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() Reissmaschine.

@ Gegenstand der Erfindung ist sine Reifmaschine
zum Reifikonvertieren von Chemiefaserkabeln 1 oder
Chemiefaserbdndern mit einer oder mehreren Ver-
zugszonen |, von denen gegebenenfalls eine als
Heizzone ausgebildet ist, und einer oder mehreren
Reifzonen il bis V, wobei die Verzugs- und Reifizo-
nen | bis V gegebenenfalls in mehreren (ibereinan-
derliegenden Etagen E1, E2 angeordnet sind, mit
einem Kabeleinzug sowie mit einer Abliefereinrich-
tung 29 der reiBkonvertierten Faserbdnder. Um die
bekannte Reifmaschine zum Reifkonvertieren von
Chemiefaserkabeln oder Chemiefaserbindern derart
weiterzuentwickeln, daB Kabel mit einem hd&heren
Gesamtkabelgewicht verarbeitet werden k&nnen, so
™ daB gegebenenfalls die Mdglichkeit besteht, mehrere
<Kabel niedrigen Gewichts gleichzeitig zu verarbeiten,
W wird mit der Erfindung vorgeschlagen, dag der Kabe-
ﬂ'leinzug flr die Verarbeitung von Kabeln hohen Lin-
gengewichts verbreitert bzw. fiir die parallele Fih-
= rung mehrerer Kabel 1 getrennt und unabhingig
Nvoneinander einzeln nebeneinander und/oder Uberei-
nander ausgebildet ist und daB die Breite der
O Verzugs- und/oder ReiBelemente der Verzugs-
q_und/oder ReiBzonen | bis IV > 270 mm betrégt.
L
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ReiBmaschine

Die Erfindung betrifft eine Reimaschine zum
Reifkonvertieren von Chemisfaserkabeln oder Che-
miefaserbidndern mit einer oder mehreren Verzugs-
zonen, von denen gegebenenfalls eine als Heiz-
zone ausgebildet ist, und einer oder mehreren
Reifzonen, wobei die Verzugs- und Reifizonen
gegebenenfalls in mehreren Ubereinanderliegenden
Etagen angeordnet sind, mit einem Einzugsgestell
flir die Kabel sowie mit einer Abliefereinrichtung
der reiBkonvertierten Faserbénder.

Stapelfasergarne aus Chemiefasern werden pri-
mér als endlose Filamente aus Diisen gepreft.
Insbesondere zur Hersteliung von Kurzstapelgarnen
in der sogenannten Baumwollspinnerei werden die
Filamente beim Chemiefaserhersteller auf endliche
Langen von beispielsweise 40 mm geschnitten und
dann zu Ballen verpackt. Schliefllich werden sie
dem Spinnereibetrieb der Textilindustrie angelie-
fert, wo die losen, wirren Fasern liber Ballendffner,
Karden bzw. Krempeln und Strecken zu Faserbin-
dern geordnet und den Spinnmaschinen zur Her-
stellung von Garnen zugefiihrt werden. Dieser an
der Baumwoll- und Wollverarbeitung orientierte tra-
ditionelle ProzeB ist flir ldngere feine Fasern aus
Qualitdtsgriinden ungeeignet.

Auch die Anwendung von
Schneidkonvertiermaschinen, bei denen vom Che-
miefaserhersteller gelieferte Filamentkabel zwi-
schen Schneidelementen in Faserpakete definierter
Ladnge Ubergefiihrt und anschlieBend in Bénder-
form zusammengefaBt werden, ist aus Qualitits-
griinden auf bestimmte Rohstoffe und grébere Fa-
sern beschrinki.

Beim Reilkonvertierprozef werden die vom
Chemisefaserhersteller bereitgestellien endiosen
Filamentkabel durch stufenweise Dehnung zerris-
- sen. Der Bandzusammenhalt bleibt dabei uneinge -
schrénkt erhalten, ebenso die ausgezeichnete
Faserparallelitdt der Filamentkabel. Faserverknotun-
gen, wie Noppen und Nissen werden vermieden.
Die hohe Qualitdt der reiBkonvertierten Bénder hat
neben der Mdglichkeit, den insbesondere bei
Polyacrylfasern aus der Faserdehnung resultieren-
den Faserschrumpf gezielt flir die Erzeugung be-
sonders volumin&ser Garne zu nutzen, zur weiteren
Verbreitung des ReiBkonvertierprozesses beigetra-
gen.

Zum ReiBkonvertieren werden Reimaschinen
verwendet, wie sie beispielsweise aus der DE-OS
34 00 948 bekannt sind und die in Transporirich-
tung hintersinander verschiedene Verzugs- und
Reifizonen flr das Verstrecken und das Reifen der
Fasern aufweisen. Das Fasermeterial wird dabei auf
die gewiinschie Linge sowie auf die fir die Folge-
prozesse erforderliche Faseriéingenverteilung geris-
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sen. Zusitzlich sind Heizzonen vorgesehen, die
den Faserschrumpf erhdhen. Uber ein Einzugsge-
stell werden die vom Chemiefaserhersteller in Kar-
tons oder Baller angelieferten Filamentkabel in die
Reifmaschine transportiert. Eine Abliefereinrichtung
legt die reiBkonvertierten Faserbénder in Kannen
ab. Da im Folgeproze8 haufig schrumpffdhige und
ausgeschrumpfte Faserbdnder kombiniert werden,
besteht die Mdglichkeit, die Faserbinder vor der
Kannenablage entweder zur Bewahrung des
Schrumpfes zu kihlen oder zur Eliminierung des
Schrumpfes kontinuierlich einer Sattdampfbehand-
lung zu unterziehen. Um Platz zu sparen, wird bei
der bekannten ReiBkonvertiermaschine die Verar-
beitungsfolge platzsparend in mehreren Etagen
vorgenommen. ,

Die bekannte Reifkonvertiermaschine ist in der
Lage, Polyacrylkabel mit Filamenttitern von 3,3
diex bis zu einem Gesamtvorlagegewicht von 120
ktex sicher zu verarbeiten. Hohere Kabelgewichte
sind nur beim Einsatz gr&berer Filamenttiter verar-
beitbar. Da grébere Filamenttiter nur flr begrenzte
Anwendungsbereiche in Frage kommen, ist somit
die bekannte ReiBkonvertiermaschine generell nicht
flir die Verarbeitung hdherer Kabelgewichte ein-
setzbar. Dies verhindert aber Rationalisierungsbe-
strebungen in der Chemiefaserindustrie, die auf die
Erhdhung der Kabelgewichte zielen. Insbesondere
bei der Herstellung von Polyacrylinitril-Filamentka-
beln nach dem NaBspinnverfahren kénnen dage-
gen mit relativ geringem technischem Aufwand die
Anlagen auf die kostenglinstigere Ablieferung gré-
Berer Kabelgewichte umgeriistet werden.

Davon ausgehend liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, die bekannte Reifmaschine zum
ReiBkonvertieren von Chemiefaserkabeln oder Che-
miefaserbidndern derart weiterzuentwickein, daB
Kabel mit einem h&heren Gesamikabelgewicht ver-
arbeitet werden kénnen, so daB gegebenenfalls die
MOglichkeit besteht, mehrere Kabel niedrigen
Gewichts gleichzeitig zu verarbeiten.

Die Aufgabe ist erfindungsgemiB dadurch ge-
16st, daB der Kabeleinzug flir die Verarbeitung von
Kabeln hohen Langengewichts verbreitert bzw. fir
die parallele Flhrung mehrerer Kabel getrennt und
unabhdngig voneinander einzeln nebeneinander
und/oder Ubereinander ausgebildet ist und daB die
Breite der Verzugs-und/oder ReiBelemente der
Verzugs- und/oder Reifzonen > 270 mm betrdgt.
Hierdurch kdnnen hdhere Klemmkrdfte der Druck-
walzen in den Verzugs- und Reifizonen zur Anwen-
dung kommen und die Kabel bzw. Bander auf einer
gréBeren Breite als bisher durch die Verarbeitun-
gselemente gefihrt werden. Durchgefiihrte Ver-
suche zeigten, daB sich Uberraschenderweise eine
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Kombinationswirkung einstellt, die es ermdglicht,
Kabelgewichte im Bereich von 120 bis 240 ktex fiir
eine Filamentfeinheit von 3,3 dtex und gegebenen-
falls noch h&here Kabelgewichte strungsfrei zu
verarbeiten, ohne auf eine kompakte Bauweise der
ReiBmaschine zu verzichten.

Die erfindungsgeméfBe ReiBmaschine hat den
Vorteil, dag die Kabel bzw. B&nder auf einer gr&B8e-
ren Breite durch die Verarbeitungselemente der
Verzugs- und ReiBzonen gefiihrt werden k&nnen,
ohne daB der Verfahrensablauf durch Bindel-
brliche und Wickelbildungen gestért wird. Dadurch
wird es mdglich, entsprechend gr&Bere Gesamtka-
belgewichte stSrungsfrei zu verarbeiten, so daB
grundsétzlich auch die M&glichkeit erdffnet wird,
mehrere Kabel mit niedrigem Gewicht gleichzeitig
zu verarbeiten. Es k&nnen dabei h&here Klemm-
kréfte der Druckwalzen der Verzugs-und ReiBzonen
zur Anwendung kommen. So ist es mittels der
erfindungsgem#fen ReiBmaschine mdsglich, bei-
spielsweise die von drei nebensinander vorgeleg-
ten Ballen abgezogenen Kabel im gewiinschten
Abstand zueinander dem Kabeleinzug zuzuleiten.
Insgesamt gesehen bestehen hinsichtlich des ver-
arbeitbaren Kabellingengewichts keinerlei Ein-
schrdnkungen der Verwertbarkeit flir sdmtliche
heute auf dem Markt bekannten Kabel sowie hin-
sichtlich der in absehbarer Zukunft zu erwartenden
Kabel. Dies wird durch die erfindungsgemige
ReiBmaschine ermdglicht, mit der sich je nach den
gegebenen Eigenschaften ein bis vier Kabel bei
paralleler oder geschichteter Zufihrung verarbeiten
lassen, wobei ein besonderer Vorzug der vorge-
schlagenen ReiBkonvertiermaschine in der M&g-
lichkeit liegt, durch Variation des Gesamtverzuges
sowohi Kabel mit insgesamt geringerem Vorlagege-
wicht als auch Kabel mit insgesamt hohem Vorla-
gegewicht bei hoher Produktionsleistung zu verar-
beiten. Hierzu sei lediglich angemerkt, dag nach
heutigem Erkenntnisstand bei konventionellen
ReiBkonvertiermaschinen eine Reduzierung des
Verzuges unter den Wert von ca. 4,5 nur in Aus-
nahmefillen mdéglich ist. Versuche mit der erfin-
dungsgemaBen ReiBkonvertiermaschine haben je-
doch gezsigt, daB eine Reduzierung des Verzuges
bei niedrigem Kabelvorlagegewicht mdglich ist,
woraus eine entsprechende Leistungssteigerung re-
sultiert.

In einer bevorzugten Ausgestaltung der erfin-
dungsgemafen Reifmaschine sind die Verzugs-
und Reifizonen in zwei Ubereinanderliegenden Eta-
gen angeordnet, ist die Kabelfihrung in den be-
nachbarten Etagen gegenidufig und ist die Zufih-
rung des Kabels zur oberen Etage vorgesehen, in
der eine Verzugszone | angeordnet ist, wihrend in
der unteren Etage ReiBzonen !l bis V angeordnet
sind. Hierdurch ist eine auBerordentlich kompakte
Maschinengestaltung erreicht.
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Vorzugsweise ist an einer derartigen ReiBma-
schine vorgesehen, den Kabeleinzug als Vorver-
zugszone durch mehrfache Umienkung des Kabels
und Anordnung eines Walzentrios mit Omega-Um-
schlingung aus zwei angetriebenen Unterzylindern
und einer Druckwalze hinter dem Kabeleinzug vor-
zusehen. Zur Erreichung einer stetigen, ruckfreien
Prozefitlhrung beim Maschinenanlauf sowie im
Normalbetrieb ist es vorteilnaft, zur Umienkung des
Kabels von der oberen zur unteren Etage vorzuse-
hen, das Kabel Uber eine entweder in der unteren
Etage oder oberen Etage angeordnete Transport-
gruppe zu flhren, die aus zwei Antriebszylindern
und einer Druckwalze besteht, wobei die Druck-
walze nur mit einem der beiden Antrisbszylinder
zusammenwirkt.

An die Verzugszone einer Reifmaschine -
schlieBt sich eine erste Reifzone, die sogenannte
VorreiBzone an. Diese ist vorteilhafterweise durch
zwei Antriebszylinder mit einer obenliegenden zu-
geordneten Druckwalze begrenzt, wobei die Linge
der Zone auf einen Wert > 500 mm eingestelit
wird. Hierdurch wird erreicht, daB der Uberwie-
gende Teil der Fasern in der VorreiBzone gerissen
wird, wobei sich eine angeniherte Normalvertei-
lung der Faserldngen zwischen einigen Millimetern
und der Linge der Vorreifzone einstsllt. Die
gewdhlte Zonenldnge ergibt sich als Optimum un-
ter Berlcksichtigung der mit wachsender Zonen-
ldnge reduzierten Reifkrifte (verbunden mit gerin-
geren erforderlichen Klemmkrdften im Bereich der
die Vorreifzone begrenzenden Walzen) und des
mit reduzierter ZonenlZnge sich einstellenden bes-
seren Laufverhal tens, d.h. insbesondere Vermei-
dung von Blindelbriichen. Durch die obenliegende
Anordnung der Druckwalze und die Anwendung
von nur zwei Antriebszylindern wird eine besonders
kompakte Anordnung erreicht. Die Druckwalze ist
hydraulisch  belastet. Dieser Ausflihrungsform
kommt aufgrund der hohen Ubertragbaren Zug-
kréfte am Ende der VorreiBzone eine zentrale Rolle
zu. Wechselnde Zugkridfte aus der VorreiBzone
werden an die folgenden ReiBzonen nicht weiterge-
geben. Dabei kann es vorteilhaft sein, eine Schrig-
fuhrung der Faserb&nder zwischen der VorreiBzone
und den weiteren Reifzonen gegeniiber der Verar-
beitungsvorrichtung vorzunehmen, um eine gréfere
Umschlingung der Antriebzylinder zu bewirken und
dadurch hdéhere {iberiragbare Reibungskrifte si-
cherzustellen.

Um eine Anpassung der Maschinengr6f8e an
die jeweiligen Aufsteligegebenheiten zu ermdgli-
chen, kann es vorteilhaft sein, zumindest eine
Verzugs- und/oder Reifizone vertikal anzuordnen.
Dabei kann die Vertikalzone vorteilhafterweise oben
und unten durch Walzengruppen definiert sein, bei
denen zur Vermeidung von Wickelbildungen die
Druckwalze nur einen der Unterzylinder tangiert.
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Der Begriff "vertikal" umfafit auch eine Schrigfiih-
rung des Kabels zwischen zwei Etagen.

Grundsitzlich kann der Kabeleinzug in die
ReiBmaschine aus beliebiger Richtung beschickt
werden. Aus rdumlichen Griinden ist es jedoch
vorteilhaft, auf der ReiBmaschine, d.h. oberhalb der
Etagen, ein Einzugsgestell zur Zuflhrung des
Kabels mit einer zur obersten Etage gegenldufigen
Kabelfihrung anzuordnen. Dazu kann das Einzugs-
gestell zu Beginn des Transportweges eine Kabel-
fihrungseinrichtung aufweisen, mit der mehrere
Kabel getrennt und unabhéngig voneinander ein-
zeln nebeneinander und/ober Ubereinander geflihrt
und den Verzugs- und Reifizonen zufiihrbar sind.

In einer bevorzugten Ausgestaliung der Kabel-
fihrungseinrichtung wird vorgeschlagen, daf diese
aus einzelnen, quer zur Transportrichtung der Ka-
bel sich erstreckenden gekrimmten Flihrungsstan-
gen besteht, die flir die Kabel jeweils ein durch die
Kriimmung seitlich begrenztes Flhrungsbett bil-
den. Dadurch ist es auf technisch einfache Weise
mdglich, die Kabel gezielt zu flihren und den
Verzugs- und ReiBzonen zuzuflhren. Insbesondere
laft sich eine derartige Kabelfiihrungseinrichtung
bei herkdmmlichen ReiBkonvertiermaschinen ohne
weiteres integrieren, ohne daB es eines zusitzli-
chen Aufwandes bedarf und ohne daB die Kom-
paktheit der bekannten ReiBkonvertiermaschine
verlorengeht.

Vorzugsweise sind die gekrimmten Flhrungs-
stangen quer zur Transportrichtung der Kabel ver-
schiebbar angeordnet. Auf diese Weise kann die
Kabelfihrungseinrichtung den jeweiligen Bedirinis-
sen optimal angepaBt werden, so daB beispiels-
weise statt einer Flihrung nebeneinander nach Ver-
schieben der gekrimmien Flhrungsstangen die
Kabel Ubereinander geflihrt werden kGnnen.

GemiB einem weiteren Merkmal der Erfindung
wird vorgeschlagen, daf vor den gekrimmten Fih-
rungsstangen die Kabel um allen Kabeln gemein-
same Fiihrungsstangen umgelenkt sind. Im Zusam-
menwirken mit den gekrimmten Flihrungsstangen
ergibt sich eine optimale Flhrung der Kabel, wobei
die gemeinsamen Fiihrungsstangen sine Spannung
in den Kabeln erzeugen, die sich auf die
Fihrungseigenschaft positiv auswirkt.

Die gemeinsamen Flhrungsstangen weisen
vorzugsweise einen polygonalen Querschnitt auf,
wobei sie dreieckig, viereckig oder sechseckig aus-
gefihrt sein kdnnen.

In einer bevorzugten Weiterbildung der Erfin-
dung ist hinter der Kabelfthrungseinrichtung am
Einzugsgestell zumindest ein Flihrungsstangena-
paar angeordnet, bei dem die eine Fiihrungsstange
gekrimmt ausgebildet ist und fir die Kabel jeweils
ein durch die Kriimmung seitlich begrenzies Fiih-
rungsbett bildet, das die Kabel nebeneinander
und/oder Ubereinander vereinigt. Durch das Fih-
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rungsstangenpaar ist es mdglich, die Kabel flach
nebeneinander bzw. Ubereinander zu flihren und
dabei weiter auszubreiten.

Um diese Ausbreitung noch weiter zu verbes-
sern, wird schlieflich mit der Erfindung vorge-
schlagen, daB die gekrimmte Flihrungsstange des
Flihrungsstangenpaares in ihrer Lage zum Kabel-
flug drehbar ist. '

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung
der zugehorigen Zeichnungen, in denen eine be-
vorzugte Ausfiihrungsform einer erfindungsgema-
Ben ReiBfmaschine zum Reifikonvertieren von
Kabeln schematisch dargestellt ist. In den Zsich-
nungen zeigen:

Fig. 1 eine erste Ausflihrungsform einer
Reifmaschine mit einem eine Kabelfiihrungsein-
richtung aufweisenden Einzugsgestell in schemati-
scher Seitenansicht;

Fig. 2 eine zweite Ausflhrungsform einer
Reifmaschine entsprechend der in Fig. 1;

Fig. 3 eine Ansicht der Kabelfiihrungseinrich-
tung des Einzugsgestells der Reifmaschine in
Richtung des Transporiweges der Kabel;

Fig. 4 einen Schnitt entlang der Linie IV-IV
durch die Kabelflihrungseinrichtung in Fig. 3.

Die in Fig. 1 dargestellte ReiBmaschine’ dient
zum Reifikonvertieren von Kabeln 1, die in Ballen 2
vom Chemiefaserhersteller an geliefert und aus
diesen entnommen werden. Bei der Ausflihrungs-
form gemaB Fig. 1 ist dargestellt, wie aus insge-
samt drei Ballen 2 drei Kabel 1 abgefiihrt und
einem Einzugsgestell 3 zugeflhrt werden, das ob-
erhalbo der eigenilichen Reifmaschine an der
Decke h&ngend angeordnet ist. '

Das Einzugsgestsll 3 besitzt zu Beginn des
Transportweges der Kabel 1 eine Kabelflihrun-
gseinrichtung 4. Diese ist in den Fig. 3 und 4
vergréfiert dargestellt, so daB dort auch die Einzel-
heiten erkennbar sind.

Die Kabelfiihrungseinrichtung 4 weist zundchst
zwei fur s@mtliche Kabel 1 gemeinsame Flihrungs-
stangen 5 mit quadratischem Querschnift auf, um
die herum die drei Kabel 1 gemeinsam S-frmig
geflhrt sind. Diesen beiden Fihrungsstangen 5
folgen drei gekriimmte Flhrungsstangen 6. Diese
weisen jeweils seitlich nach oben gezogene Krim-
mungen 7 auf, die ein Fiihrungsbett 8 fiir die Kabel
1 bilden, wobei jedes einzelne der drei Kabel 1 in
einem Fiihrungsbett 8 der gekriimmien Fihrungs-
stange 6 verlduft. Die gekrUmmten Fiihrungsstan-
gen 6 sind auf Hiilsen 9 befestigt, die ihrerseits auf
Stangen 10 quer zur Transportrichtung der Kabel 1
verschiebbar sind.

Bei der Anordnung der gekriimmten Fihrungs-
stangen 6 gemdB Fig. 3 ist erkennbar, daB insge-
samt drei gekrimmte FUhrungsstangen 6 vorgese-
hen sind, wobei die untere gekrimmte Fihrungs-
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stange 6 den Zwischenraum zwischen den oberen
beiden gekrlimmten Flhrungsstangen 6 ausfilit, so
dafl die abgezogenen drei Kabel 1 nach dem Wei-
tertransport durch das Einzugsgesteill 3 nebenei-
nander verlaufen. Sollen beispicisweise statt des-
sen vier Kabel 1 der Reifmaschine zugeflihrt wer-
den, so ist es denkbar, vier gekrimmte FUhrungs-
stangen jeweils paarweise Ubereinander an der
Kabelflihrungseinrichtung 4 vorzusehen, so daf
dann die Kabel sowohl nebeneinander als auch
Ubereinander gefiihrt sind.

Um die im Ausflihrungsbeispiel durch die drei
gekrimmten Flhrungsstangen 6 der Kabelfiihrun-
gseinrichtung 4 drei nebeneinander gefiihrten Ka-
bel 1 flach nebeneinander zu flihren und dabei
weiter auszubreiten, weist das Einzugsgestell 3
zwei Flhrungsstangenpaare 11 mit Flihrungsstan-
gen 11, 11" auf. Dabei ist die FUhrungsstange 11’
jedes Fihrungsstangenpaares 11 in dhnlicher Wei-
se wie die gekriimmten Fiihrungsstangen 6 der
Kabelflihrungseinrichtung 4 gekrimmt ausgeflhrt
und in ihrer Lage zum KabelfluB drehbar, wozu die
Flhrungsstange 11" an einem Arm 12 angeordnet
ist, dessen Drehachse in der Achse der anderen
Flhrungsstange 11" des Fiihrungsstangenpaares
11 liegt. FUr eine gute Ausbreitung der Kabel 1 mit
insgesamt hohem L3ngengewicht kdnnen diese
Flhrungsstangen 11, 11" eine Linge von bei-
spielsweise 600 mm aufweisen.

Der Einlauf der Kabel 1 in die eigentliche
ReiBmaschine ist durch zwei aufgrund der aufire-
tenden Krafte massiv ausgefiihrte Flihrungsstangen
13 gekennzeichnet. Fir eine letzte Einsteliung der
Kabelausbreitung ist einer dieser Flhrungsstangen
13 eine gekrlimmte und drehbar ausgefiihrte wei-
tere Flihrungsstange 14 zugeordnet. Nach erfolgter
mehrfacher Umlenkung wird das vorgedehnte Ka-
bel einem Walzentrio 15 mit Omega-Umschlingung
zugefiihrt. Dieses Walzentrio 15 besteht aus zwei
angetriebenen Unterzylindern und einer hydraulisch
belasteten Druckwalze.

Dem Walzentrio 15 schlieBt sich eine Verzugs-
und Heizzone | mit einer Heizeinrichtung 16 an, in
der das Kabel 1 im thermoplastisch warmen oder
kalten Zustand gedehnt, jedoch nicht gerissen wird.
Im Hinblick auf das gewlnschte Schrumpfvermd-
gen der Fasern werden materialspezifisch unter-
schiedliche Dehnungswerte und Temperaturen ein-
gestellt. Diese Verzugs- und Heizzone | bildet die
obere Etage E1 der Verarbeitung in der Reifma-
schine.

Zur Umlenkung in die untere Verarbeitungse-
bene (Etage E2) wird das Kabel 1 liber den Zyiin-
der 17 geflihrt und Uber eine Trans portgruppe aus
zwei Zylindern 18 mit einer zugeordneten Druck-
walze 19 in die umgekehrte Verarbsitungsrichtung
gelenkt. Dabei sorgt die Druckwalze 19 fiir eine
ruckfreie Prozefflihrung beim Maschinenaniauf.
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Die Zylinder 18 bilden den Beginn der Vorrei-
zone Il der unteren Etage E2, die in Férderrichtung
hinten durch weitere Zylinder 20 mit der zugeord-
neten Druckwalze 21 begrenzt wird. In dieser Vor-
reifizone Il wird der iberwiegende Teil der Fasern
gerissen, wobei sich eine angendherte Normalver-
teilung der Faserldngen zwischen wenigen Millime-
tern und der Lange der Vorreifizone il einstellt. Die
Linge dieser VarreiBzone Il betrdgt zweckmagiger-
weise mindestens 500 mm. Die gew&hite Zonen-
ldnge ergibt sich als Optimum unter Beriicksichti-
gung der mit wachsender Zonenldnge reduzierten
Reifikrédfte (verbunden mit geringeren erforderli-
chen Krdften im Bereich der die Vorreifzone i
begrenzenden Walzen) und des mit reduzierter
Zonenlédnge sich einstellenden besseren Laufver-
haitens, d.h. insbesondere Vermeidung von Bin-
delbriichen. Die Ausfihrungsform des den Ab-
schluf der Vorreifizone Il bildenden Zylinderqua-
dros (Antriebszylinder 20, Zylinder 20’) mit der
zugeordneten hydraulisch belasteten Druckwalze
21 kommt aufgrund der hohen Ubertragbaren Zug-
krdfte am Ende der VorreiBzone Il eine zentrale
Rolle zu. Wechselnde Zugkrifte aus der Vorreif-
zone Il werden dabei an die folgende vorreifzone
Hl nicht weitergegeben.

Die Vorreifizone il ist aufgrund des verzugsbe-
dingt geringeren Faserband-Lingengewichis und
der bereits erfolgten ReiBprozesse wesentlich kir-
zer gestaltet als die VorreiBzone ll. Zweckm&Biger-
weise betrdgt die Lidnge der Vorreifzone Il minde-
stens 200 mm. Eine Schrdgfihrung der Faserbin-
der gegenliber der Verarbeitungsrichtung erlaubt
eine groBere Umschlingung der Zylinder 20 flur
hdhere {ibertragbare Reibungskrifte.

Der Vorreiizone Il folgen zwei Reifzonen IV
und V. Sie werden begrenzt durch drei Walzentrios
22 aus jeweils zwei Zylindern, denen jeweils eine
Druckwalze zugeordnet ist. Die Ladngen der Reifzo-
nen IV und V sowie die jeweiligen Verziige dienen
zum einen der Einstellung der mittleren Faser-
ldnge, zum anderen der Einstellung der Faserldn-
genvariation, die gekennzeichnet ist durch den
Variationskoeffizienten CV %.

Wihrend durch Einstellung von Verzug und
Reifizonenidnge in der Reifzone IV bevorzugt die
mittlere FaserlZnge beeinfluBt wird, kann durch Ein-
stellung der ProzeBbedingungen in der Reifzone V
insbesondere die Faserldngenverteilung durch Eli-
minierung Uberlanger Fasern beeinfluBt werden. Zu
diesem Zweck werden in der ReiBzone V minde-
stens doppelt so hohe Verziige wie in der Reis-
zone IV angewendet.

Nach Verlassen der Walzentrios 22 wird das
Faserband gegebenenfalls nach Durchlaufen eines
Bandverflechters 23 Uber Lieferwalzen 24 einer
Dampfvorrichtung 25 zugefiihrt. Uber ein Kihitran-
sportband 26 mit angeschlossenem Ventilator 27
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gelangt das Faserband in eine Kanne 28. Diese
Einrichtungen bilden eine Abliefereinrichtung 29
der Reifmaschine.

Die Ausflihrungsform der Reifmaschine gemis
Fig. 2 unterscheidet sich von der Ausflihrungsform
gemdpB Fig. 1 dadurch, daB zwischen der oberen
Etage E1 und der unteren Etage E2 die erste
Vorreifzone [l nicht horizontal, sondern schrig
nach unten im wesentlichen vertikal angeordnet ist.
Diese erste Vorreifzone il wird durch eine Walzen-
gruppe 30, bestehend aus Antriebszylindern 33
und einer Druckwalze 34, in der oberen Etage E1
und durch eine Walzengruppe 31, bestehend u.a.
aus Antriebszylindern 35 und einer Druckwalze 32,
in der unteren Etage E2 definiert. Zur Vermeidung
von Wickelbildung tangiert die Druckwalze 32 nur
einen der Unterzylinder (Antriebszylinder 35) der
Walzengruppe 31.

Auch die in Fig. 2 dargestelite Ausfilhrungs-
form der ReiBmaschine besitzt eine Kabelflihrun-
gseinrichtung 4 entsprechend der in Fig. 1. Aller-
dings ist sie der Einfachheit halber nicht darge-
stellt.

In einer nicht dargesteliten Ausflihrungsform
einer Reifmaschine kann die erste Vorreifzone Il in
einer separaten Etage zwischen der unteren Etage
E2 und der oberen Etage E1 angeordnet sein.

Bezugszeichenliste

1 Kabel

2 Ballen

3 Einzugsgestell

4 Kabelfiihrungseinrichtung
5 FUhrungsstange

6 gekrimmte Flhrungsstange
7 Krimmung

8 Flhrungsbett

9 Hiilse

10 Stange

11 Flhrungsstangenpaar
11" Fihrungsstange

11" Flhrungsstange

12 Arm

13 Fiihrungsstange

14 Flhrungsstange

15 Walzentrio

16 Heizeinrichtung

17 Zylinder

18 Zylinder

19 Druckwalze

20 Antriebszylinder

20" Zylinder

21 Druckwalze

22 Walzentrio

23 Bandverflechter

24 Lieferwalzen
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25 Dampivorrichtung
26 Kihltransportband
27 Ventilator

28 Kanne

29 Abliefereinrichtung
30 Walzengruppe

31 Walzengruppe

32 Druckwalze

33 Antriebszylinder
34 Druckwalze

35 Antriebszylinder

| Verzugs- und Heizzone
If Vorreizone

lil VorreiBzone

IV ReiBzone

V Reifizone

E1 Etage

E2 Etage

Anspriiche

1. Reifmaschine zum ReiBkonvertieren von
Chemiefasern oder Chemiefaserbindern mit einer
oder mehreren Verzugszonen, von denen gegebe-
nenfalls eine als Heizzone ausgebildet ist, und ein-
er oder mehreren ReiBzonen, wobei die Verzugs-
und ReiBzonen gegebenenfalis in mehreren Uberei-
nanderliegenden Etagen angeordnet sind, mit ein-
em Kabeleinzug sowie mit einer Abliefereinrichtung
flir die reiBkonvertierten Faserbénder,
dadurch gekennzeichnet,
da der Kabeleinzug flir die Verarbeitung von
Kabeln hohen LiZngengewichts verbreitert bzw. flr
die parallele Fihrung mehrerer Kabel (1) getrennt
und unabhéngig voneinander einzeln nebeneinan-
der und/oder Ubereinander ausgebildet ist und daB
die Breite der Verzugs- und/oder Reifelemente der
Verzugs- und/oder ReiBzonen (I bis IV) > 270 mm
betrdgt.

2. ReiBfmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daf die Verzugs- und Reifizonen (|
bis V) in zwei Ubereinander angeordneten Etagen
angeordnet sind, daB die Kabelfihrung in den be-
nachbarten Etagen gegenldufig und der Kabelein-
zug zur oberen Etage vorgesehen ist, in der eine
Verzugszone (I) angeordnet ist, wahrend in der
unteren Etage ReiBzonen (Il bis V) angeordnet
sind.

3. Reifmaschine nach Anspruch 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB der Kabeleinzug als
Vorverzugszone durch mehrfache Umlenkung (bei
11 und 13) des Kabels (1) und Anordnung eines
Walzentrios (15) mit Omega-Umschlingung ausge-
bildet ist, welches hinter dem Kabeleinzug vorgese-
hen ist und aus zwei angetriebenen Unterzylindern
einer obenliegenden Druckwalze besteht.

"
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4. Reifmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daf das Kabel (1)
zur Umlenkung von der oberen zur unteren Etage
Uber eine Transportgruppe geflihrt ist, die aus zwaei
Anfriebszylindern (18 bzw. 35) und einer Druck-
walze (19 bzw. 34) besteht, wobei die Druckwalze
(19 bzw. 34) nur mit einem der beiden Antriebszy-
linder (18 bzw. 33) zusammenwirkt.

5. ReiBmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die VorreiB-
zone (ReiBzone If) durch zwei Antriebszylinder (20
bzw. 35) mit einer obenliegend angeordneten
Druckwalze (21 bzw. 32) begrenzt ist, wobei die
Ldnge der Vorreifzone (1) auf einen Wert > 500
mm eingestellt ist.

6. ReiBmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Faserbin-
der zwischen der VorreiBzone (ll) und den weiteren
ReiBzonen (Il biz V) gegeniiber der Verarbeitungs-
richtung schrig geflihrt sind.

7. ReiBmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die nach der
Vorreifzone (ll) angeordnete Reifizone (ill) minde-
stens 200 mm und h&chstens 1000 mm betrégt
und daB die Verziige in der abschliefenden Reis-
zone (V) mindestens doppelt so hoch gewihit sind,
wie in der vorgeordneten ReiBzone (IV).

8. ReiBmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens
eine Verzugs- und/oder ReiBzone vertikal (Fig. 2)
angeordnet ist.

9. ReiBmaschine nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, daB die Vertikalzone oben und un-
ten durch Walzengruppen definiert ist, bei denen
die Druckwalze (32 bzw. 34) nur einen der Unterzy-
linder (35 bzw. 33) tangiert.

10. Reifmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daf als Kabelein-
zug oberhalb der Etagen ein Einzugsgestell zur
Zuflhrung des Kabels (1) mit einer zur obersten
Etage gegenldufigen Kabelfiihrung angeordnet ist.

11. ReiBmaschine nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, daB das Einzugsgestell zu Beginn
des Transportweges eine Kabelflihrungseinrichtung
(4) aufweist, mit der mehrere Kabel (1) getrennt
und unabhZngig voneinander einzeln nebeneinan-
der und/oder {bereinander geflihrt und den
Verzugs- und Reifzonen (1 bis V) zuflihrbar sind.

12. ReiBmaschine nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, daB die Kabelfiihrungseinrichtung
(4) aus einzelnen, quer zur Transportrichtung der
Kabel (1) sich erstreckenden gekriimmten Fih-
rungsstangen (6) besteht, die flir die Kabel (1)
jeweils ein durch die Krlimmung (7) seitlich be-
grenztes Fihrungsbett (8) bilden.
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13. ReiBmaschine nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, daB die gekrlimmten Flhrungs-
stangen (6) quer zur Transporirichtung der Kabel
(1) verschiebbar angeordnet sind.

14. ReiBmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB vor den Fih-
rungsstangen (6) die Kabel (1) um allen Kabeln
gemeinsame Flhrungsstangen (5) umgelenkt sind.

15. Reifmaschine nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, daB die gemeinsamen FUhrungs-
stangen (5) einen polygonalen Querschnitt, vor-
zugsweise einen drei-, vier- oder sechseckigen
Querschnitt, aufweisen.

16. Reimaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 15, dadurch gekennzeichnet, daf hinter der
Kabelflihrungseinrichtung (4) am Einzugsgestell (3)
zumindest ein Flhrungsstangenpaar (11) angeord-
net ist, bei dem die eine Fuhrungsstange (11)
gekrlimmt ausgebildet ist und fiir die Kabel (1)
jeweils ein durch die Krimmung seitlich begrenz-
tes Fihrungsbett gebildet ist, das die Kabel (1)
nebeneinander und/oder Ubereinander vereinigt.

17. ReiBmaschine nach Anspruch 16, dadurch
gekennzeichnet, daf die gekrUimmte Flhrungs-
stange (11') des Flhrungsstangenpaares (11) in
ihrer Lage zum KabelfluB drehbar ist.
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