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@ Asymmetrische Falschdralltexturiermaschine.

@ Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Faischdraht-
texturierung gegebenenfalls unter gleichzeitiger Verstrec-
kung von multifilen Féden, die aus einer Mehrzah! nebenein-
anderliegender gleichartiger Sektionen besteht, bei der die
fiir jede Arbeitsposition bendtigten Lieferwerke (3, 4, 5} und
Heizer (6 & 7) nur in jeweils einer Reihe angeordnet sind, die
Texturiermaschine nur einen Bedienungsgang (10} und eine
Gatteranlage (1, 2) aufweist und die Fadenlaufe der Arbeits-
positionen einer Sektion sich durch leichten Schriagzug in
ihren Winkein und’ oder ihrer Ldnge voneinander unter-
scheiden. Diese Maf3nahmen gestatten den Einsatz gemein-
= SAMEr Texturierheizer (6) und Setheizer (7) fir die Arbeitspo-
< sitionen einer Sektion.
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Asymmetrische Falschdralltexturiermaschine

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Streck-Falsch-
draht-Texturiermaschine, bei der die fiir jede Texturier-
stelle bendtigten Vorrichtungen wie Vorlagespule,
Lieferwerk, Texturierheizer, Kihlzone, Drallgeber,
Abzugslieferwerk, gegebenenfalls Set-Heizer und zweites
Abzugslieferwerk sowie Aufwickelvorrichtung in neu-

artiger Weise angeordnet wurden.

Die bisher bekannten Falschdraht-Texturiermaschinen,

die im Prinzip alle auch zur gleichzeitigen Verstreckung

der Fdden geeignet sind, bestehen aus einer Vielzahl
von nebeneinander aufgereihten Texturierstellen, die
sich in ihrer Ausristung und im Fadenlauf nicht unter-
scheiden dilirfen. Es war zu beflirchten, daB bereits
geringfiigige Unterschiede z.B. im Fadenlauf oder in

den Abstdnden der einzelnen Aggregate zueinander, zu
Unterschieden in der Anféarbbarkeit und in den Kr&dusel-
werten der erzeugten Krduselgarne fithren miissen. Es war
daher bis zum heutigen Tage ausreichend, den Fadenlauf
eines zu texturierenden Fadens oder Garnes zu beschreiben,
um die Wirkungsweise der ganzen Maschine von z.B.

200 Texturierstellen zu charakterisieren.

Das strenge Einhalten konstanter geometrischer Verhdlt-
nisse von Texturierstelle zu Texturierstelle ergab
zwangsldufig den bisheriblichen Aufbau derartiger
Maschinen, der, um eine mdglichst groBe Fldchennutzung
zu erzielen, zweiseitig erfolgte, d.h. alle Bauteile
einer solchen Falschdraht-Texturiermaschine wurden
symmetrisch zu einer Mittelebene nach beiden Seiten hin
angeordnet. Beispielsweise seien hier die Maschinenan-
ordnungen gem&B DE-AS 26 26 731, Figur 1 und DE-AS

23 52 027, Figur 1 in Verbindung mit Spalte 3 Zeilen

52 £ff. genannt. Die spiegelbildliche Ausfihrung der-
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artiger Maschinen ergab sich zwangsldufig aus der
Forderung nach einer mdglichst hohen Fl&chen- und Raum-
ausnutzung. Soll sich die réﬁmliche Anordnung einer
Texturierstelle von der anderen nicht unterscheiden,
ergibt sich zwangsldufig eine Nebeneinandereihung der
einzelnen Texturierstellen mit allen dazugehOrigen
Maschinenelementen;die Ld&nge der Maschine wird bestimmt
durch die unbedingt erforderliche Breite der Maschinen-
teile, wobei meist der von einem Flachriemen angetrie-
bene Drallgeber die Breite einer Texturierstelle, auch

Maschinenteilung genannt, bestimmt.

-Die spiecgelbildliche Anordnung der Texturierstellen in

Reihenform war naheliegend, da durch diese Anordnung
die rotierenden Teile wie Lieferwerke,Drallgeberantrlebé
und gegebenenfalls Aufwickelvorrichtungen auf einem
zentralen Gestell montiert werden konnten und ibex
einen Hauptantrieb liber entsprechende Getriebe bewegt
werden konnten. )

Ein derartiger Aufbau zeigt jedoch eine Reihe von
Nechteilen. Hier sei insbhesondere auf die folgenden

hingewiesen:

Ein spiegelbildlicher Aufbau einer Texturiermaschine
bedeutet zwei Bedienungsgdnge je Maschine, die nicht
von einem gemeinsamen Punkt {Uberwacht werden konnen.
Das Bedienungspersonal hat relativ groBe Wegstrecken
zurilickzulegen.

Die Texturierheizer und auch die gegebenenfalls vor-
handenen Setoder Fixierheizer erstrecken sich spiegel-
bildlich auf beiden Seiten der Maschine iber die
gesamte Maschinenldnge. Sie weisen daher sehr groBe
vwdrmeabgebende Oberfl&chen auf. Bei den Ublichen Wand-
stdrken der Wdrmeisolation filihrt das zu der bedauer-
lichen Tatsache, daB8 nur etwa 2 bis 12 % der zuge-

fiihrten Heizenergie zur Erwdrmung des Fadens dienen,
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wdhrend der Rest durch die iiblicherweise vorhandene
Klimaanlage vernichtet werden muB.Nach dem Stand Ger Technik
weist jede Maschine 2 Gatterteile auf, die relativ weit
voneinander entfernt sind und zu langen Wegstrecken

flir das Bedienungspersonal fihren. Bei Anordnung
mehrerer derartiger spiegelbildlich aufgebauter Textu-
riermaschinen besteht dariliberhinaus die Gefahr der
Verwechslung der Zuliefergarne, da dann das Gatterteil einer

Maschine neben dem Gatterteil der ndchsten Maschine zu
stehen kommc.

Es bestand also die Aufgabe, eine Falschdrahttexturier-

.maschine zu konstruieren, bei der bei gleichem Platz-

bedarf die gezeigten Nachteile nicht oder nur in stark
verringertem MaBe zu finden sind und die sich insbe-
sondere durch die folgenden weiteren Eigenschaften
auszeichnen sollte.

Realisierung hoher Arbeitsgeschwindigkeiten bis zu

1000 m pro Minute und mehr
niedriger Energiebedarf

Bedienungsfreundlichkeit durch Kompaktbauweise und

kurze Wegstrecken

niedriger Reparaturaufwand und gute Zugdngigkeit
aller Maschinenteile.

Es wurde nun gefunden, daB es bei einer vielstelligen
Texturiermaschine Uberraschenderweise nicht unbedingt
erforderlich ist, daB der Fadenlauf bei jeder Arbeits-
position ibereinstimmen muB. Es ist vielmehr m&glich,
den Fadenlauf von Position zu Position leicht zu
variieren, ohne daB eine Verschlechterung der Texturier-
qualitdt oder der AnférbegleichmdBigkeit zu befiirchten
ist. Beispielsweise ist es innerhalb gewisser Grenzen
zuldssig, die LaufléZnge der F&den und die Winkel der

Umlenkungen zwischen erstem Lieferwerk und dem Texturier-
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heizer sowie zwischen dem Texturierheizer und dem Falsch-
drallgeber zu variieren. Aufgrund dieser liberraschenden
Ergebnisse war es mdglich, eine Texturiermaschine zur
Falschdrahttexturierung bzw. zur simultanen Streck-Falsch-
drahttexturierung zu entwerfen, die die oben aufgezeigten
Md@ngel nicht mehr aufweist. Die erfindunésgeméﬁe Tex-
turiermaschine zur Falschdrahttexturierung gegebenenfalls unter
gleichzeitiger Verstreckung von multifilen Fdden besteht
dabei wie die Vorrichtung gemdB dem Stand der Tecnunik

aus einer Mehrzahl von nebeneinanderliegenden, gleich-
artigen Sektionen, die jeweils etwa 10 bis 30 neben-
einanderliegende Arbeitspositionen aufweisen. Im Gegen-
satz zu dem Stand der Technik ist diese Texturiermaschine
jedoch nicht spiegelbildlich ausgefiihrt, sondern sie weist
nur Lieferwerke, Texturierheizer und Setheizer auf, die ~
jeweils in einer Reihe angecrdnet sind. Die erfindungsge-
mifBe Texturiermaschine ist asymmetrisch aufgebaut mit nur
einem Bedienungsgang und nur einer Gatteranlage. Eine
solche asymmetrjisch angeordnete Texturiermaschine weist
keinen gr&Beren Raumbedarf als die bisher bekannten stie-
gelkildlich aufgebauten Vorrichtungen auf, sofern der
Fadenlauf der F&den in den einzelnen Arbeitspositionen
einer Sektion in seinem Winkel und/oder seiner Linge von
dem cder Nachbarposition sich unterscheiden kxann. Diese Unter-
schiede werden erreicht durch einen leichten Schrigzug

der Fadenldufe der verschiedenen Arbeitspositionen.

In einer bevorzugten Ausfliihrungsform werden die Fdden der
Arbeitspositionen einer Sektion durch einen gemeinsamen
Texturierheizer und gegebenenfalls durch einen gemein-
samen Setheizer geleitet. Um eine besonders energie-
sparende Ausfihrungsform zu erhalten, ist es vorteilhaft,
die einzelnen zu behandelnden F&den durch getrennte, ge-
schlossene Rohre durch den Texturierheizer zu fihren, wo-
bei vorteilhafterweise diese Rohre im Texturierheizer zu
einem eng zusammenliegenden Biindel zusammengefaBt sind.
Eine besonders enge Maschinenteilung ist mdglich, wenn die

Drallgeber nicht wie bisher in einer Reihe, sondern in
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mehreren Reihen, gegebenenfalls auch noch r&umlich versetzt
zueinander, angeordnet sind.

In weiteren bevorzugten Ausfiihrungsformen ist der Faden-
lavf der einzelnen Arbeitspositionen nicht nur im Tex-
turierheizer sondern auch in der Kilhlzone bzw. vom Gatter
bis zum ersten Lieferwerk und vom ersten Lieferwerk zum
Texturierheizer und durch diesen Heizer hindurch und in der
Kiihlzone durch Pohrleitungen flir die einzelnen Fiden fest-
gelegt. Bei diesen Rohrleitungen kann es sich z.B. um
Rcochre aus rostfreiem Stahl mit geringem Druchmesser
handeln. Besonders geeignet sind Rohre von einem Innen-
durchmesser von z.B. 6 - 10 mm, die an ihren Enden, ge-~
gebenenfalls aber auch an Umlenkungspunkten, mit Fadenleit-
vorrichtungen beispielsweise aus Sinterkeramik oder der-
gleichen bestlickt sind. Um auch eine leichte Ansetzmdg- ~
lichkeit der F&den an den Aufwickelvorrichtungeh Zu ge-
wadhrleisten, kodnnen auch noch im sp&dteren Fadenlauf er-
neut Rohrleitungen zur Fadenfihrung eingesetzt werden.
Beispielsweise ist das der Fall fir die Fiihrung der tex-
turierten Fdden von dem letzten Lieferwerk zur Aufwicklung

unter der Arbeitsplattform hindurch der Fall.

Zur weiteren Verdeutlichung der Erfindung sollen die bei-
gefiigten Abbildungen dienen.

Figur | zeigt in shematischer Form eine Seitenansicht der
erfindungsgemdBen Vorrichtung

Figur 2 gibt einen Querschnitt durch den Texturierheizer
gemdB Schnitt II-.-II in Figur 1 wieder wdhrend

die Figur 3 den Fadenlauf einer Sektion im Teilabschnitt A.
- B der Figur 1 in einer Aufsicht .
und die Figur 4 den Teilabschnitt C - D gemdB Figur 1
ebenfalls in einer Aufsicht wiedergibt.

Aus der Tigur 1 ist ersichtlich, daB die erfindungsgendBe
Vorrichtung einen asymmetrischen Aufbau aufweist, die
Gatter 1 und 2 sind nebeneinander zu einer Gatteranlage

zusammengefaBt und die Lieferwerke 3, 4 und 5 jeweils nur
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einmal vorhanden. Das gleiche gilt fiir den Texturierheizer
6, der sich oberhalb der Gatteranlage befindet und den
Setheizer 7. Demgegeniiber sind die Drallgeber 8 und 9 in
zwei Reihen untereinander und rdumlich versetzt angeord-
net. Die Vorrichtung weist nur eine Arbeitsplattform 10
auf, von der aus alle wichtigen Teile der.Vorrichtung
tiberwacht und beim Ansetzen erreicht werden k&nnen. Dies
gilt insbesondere filir das erste Lieferwerk 3, die Drall-
geber 8 und 9, das zweite Lieferwerk 4 sowie die Aufspul-
aggregate 11 - 16.

Die Wirkungsweise und der spezielle Aufbau der Vorrichtung

soll jetzt anhand des Fadenlaufes einiger ausgewdhlter

'Arbeitspositionen niher beschrieben werden. Das Ausgangs-

material, z.E. multifile Fdden 17 werden von Streckkopsen
oder als teilverstrecktes Fé&denmaterial von Spinnspulen 18
iiber Kopf abgezogen und iber Fadenleiteinrichtungen 19, 20
zur corsten Lieferwerk 3 gefihrt. Dieses Lieferwerk besteht
in iblicher Weise aus einer durchgehenden Welle 21 und
einschwenkbaren Riemchentrieben 22. Fiir jede Arbeits-
position ist ein getrennt einschwenkbarer Riementrieb 22
vorgesehen. Die zu behandelnden F&dden 17 werden anscnlie-

Bend jeweils in getrennten Fadenleiteinrichtungen gefiilirt.

In der Figur 1 sind nur 2zwel dieser Fadenleiteinrichtungen

~der Ubersichtlichkeit halber wiedergegeben, sie tragen
die Bezeichnungen 23 und 24, Diese Fadenleiteinrichtungen,
die vorzugsweise die Form von dinnwandigen Rohren
aufweisen, laufen anschlieBend durch den Texturierheizer 6
und die weitere Wegstrecke vom Auslauf des Texturier-
heizers 6 bis zu den Drallgebern 38, ¢; wobei diese letzt-
genannte Wegstrecke die Kilhlzcne fiir die in den einzelnen
Arbeitspositionen zu behandelnden Fé&den 17 darstellt. Die
einzelnen Fadenleiteinrichtungen sind nach dem Verlassen
des Texturierheizers 6 zweckmdBigerweise mit Rohran-
schliissen versehen, die zu einer Absaugung fihren. Mit
Hilfe dieser bekannten MaBnahme ist es m&glich, in den

einzelnen Rohrleitungen bei ihrem Lauf durch den Texturier-

“
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heizer 6 auftretende Ddmpfe abzusaugen. Diese Rohran-
schliisse 25, 26 weisen iUblicherweise Ventile oder Klappen
auf, die beim Ansetzvorgang, z.B. mit Saugpistolen, ge-
schlossen werden kdnnen. Diese Schaltorgane sind in der

Figur 1 nicht wiedergegeben.

Wie bereits oben angegeben sind die eigentlichen Drall-
geber 8, 9 in zwei Reihen ibereinander und seitlich ver-
setzt angeordnet. Bei der Ausfilhrung gem&B Figur 1 befinden
sie sich in tber Kopfhbhe des Bedingungsmannes, der auf
der Plattform 10 steht. Als Drallgeber sind vorzugsweise
Ein- oder Mehrscheiben-Friktionsdrallgeber vorgesehen, da
nur mit diesen Vorrchtungen bisher Arbeitsgeschwin-

digkeiten von 1000 m/min oder mehr eingehalten werden
k&nnen.

Die Fdden laufen von den Drallgebern 8,9 wieder auf =in
gemeinsames Lieferwerk ¢, das den prinzipiell gleichen Auf-
bau wie das Lieferwerk 3 hat und anschlieBend, falls ge-
wliinscht, durch einen Setheizer 7 und ein weiteres Liefer-
werk 5 zu den Auspulvorrichtungen 11 - 16.

Durch die asymmetrische Bauweise, die zugelassenen leich-
ten Schrédgzlige von der Gatteranlage bis zum zweiten Lie-
ferwerk 4 und die ridumlich versetzte Anordnung der Drall-
geber 3, 9 ist es mdglich, eine besonders enge Maschinen-
teilung sicherzustellen. Alle wesentlichen Vorrichtungs-
teile der beanspruchten Texturiermaschine kdnnen von

einem einzigen Arbeitsgang 10 liberwacht bzw. bedient wer-

den.

Ein Schnitt an der Stelle II-.-IT durch den Texturier-
heizer 6 ist in Figur 2 wiedergegeben. Bei diesem Kompakt-
heizer sind 18 Fadenleiteinrichtungen in Form von Rohren
zu einem dichten Biindel zusammengefaft. In Figur 1 waren
der Deutlichkeit halber nur 2 dieser 18 RShren angedeutet
worden. Sie trugen in der Figur 1 die Bezeichnung 23, 24.

Das Rohrbiindel ist von einem Heizraum 27 umgeben der
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nach auBen von dem Mantel 28 abgeschlossen wird. Der Heiz-
raun 27 kann z.B. ein leerer Raum sein, der mit Diphyl-
dampf oder einem anderen Heizmedium gegebenenfalls unter
Kondensation durchstrdmt wird, er kann aber auch elektrische
Heizeinrichtungen oder &hnliches enthalten. Um den Heiz-
kdrpermantel 28 ist eine Wirmeisolierung 29 angeordnet, die
so dimensioniert ist, daB die Wdrmeverluste in den Raum
moglichst geringfiigig sind. Im Gegensatz zu den bisher iib-
lichen Texturierheizern handelt es sich bei diesem Tex-
turierheizer um eine Vorrichtung von auBerordentlich kleiner
Oberflidche. Die Wdrmelilbertragung auf die laufenden Fiden ist
hier mit den geringsten Wédrmeverlusten und der geringsten
Belastung der Raumklimaanlage méglich.

Der Verlauf der Fdden von dem ersten Lieferwerk 3 zum -
Texturierheizer 6 ist als Aufsicht fiir den Streckenab-
schnitt A - B gemd@B Figur 1 in der Figur 3 wiedergegeben.
Bei diesem Ausfilihrungsbeispiel sind pro Maschinensektion

18 Arbeitspositionen enthalten, d.h., es k&nnen 18 Fidden

17 gleichzeitig bearbeitet werden. Das Lieferwerk 3 ist
mit der durchgehende Welle 21 aufgezeigt und mit 1£ Riemchen-
trieben 22. Der Fadenlauf zum Heizer 6 wird durch RShren
geleitet, die an ihren Anfdngen Aufsitze aus Sinterkeramik
aufweisen. Der Verlauf der RZhren 23, 24 erfolgt sternfdrmig
in Richtung Einlal8 zum Texturicrheizer 6. Die einzelnen
ROhren 23, 24 kdnnen dabei in einer Ebene verlaufen, wie
das in Figur 1 angedeutet ist. Es ist jedoch auch denkbar,
daB die RShren in Anpassung an den eng zusammengefaBten
Verlauf durch den Texturierheizer 6 diese Ebene vor dem Ein-
lauf verlassen. Die Anzahl der Arbeitspositionen pro Sek-
tion betrdgt {iblicherweise zwischen 10 und 30 und richte£
sich im wesentlichen nach konstruktiven Merkmalen wie z.B.
der gewdhlten Stidrke des Maschinengeriistes und der Auf-
teilung beispielsweise der Aufwickelvorrichtungen in die-

sem Maschinengeriist. In dem Beispiel gemdf Figur 1 sind
je ein Satz von 3 ilibereinanderliecenden Aufwickelvorrich-

tungen auf beiden Seiten des Arbeitsganges angeordnet. T

)
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Eine Sektion besteht aus drei'derartigen Sdtzen
nebeneinander, enthdlt also 18 Arbeitspositionen.
Bei einer andersartigen
Aufteilung der Aufwickelvorrichtungen sind natiirlich andere'
Zahlen von Arbeitspositionen pro Sektion m&glich. Es hat
sich gezeigt, daB die Schridgfithrung der Fdden zum Heizer
wie sie in Figur 3 wiedergegeben ist, und auch die Schrig-
fihrung vom Heizer 6 zu den Drallgebern 8, 9 keine Beein-
trdchtigung in den Textilwerten und z.B. der Anfirbbarkeit
der behandelten F&dden ergibt, wenn die Zahl der durch
Schrédgfihrung zusammengefaften einzelnen Fadenleiteinrich-

tungen im Texturierheizer 6 auf etwa 30 beschrinkt ist.

Der Fadenverléuf innerhalb des Bereiches C - D gemi8 Fi-
éur 1 der 18 Arbeitspositionen einer Sektion ist in Figqur

4 wiedergegeben. Die RShren, die zu einem engen Bilindel 4im
Texturierheizer 6 zusammengefaBt waren, werden sternfdrmig
in der Kilihlzone auseinandercezogen und fihren zu den Drall-
gebern 8, 9. Als Bezeichnung der Fadenleiteinrichtungen
wurden wieder die Zahlen 23 und 24 gewdhlt, die in Figur 1
2zur Charakterisierung ausgewd&hlt wurden. Die Drallgeber 8,
9 sind in zwei Ebenen angeordnet, wie das aus Figur 1 er-

sichtlich ist. Diese Drallgeber, z.B. einachsige oder drei-

‘achsige Friktionsdrallgeber erzeugen den gewlinschten Drall,

der in den laufenden Fdden 17 durch die Xihlzone, denr
Heizer und die Fadenleitorgane 23, 24 zurilick bis zum Lie-
ferwerk 3 l&duft. Trotz der unterschiedlichen Winkel von Ar-
beitsposition zu Arbeitsposition und auch trotz der unter-
schiedlichen Wegstrecken, die die Fd&den auf ihrem Weg von
dem Lieferwerk 3 zum Lieferwerk 4 zurlicklegen miissen, ist
eine BeeinfluBung der Texturierqualit&t nicht zu beobach-
ten. Die Fdden laufen nach Verlassen der Drallgeber 8, 9
einem gemeinsamen weiteren Lieferwerk 4 zu, das den glei-
chen Aufbau wie das Lieferwerk 3 hat. Aufgrund der durch-
geflihrten Schrédgfiihrungen ist eine sehr enge Maschinen-
teilung mdglich. Falls die Maschine mit einem Setheizer 7
ausgerilistet wird, kann auch dieser Setheizer ein wesent-

lich geringeres Volumen einnehmen, als’das bisher bei



10

15

20

25

30

35

0039938
- 10 -

der spiegelbildlichen Ausfiihrung m&glich war und das auch
unter der Voraussetzung, daB im Setheizer eine Schrig-
ftihrung vermieden wird. Der weitere Aufbau der Maschine
entspricht weitgehend bekannten Vorbildern, d.h. nach dem
Setheizer 7 ist ein weiteres Lieferwerk 5 vorgesehen. Von
dort aus laufen die Fdden auf die verschiedenen Aufwickel-
vorrichtungen 11 - 16.

Der Einsatz von Rohrleitungen bzw. RShrer zur Festlegung
des Fadenlautes jeder Arbeitsposition ergibt deutliche
Vorteile bei dem Ansetzen der Maschine. Hier ist es mdg-

lich mit Hilfe einfacher Vorrichtungen, wie z.B. Saug-

-pistolen, den anzusetzenden Faden durch die R&hren zu

transporitieren ohne das andere Fdden durch diesen Ansetz-
vorgang in Mitleidenschaft gezogen werden. Um eine Be-
schiddigung der Rchrleitungen durch die laufenden F&den
zu vermeiden, ist es dabei zweckmdBig, an den Umlenkungen
des Fadens Fadenfihrer z.B. aus Sinterkeramik oder der-

gleichen einzusetzen.

Gegenliber den bekannten Texturiermaschinen weist die er-
findur.gsgemédBe Vorrichtuné¥§%ch die halbe Zahl an Liefer-
wverken auf, d.Lh. bei Einsatz eines Setheizers sind nur
noch 3 durchgehende Lieferwerkswellen erforderlich, gegen-
tiber sonst € Wellen dieser Art. Eine weitere Verein-
fachung der Vorrichtung und insbesondere Erleichterung bei
Reparaturen und Wartungen ist mdglich, wenn die drei
verbleibenden Lieferverksvellen der Lieferwerke 3,4 und 5 von frequenz-
gesteuertcn Einzelmotoren angetrieben werden. In diesem
Fall entf&llt das gesamte sonst bendtigte Getriebe. Eine
derartige MaBnahme fihrt auBerdem zu einer deutlichen
Senkung des Ger#uschpegels. Der Einsatz von frequenz-
gesteuerten Einzelmotoren gestattet auch die Mdglichkeit,
die gesamte Maschineneinstellung mit Hilfe von vorpro-
grammierten Datentr&gern,beispielsweise durch Einschub
einer Lochkarte vorzunehmen. Eine besonders einfache Ge-

staltung der Dralligeberantriebe ergibt sich durch Ver-
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wendung von frequenz-gesteuerten Einzelantrieben auch an
dieser Stelle. Diese MaBnahme gestattet die Maschinentei-
lung weiter zu verringern, d.h. also den Platzbedarf der

pro Arbeitsposition in einer Sektion bendtigt wird.

Die gute Zugédnglichkeit aller Maschinenteile z.B. fiir
Reparaturen ist aufgrund der gewdhlten asymmetrischen An-
ordnung aus Figur 1 offensichtlich. Bei Véiwendung eines
Kompaktheizers als Texturierheizer ist es mbglich, erheb-
liche Warmemengen, verglichen mit dem Stand der Technik,
einzusparen. Durch Anordnung des Texturierheizers in waage-
rechter Richtung iiber der Gatteranlage in Verbindung mit
dem Fadenleiteinrichtungen in RShrenform kdnnen verlinoerte
Heizstrecken aber auch anschlieBende KXihlzonen vorgesehen
werden, ohne dal die Maschine eine unerwilinschte Baunhdhe -
erfordert. Die leichten Schrdgfiihrungen ergeben praktisch
keinen Drallstau auf dem Weg des Fadens zwischen Heizer und

Drallgeber. Falls gewiinscht, kann ein absolut gerader Faden-

“Jauf zwischen Austritt aus dem Texturierheizer & und Ein-

tritt in den Drallgeber 8 bzw. 9 eingehalten werden.
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Patentanspriiche:

1.

Texturiermaschine zur Falschdrahttexturierung ge-
gebenenfalls unter gleichzeitiger Verstreckung von
multifilen Fdden, die aus einer Mehrzahl nebeneinan-
derliegender gleichartiger Sektionen besteht, die
jeweils etwa 10 bis 30 nebeneinanderliegende Arbeits-
positionen aufweisen, dadurch gekennzeichnet, daB die
flir jede Arbeitsposition bendtigten Lieferwerke, Tex-
turierheizer und Setheizer nur in jeweils einer Reihe
angeordnet sind, die Texturiermaschine nur einen Be-
dienungsgang und eine Gatteranlage aufweist und die
Fadenldufe der Arbeitspositionen einer Sektion sich
durch leichten Schréd@gzug in ihren Winkeln und/oder

ihrer L&nge voneinander unterscheiden.

Texturiermaschinen nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB fiir die Arbeitspositionen jeder Sektion
ein gemeinsamer Texturierheizer und .gegebenenfalls

ein gemeinsamer Setheizer vorgesehen ist.

Texturiermaschinen nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Fadenlauf der Fdden der verschie-
denen Arbeitspositionen einer Sektion durch den ge-
meinsamen Texturierheizer, gegebenenfalls auch durch
den Setheizer, durch getrennte, geschlossene Rohre
festgelegt ist.

Texturiermaschinen nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB8 die Fadenfihrungsrohre in dem gemein-
samen Texturierheizer einer Sektion zu einem eng-

zusammenliegenden Bilindel zusammengefaBt sind.

Texturiermaschinen nach den Anspriichen 1 - 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die Drallgeber in mehreren Reihen,
gegebenenfalls rdumlich versetzt, zueinander ange-
ordnet sind.
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Texturiermaschine nach den Anspriichen 1 - 5, dadurch
gekennzeichnet, daB der Fadenlauf der Fdden jeder
Arbeitsposition in der Ki@ihlzone in getrennten, ge-

schlossenen ROhren festgelegt ist.

Texturiermaschine nach den Anspriichen 1 - 6, dadurch
gekennzeichnet, daB der Fadenlauf jeder Arbeitsposi-
tion vom Gatter bis zum ersten Lieferwerk, vom ersten
Lieferwerk zum und durch den Texturierheizer und in
der Kiihlzone bis zum Drallgeber in getrennten, ge-
schlossenen ROhren festgelegt ist.

Texturiermaschine nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Drallgeber

von frequenz-gesteuerten Einzelmotoren angetrieben
werden.

Texturiermaschine nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB aile angetrie-
benen Wellen von frequenz-gesteuerten kinzelmotoren

angetrieben werden.
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