die Uberlaufrollen ktnnen hier wie auch in den vorangegangenen
Beispielen im Liéngsschnitt tonnenférmig oder zylindrisch mit koni-

schen oder tonnenformigen Endbereichen sein.

Die Andriickeinrichtung 6 nach den Fig. 6, 8, 10, 11 und 14 bzw. 206
nach Fig.16 weist - dhnlich wie die anhand der Fig. 3 und 4 be-
schriebene Andriickeinrichtung - einenals Zylinder-Kolben-Einheit
ausgebildeten Kraftgeber adf und ist durch ein Druckfluid beauf-
schlagbar. Das dem Zylinder 46 durch Leitung 47 zugefiihrte Druck-
mittel, vorzugsweise Druckluft, wirkt einerseits statisch auf die
innere Stirnfldche 48 des Kolbens 49 und stromt als Schmierluft
andererseits durch den axialen Kanal 50 des Kolbens 49 in die als
Vertiefung 51 ausgebildete, stirnseitig offene Luftkissenkammer

in der Andriickfldche 53 des Kolbens oder Stempels. Sie ist im Quer-
schnitt entsprechend der gewilinschten geometrischen Gestaltung der
Andriickzone 4 bzw. 210 oder 229 ausgebildet.

Der Kolben 49, der in axialer Richtung die offene Luftkissen-
kammer 51 aufweist, fdhrt bei einer Druckbeaufschlagung aus, bis
er an der Riickseite des ihm zugeordneten Bandlaufs anliegt. Hier-
durch wird ein weiteres Ausstiromen des Druckmittels infolge des

als Dichtfldiche ausgebildeten Randes 52 des Kolbens 49 unterbunden.
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Ist der Spalt zwischen der Andriickflzche 53 und der Riickseite
des Bandlaufs abgedichtet, so gleichen sich die statischen
Driicke vor der inneren Stirnfldche 48 des Kolbens und in der
Luftkissenkammer 51 aus, wobei sich im Fall gleicher Wirkflid-
chen ein Gleichgewicht der Krdfte einstellt. Da zwischen dem
Rand 52 des Kolbens 49 und dem Bandlauf jedoch Leckagen auf-
treten und dann durch die Axijalbohrung 50 Druckmittel nach-
stromt, isi der Druck - wegen des Druckverlustes in der engen
Axialbohrung 50 - in der Luftkissenkammer 51 etwas geringer als
an der inneren Stirnflidche 48 des Kolbens 49. Dadurch wird die
Dichtfldche 52 stdrker angedriickt, was seinerseits zu einer Ver-
ringerung der Leckage fithrt. Kolbenstellung, Spaltweite, Druck-
mittelverbrauch und Kraftwirkung des Kolbens auf die Arbeitsfl&-
che stehen somit in einem gegenseitigen Abhdngigkeitsverhédltnis,
wobei sich selbsttdtig ein Gleichgewichtszustand einstellt und
die AnpreBkraft von der Differenz der Wirkfldchen, dem Arbeits-

mitteldruck sowie dem Drosselverlust im Axialkanal 50 abhingt.

Das in die Luftkissenkammer 51 stromende Druckmittel kann sich
nur iiber einen zwischen dem Rand 52 des Kolbens 49 und der Riick-
seite des Riemens oder Bandlaufs bildenden Spalt entspannen.
Hierbei wird durch den Spalt der Reibkontakt zwischen den beiden
Flachen unterbrochen, die Andriickkraft aber unter Zwischenschal;
tung des Fluidpolsters reibungsarm iibertragen. Dieser Mechanismus
der aerostatischen Scnmierung der Kolbenstirnfldche 53 bzw. der
Andriickfldche des Stempels unter gleichzeitiger Ausiibung einer
einctellbaren Anpreflkraft auf die Riickseite der flexiblen Reib-
oberflidche in der Andriickzone liegt somit der bevorzugten Aus-

bildung der Andriickeinrichtung zugrunde.

Die stirnseitige Dichtflidche 52 des Kolbens oder Stempels wird
zweckmidfRigerweise entsprechend den Fig. 22 bis 25 ausgebildet, um
den Gegebenheiten der Falschdralltexturiervorrichtung, der Ober-
fldchenbeschaffenheit des Bandlaufes, der gewiinschten Flachen-
pressung in der Andriickzone oder dem Druckmittelverbrauch Rech-

nung tragen zu kodnnen. So dienen beispielsweise lange Spaltwege
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zwischen der Luftkissenkammer 51 und der Umgebungsatmosphére
gemdB Fig. 22 oder eine labyrinthartige Struktur der Andriick-
fliche 53 gemdB den Fig. 24 und 25 einer Verringerung des
Druckluftverbrauchs, Wwdhrend eine schmale Dichtfldche des Ran-
des 52 gemdB Fig. 23 eine schdrfere Begrenzung der Andriickzone
bewirkt.

In dem Ausfilhrungsbeispiel weist der Kolben 49 an seinem stirn-
seitig duBeren Ende die Luftkissenkammer'51 auf, um die Reibung
zwischen der Andriickflédche 53 und der Riickseite der Arbeitsfléche

herabzusetzen. Der Kolben 48 oder Stempel kann jedoch entspre-

chend Fig. 21 oder 26 bis 34 auch derart ausgebildet sein, daB

er in axialer Richtung nur eine oder mehrere Axialbohrungen 127,
150, 131 oder Axialschlitze 54 aufweist, durch die stindig ein
Teilstrom des Druckmittels austreten kann und der die Andriick-
fliche 53 des Kolbens 49 bzw. des Stempels 126 "schmiert". Solche
Schlitze sind beispielsweise fiir lédngsgestreckte, insbesondere

ovale Stempel oder Kolbenstirnflichen (Fig. 26 bis 28) zweckmiBig.

In den Fig. 19 und 20 ist Qie zuvor beschriebene Andriickeinrich-
tung nach Fig. 6 derart modifiziert, daB der Zylinder 46 iiber
Ringkandle 55 und 56 an zwei verschiedene Druckquellen angeschlos-
sen ist. Dabei hat das System gem#&B Fig. 19 den Vorteil, daBl die
Andriickkraft des Kolbens 49 von der Mengenversorgung der Luftkis-
senkammer 51 unabhingig ist und getrennt eingestellt werden kann.
Die durch Zuleitung 57 und Ringkanal 56 gefiihrte Druckluft dage-
gen bewirkt - unabhidngig von der Andriickung des Kolbens oder
Stempels -~ eine Luftschmierung zwischen der Andriickfldche 53 und

der Riickseite der Reiboberfldche.

Fig. 20 stellt eine weitere Modifikation der Zylinder-Kolben-Einheit _
dar,in der die vom Druckfluid ausgeiibte Kraftwirkung auf die innere
Stirnfliche 48 des Kolbens 49 durch einen anderen Kraftgeber, bei-
spielsweise eine Druckfeder 58, einen Permanentmagneten, einen
Elektromagneten, ein Gewicht oder dgl., erzeugt wird.

Eine Druckfeder 58 driickt beispielsweise auf die Kolben-
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stirnfldache 48. Sie ist durch eine einstellbare Gewindekappe 59

rein mechanisch vorspannbar.

Die Druckluftversorgung fiir die Luftschmierung erfolgt bei die-
sem System in Analogie zu Fig. 19, indem die am Ringkanal 56 an-
geschlossene Druckfluidquelle durch schrige Bohrungen 60 und
einen axialen Kanal 61 mit einer Drosselstelle 62 an die Luft-
kissenkammer 51 angeschlossen ist. Somit ist bei diesem Ausfiih-
rungsbeispiel die Luftschmierung an der Andriickfléche 53 des
Stempels unabhéngig von der konstruktiven Ausbildung des die An-
driickkraft auf den Stempel und seine Nachstellung gegen die Riick-

seite der Reiboberfldche bewirkenden Kraftgebers.

Weitere Einzelheiten des Zylinder-Kolben-Systems der Andriickvor-
richtung sind in den Fig. 26 bis Fig. 34 in verschiedenen Aus-
fiilhrungsformen schematisch dargestellt.

Wie zuvor beschrieben wurde, besteht die Andriickvorrichtung 6,
206 aus dem Zylinder 46, der iiber zwei Fluid-EinlaBkanile 55 und
56 an zwei Druckquellen anschlieBbar ist. Dabei sei erwdhnt, dalB
die Fluiddriicke in beiden Leitungen durch iibliche Druckreduzier-
ventile oder Drosseleinrichfungen auf vorbestimmte Werte konstant
eingestellt werden konnen, bei denen die Andriickeinrichtung fiir
einen vorgegebenen synthetischen Multifilamentfaden und fiir be-
stimmte Maschineneinstellungen der Reiboberflidchen die besten
Texturierergebnisse liefert. Diese Werte lassen sich durch ein-

fache Versuche leicht ermitteln.

Der Fluid-EinlaBkanal 55 miindet im Zylinder 46 in einen Druck-
raum 121 oberhalb des Kolbens 49 und dréngt diesen aus dem Zy-
linder 46 so lange heraus, bis der Kolben eine durch einen nicht
dargestellten Anschlag definierte Endstellung erreicht hat oder
bis eine Reaktionskraft das Kraftegleichgewicht wieder herstellt.
Der zweite Fluid-EinlaBkanal 56 miindet in den Druckraum 123 im

Kolben 49 und ist durch eine Axialbohrung 50 mit dem sich daran
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anschlieBenden Verteilerkanal 125 und der Andriickfldche des
Stempels 126 verbunden. Er liefert die Schmierluft zur Herab-
setzung der Reibung zwischen der Andriickfléche des Stempels
und der Riickseite des Riemen oder Bandlaufs. Fig. 26 zeigt
dabei im Léngsschnitt und Fig. 27 mit Blick auf die Andriick-
fliche des Stempels 126, daB das Druckfluid durch einen léngs
der Fadenklemmlinie verlaufenden Verteilerkanal auf mehrere,

in der Stirnflache des Stempels angeordnete Bohrungen 127 ver-
teilt austritt. Nach Fig. 28 wird das Druckfluid auf zwei pa-
rallel angeordnete Reihen von Bohrungen 127 verteilt, wihrend
gemdB Fig. 29 eine Zone 128 der Andriickfldiche des Stempels 126,
die in Richtung der Fadenklemmlinie verliduft, aus einem pors-
sen Werkstoff besteht und in die Andriickfliche des Stempels ein-
gesetzt ist. Diese kann bei Bedarf beispielsweise auch zwei-

dimensional gekriimmt ausgebildet sein (konvex-zylindrische Kriimmung).

Mit Erfolg wurden aber auch Zylinder-Kolben-Einheiten angewandt,
bei denen ein Stempel 129 entsprechend Fig. 30 bzw. 31 ausgebil-
det war. Die Axialbohrung 124 fiir den Austritt des zur Schmie-
rung vorgesehenen Druckfluids miindet hierbei in eine zentrale
Drosselbohrung 130 in der Andriickfliche 126 des Stempels 129 oder
in einen Ringkanal, an den sich umfangsverteilte Austrittsbohrun-
gen 131 nach Fig. 32, eine pordse Kreisfldche 132 nach Fig. 33
oder eine portse Ringfldche 133 nach Fig. 34 an der Andriickfliche
des Stempels anschljieflen.

Eine derartige Ausfilhrung der Andriickfliche 126 in Verbindung mit
einem Verzicht auf eine Luftkissenkammer an der Stempelstirnflia-
che hat den Vorteil, daB auch bei schwierigen Betriebseinstellun-
gen und hohen Arbeitsgeschwindigkeiten der Reiboberfliéchen hoch-
frequente Schwingungen unterdriickt werden, welche die Laufruhe

des Faserbiindels 14 in der Fadenandriickzone nachteilig beeinflus-

sen und stSrenden Li&rm erzeugen konnen.
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In Fig. 35 ist schliefllich noch eine weitere Modifikation der
Andriickeinrichtung gemdB der Erfindung dargestellt. Hierbei ist
der Andriickstempel 222 in und quer zur Bewegungsrichtung des
Riemens oder Bandlaufs 220 ortsfest angeordnet, indem er bei-
spielsweise in einer Halterung 234 am Maschinenrahmen befestigt
ist. Senkrecht zum Riemen oder Bandlauf 220 ist er mittels der
Rdndelschraube 235 und der Einstellgewinde 236 zur Riickseite des
Riemens oder Bandlaufs 220 hin mechanisch nachstellbar.

Der Andriickstempel 222 weist dazu in Langsrichtung einem Axial-
kanal 50 auf, der ilber die Zuleitung 57 mit Druckluft zur
Schmierung der Andriickfldche beaufschlagbar ist. Hierbei wird
der flexible Riemen oder Bandlauf 220 zum Faden 14 hin leicht
ausgebeult und eine analoge Andriickwirkung wie bei den zuvor
beschriebenen Andriickeinrichtungen erreicht, da das Luftpolster
im Bereich der Beule 237 kompressibel ist und die Reiboberflidche
somit federnd gegen den Faden angeprefit wird und andererseits
mit der an der Andriickfldche entweichenden Druckluft die Schmie-

rung erfolgt.
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Bandlauf

Bandlauf
Fadenandriickzone
Fadenandriickzone
Andriickeinrichtung

Andriickeinrichtung
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Zylinder-Kolben-Einheit
Kolben
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Stempel

Zuleitung
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Kolbenstange
Stempeltrédger
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Bandlauf
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Axialkanal
Luftkissenkammer, Vertiefung
Rand

Andriickfléche
Axialschlitz

Ringkanal

Ringkanal

Zuleitung

Feder

Gewindekappe

schridge Bohrung
Axialbohrung
Drosselstelle
Umlenkrolle

Umlenkrolle

Bandlauf

steif ausgebildete Rolle
Bandlauf

Umlenkrolle

Umlenkrolle

steif ausgebildete ﬁolle
Antriebswelle
Fadenfiihrer

Fadenfiihrer

Bandlauf

Umlenkrolle

Umlenkrolle

Kraftgeber (Spannfeder mit weicher
Charakteristik)

Kraftgeber (Spannfeder mit harter
Charakteristik)
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Druckraum

Druckraum

Verteilerkanal

Stempel, Andriickfldche des Stempels

Bohrungsreihe
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pordse Zone

Stempel

Drosselbohrung

umfangsverteilte Austrittsbohrungen
pordse Kreisfldche

porose Kreisringflédche

Uberlaufrolle

Uberlaufrolle

Bandlauf, Endlosriemchen
Uberlaufrolle

Uberlaufrolle

Bandlauf, Endlosriemchen
Andriickeinrichtung

Andriickfléche der Andriickeinrichtung
Stempel

Druckfeder

Zylinder

Fadenwdchter

Steuerventil

Druckmittelquelle

einseitig gekriimmtes Endlosriemchen
einseéitig gekriimmtes Endlosriemchen
konvex deformiertes, endloses Flachriemchen
endloses Flachriemchen
Andriickstempel mit gewdlbter Stirnfliche
tonnenformige Uberlaufrolle
kreiszylindrische Uberlaufrolle
tonnenformige Uberlaufrolle
kreiszylindrische Uberlaufrolle
Flachriemchen

Flachriemchen

im Querschnitt kreiszylindrischer Andriickstempel
Andriickkolben

Andriickrolle
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konvex deformierter Endlosriemen
endloser Flachriemen

Halterung

Randelschraube

Einstellgewinde

Beule

hyperboloidische Rolle
Querschnitt des Bandlaufs
Achsabstand

Kreuzungswinkel
Seileckwinkel

Winkel zwischen Fadenlauf und
Normalebene zur Rollendrehachse
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Patentanspriche

1. Vorrichtung zum Aufbringen einer Drehung auf ein Faserbiin-

del oder einen multifilen Faden (14), insbesondere eines
Falschdralls in Verbindung mit einer Widrmebehandlung zur
Erzeugung von gekrduselten, synthetischen Fiéden,

bei der das Faserbiindel (14) zwischen zwei eine Klemmung
auf das Faserbiindel (14) ausiibenden, bewegten Reibober-
flichen verdrallbar ist und bei der eine der Reiboberfli-
chen von einem endlosen, flexiblen Riemen oder Bandlauf
gebildet ist, dem zum Andriicken seiner Reiboberfliche ge-
gen das Faserbiindel (14) eine Andriickeinrichtung (5, 6, 206)
zugeordnet ist, die in einer Fadenandriickzone (3, 4) auf
die vom Faden (14) abgewandte Riickseite des Riemens oder
Bandlaufs (11, 123 1023 104; 2023 218; 2203 227, 228; 232)
anpreBlbar ist,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine Andriickeinrichtung (5, 6, 206), die einen Andriick-
stempel (18, 23, 49, 129, 211, 222, 229, 231) mit einer ort-
lich begrenzten, sich in Laufrichtung des Fadens (14) und
quer dazu erstreckenden Andriickfldche (53, 126, 210) aufweist,
kraftschliissig gegen den Riemen oder Bandlauf (11, 12, 102,
104, 202, 218, 220, 227, 228, 232) anpreBbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daBl beide Reiboberflachen von endlosen, flexiblen Riemen oder
Bandliufen (11, 12; 227, 228) gebildet sind, die umlaufend
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angetrieben werden und in der Fadenandriickzone (3, &) durch
zugeordnete Andriickeinrichtungen (5, 6, 229) von ihrer Riick-
seite her derart angepreBt werden, daB sie zum Faden (14)
hin ausgebeult werden und den Faden (14) am Umfang klemmen

und verdrallen.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die andere, mit dem endlosen Riemen oder Bandlauf (11,
102, 104) zusammenwirkende, bewegte Reiboberfliche steif,
d.h. unnachgiebig bzw. quasi unelastisch ausgebildet ist

und als Stirn- oder Ringfl&iche einer drehbar angetriebenen,
ebenen oder tellerformigen Scheibe (27) oder als Mantelfliiche
einer drehbar angetriebenen, zylindrischen, kegeligen oder

hyperboloidischen Rolle (103, 107, 1030) vorliegt.

Vorrichtung nach Anspruch 1 und einem der Anspriiche 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Andriickstempel (49, 129, 211, 222, 229) in und quer

zur Bewegungsrichtung des Riemens oder Bandlaufs (11, 12, 102,
104, 202, 218, 220, 227, 228) ortsfest, jedoch senkrecht zu
dessen Bewegungsrichtung nachstellbar, vorzugsweise federnd
nachstellbar angeordnet ist, und daB zwischen der Andriickfliche
(53, 126, 210) des Andriickstempels (49, 129, 211, 222, 229)

und dem Riemen- oder Bandlauf (11, 12, 102, 104, 202, 218, 220,

227, 228) ein aerostatisches Druckfluidpolster erzeugbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 und einem der Anspriiche 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Andriickstempel (23) in und quer zur Bewegungsrichtung
des Riemens oder Bandlaufs (11, 12) ortsfest, jedoch senkrecht
zu dessen Bewegungsrichtung nachstellbar, vorzugsweise federnd
nachstellbar angeordnet ist, und daB zwischen der Andriickfli-
che (24) des Andriickstempels (23) und dem Riemen oder Band-

lauf (11, 12) ein aerodynamischer Schmierfilm erzeugbar ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Andriickstempel (23, 49, 129, 211, 222, 229, 231)

durch einen Kraftgeber (15, 58), vorzugsweise durch eine

von einem Druckfluid beaufschlagte Zylinder-Kolben-Einheit
(15) gegen den Riemen oder Bandlauf (11, 12, 102, 104, 202,
218, 220, 227, 228, 232) nachstellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 und 6,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Andriickfliiche des Andriickstempels (222, 231) gegen

die Laufrichtung des Faserbiindels (14) konvex-zylindrisch

oder kugelfdrmig gewolbt ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 uné 2 cder 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB zwischen dem Andriickstempel (18) der Andriickeinrichtung (5)

und der Riickseite des Riemens oder Bandlaufs (11, 12) trockene

Reibung herrscht, indem der Andriickstempel (18) oder ein an
dem Stempeltriger (22) befestigter Einsatzkdrper aus einem
Werkstoff mit niedrigem Reibungskoeffizienten, wie beispiels-
weise Graphit, besteht, oder ein offenporiger, mit Schmier-
stoff angereicherter oder getriénkter FestkOrper ist, wobei
die Andriickfliche des Andriickstempels (18) oder Einsatzkdr-
pers die Fadenandriickzone (3) definiert, und daB der Andriick-
stempel (18) gegen die Riickseite des Riemens oder Bandlaufs
(11, 12) federnd nachstellbar, vorzugsweise durch eine von
einem Druckfluid beaufschlagte Zylinder-Kolben-Einheit (15)

nachfiihrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 und 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Andriickstempel (49, 129, 211, 222, 229) einen in sei-
ner ovalen, runden oder ringfdrmigen Andriickfldche (53, 126,128,
130, 131, 132, 133) miindenden, axialen Kanal (50, 61, 62, 12&4,

127) aufweist und an eine Druckquelle fiir ein fliissiges oder

L
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gasformiges, evtl. einen Schmiermittelnebel mitfiihrendes

Druckfluid anschlieBbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Kanal (50,61, 62) in einer an der Andriickfliche (53)
des Andriickstempels (49, 211, 222, 229) offenen, von einer
Dichtflidche (52) an ihrem Umfang begrenzten Kammer (51)

miindet.

Vorrichtung nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Miindungsfliche der Kammer (51) eine groBere Lingen-
als Breitenabmessung aufweist und mit ihrer Lingsseite parallel

zur Fadenlaufrichtung vorliegt.

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Kanal (50, 61, 62, 124) in der Andriickfliche (53,126,
210) des Andriickstempels (49, 129, 211, 222, 229) in einer
Mehrzahl von Uffnungen, Bohrungen (127, 130, 131) oder
Schlitzen (54) oder in einer pordsen Zone (128, 132, 133)

mindet.

Vorrichtung nach den Anspriichen 6 oder 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Kolben (16, 49) der Zylinder-Kolben-Einheit (15) der

an seinem freien Ende den Andriickstempel (18, 49, 211, 222,
229) der Andriickeinrichtung (5, 6, 206) trédgt, von einem
Axialkanal (50), durch welchen das Druckfluid aus dem Zylinder-
raum (121) der Andriickfldche (53, 126, 128, 132, 133, 210)

des Andriickstempels (18, 49, 211, 222, 229) als Schmiermittel

- vorzugsweise iiber eine Drosselstelle (62, 130) - zufiihrbar

ist, in Ldngsrichtung durchsetzt ist.
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Vorrichtung nach Anspruch S5 und 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Andriickstempel (23) in seiner Andriickfliiche (24) eine
seitlich durch Dichtfldchen begrenzte Ausnehmung aufweist, die
- in Laufrichtung des Riemens oder Bandlaufs (11, 12) gesehen -
beginnt und deren Hohe in Liéngsrichtung des Andriickstempels
(23) derart abnimmt, daB zwischen der Andriickfliche @R4) des
Andriickstempels (23) und der Riickseite des bewegten Riemens
oder Bandlaufs (11, 12) ein aerodynamisches Schmiermittel~

polster ausgebildet wird.

Vorrichtung nach Anspruch 6 und 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Fluiddruck fiir die Druckbeaufschlagung der Zylinder-
Koclben-Einkeit (15) unabhingig vom Druck des gasformigen
Schmiermittels fiir die Andriickfliche (53, 126, 128, 132, 133,
210) des Andriickstempels (49, 129, 222, 229) einstellbar ist
(Fig. 19, 26, 30).

Vorrichtung nach Anspruch 3 und mindestens einem der Anspriiche
4 bis 15,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Drehachse der die steif ausgebildete Reiboberflidche
aufweisenden Rolle (103, 107, 1030) zur Einstellung eines
Kreuvzungswinkels ¢ zwischen der Bewegungsrichtung des Riemens
oder Bandlaufs (11, 102, 104) und der Bewegungsrichtung der
Oberfliche der Rolle (103, 107, 103%0) im Bereich der Fadenan-

driickzone (3, &) verschwenkbar angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3 und mindestens einem der An-
spriiche & bis 16,

dadurch gekennzeichnet,

dal die Umlenkrollen (105, 106) des Riemens oder Bandlaufs
(104) einen groBeren Durchmessef aufweisen als die Rolle (107)
mit der steif ausgebildeten Reiboberfliche, daR diese in dem
von den Umlenkrollen (105, 106) und den Riementrums umschlosse-

nen Raum angeordnet ist und daB der Riemen oder Bandlauf (104)

12y



18.
S
10
15 19,
20
25
30 20.

0022552

-6 -

von auBen her gegen die Mantelfliche der Rolle (107) federnd
nachstellbar angedriickt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3 und mindestens einem der
Anspriiche 4 bis 15,

dadurch gekennzeichnet,

daBl die steif ausgebildete Reiboberflichen aufweisenden Rollen
(103) mehrerer Fadenbearbeitungsstellen koaxial zueinander an-
geordnet sind und durch eine, sich vorzugsweise iiber ein Feld
oder die Gesamtlinge der Falschdralltexturiermaschine er-
streckende Welle (108) gemeinsam angetrieben sind, widhrend

die mit den Rollen (103) auf den Faden (14) eine Klemmung aus-
iibenden Riemen oder Bandlidufe (102) bzgl. des Kreuzungswinkels
¢ ihrer Bewegungsrichtungen der Reiboberfldchen individuell

einstellbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, bei der beide Reiboberflichen
von endlosen, flexiblen Riemen oder Bandliufen (12, 111, 202,
205) gebildet sind, die in parallelen Ebenen gefiihrt sind und
umlaufend angetrieben werden,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Riemen oder Bandliufe (12, 111, 202, 205) mit unter-
schiedlicher Zugkraft derart vorgespannt sind, daB die bei
laufendem Betrieb und aktiviertem Kraftgeber (15, 58) der An-
driickeinrichtung (5, 6, 206) vorliegende Zugkraft im stidrker
vorgespannten Riemen oder Bandlauf (111, 205) mindestens das
1,5-fache der Zugkraft im schwdcher vorgespannten Riemen oder
Bandlauf (12, 202) betrdgt, und daB gegen den schwicher vor-
gespannten Riemen oder Bandlauf (12, 202) der Andriickstempel
(18, 23, 49, 129, 211, 222) eine Andriickeinrichtung (5, 6,
206) kraftschliissig anpreBbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 19,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Achsabstand L der Umlenkrollen (112, 1133 203, 204)
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des stdrker vorgespannten Bandlaufs (111, 205) mehr als das
1,0-fache und weniger als das 1,4-fache des Durchmessers

der Umlenkrollen (112, 113; 203, 204) betrigt, widhrend der
Achsabstand L der Umlenkrollen (9, 10; 200, 201) des schwicher
vorgespannten Riemens oder Bandlaufs (12, 202) gréBer ist als

das 1,7-fache, vorzugsweise mehr als das 2,0-fache des Durchmessers
der Umlenkrollen (9, 103 200, 201) betrigt.

Vorrichtung nach Anspruch 19,

dadurch gekennzeichnet,

daB der stdrker vorgespannte Riemen oder Bandlauf (111) da-
durch versteift ist, daB er iliber eine zwischen den Umlenkrollen
(112, 113) in der Fadenandriickzone (3, 4) angeordnete, vorzugs-
weise zylindrische oder hyperboloidische Stiitzrolle (116)
gefiihrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

bei der beide Reiboberfléichen von endlosen flexiblen Riemen oder
Bandldufen (202, 205, 218, 219, 221, 222, 227, 228, 232, 233)
gebildet sind, die in parallelen Ebenen gefiithrt sind und umlau-
fend angetrieben werden,

dadurch gekennzeichnet,

daB zumindest einer der Riemen oder Bandldufe (218, 219, 220,
221, 227, 228, 232, 233) - im Querschnitt gesehen - zum Faden-
lauf hin konvex gewolbt ausgebildet ist oder daB ein ebener
Riemen oder Bandlauf (220, 227, 228, 232) durch die Andriick-
fldche des vorzugsweise federnd nachfithrbaren Andriickstempels
(211, 212, 229, 231) der Andriickeinrichtung (5, 6, 206) oder
durch eine im Lingsschnitt tonnenformige Uberlaufrolle (223,
225) zum Fadenlauf hin konvex deformiert wird, und da8 der in
der Fadenandriickzone (3, 4) konvex ausgebildete oder konvex
deformierte Riemen oder Bandlauf (218, 219, 220, 227, 228, 232)
mit dem anderen, hiermit zusammenwirkenden Riemen oder Band-
lauf (221, 232) einen keilfarmiéen Spalt bildet.
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23. Vorrichtung nach Anspruch 22,

dadurch gekennzeichnet,

daB wenigstens eine der der Fadenklemmlinie benachbarten
Uberlaufrollen (200, 201; 203, 204) oder die Andriickfliche
(210) des Andriickstempels (211, 222, 229) der Andriickein-
richtung (206) schmaler ist als die Breite des Riemens oder

Bandlaufs (202, 205, 218, 219, 220, 221, 227, 228).

24. Vorrichtung nach Anspruch 1 und mindestens einem der
Anspriiche 2 bis 23,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Kraftgeber (15) durch den der Andriickstempel (18, 23,
k9, 119, 211, 222, 229, 231) der Andriickeinrichtung (5, 6, 206)
gegen den Riemen oder Bandlauf (11, 12, 102, 104, 202, 218, 220,
227, 228, 232) anpreBbar ist, iliber ein von einem Fadenwichter

(214) erzeugtes Steuersignal bei Fadenbruch entspannmbar ist.

25. Anwendung einer Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 24
zur Herstellung eines Effektgarnes mit - iiber seine Linge ge-
sehen - gezielten Veridnderungen textiltechnischer Parameter,

wie beispielsweise Fadenstdrke , Verteilung des Krduselgrades

oder dgl.,

dadurch gekennzeichnet,

daf an der Andriickeinrichtung (5, 6, 206) die auf den Andriick-
stempel (18, 23, 49, 119, 211, 222, 229, 231) durch den Kraft-
geber ausgeiibte Kraft, insbesondere der Fluiddruck bei Ver-
wendung einer Zylinder-Kolben-Einheit (15),nicht periodisch

verdnderbar ist.
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