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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Falschdrall-Textu-
riermaschine zum Texturieren von synthetischen Faden
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und ein Verfah-
ren zum Texturieren nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 51.

[0002] Derartige Falschdrall-Texturiermaschinen wei-
sen eine Vielzahl von Bearbeitungsstellen - Gblicherwei-
se bis zu 216 Bearbeitungsstellen - auf, die in Maschi-
nenlangsseite nebeneinander angeordnet sind. Hierbei
weist jede der Bearbeitungsstellen ein erstes Lieferwerk
und ein zweites Lieferwerk auf. Das erste Lieferwerk
zieht den Faden von einer Vorlagespule ab und férdert
ihn in eine Falschdrallzone. Das zweite Lieferwerk zieht
den Faden aus der Falschdrallzone und férdert ihn zu
einer Aufwickeleinrichtung, wobei die Fadengeschwin-
digkeit und die Verstreckung des Fadens durch das
Drehzahlverhaltnis zwischen dem zweiten und ersten
Lieferwerk bestimmt ist.

[0003] Beim Texturieren synthetischer Faden sind Fa-
dengeschwindigkeiten Ublich, die sowohl eine entspre-
chend lange Heizzone als auch eine entsprechend lan-
ge Kiihlzone erfordern. Im Falschdrallverfahren wird die
Glte der erzielten Krauselung insbesondere durch die
in den einzelnen Bereichen innerhalb der Falschdrall-
zone herrschenden Fadenzugkraft beeinflut. So ist
beispielsweise bekannt, daf} eine niedrige, den stabilen
Fadenlauf noch nicht gefahrdende Fadenzugkraft in der
Heizzone fiir das Erzielen einer guten Krauselung er-
winscht ist. Andererseits wurde auch beobachtet, dafl
mit der Erhéhung der Fadenzugkraft etwa im Bereich
der Kihlschiene eine Ergebnisverbesserung einher-
geht. Somit ware es wiinschenswert, eine Fadenzug-
kraft in der Falschdrallzone einzustellen, die sowohl
wahrend der Warmebehandlung und auch wéhrend der
Kihlung zu guten Ergebnissen fiihrt.

[0004] Ausder EP 0638 675 ist eine Falschdrall-Tex-
turiermaschine bekannt, welche eine als drehbare For-
derrolle ausgefiihrte Drallstopeinrichtung innerhalb der
Falschdrallzone aufweist. Damit wird zwar erreicht, da®
die durch die Drallstopeinrichtung auf den Faden aus-
gelibte Reibkraft nur zu einer geringen Fadenzugkraf-
ténderung fihrt, jedoch ist der absolute Wert der Faden-
zugkraft in der Falschdrallzone im wesentlichen von
dem zwischen dem ersten und zweiten Lieferwerk ein-
gestellte Verstreckverhaltnis abhangig. Somit wéare eine
Anderung der Fadenzugkraft in der Falschdrallzone nur
durch Veradnderung der Fadengeschwindigkeit erreich-
bar.

[0005] Die erfindungsgemafie Aufgabe besteht da-
nach darin, Méglichkeiten bereit zu stellen, um die in der
Falschdrallzone wirksame Fadenzugkraft im wesentli-
chen unabhéangig von der Fadengeschwindigkeit zu be-
einflussen bzw. zu steuern.

[0006] Ein weiteres Ziel der Erfindung liegt darin, daf3
eine besonders den Faden schonende Anlegemdglich-
keit, eine schonende Fadenverarbeitung und damit ho-
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here Texturiergeschwindigkeiten erreicht werden kén-
nen. Ebenso ist Ziel der Erfindung, eine Falschdralltex-
turiermaschine zu schaffen, bei der jede Bearbeitungs-
stelle unabhangig von den benachbarten Bearbeitungs-
stellen auf einfache Weise bedienbar ist.

[0007] Die Aufgabe wird erfindungsgemaRn durch die
Merkmale des Anspruchs 1 und durch die Merkmale des
Anspruchs 51 gel6st.

[0008] Die erfindungsgemafe Falschdrall-Texturier-
maschine sowie das erfindungsgemafRe Verfahren zum
Texturieren zeichnet sich besonders dadurch aus, daf
die Fadenzugkraft innerhalb der Falschdrallzone unab-
hangig von dem zwischen dem Abzugslieferwerk sowie
dem der Falschdrallzone nachgeschalteten Lieferwerk
eingestellten Streckverhaltnis veranderbar ist. Hierbei
lauft der in dem Faden erzeugte Falschdrall so weit zu-
riick, wie zur Erzeugung der Krauselung im Faden er-
forderlich ist. Somit ist die Drallstopeinrichtung unmittel-
bar vor der Heizeinrichtung angeordnet. Die Fadenzug-
kraft im Faden wird durch die Reibverhaltnisse zwi-
schen dem laufenden Faden und der Umfangsflache
der angetriebenen Férderrolle beeinflult. Die Forderrol-
le kann dabei derart angetrieben werden, dafl® die Um-
fangsgeschwindigkeit der Forderrolle kleiner ist als die
Fadengeschwindigkeit. Der Faden wirde somit mit ei-
ner Gleitreibungskomponente tber die Umfangsflache
der Forderrolle gefiihrt. Dadurch wird ein Anstieg der
Fadenzugkraft in der Falschdrallzone erreicht.

[0009] Firden Fall, dal die Umfangsgeschwindigkeit
der Foérderrolle gleich der Fadengeschwindigkeit ist, er-
folgt eine im wesentlichen fadenzugkraft-neutrale Um-
lenkung des Fadens durch die Drallstop-Einrichtung. In
der Falschdrallzone wirkt die Fadenzugkraft, die sich
aus dem zwischen dem Abzugslieferwerk und dem
zweiten Lieferwerk eingestellte Drehzahlverhaltnis er-
gibt.

[0010] Um ein niedriges Fadenzugkraftniveau in der
Falschdrallzone zu erzeugen, ist es erforderlich, die
Foérderrolle derart anzutreiben, dal® die Umfangsge-
schwindigkeit der Umfangsflache groRer ist als die Fa-
dengeschwindigkeit. Damit entsteht zwischen dem Fa-
den und der Umfangsflache der Foérderrolle ein Schlupf,
was zu einem Fadenspannungsabbau fiihrt. Diese Ver-
fahrensvariante ware auch geeignet, um zwischen dem
Abzugslieferwerk und der Drallstopeinrichtung eine Vor-
verstreckung im Faden zu erzeugen.

[0011] Um das Drallmoment des Fadens aufnehmen
zu kénnen, muf von der Drallstopeinrichtung ein ent-
sprechendes Gegenmoment erzeugt werden. Dies wird
besonders vorteilhaft dadurch erreicht, dal® der Faden
im Umschlingungsbereich der Férderrolle zick-zack-for-
mig auf der Umfangsflache der Forderrolle gefiihrt wird.
Dabei entsteht in jedem Umlenkungspunkt zwischen
dem Faden und der Forderrolle eine Reibung, die im we-
sentlichen nur den Querkraften des Fadens entgegen-
wirkt.

[0012] Die zick-zack-formige Fadenlaufspur auf der
Umfangsflache der Férderrolle 143t sich besonders vor-
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teilhaft durch einzelne am Umfang der Férderrolle an-
geordnete Fadenfiihrerelemente realisieren. Dadurch
ist es moglich, jede beliebige Form der Fadenauslen-
kung quer zur Fadenlaufrichtung zu realisieren. Die ma-
ximale Auslenkung des Fadens wird dabei durch die
Uberdekkung gegeniiberliegender Fiihrungskanten be-
stimmt. Die Anzahl der Umlenkungen wird durch den
Abstand der Fadenfiihrerelemente zueinander be-
stimmt.

[0013] Bei einer bevorzugten Weiterbildung sind die
Fadenfliihrungen als Ringe ausgebildet, die von beiden
Stirnseiten auf sie tragende angetriebene Foérderrolle
aufgeschoben sind. Sie kdnnen dabei zwischen sich die
Fadenlaufspur bilden oder so geformt sein, daf die Fa-
denlaufspur durch entsprechende, Radial von den Rin-
ginnenflachen ausgehende, seitlich angesetzte Erwei-
terungen gebildet wird.

[0014] Beieinem weiteren bevorzugten Ausfliihrungs-
beispiel ist die Férderrolle aus zwei Scheiben ausgebil-
det, die an ihren duReren Randern seitlich hervorste-
hende Fadenfihrerelemente aufweisen und derart zu-
einander auf einer Antriebswelle angeordent sind, da®
sich eine zick-zack-férmige Fadenlaufspur auf einer
durch die Fadenfliihrerelemente gebildete Umfangsfla-
che ergibt.

[0015] Um die Umschlingung des Fadens an den Fa-
denfiihrungskanten der Fadenfihrerelemente zu beein-
flussen, ist es besonders glinstig, wenn die Fadenflh-
rerelemente verstellbar ausgefihrt sind. Damit kann be-
reits bei geringer Umschlingung der Umfangsflache der
Férderrolle in dem Faden ein hohes Reibmoment zur
Aufnahme des Drallmoments des Fadens erzeugt wer-
den.

[0016] Der Faden kann an die Férderrolle durch eine
bewegliche Fadenumlenkeinrichtung besonders scho-
nend angelegt werden, die unmittelbar im Fadenlauf vor
oder hinter der Forderrolle derart angeordnet ist, dal®
der Umschlingungswinkel an der Férderolle durch die
Umlenkeinrichtung veranderbar ist. Hierbei kann der
Umschlingungswinkel an der Forderrolle im Bereich
zwischen 0 und 360 Grad eingestellt werden. Dabei wird
bevorzugt der Faden zunachst mit sehr geringer Um-
schlingung an die Férderolle angelegt. Dann kann durch
die Bewegung der Fadenumlenkeinrichtung die Um-
schlingung an der Forderrolle stetig vergroRert werden
bis die zur Férderung erforderliche Umschlingung oder
die fur den Fadenlauf erforderliche Umschlingung ein-
gestellt ist.

[0017] Es hat sich als besonders glinstig erwiesen,
wenn die Fadenfiihrungkanten der Fadenfihrerelemen-
te einen Rundungsradius von mindestens 1,5 mm auf-
weisen. Damit ist eine fadenschonende Umlenkung zur
Realisierung des zick-zack-férmigen Fadenlaufs ge-
wahrleistet.

[0018] Dervon der Fadenlaufspur beschriebene zick-
zack sollte hierbei einen nach der einen oder anderen
Stirnseite der Foérderrolle offenen Winkel von minde-
stens 100° C umfassen.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0019] In dem Fall, dal die Umfangsflache der For-
derrolle durch Fadenfiihrungselemente gebildet wird,
kann bei konstanter Antriebsdrehzahl der Férderrolle
erreicht werden, daf} die Umfangsgeschwindigkeit der
Umfangsflache veranderbar ist. Ebenso kann damit der
Umschlingungswinkel an der Umfangsflache der For-
derrolle in geringem Maf3e beeinfluRt werden.

[0020] Die Abmessungen der erfindungsgemalen
Drallstopprolle kdnnen einen relativ groRen Bereich va-
riieren. Um das Drallmoment des Fadens aufnehmen
zu kdnnen hat sich jedoch gezeigt, daf3 ein Durchmes-
ser der Umfangsflache der Forderrolle von mindestens
40 mm einzuhalten ist.

[0021] Um die Wirkung der Férderrolle zu erhéhen,
ist es besonders glinstig, wenn die Férderrolle am Um-
fang mehrere parallel nebeneinander angeordnete zick-
zack-formige Fadenlaufspuren aufweist. Hierbei wird
der Wechsel von einer Fadenlaufspur zur nachsten Fa-
denlaufspur durch eine achsparallel zur Forderrolle an-
geordnete zweite Stiitzrolle gewahrleistet.

[0022] Aligemein hat sich als vorteilhaft erwiesen, die
Fadenlaufspur, d.h. die mit dem Faden kontakierten Be-
reiche der Forderrolle sowie die Umlenkstellen an den
Fadenfiihrungselementen mit einer verschleiBarmen
Beschichtung zu versehen oder die Fadenfiihrungen
aus einen geeigneten abriebarmen, beispielsweise ke-
ramischen Material herzustellen.

[0023] Beiden Faden lalkt sich der Drall ebenfalls mit-
tels einer Galette hinreichend bremsen. Hierbei ist es
erforderlich, daf die Galette eine Anlaufkante aufweist,
um die Querkraft des Fadens aufnehmen zu kénnen.
[0024] Im Betrieb treten an allen mit dem Faden kon-
taktierten Flachen mehr oder weniger Verschleil3er-
scheinungen auf. Diese VerschleiRerscheinungen fih-
ren jedoch auch dazu, daR sich die Fadenzugkraft des
Fadens andert. Auflerdem kann es zu instabilen Faden-
verlaufen kommen. Daher ist es besonders vorteilhaft,
wenn die erfindungsgemafe Texturiermaschine mit ei-
ner Steuereinrichtung ausgeflhrt ist, die mit einem Fa-
denzugkraftsensor und mit dem Antrieb der Forderrolle
in Verbindung steht. Somit IaRt sich in Abhanigkeit von
der gemessenen Fadenzugkraft direkt der Antrieb der
Forderrolle steuern. Ist der Steuereinrichtung ein Soll-
wert der Fadenzugkraft vorgegeben, so kann mittels der
Foérderrolle die Fadenzugkraft im Faden permanent
ausgeregelt werden.

[0025] Es empfiehlt sich, den Fadenzugkraftsensor
vor der Heizeinrichtung anzuordnen, so daf3 die Position
des sich ausbildenden Streckpunktes im Heizer im we-
sentlichen stabil bleibt. Zudem kann damit ein mdglichst
geringes Fadenspannungsniveau in der Falschdrallzo-
ne gefahren werden.

[0026] Da im allgemeinen die Fadenzugkraft in der
Kuhlphase hoher ist als in der Heizphase und ebenfalls
ein bestimmtes Niveau nicht unterschreiten sollte, ist die
erfindungsgeméale Falschdrall-Texturiermaschine mit
einem zwischen der Heizeinrichtung und der Kihlein-
richtung angeordnetem Fadenzugkraftsensor bevor-
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zugt einzusetzen, insbesondere in den Fallen, in denen
die Kihleinrichtung und die Heizeinrichtung in einem
geraden Fadenlauf hintereinander angeordnet sind, so
daR eine Fadenzugkrafterh6hung durch Umlenkfaden-
fUhrer nicht moglich ist.

[0027] Bei einer besonders vorteilhaften Weiterbil-
dung der erfindungsgeméafien Texturiermaschine ist
vorgesehen, daR der Faden von einer Vorlagespule mit-
tels der Forderrolle direkt abgezogen wird. Dabei wird
neben der Fadenzugkraft auch die Fadengeschwindig-
keit durch die Férderrolle und das nachgeschaltete Lie-
ferwerk bestimmt.

[0028] Die Férderrolle wird hierbei vorteilhaft mittels
eines elektrischen Motors angetrieben. Damit ist jede
Bearbeitunsstelle unabhéngig von den benachbarten
Bearbeitungsstellen einstellbar. Damit kann in jeder Be-
arbeitungsstelle eine im wesentlichen gleich hohe Fa-
denqualitat erzeugt werden. Es ist jedoch méglich, eine
Gruppe von benachbarten Foérderrollen gemeinsam
Uber einen Antrieb anzutreiben. Hierbei sind die Forder-
rollen durch eine durchgehende Antriebswelle miteinan-
der verbunden, die mittels eines Motors angetrieben
wird.

[0029] Esistbeispielsweise aus der DE 33 24 243 be-
kannt, daR® die Lieferwerke der Bearbeitungsstellen
durch einen Antriebsmotor angetrieben werden, wobei
die ersten Lieferwerke und die zweiten Lieferwerke ge-
trieblich miteinander gekoppelt sind. Die Lieferwerke
benachbarter Bearbeitungsstellen werden hierbei durch
durchgehende Antriebswellen gebildet.

[0030] Beieiner derartigen Anordnung kénnen bei ei-
nem Fadenbruch die an den Lieferwerken auftretenden
Wicklerbildungen entweder nur durch Abschaltung der
gesamten Maschine oder nur duf3erst schwierig bei lau-
fenden Antriebswellen entfernt werden. Desweiteren
stellt sich bei dem Neuanlegen eines Fadens in einer
Bearbeitungsstelle das Problem, dall der Faden an Lie-
ferwerke angelegt werden muR, die eine hohe fiir die
Bearbeitung erforderliche Férdergeschwindigkeit auf-
weisen.

[0031] Bei Lufttexturiermaschinen zur Herstellung
von Schlingengarn ist es ublich, die Lieferwerke durch
Einzelantriebe anzutreiben, wie aus der DE 36 23 370
bekannt ist. Derartige Maschinen weisen keine Falsch-
drallzone auf, so daf} ein relativ kurzer Fadenlauf zwi-
schen der Vorlagespule und der Aufwickeleinrichtung
realisiert werden kann. Die Lieferwerke werden dabei
zu in Reichweite der Bedienperson angeordneten Mo-
dulen mit einem oder mehreren Antrieb/en zusammen-
gefal’t. Die dabei eingesetzten Galetten oder Riem-
chenlieferwerke besitzen jedoch auch den Nachteil, dal
ein gerissener Faden zu einer aufwendig zu entfernen-
den Wicklerbildung fihrt.

[0032] Die besonders bevorzugte Weiterbildung der
Erfindung gemaR Anspruch 20 oder 21 schafft eine
Falschdralltexturiermaschine, die sich dadurch aus-
zeichnet, dal} das erste Lieferwerk durch eine Forder-
rolle gebildet wird. Hierbei wird die erforderliche Trans-
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portgeschwindigkeit auf den Faden durch Reibkrafte
Ubertragen. Der Faden umschlingt hierzu die Férderrol-
le in Umfangsrichtung teilweise, wobei der Faden quer
zu seiner Laufrichtung hin und her ausgelenkt wird, so
daR sich eine zick-zack-férmige Fadenlaufspur am Um-
fang der Foérderrolle einstellt. Durch diese zick-zack-for-
mige Fadenlaufspur am Umfang werden die Reibkrafte
am Faden so weit erhoht, daR das Gleiten des Fadens
auf der Umfangsflache verhindert wird. AulRerdem fiihrt
die zick-zack-formige Fadenlaufspur dazu, daf3 sich nur
ein gespannter Faden auf die Umfangsflache der For-
derrolle legt, da der Gleitwiderstand an dem Umlenk-
punkt der Fadenlaufspur iberwunden werden mu. Bei
einem gerissenen Faden wird sich daher kein fester
Wickel auf der Umfangsflache der Forderrolle bilden.
Der Faden wird sich am Umfang auf3erhalb der Faden-
laufspur aufwickeln und kann somit leicht entfernt wer-
den.

[0033] Die Férderrollen sind jeweils unabh&ngig von-
einander antreibbar, so dalR jede Bearbeitungsstelle in-
dividuell gesteuert werden kann. Hierdurch kénnen be-
sonders vorteilhaft die sogenannten Sympathie-Faden-
briiche vermieden werden. Ein Sympathie-Fadenbruch
liegt vor, wenn der Fadenbruch an einer Bearbeitungs-
stelle einen oder weitere Fadenbriiche benachbarter
Bearbeitungsstellen zur Folge hat. Mit der erfindungs-
gemalen Texturiermaschine wird somit eine hohe Pro-
zelsicherheit sowie ein minimaler Fadenausschuf} er-
reicht.

[0034] Selbst bei der Aufstellung einer erfindungsge-
maRen Falschdrall-Texturiermaschine fuhren Fluch-
tungsfehler am Boden zu keinerlei Beeinflussung der
Lieferwerke.

[0035] Bei einem bevorzugten Ausflihrungsbeispiel
sind die Forderrollen kuppelbar und/oder Idsbar mit den
jeweiligen Antrieben verbunden. Somit ist bei einer
Wicklerbildung die Férderrolle auf einfache Weise aus
der Bearbeitungsstelle zu entfernen und durch eine
neuwertige Forderrolle zu ersetzen. Damit verkirzen
sich die Ausfallzeiten erheblich.

[0036] Die Antriebe der Forderrollen sind bevorzugt
als elektrische Motoren ausgefiihrt, die durch Einzelum-
richter oder Gruppenumrichter ansteuerbar sind.
[0037] Bei einer Weiterbildung der Erfindung werden
die Forderrollen jeweils durch eine Antriebseinheit kom-
biniert mit einer Wirbelstrombremse angetrieben. Durch
eine derartige Anordnung kann der Steuerungsaufwand
des Antriebes reduziert werden.

[0038] Bei einem weiteren besonders vorteilhaften
Ausfihrungsbeispiel der erfindungsgemafen Texturier-
maschine ist die Férderrolle mittels einer Anlegevorrich-
tung bedienbar. Hierdurch kénnen kurze Fadenlaufe in
der Maschine realisiert werden. Die Forderrollen kén-
nen in der Maschine an Stellen plaziert werden, die von
der Bedienperson nur mit Hilfseinrichtungen erreichbar
ist. Ein weiterer Vorteil ist dadurch gegeben, dalk der Fa-
den mit mdglichst wenig Umlenkungen gefiihrt werden
kann, so dal® eine schonende Fadenbehandlung mit
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wenig Reibstellen méglich wird.

[0039] Aus der EP 0 641 877 A2 ist eine Falschdrall-
texturiermaschine bekannt, die aus einem Wickelge-
stell, einem ProzefRgestell und einem Gattergestell zu-
sammengesetzt ist. Zwischen dem Wickelgestell und
dem ProzeRgestell ist ein Bediengang gebildet, um je-
den Faden freilaufend von Hand an die Lieferwerke und
sonstige Behandlungseinrichtungen anzulegen. Dieser
Aufbau fihrt zu einem komplizierten Fadenlauf mit meh-
reren Umlenkstellen im Fadenlauf zwischen dem Gat-
tergestell und dem ProzeRgestell.

[0040] Die besonders vorteilhafte Ausfihrung der Er-
findung geman Anspruch 26 oder 27 stellt eine Falsch-
dralltexturiermaschine bereit, welche unmittelbar vor
dem Eingang des ersten Heizers das erste Lieferwerk
und welche den Heizer und die Kihleinrichtung in einer
Ebene angeordnet hat. Durch die Anordnung wird er-
reicht, dal® der Faden beim Durchlauf des Heizers und
der Kuhlschiene einer sehr geringen Reibung ausge-
setzt wird. Mittels dem Lieferwerk wird dem Fadem eine
definierte Transportgeschwindigkeit erteilt. Durch die
erfindungsgemafle Anordnung kénnte zudem auf den
Einsatz einer zusatzlichen Drallstopeinrichtung vor dem
Heizer verzichtet werden. Der im Fadenlauf hinter der
Kuhlschiene durch den Falschdraller erzeugte Faden-
drall wiirde nur bis zum ersten Lieferwerk fortschreiten.
Im Lieferwerk erfolgt dann aufgrund von einem durch
Umschlingung erzeugten Reibmoment bzw. Klemmung
am Faden ein Auflésen des Dralls. Die Drallstoprolle be-
grenzt somit die Falschdrallzone. Die erfindungsgema-
Re Falschdralltexturiermaschine zeichnet sich insbe-
sondere auch durch eine niedrige Bauhdhe aus, da die
Ebene, in welcher der Heizer und die Kihleinrichtung
angeordnet sind, horizontal oder mit einer geringen Nei-
gung zur Horizontalen verlauft.

[0041] Das erste Lieferwerk wird erfindungsgeman
mit einer Anlegevorrichtung bedient. Damit wird er-
reicht, dald der Faden bei ProzeRbeginn durch eine Be-
dienperson sicher angelegt werden kann oder bei Wick-
lerbildung diese entfernt werden kénnen. Hierbei ist es
insbesondere von Vorteil, wenn die Anlegevorrichtung
von dem Bediengang her zu bedienen ist. Damit ist ge-
wabhrleistet, dall bei ProzeRbeginn das Anlegen des Fa-
dens in die Lieferwerke sowie die einzelnen Behand-
lungseinrichtungen durch eine Bedienperson von Hand
durchgefiihrt werden kénnen.

[0042] Die Anlegevorrichtung kann hierbei auch aus
zwei Abschnitten bestehen, wobei im ersten Abschnitt
die Anlegevorrichtung vertikal verfahrbar ist, um bei-
spielsweise den Faden aus der Bedienposition in eine
zum Anlegen erforderliche Arbeitshéhe zu bringen. Im
zweiten Abschnitt ist die Anlegevorrichtung horizontal
verfahrbar, so dal beispielsweise der Faden in eine
oberhalb des Spulengatters angeordnete Umlenkrolle
eingelegt werden kann und anschlieRend der Faden zu
der Forderrolle gefuhrt wird.

[0043] Eine vorteilhafte Weiterbildung der Falsch-
dralltexturiermaschine gemaf Anspruch 29 besitzt den
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Vorteil, dal der Bediengang und der Doffgang zum Ab-
raumen der Texturiergarnspulen getrennt voneinander
sind. Dadurch wird erreicht, dal} die fertigen Spulen je-
derzeit von einem Abraumgerat abgeraumt werden kén-
nen, ohne das das Bedienpersonal hiervon gestort wird.
Der Faden wird zudem unmittelbar vom Gattergestell
auf kurzem Weg direkt zum Heizereingang gefihrt.
Hierbei wird der Faden vorteilhafterweise nur Uber eine
Umlenkrolle geftihrt.

[0044] Ein besonders vorteilhaftes Ausfiihrungsbei-
spiel gemal Anspruch 31 sieht vor, daR das erste Lie-
ferwerk mit einem hohenverstellbaren Anlegearm der
Anlegevorrichtung fest verbunden ist. Somit lalt sich
das erste Lieferwerk zwischen einer Bedienposition und
einer Betriebsposition hin und her verstellen. In der Be-
dienposition, die von der Bedienperson erreichbar ist,
wird der Faden manuell an das erste Lieferwerk ange-
legt. Dann wird das Lieferwerk durch den Anlegearm in
die flr den Texturierbetrieb erforderliche Betriebspositi-
on gebracht. Hierbei kénnte die Anlegevorrichtung vor-
teilhaft gleichzeitig das Anlegen des Fadens an den er-
sten Heizer vornehmen, wie beispielsweise aus der DE
25 30 125 (Bag. 949) bekannt ist.

[0045] Bei einer vorteilhaften Weiterbildung der erfin-
dungsgeméaRen Falschdrall-Texturiermaschine ist die
Forderrolle fest mit einem hdéhenverstellbaren Anlege-
arm der Anlegevorrichtung verbunden und wird mittels
dem hdhenverstellbaren Anlegearm zwischen einer Be-
dienposition und einer Betriebsposition verstellt. Da-
durch wird erreicht, daR® der Faden bei ProzeRbeginn
durch eine Bedienperson angelegt werden kann, was
die Anlegesicherheit erhdht. Desweiteren ist bei einer
Wicklerbildung an der Fdérderrolle ein Austausch der
Forderrolle oder das Entfernen der Fadenreste in der
Bedienposition ohne Hilfsmittel durch die Bedienperson
durchfihrbar.

[0046] Eine besonders bevorzugte Weiterbildung der
Erfindung gemaf Anspruch 36 fiihrt zu einer hohen Fle-
xibilitat der jeweiligen Bearbeitungsstelle. Damit kénnen
die Lieferwerke einer Bearbeitungsstelle individuell ein-
gestellt werden. Zudem kénnen auch beim Fadenrif3 vor
der Aufwickeleinrichtung die Wickler vom Lieferwerk
leicht entfernt werden.

[0047] Die Antriebe der Forderollen sind dabei Gber
eine Steuereinrichtung miteinander verbunden, so daf}
die Férdergeschwindigkeiten der Lieferwerke einer Be-
arbeitungsstelle auf das zur Verstreckung des Fadens
erforderliche Drehzahlverhéaltnis eingestellt bleibt. Da-
durch 1aRt sich auch jedes beliebige Drehzahlverhaltnis
zwischen den Lieferwerken realisieren.

[0048] Die Steuereinrichtung ist gemafl Anspruch 15
mit einem Fadenzugkraftsensor verbunden, der inner-
halb der Falschdrallzone angeordnet ist. Dadurch a3t
sich die flir den Prozel erforderliche Fadenzugkraft mit-
tels der Forderrollen beeinflussen. Dies ist besonders
von Vorteil, wenn nach langerer Betriebszeit aufgrund
von Verschleil’erscheinungen an den fadenfilhrenden
Teilen die fur den Prozel erforderliche Fadenzugkraft
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auf ein unzulassiges Niveau angestiegen ist. Zudem
kénnen hiermit speziell Prozesse mit sehr geringem Ni-
veau der Fadenzugkraft gefahren werden. Bei einem
Fadenbruch kann hiertiber auch eine vorteilhafte Ab-
schaltung der Forderrolle erfolgen.

[0049] Eine Weiterbildung der Erfindung sieht vor,
dal} die Steuereinrichtungen einer Bearbeitungsstelle
mit eine Maschinensteuereinheit verbunden ist. Damit
besteht die Mdglichkeit, eine liber die Maschinensteu-
ereinheit eingeleitete kollektive Veranderung der Dreh-
zahl der Lieferwerke durchzufiihren. Diese Anordnung
ist von Vorteil, wenn beispielsweise in der Bearbeitungs-
stelle die Fadengeschwindigkeit angehoben werden
soll. Hierzu wird mit der Maschinensteuerung eine kol-
lektive Verstellung der Bearbeitungsstelle vorgenom-
men. Es besteht jedoch auch die Méglichkeit beispiels-
weise zum Umschalten der Lieferwerke von einer An-
leggeschwindigkeit auf eine Betriebsgeschwindigkeit,
daf die Maschinensteuerung der Steuereinrichtung ei-
ne Zeitfunktion vorgibt. Die Zeitfunktion steuert das Um-
schalten der Geschwindigkeiten der Lieferwerke so,
daR keine unzulassigen Fadenspannungsspitzen auf-
treten.

[0050] Bei einer besonders bevorzugten Weiterbil-
dung der Erfindung ist die Steuereinrichtung einer Be-
arbeitungsstelle mit einem Energiepuffer verbunden,
der bei Stromausfall ein kontrolliertes Abbremsen der
Antriebe innerhalb der Bearbeitungsstelle ermdglicht.
Hierdurch kann vermieden werden, daf} bei Stromaus-
fall es zu einem unkontrollierten Abbruch des Prozesses
kommt, der einen Fadenbruch verursacht.

[0051] Um beiProzeflbeginn beim Fadenanlegen kei-
ne Fadenspannungsspitze in dem Faden zu erzeugen,
ist es besonders vorteilhaft, wenn die Férderrollen einer
Bearbeitungsstelle beim Anlegen im wesentlichen die
gleiche Fordergeschwindigkeit aufweisen. Somit wird
ein sicheres Fadenanlegen bewirkt.

[0052] Die Fadenfihrungan der Forderrolle kann der-
art gestaltet sein, dafl Umschlingungswinkel von grof3er
180° an der Forderrolle realisierbar sind, ohne dal} eine
wesentliche Fadenzugkrafterhéhung im Faden ent-
steht. Der Faden laRt sich weitestgehend fadenzug-
kraftneutral durch derartige Foérderrollen umlenken.
Dies ist besonders von Vorteil, um kompakte Maschi-
nenaufbauten zu realisieren. Es lassen sich dadurch
Maschinenkomponenten zu einzelnen Modulen zusam-
menfassen.

[0053] Eine besonders vorteilhafte Weiterbildung der
Erfindung ist nach dem zweiten Lieferwerk mit einem
zweiten Heizer und einem als Férderrolle ausgebildeten
dritten Lieferwerk ausgefiihrt. Damit ist die Falschdrall-
Texturiermaschine insbesondere zum Tex- turieren von
Polyester-Garn geeignet. Die Warmenachbehandlung
des Fadens erfolgt hierbei in dem zweiten Heizer, wobei
die Fadenzugkraft von dem Drehzahlverhaltnis der For-
derrollen vor und hinter dem Heizer abhangt.

[0054] Hierbei ist der Set-Heizer hinter dem zweiten
Lieferwerk im ProzeRgestell angeordnet. Ein drittes Lie-
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ferwerk, das den Faden zur Aufwicklung fordert, ist an
dem Wickelgestell angeordnet.

[0055] Eine weitere bevorzugte Ausfliihrungsform der
Falschdrall-Texturiermaschine weist zu jedem Aggregat
einer Bearbeitungsstelle Einzelantriebe auf. Damit wird
eine hohe Flexibilitat hinsichtlich der Garnbearbeitung
und der Maschinenanordnung erreicht. In der Aufwicke-
leinrichtung werden die Changierung und die Reibrolle
jeweils Uber Einzelantriebe, vorzugsweise umrichterge-
steuerte elektrische Motoren, angetrieben. Ebenso ist
der Falschdraller mit einem elektrischen Einzelantrieb
ausgestattet.

[0056] Bei der Ausgestaltung der Einzelantriebe der
Aufwickeleinrichtung ist die Ausflihrungsform, bei der
der Antrieb der Reibrolle axial in der Reibrolle integriert
ist besonders von Vorteil. Damit 143t sich eine beson-
ders kompakte Aufwickeleinheit erstellen.

[0057] Ublicherweise wird der Faden bevor er zur Auf-
wicklung gefiihrt wird, mit einem Praparationsauftrag
versehen. Derartige Projektionseinrichtungen sind be-
vorzugt als Walzenpraparationseinrichtungen ausge-
fuhrt. Hierbei wird das Projektionsmittel aus einem Bad
mittels einer Walze an den Faden geférdert. Um die Fle-
xibilitat der Bearbeitungsstelle zu erhéhen ist es beson-
ders von Vorteil, wenn diese Walze mittels eines Wal-
zenmotors angetrieben wird. Der Walzenmotor ist hier-
bei unabhéngig von der benachbarten Bearbeitungs-
stelle angetrieben.

[0058] Bei einer besonders bevorzugten Ausfiih-
rungsform der Erfindung ist im Fadenlauf vor der For-
derrolle eine Fadenbremse angeordnet. Die Faden-
bremse lalt sich dabei derart verstellen, daf’ eine defi-
nierte Vorspannkraft erzeugt wird. Die Fadenbremse
1aRt sich hierbei vorteilhaft durch mehrere vom Faden
teilumschlungene Fadenfiihrer realisieren, wobei einer
der Fadenfiihrer verstellbar ausgefiihrt ist, um die Um-
schlingung zu verandern.

[0059] Die erfindungsgemafe Falschdrall-Texturier-
maschine sowie das erfindungsgemafRe Verfahren
zeichnen sich insbesondere durch die hohe Flexibilitat
in der Herstellung von texturierten Garnen aus. Es sind
sowohl Polyamid-Garne mit feinem Titer als auch Poly-
ester-Garne mit sehr groem Titer durch entsprechende
Einstellung der Fadenzugkraft in der Falschdrallzone zu
bearbeiten.

[0060] Das Verfahren gemaf Anspruch 56 ist beson-
ders geeignet, um den Faden bei hohen Fadenlaufge-
schwindigkeiten anzulegen. Zur Vermeidung hoher Fa-
denspannungspitzen besteht hierbei die Mdglichkeit,
die Anleggeschwindigkeit der Lieferwerke anzuglei-
chen. Damit kann das erste Lieferwerk sowie das zweite
Lieferwerk mit gleicher Geschwindigkeit betrieben wer-
den.

[0061] Das Umschalten der Lieferwerke von der An-
legegeschwindigkeit auf die Betriebsgeschwindigkeit
erfolgt vorteilhaft nach einer vorgegebenen Zeitfunkti-
on. Hierbei Iaft sich eine kollektive Verstellung der Lie-
ferwerke durchfiihren. Es wird jedoch angestrebt, die
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Zeitfunktion zur Steuerung der Lieferwerke derart vor-
zugeben, daR sich das durch die Geschwindigkeitsdif-
ferenz benachbarter Lieferwerke definierte Verstreck-
verhaltnis erst bei Erreichen der Betriebsgeschwindig-
keit einstellt. Somit werden unzuldssige Fadenspan-
nungsspitzen beim Anfahren der Maschine, nachdem
der Faden in jedes Aggregat eingelegt ist, vermieden.
[0062] Die erfindungsgeméfRe Falschdralltexturier-
maschine wird auch bevorzugt als eine Doppelmaschi-
ne ausgeflhrt. Hierbei werden die zwei Maschinenhalf-
ten derart zueinander gestellt, daf} sich die ProzeRRge-
stelle unmittelbar gegenuberliegen. Dadurch wird er-
reicht, dall die elektrischen Antriebskomponenten fir
die Falschdraller sowie fiir das zweite Lieferwerk in ei-
nem gemeinsamen Antriebsschrank zusammengefaft
werden kénnen.

[0063] Die erfindungsgemafe Maschine ermdglicht
eine besonders fadenschonende Texturierung bei ho-
hen Texturiergeschwindigkeiten. Aufgrund des zwi-
schen dem Gattergestell und dem Prozef3gestell im we-
sentlichen geradlinigen Verlauf des Fadens, wobei der
Faden das Aufwickelgestell Giberspannt, wird eine nied-
rige Bauhdhe der Maschine realisiert. Trotz dieser nied-
rigen Bauhohe ist die Falschdralltexturiermaschine mit
einer Heiz- und Kihlstrecke ausgestattet, die auch fiir
hohe Geschwindigkeiten von auch groben Polyester-
garnen geeignet ist.

[0064] Einige Ausfiihrungsbeispiele sind im folgen-
den unter Hinweis auf die beigefligten Zeichnungen na-
her beschrieben.

[0065] Es stellen dar:

Fig. 1und 2 das Schema einer erfindungsgema-
Ren Falschdrall-Texturiermaschine
mit Fadenzugkraftregelung in der
Falschdrallzone;

das Schema eines weiteren Ausfiih-
rungsbeispiels einer Falschdrall-Tex-
turiermaschine;

eine als Fodrderrolle ausgefiihrte
Drallstopeinrichtung;

weitere Ausflihrungsbeispiele einer
Drallstoprolle;

eine schematische Ansicht eines wei-
teren Ausflihrungsbeispiels einer er-
findungsgemaRen Falschdralltextu-
riermaschine;

eine schematische Ansicht einer
Doppelmaschine;

eine schematische Ansicht eines wei-
teren Ausfihrungsbeispiels der erfin-
dungsgemaflen Falschdrall-Textu-
riermaschine;

weitere Ausfiihrungsbeispiele der er-
findungsgemaRen Falschdrall-Textu-
riermaschine mit Einzelantrieben;
ein weiteres Ausflhrungsbeispiel ei-
ner Maschinensteue rung einer Tex-

Fig. 2

Fig. 4 bis 6

Fig. 7und 8

Fig. 9

Fig. 10

Fig. 11

Fig. 12 und 13

Fig. 14
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turiermaschine aus Figur 11;

Fig. 15 ein Lieferwerk mit Fadenumlenkein-
richtung;

Fig. 16 ein weiteres Ausflihrungsbeispiel ei-
nes Antriebes flr ein Lieferwerk;

Fig. 17 ein weiteres Ausflihrungsbeispiel ei-
ner erfindungsgemafRen Falschdrall-
texturiermaschine

[0066] Bei den nachfolgenden Ausflihrungsbeispie-

len der erfindungsgemafien Falschdralltexturiermaschi-
ne sind die Bauteile gleicher Funktion mit identischen
Bezugszeichen benannt.

[0067] Fir die Falschdrall-Texturiermaschine nach
Fig. 1 bis 3 gilt die nachfolgende Beschreibung. Insoweit
Unterschiede vorliegen, wird dies in der Beschreibung
besonders erwahnt.

[0068] Die Falschdrall-Texturiermaschine weist in
Langsrichtung - in den Figuren ist die Zeichnungsebene
gleich der Querebene - eine Vielzahl von Bearbeitungs-
stellen auf, wobei jeweils ein Faden pro Bearbeitungs-
stelle bearbeitet wird. Da die Aufwickeleinrichtungen ei-
ne Breite von drei Bearbeitungsstellen einnehmen, sind
jeweils drei Wickelstellen am Maschinengestell 9 in ei-
ner Saule Ubereinander angeordnet. Dementsprechend
sind ebenfalls jeweils drei Vorlagespulen 7 Ubereinan-
der an einem Spulengatter 1 angeordnet.

[0069] Jede Bearbeitungsstelle weist eine Vorla-
gespule 7 auf, auf der ein thermoplastischer Faden 4
aufgewickelt ist. Der Faden 4 wird Uber einen Kopffa-
denflihrer 12 unter einer gewissen Spannung durch das
erste Lieferwerk 13 abgezogen.

[0070] Der Faden 4 wird sodann durch eine Umlen-
krolle 11 zur Drallstopeinrichtung 65 umgelenkt und
durchlauft eine langgestreckte Heizeinrichtung 18. Hier-
bei wird der Faden auf eine bestimmte Temperatur er-
warmt. Der Heizer ist als Hochtemperaturheizer ausge-
fiihrt, bei dem die Heizoberflachentemperatur Giber 300°
C liegt. Ein derartiger Heizer ist beispielsweise aus der
EP 0 412 429 (Bag. 1720) bekannt. Insoweit wird auf
diese Druckschrift Bezug genommen.

[0071] Hinter der Heizvorrichtung 18 befindet sich ei-
ne Kihleinrichtung 19. Die Kihleinrichtung 19 ist als
langgestreckte Kihlschiene ausgefiihrt. Zwischen der
Heizvorrichtung 18 und der Kihleinrichtung 19 wird der
Faden Uber eine Umlenkrolle 11 geleitet, so dal} die
Heizvorrichtung 18 und die Kihleinrichtung 19 V-férmig
zueinander angeordnet sind.

[0072] Die erfindungsgemalfe Texturiermaschine be-
schrankt sich jedoch nicht auf eine derartige Anord-
nung, sondern erlaubt auch jede andere Zuordnung zwi-
schen der Heizeinrichtung und der Kiihleinrichtung, bei-
spielsweise um einen geraden Fadenlauf zu realisieren,
wie spater beschrieben.

[0073] Hinter der Kihleinrichtung 19 befindet sich ein
schematisch dargestellter Falschdraller 20. Dieser
Falschdraller 20 kann als Friktionsscheibenaggregat
ausgeflhrt sein, wie beispielsweise in der EP 0 744 480
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(Bag. 2322) beschrieben ist.

[0074] Im Anschlu® an den Falschdraller 20 dient ein
zweites weiteres Lieferwerk 21 dazu, den Faden 4 so-
wohl Uber die Heizvorrichtung 18 als auch die Kihlein-
richtung 19 zu ziehen. In Fadenlaufrichtung hinter dem
zweiten Lieferwerk 21 befindet sich ein Set-Heizer 22.
Dieser Set-Heizer 22 kann als gekrimmtes Heizrohr
ausgebildet sein, welches von einem Heizmantel umge-
ben ist, wobei das Heizrohr von auRen mit Dampf auf
eine bestimmte Temperatur erwarmt wird. Der Set-Hei-
zer 22 kénnte jedoch auch wie die erste Heizvorrichtung
18 als Hochtemperaturheizer ausgefiihrt sein.

[0075] Der Faden 4 wird hierbei mittels einem weite-
ren dritten Lieferwerk 23 aus dem Set-Heizer gezogen
und zu einer Aufwickeleinrichtung 9 geférdert. In der
Aufwickeleinrichtung 9 wird der Faden 4 auf eine Auf-
wickelspule 25, die von einer Reibrolle 24 angetrieben
wird, aufgewickelt. Vor der Reibrolle 24 befindet sich ei-
ne Changiervorrichtung, mittels welcher der Faden an
der Aufwickelspule 25 hin- und hergefiihrt und auf diese
als Kreuzwicklung aufgewickelt wird.

[0076] Die Lieferwerke 13, 21 und 23 sind getrennt
und den Verfahrenserfordernissen entsprechend mit
unterschiedlichen, untereinander in einem festen Ver-
héltnis stehenden Fdrdergeschwindigkeiten angetrie-
ben. Dieser Antrieb kann in bekannter Weise mit Hilfe
durchgehender Antriebswellen geschehen, wobei dann
die Antriebswellen der drei Lieferwerksgruppen 13, 21
und 23 untereinander - beispielsweise durch ein Wech-
selradgetriebe - fest gekoppelt sind.

[0077] In den Ausfihrungsbeispielen zu Fig. 1 bis 3
sind die Drallstopeinrichtungen 65 jeweils als Férderrol-
le 30 ausgefuhrt, die vom Faden 4 teilumschlungen wer-
den. Der Faden 4 wird dabei in einer zick-zack-férmigen
Fadenlaufspur an der Umfangsflache der Férderrolle 30
gefiihrt - wie spater genauer beschrieben. Die Forder-
rolle 30 ist mit einem Antrieb 46 gekoppelt.

[0078] Bei dem Ausflihrungsbeispiel in Fig. 1 ist der
Antrieb 46 der Drallstoprolle 30 mit einer Steuereinrich-
tung 49 verbunden. Zwischen der Drallstoprolle 30 und
der Heizeinrichtung 18 ist ein Fadenzugkraftsensor 63
im Fadenlauf angeordnet. Der Fadenzugkraftsensor 63
ist mit der Steuereinrichtung 49 verbunden. Bei dem in
Fig. 1 gezeigten Ausflihrungsbeispiel wird der Faden 4
mit dem Lieferwerk 13 von der Vorlagenspule 7 abge-
zogen und in die Falschdrallzone geférdert. Der Falsch-
drall wird dem Faden 4 durch das Falschdrallaggregat
20 eingebracht. Der so erzeugte Falschdrall lauft entge-
gen der Fadenlaufrichtung zuriick bis zur Drallstoprolle
30. Somit wird der Faden im falschgedrallten Zustand
durch die Heizeinrichtung 18 und die Kihleinrichtung 19
gefuhrt. Der Faden wird im gedrallten Zustand in der
Heizeinrichtung 18 verstreckt und fixiert, was zu einer
starken Einpragung des Dralls und somit zu einem gu-
ten Krauselungsergebnis im Faden fihrt. Mittels des Fa-
denzugkraftsensors 63 wird die Fadenzugkraft unmittel-
bar vor Eingang zur Heizeinrichtung 18 gemessen. Die-
ser MeRwert wird der Steuereinrichtung 49 aufgegeben,
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die bei Feststellung einer Abweichung zwischen einem
Sollwert den Antriebsmotor 46 der Drallstoprolle ent-
sprechend ansteuert, so dal} sich die gewlinschte Fa-
denzugkraft einstellt. Mit dieser Anordnung kénnen Pro-
zesse gefahren werden, die bei auflerst niedriger Fa-
denzugkraft ablaufen. Der Faden wird mittels des zwei-
ten Lieferwerks 21 aus der Falschdrallzone gezogen
und sodann in eine Nachbehandlungszone z.B. zur
Schrumpfreibehandlung des Fadens zu dem Set-Heizer
22 gefuhrt. Hierbei kdnnte es auch von Vorteil sein, dal
vor dem Eingang des Set-Heizers ein zusatzliches Lie-
ferwerk geschaltet wird, so daf} eine Einstellung der For-
dergeschwindigkeiten (Nacheilung) in der Nachbe-
handlungszone moglich wird, die unabhangig ist von der
Foérdergeschwindigkeitseinstellung der Lieferwerke der
Falschdrallzone. Zwischen dem zweiten Lieferwerk und
dem zusétzlichen Lieferwerk vor dem Set-Heizer kann
vorteilhaft eine Tangeldiise im Fadenlauf angeordnet
sein, um ein Offnen der Filamente zur besseren
Schrumpfbehandlung zu erreichen. Nach der War-
menachbehandlung wird der Faden zu einer Kreuzspu-
le 25 der Aufwickeleinrichtung 9 aufgespult.

[0079] Das Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsge-
mafen Texturiermaschine aus Fig. 2 stellt gegeniiber
dem Ausflihrungsbeispiel aus Fig. 1 eine weitere Mog-
lichkeit der Fadenzugkraftmessung in der Falschdrall-
zone dar. Hierbei ist der Fadenzugkraftsensor 63 zwi-
schen der Heizereinrichtung 18 und der Kihlvorrichtung
19 plaziert. Diese Variante ist insbesondere dann von
Vorteil, wenn zur Abkiihlung des Fadens eine vorgege-
bene Fadenzugkraft eingestellt werden sollte.

[0080] Das Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 3 zeigt ei-
ne bevorzugte Ausfiihrungsform, bei der die Drallsto-
prolle 30 den Faden 4 unmittelbar von der Vorlagespule
7 abzieht. Hierbei wirkt die Drallstopeinrichtung als er-
stes Lieferwerk 13. Die Fadengeschwindigkeit in der
Falschdrallzone wird durch die Férdergeschwindigkeit
der Forderrolle 30 und dem zweiten Lieferwerk 21 ein-
gestellt. Um eine bestimmte Anfangskraft zur Erzeu-
gung der Reibungskrafte an der Férderrolle 30 zu erhal-
ten, kdnnte zwischen dem Kopffadenfiihrer 12 und der
Forderrolle 30 eine Fadenbremse 50 angeordnet sein.
Dieses Ausfiihrungsbeispiel zeichnet sich durch einen
besonders einfachen Aufbau und Verfahrensablauf aus.
[0081] In Fig. 4 bis 6 ist ein erstes Ausfiihrungsbei-
spiel einer Drallstoprolle bzw. Férderrolle gezeigt, die
beispielsweise in den Ausfiihrungsbeispielen der erfin-
dungsgemafen Falschdrall-Texturiermaschine von Fig.
1 bis 3 eingesetzt werden kénnte. Die Drallstopeinrich-
tung besteht aus einer Forderrolle 30, die aufihrem Um-
fang eine zick-zack-férmige Fadenlaufspur 31 aufweist.
Die zick-zack-férmige Fadenlaufspur 31 wird dadurch
gebildet, dal auf der Umfangsflache 36 der Forderrolle
mehrere Fadenfiuhrer 37 und 38 abwechselnd in Um-
fangsrichtung in gleichmafigen Abstanden zueinander
aufgesetzt sind (siehe Fig. 5). Die Fadenfiihrer 37 sind
mit ihren FUhrungskanten 39 der Stirnseite 40 der For-
derrolle 15 zugeordnet. Die Fadenfiihrer 38 sind mit ih-
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ren Fihrungskanten 45 der gegenlberliegenden Stirn-
seite 41 zugeordnet. Die Fihrungskanten 39 dund 45
benachbarter Fadenflhrer sind versetzt zur Mittelebene
43 Uberlappend ausgerichtet, so daf} ein Faden, der die
Fihrungskanten 39 und 45 umschlingt, einen zick-zack-
férmigen Fadenlauf am Umfang der Forderrolle 15 ein-
nimmt. Wie in Fig. 5 zu erkennen ist, sind die Fihrungs-
kanten 39 und 45 der benachbarten Fadenfihrer derart
ausgeformt, daf sich eine Kerbe 44 ausbildet, in der der
zulaufende Faden 4 gefangen wird und an den jeweili-
gen Flhrungskanten 39 oder 45 auf die Umfangsflache
36 abgleiten kann. Durch die mehrfache Umschlingung
an den Fadenfiihrern 37 und 38 wird somit eine Reib-
kraft erzeugt, die das Drallmoment des Fadens auf-
nimmt. Die Forderrolle 30 ist mit einer Antriebswelle 29
fest gekoppelt, die durch einen Antrieb (hier nicht ge-
zeigt) angetrieben ist. Die Fadenzugkraft im Faden wird
durch die Gleit- bzw. Haftreibung zwischen dem Faden
4 und der Umfangsflache 36 sowie durch die Gleit- bzw.
Haftreibung zwischen dem Faden 4 und den Fadenfiih-
rungselementen 37 und 38 beeinflulit. Als weiterer Pa-
rameter zur Beeinflussung der Fadenzugkraft kann der
Umschlingungswinkel zwischen dem Fadeneinlauf und
dem Fadenauslauf an der Forderrolle 30 vorgegeben
werden. Die Fadenfliihrerelemente 37 und 38 sind be-
vorzugt aus keramischen Werkstoffen.

[0082] Die Foérderrolle ist auf das Ende einer Antriebs-
welle 42 aufgesteckt. Hierbei ist die Férderrolle 30 uber
eine formschlissige Steckverbindung fest mit der An-
triebswelle 42 gekoppelt. Die Steckverbindung zwi-
schen der Férderrolle 30 und der Antriebswelle 42 ist
mittels eines Sicherungsringes 47 gesichert. Dadurch
IaRt sich ein Auswechseln der Férderrolle 30 mit gerin-
gem Aufwand durchfiihren.

Es sei an dieser Stelle darauf hingewiesen, daf} die zur
Forderung erforderliche Reibkraft bei dem erfindungs-
gemalen Lieferwerk auch durch Klemmung des Fa-
dens erzeugt werden kénnte.

[0083] Ebenso ist es mdglich, die wechselseitige An-
ordnung der Fadenfiihrerelemente 37 und 38 ungleich-
maRig auszuflhren, so dal} beispielsweise die Um-
schlingung in Teilbereichen der Férderrolle durch zwei
aufeinanderfolgend angeordnete Flihrungselemente ei-
ner Scheibe pro Fiihrungselement halbiert wird.
[0084] Die Auslegung der Férderrollen 30 erfolgt so,
dafl} die Fadenzugkréfte, die in einer ProzeRstufe auf-
gebracht werden missen, sicher Ubertragen werden
und ein Schlupf zwischen Faden 4 und Férderrolle 30
vermieden wird, um von Bearbeitungsstelle zu Bearbei-
tungsstelle gleiche Lieferverhaltnisse als Vorausset-
zung fir ein gutes Produktergebnis zu schaffen. Dies
wird insbesondere auch dadurch erreicht, dal die Fa-
denlaufspur 31 auf einem geometrisch eindeutig festge-
legten Durchmesser verlduft und dadurch von Liefer-
werk zu Lieferwerk genau reproduzierbare Geschwin-
digkeit- und Verstreckverhaltnisse vorliegen. Als Para-
meter konnen dabei der Rollendurchmesser, die Anzahl
und damit die Teilung der Fadenfuhrungen auf dem Rol-
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lenumfang, die Rollenbreite und ferner durch den aus-
gewahlten Werkstoff der Flhrungsflachen sowie durch
die Anordnung der Forderrollen im Fadenlauf der Um-
schlingungswinkel zwischen Fadenein- und Fadenaus-
lauf verandert werden. Unabhangig vom Fadenmaterial
(Titer, Restverstreckung) lassen sich die Fadenlieferge-
schwindigkeiten sowie die Fadeneingangsspannungen
individuell an jeder Bearbeitungsstelle einstellen. Diese
Einstellmdglichkeit ist insbesondere auch Dbei
ProzeRbeginn zum Fadenanlegen von Vorteil, um Fa-
denspannungsspitzen im Faden zu vermeiden.

[0085] In Fig. 7 ist ein weiteres Beispiel einer Drall-
stoprolle gezeigt. Hierbei wird die Drallstoprolle durch
zwei koaxial zueinander an einer Antriecbswelle 71 be-
festigte Scheiben 72 und 73 gebildet. Die Scheiben be-
sitzen an den zueinander gewandten Seiten am auf3e-
ren Rand die Fadenfihrungselemente 37 und 38. Die
Fadenfiihrungselemente 37 weisen jeweils eine Fih-
rungskante 39 auf, die in einer sich in Umfangsrichtung
erstreckenden Fihrungsflache 69 endet. Die versetzt
gegeniberliegenden Fadenflihrungselemente 38 besit-
zen die Fadenfuhrungskanten 45, die ebenfalls in einer
sich in Umfangsrichtung erstreckenden Fihrungsflache
75 enden. Die Fuhrungsflachen 69 und 75 befinden sich
auf einem Durchmesser und bilden somit eine umlau-
fende Auflageflache fiir den Faden. Die Fadenfiihrungs-
elemente 37 sind Uber eine Fiihrung 28 mit der Scheibe
72 gekoppelt. Die Fadenfuhrungselemente 38 sind
ebenfalls tber eine Flihrung 74 mit der Scheibe 73 ge-
koppelt. Durch radiale Verstellung der Fadenfiihrungs-
elemente ist es somit moglich, den Durchmesser der
durch die Fuhrungsflachen 69 und 75 gebildeten Aufla-
geflache des Fadens zu verandern. Desweiteren sind
die Scheiben 72 und 73 zueinander verschiebbar, so
dafd sich die Fadenfiihrungskanten 39 und 45 mehr oder
weniger stark tiberdecken. Dadurch wird eine Erhéhung
der Fadenumschlingung an den Fadenfiihrungsele-
menten 37 und 38 erreicht. Somit stehen neben der ver-
anderbaren Drehgeschwindigkeit weitere Parameter fiir
die Drallstopeinrichtung zur Verfligung, um die Faden-
zugkraft des Fadens zu beeinflussen.

[0086] In Fig. 8 ist ein weiteres Ausflihrungsbeispiel
einer Drall- stoprolle gezeigt. Hierbei sind die Fadenfiih-
rungselemente 37 miteinander durch einen umlaufen-
den Ring verbunden. Die Fadenflihrungselemente 38
sind ebenfalls Gber einen umlaufenden Ring miteinan-
der gekoppelt. Die beiden ringférmigen Fadenflihrungs-
elemente sind hierbei mit den vorstehenden Fiihrungs-
kanten 39 und 45 versetzt zueinander derart angeord-
net, daB sie ineinander greifen. Dadurch wird eine Ker-
be 44 gebildet, in der ein zulaufender Faden eingleitet.
Durch die Umlenkung mittels der Fihrungskanten 39
und 45 wird der Faden sodann in eine zick-zack-férmige
Fadenlaufspur gezwangt. Der Faden liegt dabei auf der
umfangsférmigen Fihrungsflache 69 auf. Die Um-
schlingung des Fadens an den Fuhrungskanten 39 und
45 kann hierbei durch axiales Verschieben der Faden-
fuhrungselemente 38 durch eine Verstelleinrichtung 68
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erfolgen. Die Fadenfiihrungselemente 38 sind hierbei
Uber eine Flihrung 67 mit der Férderrolle 30 verbunden.
Die Forderrolle 30 ist wiederum auf eine Antriebswelle
71 aufgesteckt. Zur Sicherung der Verbindung zwischen
der Forderrolle 30 und der Antriebswelle 71 ist ein Si-
cherungsring 47 auf dem Wellenende der Antriebswelle
71 angebracht.

[0087] Fir die Ausfiihrungsbeispiele der Falschdrall-
texturiermaschine nach den Figuren 9 und 10 gilt die
nachfolgende Beschreibung.

[0088] Die Falschdralltexturiermaschine besteht aus
einem Gattergestell 2, einem Prozefgestell 3 und ei-
nem Wickelgestell 1. Zwischen dem ProzefRgestell 3
und dem Wickelgestell 1 ist ein Bediengang 5 gebildet.
Auf der zum Bediengang 5 gegeniiberliegenden Seite
des Wickelgestells 1 ist das Gattergestell 2 mit Abstand
zum Wickelgestell 1 angeordnet. Zwischen dem Wickel-
gestell 1 und dem Gattergestell 2 wird somit ein Doff-
gang 6 gebildet.

[0089] Die Falschdralltexturiermaschine weist in
Langsrichtung - in den Figuren ist die Zeichnungsebene
gleich der Querebene - eine Vielzahl von Bearbeitungs-
stellen auf fiirjeweils einen Faden pro Bearbeitungsstel-
le. Die Aufwickeleinrichtungen nehmen eine Breite von
drei Bearbeitungsstellen ein. Daher sind jeweils drei
Aufwickeleinrichtungen 9 - hierauf wird spéater einge-
gangen - in einer Saule Ubereinander im Wickelgestell
1 angeordnet.

[0090] Jede Bearbeitungsstelle weist eine Vorla-
gespule 7 auf, auf der ein thermoplastischer Faden 4
aufgewickelt ist. Der Faden 4 wird Uber einen Kopffa-
denfiihrer 12 und eine Umlenkrolle 11 oder einen Fa-
denfiihrer unter einer gewissen Spannung durch das er-
ste Lieferwerk 13 abgezogen. In dem Ausfihrungsbei-
spiel nach den Figuren 9 und 10 wird der Faden zwi-
schen dem Gattergestell 2 und dem ersten Lieferwerk
13 ohne Rohrfiihrung gefiihrt. Es kénnen jedoch in die-
sem Falle auch Rohrfiihrungen zum Zweck des Trans-
portierens des Fadens von der Vorlagespule zum Be-
diengang verwandt werden.

[0091] Im Fadenlauf vor dem ersten Lieferwerk 13 ist
ein Fadenschneider 14 angeordnet. Durch den Faden-
schneider 14 kann der Faden gekappt werden, wenn im
ProzeRverlauf zwischen dem ersten Lieferwerk 13 und
der Aufwicklung Stérungen auftreten.

[0092] Das erste Lieferwerk ist hierbei als eine For-
derrolle 30 ausgefiihrt, die auf ihrem Umfang eine zick-
zack-férmige Fadenlaufrille 31 aufweist, wie nachfol-
gend in der Beschreibung zu den Figuren 3 bis 6 be-
schrieben ist. Hierbei wird die Férderrolle 30 gleichzeitig
als Drallstop eingesetzt, um den durch Falschdraller 20
in den Faden erzeugten Drall zu stoppen. Jeder Bear-
beitungsstelle ist jeweils eine Forderrolle 30 zugeord-
net. Die Férderrolle 30 wird mittels einem elektrischen
Einzelantrieb (hier nicht gezeigt) angetrieben. Die For-
derrolle 30 sowie der Antrieb sind Uber eine Halterung
15 mit einem Anlegearm 16 verbunden. An dem Anle-
gearm ist hierbei ebenfalls ein im Fadenlauf vor der For-
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derrolle 30 angeordneter Fadenschneider 14 befestigt.
Der Anlegearm 16 ist mit einem Schlitten 32 verbunden.
Der Schlitten 32 wird durch einen Linearantrieb entlang
der Fiihrung 33 zwischen einer - wie in Fig. 9 dargestellt
- Betriebsposition 34 und einer Bedienposition 35 be-
wegt. Somit kann der Faden bei Prozefl3beginn von einer
Bedienperson manuell an die Forderrolle 30 angelegt
werden. AnschlielRend wird die Forderrolle 30 mittels
der Anlegevorrichtung 17 in ihre Betriebsposition 34
verfahren.

[0093] Hierbei besteht jedoch auch die Mdglichkeit,
dall der Antrieb, der beispielsweise eine Gruppe von
Forderrollen antreibt, ortsfest am Maschinengestell be-
festigt ist. Die Forderrollen waren dann in ihrer jeweili-
gen Betriebsposition kuppelbar mit dem Antrieb.
[0094] Es istjedoch auch moglich, dak das erste Lie-
ferwerk ortsfest in der Maschine angeordnet ist und bei-
spielsweise Uber einen flir mehrere Bearbeitungsstellen
wirksamen Zentralantrieb angetrieben wird. Bei Pro-
zeRbeginn wird somit mittels eines an der Anlegevor-
richtung beweglichen Fadenfiihrer der Faden aus der
Bedienposition zu dem Lieferwerk gefihrt. Danach er-
folgt ein Anlegen des Fadens an dem Lieferwerk.
[0095] Es sei ausdriicklich erwahnt, dal® das erste
Lieferwerk auch durch andere fadenférdernde Mittel,
wie z.B. Lieferwellen oder Galetten, ausgefiihrt sein
kann.

[0096] In Fadenlaufrichtung hinter dem ersten Liefer-
werk 13 befindet sich ein erster, langgestreckter Heizer
18, durch welchen der Faden 4 l1auft, wobei der Faden
auf eine bestimmte Temperatur erwarmt wird. Der Hei-
zer konnte als Hochtemperaturheizer aufgefiihrt sein,
bei dem die Heizoberflachentemperatur Gber 300°C
liegt.

[0097] Hinter dem Heizer 18 befindet sich ein Kihl-
schiene 19. Hierbei sind der Heizer 18 und die Kihl-
schiene 19 in einer Ebene hintereinander derart ange-
ordnet, daf} sich ein im wesentlichen gerader Fadenlauf
einstellt. Hinter der Kihilschiene 19 befindet sich ein
schematisch dargestellter Falschdraller 20.

[0098] Im Anschlu® an den Falschdraller 20 dient ein
zweites, weiteres Lieferwerk 21 dazu, den Faden 4 so-
wohl Uber den Heizer 18 als auch die Kihlschiene 19
zu ziehen. In Fadenlaufrichtung hinter dem zweiten Lie-
ferwerk 21 befindet sich ein zweiter Heizer 22 (Set-Hei-
zer). Dieser Set-Heizer kann als gekrimmtes Heizrohr
ausgebildet sein, welches von einem Heizmantel umge-
ben ist, wobei das Heizrohr von auRen mit Dampf auf
eine bestimmte Temperatur erwarmt wird. Der Set-Hei-
zer 19 kénnte wie der erste Heizer 18 auch als Hoch-
temperaturheizer ausgefiihrt sein.

[0099] An den zweiten Heizer 22 schliefdt sich in Fa-
denlaufrichtung ein Ausgleichsrohr 29 nahtlos an, wie
aus der EP 0 595 086 (Bag. 2045) bekannt ist. Dadurch
wird erreicht, dal® der Faden 4 die Atmosphare des Hei-
zers 22 in das Ausgleichsrohr 29 transportiert. In der
Knickstelle zwischen dem Heizer 22 und dem Aus-
gleichsrohr 29 befindet sich der Fadenfiihrer 28.
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[0100] Am Ausgangsende des Ausgleichsrohres 29
befindet sich ein weiteres drittes Lieferwerk 23. Davor
oder dahinter befindet sich eine Praparationseinrich-
tung (nicht gezeigt), die den Faden 4 vor Einlauf in eine
Aufwicklung 9 repariert. In der Aufwickeleinrichtung 9
wird der Faden auf eine Aufwickelspule 25, die von einer
Reibrolle 24 am Umfang angetrieben wird, aufgewickelt.
Vor der Reibrolle 24 befindet sich eine Changiervorrich-
tung 26, mittels welcher der Faden 4 an der Aufwickel-
spule 25 hin- und hergefiihrt und auf dieser als
Kreuzwicklung aufgewickelt wird.

[0101] Beiden erfindungsgemaRen Falschdralltextu-
riermaschinen kann man unterhalb des zweiten Heizers
22 statt des Ausgleichsrohres 29 zunachst anstelle des
Fadenflhrers 28 das dritte Lieferwerk 23 anordnen und
sodann eine Tangeldiise und danach ein weiteres Lie-
ferwerk vorsehen. Dadurch wird es méglich, den behan-
delten Faden mit einstellbarer Fadenzugkraft in der Tan-
geldise durch Aufblasen von Luft zu verwirbeln und die
Filamente miteinander zu vermischen.

[0102] Uberdem Ausgleichsrohr 29 befindet sich eine
Plattform 27, die als Bediengang 5 dient. Der Bedien-
gang 5 wird zwischen dem Prozeligestell 3 und dem
Wickelgestell 1 gebildet. Oberhalb des Bedienganges 5
ist die Kuihlschiene 19 angeordnet, die sich im wesent-
lichen auf dem Prozeligestell 3 abstltzt. In dem
ProzeRgestell sind entsprechend dem Fadenlauf der
Falschdraller 20, das zweite Lieferwerk 21 und der zwei-
te Heizer 22 angeordnet. Das ProzeRgestell zeichnet
sich also dadurch aus, daR sich an ihm lediglich solche
Maschinenteile befinden, welche der Fadenbehandlung
dienen.

[0103] An dem Wickelgestell 1 ist im oberen Bereich
aufder vom Bediengang 5 abgewandten Seite das erste
Lieferwerk 13 unmittelbar vor dem Eingang des ersten
Heizers 18 angeordnet. Der erste Heizer 18 stutzt sich
wiederum auf dem Aufwickelgestell 1 ab. Entsprechend
dem Fadenlauf ist am unteren Ende des Wickelgestells
das dritte Lieferwerk 23 in dem Wickelgestell 1 befestigt.
Im Ubrigen sind die Aufwickeleinrichtungen 9 in dem
Wickelgestell 3 angeordnet.

[0104] Die Aufwickeleinrichtung 9 weist einen Spu-
lenspeicher 8 auf, der zur Aufnahme der vollen Spule
dient, wenn auf der Aufspuleinrichtung eine volle Auf-
wickelspule 25 erzeugt worden ist. Zur Abnahme der
vollen Spule 25 wird der Spindeltrager verschwenkt und
die volle Spule auf eine Abrollbahn abgelegt. Die Abroll-
bahn ist Teil des Spulenspeichers 8. Auf der Abrollbahn
wartet die volle Spule 25 bis zum Abtransport. Deswe-
gen ist die Abrollbahn des Spulenspeichers 8 auf der
Seite des Wickelgestells 1 angeordnet, welche zu dem
Doffgang 6 benachbart und vom Bediengang 5 abge-
kehrt ist. Der Doffgang 6 erstreckt sich langs des Wik-
kelgestells 1 und wird zwischen dem Gattergestell 2 und
dem Wickelgestell 1 gebildet. Er dient der Abnahme der
vollen Spulen, die auf dem Spulenspeicher 8 warten.
Ferneristjeder Aufspuleinrichtung 9 eine Hilsenzufuhr-
einrichtung 10 zugeordnet, die im einzelnen nicht mehr
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beschrieben ist. Es handelt sich um einen Hilsenspei-
cher, auf dem mehrere Leerhllsen zwischengespei-
chert werden. Wenn auf dem Spindeltrager eine Aufwik-
keleinrichtung 9 eine volle Spule erzeugt und die volle
Spule auf dem Spulenspeicher abgelegt worden ist,
wird jeweils eine Leerhllse dem Spindeltrager zuge-
fuhrt und darauf befestigt.

[0105] Die Anordnung der Gestellteile liegt bei der er-
findungsgemafRen Falschdralltexturiermaschine derart,
dafd der Faden von der Vorlagespule bis zur Aufspulein-
richtung einen 6-férmigen Weg beschreibt. Dabei wer-
den die Faden vom Gattergestell im geraden Lauf in ei-
ner Ebene Uiber das Wickelgestell 1 zum ProzeRgestell
3 gefiihrt. Hierbei ist das erste Lieferwerk 13 derart in
den Fadenlauf eingebunden, dal® der Faden ohne we-
sentliche Umlenkung von der Umlenkrolle 11 am Gat-
tergestell 2 zum Falschdrallaggregat 20 am ProzefRge-
stell 3 gefiihrt wird. Durch diese sehr fadenschonende
Fadenfihrung kdnnen Texturiergeschwindigkeiten von
groRer 1.200 m/Min gefahren werden.

[0106] Die zwischen dem ersten Lieferwerk 13 und
den Kopffadenfihrern 12 angeordnete Umlenkrolle 11
kann auch durch einen Fadenfuhrer ersetzt werden.
[0107] Ein besonderer Vorteil der Falschdralltextu-
riermaschine besteht darin, dal das ProzeRgestell 3 an
einer AuRRenseite der Maschine angeordnet ist. Dadurch
l1aRtsich - wie in Fig. 10 dargestellt - vorteilhaft eine Dop-
pelmaschine bilden. Hierbei sind die ProzeRgestelle der
Maschinenhalften unmittelbar nebeneinander angeord-
net, so daf} die elektrischen Antriebskomponenten fiir
den Falschdraller und die Lieferwerke zentral in einem
am ProzeRgestell angeordneten Schaltschrank inte-
griert sind. Die zweite Maschinenhalfte ist somit spie-
gelbildlich an die erste Maschinenhélfte gesetzt.
[0108] Die Falschdrall-Texturiermaschine nach Fig.
11 istin ihrem Aufbau der Falschdralltexturiermaschine
gemal Fig. 9 sehr ahnlich, so da auf die Beschreibung
zu Fig. 9 an dieser Stelle Bezug genommen wird.
[0109] BeiderFalschdralltexturiermaschine nach Fig.
11 sind die Lieferwerke 13, 21 und 23 als je eine For-
derrolle 30 ausgefiihrt, die auf ihrem Umfang eine zick-
zack-formige Fadenlaufrille 31 aufweist, wie zuvorin der
Beschreibung zu den Figuren 4 bis 6 beschrieben ist.
Einer Bearbeitungsstelle sind die Foérderrollen 30.1,
30.2 und 30.3 zugeordnet. Die Férderrollen 30 werden
jeweils mittels einem elektrischen Einzelantrieb 46 an-
getrieben.

[0110] Die Forderrolle 30.1 sowie der Antrieb 46.1
sind Uber eine Halterung 15 mit einem Anlegearm 16
verbunden. An dem Anlegearm ist hierbei ebenfalls ein
im Fadenlauf vor der Foérderrolle 30.1 angeordneter Fa-
denschneider 14 befestigt. Der Anlegearm 16 ist mit ei-
nem Schlitten 32 verbunden. Der Schlitten 32 wird durch
einen Linearantrieb entlang der Fihrung 33 zwischen
einer - wie in Fig. 11 dargestellt - Betriebsposition 34
und einer Bedienposition 35 bewegt. Somit kann der Fa-
den bei ProzeRbeginn von einer Bedienperson manuell
an die Forderrolle 30.1 angelegt werden. Anschliel3end
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wird die Férderrolle 30.1 mittels der Anlegevorrichtung
17 in ihre Betriebsposition 34 verfahren.

[0111] Hierbei besteht jedoch auch die Mdglichkeit,
daf der Antrieb 46.1 ortsfest am Maschinengestell be-
festigt ist. Die Forderrollen 30.1 waren dann in ihrer je-
weiligen Betriebsposition kuppelbar mit dem Antrieb.
[0112] Umdie Flexibilitatin der Bearbeitungstelle wei-
ter zu erh6hen, kénnen sowohl die Aufwickeleinrichtung
9 und das Falschdrallaggregat 20 unabh&ngig von den
benachbarten Bearbeitungstellen angetrieben werden.
Die Aufwickeleinrichtung 9 weist hierzu zwei Antriebe
auf. Der erste Antrieb dient zum Antreiben der Reibrolle
24. Dieser Antrieb wird vorteilhaft durch einen Achsmo-
tor gebildet, der in der Achse der Reibrolle integriert ist.
der zweite Antrieb wird zum Antreiben der Changierung
26 genutzt. Dieser Antrieb kdnnte ein Schrittmotor sein,
der einen Fadenfiihrer mittels eines Riementriebes hin-
und herfahrt. Durch diese Anordnung kann die individu-
elle Einstellungsmdglichkeit der Lieferwerke dazu ver-
wendet werden, unterschiedliche Garne innerhalb einer
Texturiermaschine herzustellen.

[0113] In Fig. 12 ist schematisch der Querschnitt ei-
nes weiteren Ausflihrungsbeispiels der erfindungsge-
maRen Falschdrall-Texturiermaschine gezeigt. Hierbei
sind die Einzelkomponenten der Maschine zu der in Fig.
11 gezeigten Maschine identisch. Es wird insoweit auf
die Beschreibung zu dem Ausfihrungsbeispiel nach
Fig. 11 Bezug genommen. Die Anordnung der Kompo-
nenten bei dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 12 fiihrt
zu einem abknickenden Fadenverlauf zwischen dem
Heizer 18 und der Kiihlschiene 19. Der Fadentransport
durch die Maschine erfolgt durch die Lieferwerke 13, 21
und 23. Hierbei wird der Faden 4 durch das erste Lie-
ferwerk 13 von der Vorlagespule 7 abgezogen. Zwi-
schen der Vorlagespule 7 und dem ersten Lieferwerk 13
ist eine Fadenbremse 50 angeordnet, um somit eine
Mindest-Fadenzugkraft aufzubauen.

[0114] Die Lieferwerke 13, 21 und 23 werden wieder-
um durch jeweils eine Foérderrolle mit einer zick-zack-
férmigen Fadenlaufspur am Umfang der Rolle gebildet.
Hierbei sind vor und/oder hinter der Férderrolle 30 Um-
lenkrollen 11 angeordnet, um den Umschlingungsgrad
an der Forderrolle zu fixieren. Jede der Férderrollen 30
wird mittels eines elektrischen Motors 46 angetrieben.
Die elektrischen Motoren 46 einer Bearbeitungsstelle
sind dabei mit einer Steuereinrichtung 49 verbunden.
Durch die Steuereinrichtung 49 werden den Antrieben
46 die jeweiligen Soll-Férdergeschwindigkeiten der Rol-
len 30 aufgegeben. Das zwischen der Forderrolle 30.1
und 30.2 eingestellte Verstreckverhaltnis wird somit im
wesentlichen konstant gehalten.

[0115] Neben der Fadengeschwindigkeit besteht je-
doch auch die Mdéglichkeit, die Férderrollen 30 in Ab-
hangigkeit von der Fadenzugkraft zu steuern. Hierzu
kénnte ein Fadenzugkraftsensor in oder hinter der
Falschdrallzone angeordnet sein, der seine Signale der
Steuereinrichtung 49 aufgibt.

[0116] Vor dem dritten Lieferwerk 23 ist eine Prapa-
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rationseinrichtung angeordnet. Die Praparationsein-
richtung besteht hierbei aus einer Préparationswalze
51. Die Préparationswalze 51 wird mittels des Walzen-
motors 52 angetrieben. Die Préparationswalze 51 ist
derartangeordnet, daft der Faden 4 ihre Oberflache tan-
giert. Unterhalb der Praparationswalze 51 ist eine Wan-
ne 53 befestigt, die mit dem Praparationsmittel gefiillt
ist. Durch Drehung der Praparationswalze 51 wird somit
Praparation an der Oberflache der Walze aus der Wan-
ne 53 mitgerissen und in Kontakt mit dem Faden 4 ge-
bracht. Diese Anordnung besitzt den Vorteil, daB die Fa-
den der Bearbeitungsstelle individuell prapariert werden
kénnen, ohne das die Faden in der benachbarten Bbe-
arbeitungsstelle beieinflult werden.

[0117] In Fig. 13 ist ein weiteres Ausfliihrungsbeispiel
einer Falschdrall-Texturiermaschine gezeigt. Die An-
ordnung der Gestellteile sowie der Komponenten ent-
spricht im wesentlichen der Ausfiihrungsvariante nach
Fig. 11. Somit wird auf die Beschreibung zu Fig. 11 Be-
zug genommen.

[0118] Bei der Ausfihrungsform der Falschdrall-Tex-
turiermaschine nach Fig. 13 sind der zweite Heizer 22
und der erste Heizer 18 zu einem Heizermodul zusam-
mengefaldt. Hierzu wird der Faden 4 nach Durchlauf des
Falschdrallaggregates an dem Lieferwerk 21 um 360°
umgelenkt. Hierbei wird der Faden 4 von einem zuséatz-
lichen Lieferwerk 48 von dem zweiten Lieferwerk 21 ab-
gezogen und zum zweiten Heizer 22 gefoérdert. Die fir
die Warmenachbehandlung erforderliche Fadenzug-
kraft wird zwischen dem Lieferwerk 48 und dem dritten
Lieferwerk 23 eingestellt. Der Faden 3 lauft sodann von
oben in die Aufwickeleinrichtung 9 ein.

[0119] Die Lieferwerke 13, 21, 48 und 23 werden
durch die Foérderrollen 30.1 bis 30.4 gebildet. Jede der
Forderrollen 30.1 bis 30.4 ist mit einem Antrieb 46.1 bis
46.4 verbunden. Die Ansteuerung der Motoren 46 er-
folgt wiederum (Uber eine zentrale Steuereinrichtung
(hier nicht gezeigt).

[0120] In Figur 14 ist ein weiteres Ausfiihrungsbei-
spiel eines Steuerungskonzeptes einer Falschdralltex-
turiermaschine aus Figur 11 gezeigt. Bei dieser Anord-
nung sind die in Langsseite der Maschine benachbarten
ersten Lieferwerke 13.1, 13.2 und 13.3 pro Bearbeitung-
stelle gezeigt. Die Lieferwerke 13.1, 13.2 und 13.3 wer-
den jeweils Uber einen Antrieb 46 angetrieben. Jedem
Antrieb 46 ist eine Steuereinrichtung 49 zugeordnet.
Damit besteht die Mdglichkeit, jedes der Lieferwerke
einzelnd anzusteuern. Die Steuereinrichtungen 49.1,
49.2 und 49.3 sind mit einer zentralen Maschinensteu-
ereinheit 54 verbunden. Die Maschinensteuereinheit 54
kann somit in die Einzelsteuerung der Lieferwerke 13.1,
13.2 und 13.3 direkt eingreifen. Damit ist eine kollektive
Verstellung der Lieferwerke moglich. Eine derartige An-
ordnung ist auch besonders geignet, um bei einem
Stromausfall ein kontrolliertes Abbremsen der Liefer-
werke vorzunehmen. Hierzu ist ein mit der Maschinen-
steuereinrichtung 54 gekoppelter Energiepuffer zu je-
dem Fadenlieferwerk aktiviert, so daf® ein kontrolliertes
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Abbremsen mdglich wird. Der Energiepuffer ist mit der
dem Lieferwerk zugeordneten Steuereinrichtung 49
verbunden.

[0121] Um nach dem Fadenanlegen die Lieferwerke
von einer Anleggeschwindigkeit auf die erforderliche
Betriebsgeschwindigkeit umzuschalten, werden den
Steuereinrichtungen Zeitfunktionen vorgegeben, mit
welchen jedes der Lieferwerke gesteuert wird. Insbe-
sondere wird das Drehzahlverhéltnis zwischen dem er-
sten Lieferwerk und dem zweiten Lieferwerk, welches
die Verstreckung des Fadens in der Falschdrallzone be-
stimmt, erst kurz vor Erreichen der endglltigen Be-
triebsgeschwindigkeit innerhalb der Bearbeitungsstelle
eingestellt. Die Zeitfunktion kann hierbei eine rampen-
férmige, progressive oder auch degressive Anderung
der Drehgeschwindigkeit bewirken.

[0122] Beidem in Fig. 14 gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel eines Steuerungskonzeptes der Falschdralltextu-
riermaschine lassen sich die einzelnen Steuereinrich-
tungen 49.1,49.2 und 49.3 auch zu einer einzigen Steu-
ereinrichtung zusammenfassen. Eine derartige Anord-
nung wird insbesondere dann angewendet, wenn nur
eine kollektive Verstellung der Lieferwerke erforderlich
ist.

[0123] Um insbesondere bei der Falschdralltexturier-
maschine nach Figur 11 am ersten Lieferwerk eine
schonende Fadenanlegung vornehmen zu kdnnen, ist
beispielsweise wie in Figur 15 gezeigt dem Lieferwerk
eine Fadenumlegeinrichtung 55 zugeordnet. Die Fa-
denumlegeinrichtung 55 kann hierbei aus einem
Schwenkarm 56 bestehen, der an eine Schwenkachse
58 schwenkbar gelagert ist. Die Schwenkachse 58 ist
im Maschinengestell der Texturiermaschine befestigt.
An dem gegenlberliegenden freien Ende des Schwenk-
arms 56 ist ein Fadenflihrer 57 angebracht. Der Faden-
fuhrer 57 kann durch die Schwenkbewegung des
Schwenkarms 56 die Fadenlaufebene durchdringen.
Hierbei wird je nach Stellung des Schwenkarms 56 der
Faden 4 an dem Fadenfihrer 57 derart umgelegt, daf®
eine in der Abhangigkeit von der Stellung des Schwenk-
arms sich einstellender Umschlingungswinkel an der
Rolle 30 einstellt. Da der Umschlingungswinkel an der
Rolle 30 die H6he der zu Gibertragenden Druckkréfte be-
einflult, 4Rt sich somit mit der Fadenumlenkeinrichtung
ebenfalls die Fadenspannung im Faden 4 beeinflussen.
Der Schwenkarm 56 kodnnte hierbei mit einem Antrieb
verbunden sein, der mit einer Steuereinrichtung und ei-
nem Fadenspannungsmesser in einem Regelkreis ge-
schaltet ist. Durch eine derartige Regelung laft sich je-
de flr das Verfahren erforderliche Fadenspannung un-
mittelbar durch die Grofle des Umschlingungswinkels
an der Rolle 30 einstellen.

[0124] InFigur 16 ist ein weiteres Ausflihringsbeispiel
eine Antriebes einer Forderrolle 30 gezeigt. Hierzu ist
die Forderrolle 30 auf einer Welle 60 befestigt. Die Welle
60 ist an einem freien Ende in einem Lager 62 am Ma-
schinengestell gelagert. An dem gegenuberliegenden
freien Ende ist die Welle 60 mit einem Antrieb 59 gekop-
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pelt. Der Antrieb 59 kdnnte hierbei durch eine pneuma-
tisch betriebene Turbine gebildet werden. In dem Teil-
stlick der Welle 60 zwischen der Forderrolle 30 und der
Antriebseinheit 59 greift eine Wirbelstrombremse 61 an
der Welle 60 an. Somit kann auf einfache Weise die Um-
fangsgeschwindigkeit der Forderrolle gesteuert wer-
den. Die Antriebseinheit 59 treibt hierbei die Welle 60
mit einem konstanten Antriebsmoment an. Die Um-
fangsgeschwindigkeit der Forderrolle wird nun durch
mehr oder weniger starken Abbremsen der Antriebswel-
le 60 gesteuert.

[0125] In Fig. 17 ist ein weiteres Ausflihrungsbeispiel
einer erfindungsgemafien Falschdralltexturiermaschi-
ne gezeigt. Hierbei ist eine Maschinenhélfte einer teil-
automatischen Falschdralltexturiermaschine darge-
stellt. Da beide Maschinenhalften spiegelbildlich anein-
ander gesetzt sind, wird nur eine Halfte der Doppelma-
schine in Fig. 17 gezeigt und beschrieben.

[0126] Die Maschine weist - wie bereits zuvor zu Fig.
9 beschrieben - ein Gattergestell 2, ein Wickelgestell 1
und ein Prozel3gestell 3 auf. In dem Gattergestell 2 sind
mehrere Vorlagespulen 7 etagenméaRig Ubereinander
angeordnet. Zwischen dem Gattergestell 2 und dem
Wickelgestell 1 ist ein Bedien/Doffgang 5 gebildet.
Oberhalb der Maschinengestelle sind in einer Ebene
das erste Lieferwerk 13, die Heizeinrichtung 18 und die
Kihleinrichtung 19 angeordnet. Ein Falschdraller 20
und ein zweites Lieferwerk 21 stiitzen sich auf dem Pro-
zelRgestell 3 ab. Das ProzeRgestell 3 ist auf der zum
Gattergestell gegeniiberliegenden Seite des Wickelge-
stells angeordnet. Wickelgestell 1 und Prozelgestell 3
sind unmittelbar aneinander gefiigt. In dem ProzefRge-
stell ist ein zweiter Heizer 22 unterhalb des zweiten Lie-
ferwerks 21 angeordnet. Das Wickelgestell 1 dient zur
Aufnahme der Aufwickeleinrichtung 9. Hierbei sind wie-
derum mehrere Aufwickeleinrichtungen etagenmaRig
Ubereinander angeordnet. In jeder der Aufwickeleinrich-
tungen wird der Faden zu einer Fadenspule 25 gewik-
kelt. Die Fadenspule 25 ist auf einer Spindel angeord-
net, die tber eine Reibrolle 24 angetrieben wird. Vor der
Fadenspule ist eine Changiervorrichtung 26 im Faden-
lauf eingefigt.

[0127] Bei dieser Anordnung ist das erste Lieferwerk
13 durch eine Férderrolle 30 gebildet. Die Férderrolle
30 ist mit einem Antrieb (hier nicht dargestellt) an einem
héhenverstellbaren Schlitten 32 befestigt. Der Schlitten
32 kann entlang der Fiihrung 33 zwischen einer Bedien-
position 35 und der Betriebsposition 34 bewegt werden.
[0128] Beidieser Anordnung wird der Faden 4 im ge-
raden Fadenlauf von den Kopffadenfiihrern 12 des Gat-
tergestells 2 zur Foérderrolle 30 gefiihrt und gelangt von
dort in die Falschdrallzone der Maschine. Die Falsch-
drallzone ist durch das Falschdrallaggregat 20 und die
Forderrolle 30 begrenzt. Innerhalb der Falschdrallzone
sind die Heizeinrichtung 18 und die Kiihleinrichtung 19
in einer Ebene angeordnet. Am Ausgang der Kuhlein-
richtung 19 gelangt der falschgedrallte Faden Uber eine
Umlenkrolle 11 zu dem Falschdrallaggregat 20. Das
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zweite Lieferwerk 21 fihrt den Faden aus der Falsch-
drallzone in den nachgeschalteten zweiten Heizer 22.
Von dort gelangt der Faden Uber ein drittes Lieferwerk
23 zu der Aufwickeleinrichtung 9. In der Aufwickelein-

26
25  Aufwickelspule
26  Changiervorrichtung
27  Plattform
28  Fadenfiihrer
29  Ausgleichsrohr
30  Forderrolle, Drallstoprolle
31 Fadenlaufspur
32  Schlitten
33  Fihrung
34  Betriebsposition
35 Bedienposition
36 Umfangsflache
37  Fadenfihrer
38 Fadenfihrer
39  Flhrungskanten
40  Stirnseite
41  Stirnseite
42 Antriebswelle
43  Mittelebene
44  Kerben
45  Fihrungskante
46  Antrieb, Motor
47  Sicherungsring
48  Lieferwerk
49  Steuereinrichtung
50 Fadenbremse
51 Praparationswalze
52 Walzenmotor
53 Wanne
54  Maschinesteuerung
55 Fadenumlenkeinrichtung
56  Schwenkarm
57  Fadenfihrer
58  Schwenkachsen
59  Antriebseinheit
60 Welle
61  Wirbelstrombremse
62 Lager
63  Fadenzugkraftsensor
65  Drallstopeinrichtung
66  Spulhebel
67  Fihrung
68  Verstelleinrichtung
69  Fihrungsflache
70  Fihrung
71 Antriebswelle
72  Scheibe
73  Scheibe
74  Fuhrung
75  Fuhrungsflache
Patentanspriiche

richtung 9 wird der Faden sodann zu einer Fadenspule 5
25 aufgewickelt. Nachdem die Spulen 25 fertiggewickelt
sind, wird mittels eines Doffers der Spulenwechsel an
der Falschdralltexturiermaschine durchgefiihrt. Hierzu
sind mehrere Handhabungseinrichtungen auf dem Dof-
fer angeordnet, die vorzugsweise pneumatisch betrie- 170
ben werden. Beim Spulenwechsel fahrt der Doffer in
den Bedien/Doffgang 5 ein, so daf} mittels der Handha-
bungseinrichtungen der Spulenwechsel in jeder Aufwik-
keleinrichtung 9 gleichzeitig durchgefiihrt wird. Hierzu
werden zunachst die Faden zu einem Blndel zusam- 75
mengefihrt, geschnitten und abgesaugt. Die Vollspulen
werden entriegelt und entnommen. In jeder Aufwickel-
einrichtung wird sodann eine Leerhulse eingelegt. Die
Faden werden zum Aufwickeln eingelegt. Jede Tatigkeit
wird durch die Handhabungseinrichtungen des Doffers 20
durchgefuhrt. Der neue Wickelvorgang in der Aufwicke-
leinrichtung kann beginnen.
[0129] Auch bei dieser teilautomatischen Falschdrall-
texturiermaschine a3t sich eine besonders schonende
Garnverarbeitung realisieren. Durch die Anordnung des 25
ersten Lieferwerkes unmittelbar vor dem Heizereingang
der Heizeinrichtung 18 sowie oberhalb des Gatterge-
stells 2 wird ein Fadenlauf mit wenig Umlenkungen rea-
lisiert.

30
BEZUGSZEICHENLISTE
[0130]
1 Wickelgestell 35
2 Gattergestell
3 ProzelRgestell
4 Faden
5 Bediengang
6 Doffergang 40
7 Vorlagespule
8 Spulenspeicher
9 Aufwickeleinrichtung
10  Hulsenzufuhreinrichtung
11 Umlenkrolle 45
12 Kopffadenfihrer
13  erstes Lieferwerk
14  Fadenschneider
15  Halterung
16  Anlegearm 50
17 Anlegevorrichtung
18 erster Heizer, Heizeinrichtung
19  Kihlschienen, Kihleinrichtung
20 Falschdraller
21 zweites Lieferwerk 55
22  zweiter Heizer, Set-Heizer
23  drittes Lieferwerk
24  Reibrolle

14

1. Falschdralltexturiermaschine zum Texturieren von
synthetischen Faden mit einer Vielzahl von Bear-
beitungsstellen, welche jeweils in einer Bearbei-
tungsstelle innerhalb einer Falschdrallzone eine
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Drallstopeinrichtung (65), eine Heizeinrichtung
(18), eine Kihleinrichtung (19) und ein Falschdral-
laggregat (20) aufweist,

wobei der innerhalb der Falschdrallzone im Faden
(4) zurlcklaufende Falschdrall mittels der Drallsto-
peinrichtung (65) gebremst wird,

und wobei der Faden (4) mittels eines Lieferwerkes
(21) aus der Falschdrallzone abgezogen wird und
zu einer Aufwickeleinrichtung (9) gefiihrt wird,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Drallstopeinrichtung (65) eine vom Faden (4) in
Umfangsrichtung zumindest teilumschlungene
drehbare Forderrolle (30) ist, die durch einen An-
trieb (46) derart antreibbar ist, dafl der Faden (4)
gebremst oder geférdert wird.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Forderrolle (30) am Umfang zumindest eine um-
laufende zick-zack-férmige Fadenlaufspur (31) auf-
weist, so dal der Faden im Umschlingungsbereich
der Forderrolle (30) zick-zack-formig an der Um-
fangflache (36) der Forderrolle (30) gefiihrt wird.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Forderrolle (30) am Umfang mehrere die Faden-
laufspur (31) bildende Fadenfiihrerelemente
(37,38) aufweist, die mit ihren Fihrungskanten
(39,45) den Faden (4) in den Umlenkpunkten der
Fadenlaufspur (31) kontaktieren.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Fadenfiihrelemente (37,38) Ringe sind, die von
beiden Stirnseiten (40,41) der Forderrolle (30) auf
die Forderrolle (30) aufgeschoben sind und zwi-
schen sich die Fadenlaufspur (31) bilden.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Forderrolle (30) aus zwei Scheiben (30,32) be-
steht, dal} die Scheiben (30,32) am auleren Rand
seitlich hervorstehende Fadenflihererelemente
(37,38) aufweisen und dal die Scheiben (30,31)
derart zueinander fixiert sind, daB3 sich die Faden-
laufspur (31) ausbildet.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 3 bis
5,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Fadenfiihrerelemente (37,38) derart verstellbar
sind, daf} sich der Durchmesser der Fadenlaufspur
(31) und/oder die Umfangsumschlingung des Fa-
dens (4) an der Forderrolle (30) andert.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spriche 3 bis 6,
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28

dadurch gekennzeichnet, daf

die Fadenfiihrerelemente (37,38) derart verstellbar
sind, daf} sich die Umschlingungen des Fadens (4)
an den Fadenfiihrungskanten (39,45) andern.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spruiche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet, daf

eine bewegliche Fadenumlenkeinrichtung (55) im
Fadenlauf unmittelbar vor oder hinter der Férderrol-
le (30) derart angeordnet ist, da® der Umschlin-
gungswinkel an der Férderrolle (30) durch die Fa-
denumlenkeinrichtung (55) veranderbar ist.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Umschlingung des Fadens (4) an den Faden-
fihrungskanten (39,45) einen Rundungsradius von
mindestens 1,5 mm aufweisen.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spriiche 2 bis 9,

dadurch gekennzeichnet, daR

der von der Fadenlaufspur (31) beschriebene zick-
zack abwechselnd nach der ein oder anderen Stirn-
seite (40,41) der Forderrolle (30) gleichgroRe Win-
kel von mindestens 100° umfaft.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spriche 1 bis 10,

dadurch gekennzeichnet, daB

die den fadenfliihrende Umfangsflache (36) der For-
derrolle (30) ein Durchmesser von mindestens 40
mm aufweist.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spruche 1 bis 11,

dadurch gekennzeichnet, daf

die Forderrolle (30) am Umfang mehrere parallel
nebeneinander angeordnete zick-zack-férmige Fa-
denlaufspuren aufweist.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spruche 1 bis 12,

dadurch gekennzeichnet, daB

die vom Faden (4) kontaktierten Bereiche der For-
derrolle (30) und der Fadenfihrungselemente (37;
38) gegen Verschleil eine abriebarme Beschich-
tung aufweisen.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Forderrolle als Galette ausgefiihrt ist, die eine
den umschlungenen Faden seitlich abstltzende
Anlaufkante aufweist.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spruche 1 bis 13
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dadurch gekennzeichnet, daB

der Antrieb (46) mit einer Steuereinrichtung (49)
verbunden ist, die mit einem Fadenzugkraftsensor
(63) in einem Regelkreis eingeschlossen ist und
den Antrieb (46) in Abhangigkeit von dem Aus-
gangssignal des Fadenzugkraftsensors (63) steu-
ert.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 15,
dadurch gekennzeichnet, daB

der Fadenzugkraftsensor (63) innerhalb der
Falschdrallzone angeordnet ist, insbesondere vor
der Heizeinrichtung (18).

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 16,
dadurch gekennzeichnet, daB

der Fadenzugkraftsensor (63) zwischen der Heiz-
einrichtung (18) und der Kuhleinrichtung (19) ange-
ordnet ist.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 13,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Forderrolle (30) den Faden (4) direkt von einer
Vorlagespule (7) abzieht, wobei die Fadenge-
schwindigkeit und das Verstreckungsverhaltnis in
der Falschdrallzone zwischen der Férderrolle (30)
und dem der Falschdrallzone nachgeschalteten
Lieferwerk (21) eingestellt wird.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 18,
dadurch gekennzeichnet, daB

der Antrieb (46) mehrere zu einer Gruppe zusam-
mengefaliter Forderrollen mehrerer Bearbeitungs-
stellen antreibt.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 18,
dadurch gekennzeichnet, daB

der Antrieb (46) mit einer Forderrolle (30) verbun-
denist und daf jede Forderrolle (30) einer Bearbei-
tungsstelle unabhangig von benachbarten Férder-
rollen (30) der Bearbeitungsstelle und unabhéangig
von benachbarten Férderrollen benachbarter Bear-
beitungsstellen antreibbar ist.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der vor-
genannten Anspriiche zum Texturieren von thermo-
plastischen Faden mit einer Vielzahl von Bearbei-
tungsstellen, die jeweils eine Vorlagespule (7), ein
erstes Lieferwerk (13), einen langgestreckten er-
sten Heizer (18), eine langgestreckte Kuhlschiene
(19), einen Falschdraller (20), ein zweites Liefer-
werk (21) sowie eine Aufwickeleinrichtung (9) um-
falit,

dadurch gekennzeichnet, daf

das erste Lieferwerke (13) durch eine vom Faden
(4) in Umfangsrichtung teilumschlungene Férder-
rolle (30) mit zumindest einer zick-zack-férmigen
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22,

23.

24,

25.

26.

27.

30

Fadenlaufspur (31) am Umfang gebildet werden,
daR die Forderrolle (30) mit einem Antrieb (46) ver-
bunden ist und daB jede Férderrolle (30) einer Be-
arbeitungsstelle unabhangig von dem zweiten Lie-
ferwerk (21) der Bearbeitungsstelle und unabhan-
gig von benachbarten Férderrollen benachbarter
Bearbeitungsstellen antreibbar ist.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 20
oder 21,

dadurch gekennzeichnet, daR

die Forderrolle (30) kuppelbar und/oder I6sbar mit
dem Antrieb (46) verbunden ist.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spruch 20 bis 22,

dadurch gekennzeichnet, daR

der Antrieb als elektrischer Motor (46) ausgefiihrt
ist.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 20
oder 22,

dadurch gekennzeichnet, daR

der Antrieb aus einer Wirbelstrombremse (61) mit
einer Antriebseinheit (59) besteht.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spriiche 18 bis 24,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Forderrolle (30) in der Bearbeitungsstelle mit-
tels einer hdhenverstellbaren Anlegvorrichtung (17)
derart bedienbar ist, dal der Faden (4) bei
ProzeRbeginn durch die Anlegevorrichtung (17) an
die Forderrolle (30) einlegbar ist.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 25,
dadurch gekennzeichnet, daB

die als erstes Lieferwerk ausgebildete Fdrderrolle
(30), die Heizeinrichtung (18) und die Kuhlschiene
(19) in einer Ebene zur Realisierung eines geraden
Fadenlaufes hintereinander angeordnet sind und
daf’ die Forderrolle (30) an der von einem Bedien-
gang (5) abgewandten Seite eines Wickelgestells
(1) der Maschine angeordnet ist und mittels der An-
legevorrichtung (17) bedienbar ist.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der vor-
genannter Anspriiche zum Texturieren einer Viel-
zahl von thermoplastischen Faden in jeweils einer
Bearbeitungsstelle, die eine Vorlagespule (7), ein
erstes Lieferwerk (13), einen langgestreckten er-
sten Heizer (18), eine langgestreckte Kihlschiene
(19), einen Falschdraller (20), ein zweites Liefer-
werk (21) sowie eine Aufwickeleinrichtung (9) um-
fafit,

wobei die Falschdralltexturiermaschine aus einem
Gattergestell (2), einem Wickelgestell (1) und ei-
nem ProzeRgestell (3) derart zusammengesetzt ist,
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dall mehrere Vorlagespulen (7) Ubereinander im
Gattergestell (2) angeordnet sind und dall mehrere
Aufwickeleinrichtungen (9) Ubereinander im Wik-
kelgestell (1) angeordnet sind, wobei sich das erste
Lieferwerk (13) und der erste Heizer (18) auf dem
Wickelgestell (1) abstltzen und

wobei die Kuhlschiene (19) oberhalb eines zwi-
schen dem Wickelgestell (1) und dem ProzelRRge-
stell (3) gebildeten Bedienganges (5) angeordnet
ist,

dadurch gekennzeichnet, daB

das erste Lieferwerk (13), der erste Heizer (18) und
die Kuhlschiene (19) in einer Ebene zur Realisie-
rung eines geraden Fadenlaufes hintereinander an-
geordnet sind und

daR das erste Lieferwerk (13) an der vom Bedien-
gang (5) abgewandten Seite des Wickelgestells (1)
angeordnet ist und mittels einer Anlegevorrichtung
(17) bedienbar ist.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spriiche 25 bis 27,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Anlegevorrichtung (17) von dem Bediengang
(5) her bedienbar ist.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 27
oder 28,

dadurch gekennzeichnet, daB

das Gattergestell (2) gegentiber dem Wickelgestell
(1) auf der Seite des ersten Lieferwerks (13) ange-
ordnet ist, wobei zwischen dem Gattergestell (2)
und dem Wickelgestell (1) ein Doffgang (6) gebildet
ist.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 29,
dadurch gekennzeichnet, daf

das erste Lieferwerk (13) den Faden (4) von der
Vorlagespule (7) Gber eine Umlenkrolle (11) abzieht
und ohne Umlenkung zum ersten Heizer (18) for-
dert.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spriche 26 bis 30,

dadurch gekennzeichnet, daB

das erste Lieferwerk (13) in einer Halterung (15) be-
festigtist, die fest mit einem héhenverstellbaren An-
legerarm (16) der Anlegevorrichtung (17) verbun-
den ist und

daf} das erste Lieferwerk (13) mittels dem hdhen-
verstellbaren Anlegearm (16) zwischen einer Be-
dienposition (35) und einer Betriebsposition (34)
verstellbar ist.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 31,
dadurch gekennzeichnet, daB

der Antrieb (46) der Forderrolle (30) mitdem héhen-
verstellbaren Anlegearm (16) der Anlegevorrich-
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tung (17) fest verbunden ist.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spriiche 26 bis 32,

dadurch gekennzeichnet, daR

ein Fadenschneider (14) im Fadenlauf vor dem er-
sten Lieferwerk (13) angeordnet ist.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spriiche 31 bis 33,

dadurch gekennzeichnet, daR

der Fadenschneider (14) mit dem héhenverstellba-
ren Anlegearm (16) der Anlegevorrichtung (17) fest
verbunden ist.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spriiche 27 bis 34,

dadurch gekennzeichnet, daR

das erste Lieferwerk (13) in jeder Bearbeitungsstel-
le mittels eines Einzelantriebes antreibbar ist.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der vor-
genannten Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daR

das zweite Lieferwerke (21) durch eine vom Faden
(4) in Umfangsrichtung teilumschlungene Forder-
rolle (30.2) mit zumindest einer zick-zack-férmigen
Fadenlaufspur (31) am Umfang gebildet werden,
daR die Forderrollen (30.1; 30.2) mit jeweils einem
Antrieb (46.1; 46.2) verbunden sind und daB jede
Forderrolle (30.1; 30.2) einer Bearbeitungsstelle
unabhéangig von den benachbarten Férderrollen der
Bearbeitungsstelle und unabhéngig von benach-
barten Foérderrollen benachbarter Bearbeitungs-
stellen antreibbar ist.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spruiche 20 bis 36,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Antriebe (46) einer Bearbeitungsstelle mit einer
Steuereinrichtung (49) verbunden sind und unab-
héangigh voneinander durch die Steuereinrichtung
(49) ansteuerbar sind.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 37,
dadurch gekennzeichnet, daR

die Steuereinrichtung (49) einer Bearbeitungsstelle
mit einer Maschinensteuereinheit verbunden ist.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spriche 37 oder 38,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Steuereinrichtung (49) einer Bearbeitungstelle
mit einem Energiepuffer verbunden ist, der bei
Stromausfall ein kontrolliertes Abbremsen der An-
triebe (46) ermoglicht.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
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spriiche 36 bis 39,

dadurch gekennzeichnet, da

die Forderrollen (30) einer Bearbeitungsstelle beim
Anlegen des Fadens (4) mit im wesentlicher glei-
cher Geschwindigkeit angetrieben werden.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spriiche 36 bis 40,

dadurch gekennzeichnet, daB

zumindest eine der Férderrollen (30) einer Bearbei-
tungsstelle mit einem Umschlingunswinkel gréRer/
gleich 180° vom Faden (4) umschlungen ist.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 41,

dadurch gekennzeichnet, daB

jede Bearbeitungsstelle nach dem zweiten Liefer-
werk (21) einen zweiten Heizer (22) und ein als For-
derolle (30.3) ausgebildetes drittes Lieferwerk (23)
aufweist.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 42,
dadurch gekennzeichnet, daB

der zweite Heizer (22) sich am ProzeRgestell (3)
und das dritte Lieferwerk (23) an dem Wickelgestell
(1) abstitzen.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 42
oder 43,

dadurch gekennzeichnet, daB

zwischen dem zweitem Lieferwerk (21) und dem
zweiten Heizer (22) ein weiteres als Férderrolle (30)
ausgebildetes Lieferwerk (48) angeordnet ist.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spriche 1 bis 44,

dadurch gekennzeichnet, daf

die Aufwickeleinrichtung (9) und der Falschdraller
(20) einer Bearbeitungsstelle durch Einzelantriebe
angetrieben werden.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 45,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Reibrolle (24) der Aufwickeleinrichtung (9)
durch einen axial in der Reibrolle (24) angeordne-
ten Antrieb antreibbar ist.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 45
oder 46,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Changiereinrichtung (26) der Aufwickeleinrich-
tung (9) durch einen Schrittmotor angetrieben wird.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spriche 1 bis 47,

dadurch gekennzeichnet, daB

eine Walzenpraparationseinrichtung (51) vor der
Aufwicklung (9) angeordnet ist, die mittels eines
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Walzenmotors (52) angetrieben wird.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 48,

dadurch gekennzeichnet, daR

die Férderrolle (30) am Umfang mehrere die Faden-
laufspur (31) bildende Fadenfiihrerelemente
(37,38) aufweist, die mit ihren Fihrungskanten
(39,45) den Faden (4) in den Umlenkpunkten der
Fadenlaufspur (31) kontaktieren.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spruche 1 bis 49,

dadurch gekennzeichnet, daf

eine Fadenbremse (50) im Fadenlauf vor der For-
derrolle (30) angeordnet ist und dal® die Faden-
bremse (50) zur Veranderung der Fadenspannung
verstellbar ausgefiihrt ist.

Verfahren zum Texturieren eines synthetischen Fa-
dens, bei welchem der Faden von einer Vorla-
gespule abgezogen, in einem ersten Heizer warme-
behandelt und in einer Kihleinrichtung abgekuihlt
wird, bei welchem der Faden nach der Abkuhlung
durch ein Falschdrallaggregat lauft,

wobei der Falschdrall im Faden innerhalb einer
Falschdrallzone bis zu einer Drallstopeinrichtung
zurlcklauft,

und bei welchem der Faden mittels eines Liefer-
werks aus der Falschdrallzone abgezogen und zu
einer Aufwickeleinrichtung geférdert wird,
dadurch gekennzeichnet, daf

die Fadenzugkraft innerhalb der Falschdrallzone
mittels der Drallstopeinrichtung innerhalb der
Falschdrallzone einstellbar ist.

Verfahren nach Anspruch 51,

dadurch gekennzeichnet, daf

die Fadenzugkraft des Fadens in der Falschdrallzo-
ne grofler, gleich oder kleiner der Fadenzugkraft vor
der Falschdrallzone ist.

Verfahren nach Anspruch 51 oder 52,

dadurch gekennzeichnet, daf

die Fadenzugkraft mittels einer angetriebenen For-
derrolle steuerbar ist.

Verfahren nach Anspruch 53,

dadurch gekennzeichnet, daB

der Antrieb der Forderrolle mit einer Antriebssteue-
rung verbunden ist, die in Abhangigkeit von dem
Ausgangssignal eines Fadenzugkraftsensors den
Antrieb derart steuert, daf3 die Fadenzugkraft inner-
halb der Falschdrallzone im wesentlichen konstant
bleibt.

Verfahren nach Anspruch 53 oder 54,
dadurch gekennzeichnet, daB
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die Fadengeschwindigkeit in der Falschdrallzone
durch die angetriebene Férderrolle und das der
Falschdrallzone nachgeschalteten Lieferwerk be-
stimmt wird.

Verfahren zum Anlegen eines Fadens in einer Be-
arbeitungsstelle einer Falschdralltexturiermaschi-
ne,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Lieferwerke der Bearbeitungsstelle jeweils
durch Einzelantriebe gesteuert werden und dal} der
Faden bei einer Anleggeschwindigkeit der Liefer-
werke in die Bearbeitungsstelle eingelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 56,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Anleggeschwindigkeit des ersten Lieferwerkes
gleich der Anleggeschwindigkeit des zweiten Lie-
ferwerkes ist.

Verfahren nach Anspruch 56 oder 57,

dadurch gekennzeichnet, daB

ein Umschalten von der Anleggeschwindigkeit auf
eine Betriebsgeschwindigkeit nach einer vorgege-
ben Zeitfunktion erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 58,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Zeitfunktion zur Steuerung der Lieferwerke der-
art vorgegeben wird, daf} sich das durch die Ge-
schwindigkeitsdifferenz benachbarter Lieferwerke
definierte Verstreckverhaltnis erst bei Erreichen der
Betriebsgeschwindigkeit einstellt.

Claims

False twist texturing machine for texturing synthetic
threads with a plurality of processing stations, each
of which has a twist stop device (65), a heating de-
vice (18), a cooling device (19) and a false twist unit
(20) in a processing station inside a false twist zone,
the false twist returning inside the false twist zone
in the thread (4) being braked by means of the twist
stop device (65), and the thread (4) being taken-off
from the false twist zone by means of a feed unit
(21) and being guided to a winding device (9), char-
acterised in that the twist stop device (65) is a ro-
tatable conveying roller (30) which is at least par-
tially looped by the thread (4) in the peripheral di-
rection and which can be driven by a drive (46) in
such a way that the thread (4) is braked or con-
veyed.

False twist texturing machine according to claim 1,
characterised in that the conveying roller (30) has
at the periphery at least a peripheral zigzag-shaped
thread running track (31), so the thread in the
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looped region of the conveying roller (30) is guided
in a zigzag-shape on the peripheral face (36) of the
conveying roller (30).

False twist texturing machine according to claim 2,
characterised in that the conveying roller (30) has
at the periphery a plurality of thread guide elements
(37, 38) forming the thread running track (31) which
with their guide edges (39, 45) contact the thread
(4) in the deflection points of the thread running
track (31).

False twist texturing machine according to claim 3,
characterised in that the thread guide elements
(37, 38) are rings which are pushed onto the con-
veying roller (30) from the two end-face sides (40,
41) of the conveying roller (30) and between them
form the thread running track (31).

False twist texturing machine according claim 2,
characterised in that the conveying roller (30),
consists of two discs (30, 32), in that the discs (30,
32) at the outer edge have laterally projecting
thread guide elements (37, 38) and in that the discs
(30, 31) are fixed to one another in such a way that
the thread running track (31) is formed.

False twist texturing machine according to claim 3
to 5, characterised in that the thread guide ele-
ments (37, 38) can be adjusted in such a way that
the diameter of the thread running track (31) and/or
the peripheral looping of the thread (4) on the con-
veying roller (30) changes.

False twist texturing machine according to any one
of claims 3 to 6, characterised in that the thread
guide elements (37, 38) can be adjusted in such a
way that the looping of the thread (4) at the thread
guide edges (39, 45) changes.

False twist texturing machine according to any one
of claims 1 to 7, characterised in that a moveable
thread deflection device (55) in the thread course is
arranged directly upstream or downstream of the
conveying roller (30) in such a way that the looping
angle on the conveying roller (3) can be changed
by the thread deflection device (55).

False twist texturing machine according to claim 6,
characterised in that the looping of the thread (4)
on the thread guide edges (39, 45) has a radius of
curvature of at least 1.5 mm.

False twist texturing machine according to any one
of claims 2t0 9, characterised in that the (course?)
described by the thread running course (31) alter-
nating in a zigzag manner to the one or other end-
face side (40, 41) of the conveying roller (30) has
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an identical angle of at least 100°.

False twist texturing machine according to any one
of claims 1 to 10, characterised in that the periph-
eral face (36) of the conveying roller (30) guiding
the thread has a diameter of at least 40 mm.

False twist texturing machine according to any one
of claims 1 to 11, characterised in that the convey-
ing roller (30) has on the periphery a plurality of zig-
zag-shaped thread running tracks arranged next to
one another in parallel.

False twist texturing machine according to any one
of claims 1to 12, characterised in that the regions
of the conveying roller (30) and the thread guide el-
ements (37;38) contacted by the thread (4) have an
abrasion-resistant coating against wear.

False twist texturing machine according to claim 1,
characterised in that the conveying roller is de-
signed as a galette which has an approach edge
laterally supporting the looped thread.

False twist texturing machine according to any one
of claims 1 to 13, characterised in that the drive
(46) is connected to a control device (49) which is
enclosed in a control circuit with a thread tensile
force sensor (63) and controls the drive (46) as a
function of the output signal of the thread tensile
force sensor (63).

False twist texturing machine according to claim 15,
characterised in that the thread tensile force sen-
sor (63) is arranged inside the false twist zone, in
particular upstream from the heating device (18).

False twist texturing machine according to claim 16,
characterised in that the thread tensile force sen-
sor (63) is arranged between the heating device
(18) and the cooling device (19).

False twist texturing machine according to any one
of claims 1 to 13, characterised in that the con-
veying roller (30) takes off the thread (4) directly
from the take-off spool (7), the thread rate and the
drawing ratio in the false twist zone being adjusted
between the conveying roller (30) and the feed unit
(21) connected downstream from the false twist
zone.

False twist texturing machine according to claim 18,
characterised in that the drive (46) drives a plural-
ity of conveying rollers of a plurality of processing
stations combined into a group.

False twist texturing machine according to claim 18,
characterised in that the drive (46) is connected
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to a conveying roller (30) and in that each convey-
ing roller (30) of a processing station can be driven
independently of adjacent conveying rollers (30) of
the processing station and independently of adja-
cent conveying rollers of adjacent processing sta-
tions.

False twist texturing machine according to any one
of the preceding claims for texturing thermoplastic
threads with a plurality of processing stations which
each comprise a take-off spool (7), a first feed unit
(13), an elongated first heater (18), an elongated
cooling rail (19), a false twister (20), a second feed
unit (21) and a winding device (9), characterised
in that the first feed unit (13) is formed by a con-
veying roller (30) which has been partially looped
by the thread (4) in the peripheral direction with at
least one zigzag-shaped thread running track (31)
at the periphery, in that the conveying roller (30) is
connected to a drive (46) and in that each convey-
ing roller (30) of a processing station can be driven
independently of the second feed unit (21) of the
processing station and independently of adjacent
conveying rollers of adjacent processing stations.

False twist texturing machine according to claim 20
or 21, characterised in that the conveying roller
(30) is connected to the drive (46) so as to be ca-
pable of coupling and/or detaching.

False twist texturing machine according to any one
of claims 20 to 22, characterised in that the drive
is designed as an electric motor (46).

False twist texturing machine according to claim 20
or 22, characterised in that the drive consists of
an eddy current brake (61) with a drive unit (59).

False twist texturing machine according to any one
of claims 18 to 24, characterised in that the con-
veying roller (30) in the processing station can be
operated by means of a height-adjustable, feed de-
vice (17) in such a way that the thread (4) can be
inserted at the start of the process onto the convey-
ing roller (30) by the feed device (17).

False twist texturing machine according to claim 25,
characterised in that the conveying roller (30) de-
signed as the first feed unit, the heating device (18)
and the cooling rail (19) are arranged one behind
the other in one plane to produce straight thread
course and in that the conveying roller (30) is ar-
ranged at the side of a winding frame (1) of the ma-
chine remote from an operating passage (5) and
can be operated by means of the feed device (17).

False twist texturing machine according to any one
of the preceding claims, for texturing a plurality of
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thermoplastic threads in a respective processing
station which comprises a take-off spool (7), a first
feed unit (13), an elongated first heater (18), an
elongated cooling rail (19), a false twister (20), a
second feed unit (21), and a winding device (9),
wherein the false twist texturing machine is com-
posed of a creel frame (2), a winding frame (1) and
a processing frame (3) in such a way that a plurality
of take-off spools are arranged one above the other
in the creel frame (2) and that a plurality of winding
devices (9) are arranged one above the other in the
winding frame (1), the first feed unit (13) and the
first heater (18) being supported on the winding
frame (1) and the cooling rail (19) being arranged
above an operating passage (5) formed between
the winding frame (1) and the processing frame (3),
characterised in that the first feed unit (13), the
first heater (18) and the cooling rail (19) are ar-
ranged one behind the other in one plane to pro-
duce a straight thread run and in that the first feed
unit (13) is arranged at the side of the winding frame
(1) remote from the operating passage (5) and can
be operated by means of a feed device (17).

False twist texturing machine according to any one
of claims 25 to 27, characterised in that the feed
device (17) can be operated from the operating pas-
sage (5).

False twist texturing machine according to any
claim 27 or 28, characterised in that the creel
frame (2) is arranged opposite the winding frame
(1) on the side of the first feed unit (13), a doffing
passage (6) being formed between the creel frame
(2) and the winding frame (1).

False twist texturing machine according to claim 29,
characterised in that the first feed unit (13) takes
off the thread (4) from the take-off spool (7) via a
deflecting roller (11) and conveys it to the first heater
(18) without deflection.

False twist texturing machine according to any one
of claims 26 to 30, characterised in that the first
feed unit (13) is fastened in a holder (15) which is
rigidly connected to a height-adjustable feed arm
(16) of the feed device (17) and in that the first feed
unit (13) can be adjusted between an operating po-
sition (35) and an operating position (34) by means
of the height-adjustable feed arm (16).

False twist texturing machine according to claim 31,
characterised in that the drive (46) of the convey-
ing roller (30) is rigidly connected to the height-ad-
justable feed arm (16) of the feed device (17).

False twist texturing machine according to any one
of claims 26 to 32, characterised in that a thread
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cutter (14) is arranged in the thread course up-
stream from the first feed unit (13).

False twist texturing machine according to any one
of claims 31 to 33, characterised in that the thread
cutter (14) is rigidly connected to the height-adjust-
able feed arm (16) of the feed device (17).

False twist texturing machine according to any one
of claims 27 to 34, characterised in that the first
feed unit (13) in each processing station can be driv-
en by means of an individual drive.

False twist texturing machine according to any one
of the preceding claims, characterised in that the
second feed unit (21) is formed by a conveying roller
(30.2) partially looped by the thread (4) in the pe-
ripheral direction, with at least one zigzag-shaped
thread running track (31) at the periphery, in that
the conveying rollers (30.1;30.2) are connected to
arespective drive (46.1;46.2) and in that each con-
veying roller (30.1;30.2) of a processing station can
be driven independently of the adjacent conveying
rollers of the processing station and independently
of adjacent conveying rollers of adjacent process-
ing stations.

False twist texturing machine according to any one
of claims 20 to 26, characterised in that the drives
(46) of a processing station are connected to a con-
trol device (49) and can be driven independently of
one another by the control device (49).

False twist texturing machine according to claim 37,
characterised in that the control device (49) of a
processing station is connected to a machine con-
trol unit.

False twist texturing machine according to either of
claims 37 or 38, characterised in that the control
device (49) of a processing station is connected to
an energy buffer which allows controlled decelera-
tion of the drives (46) in the event of power loss.

False twist texturing machine according to any one
of claims 36 to 39, characterised in that the con-
veying rollers (30) of a processing station are driven
at substantially the same rate when the thread is
fed in (4).

False twist texturing machine according to any one
of claims 36 to 40, characterised in that at least
one of the conveying rollers (30) of a processing
station is looped by the thread (4) at a looping angle
greater than/equal to 180°.

False twist texturing machine according to any one
of claims 1 to 41, characterised in that each
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processing station downstream from the second
feed unit (21) has a second heater (22) and a third
feed unit (23) designed as a conveying roller (30.3).

False twist texturing machine according to claim 42,
characterised in that the second heater (22) is
supported on the processing frame (3) and the third
feed unit (23) on the winding frame (1).

False twist texturing machine according to claim 42
or 43, characterised in that a further feed unit (48)
designed as a conveying roller (30) is arranged be-
tween the second feed unit (21) and the second
heater (22).

False twist texturing machine according to any one
of claims 1 to 44, characterised in that the winding
device (9) and the false twister (20) of a processing
station are driven by individual drives.

False twist texturing machine according to claim 45,
characterised in that the friction roller (24) of the
winding device (9) can be driven by a drive arranged
axially in the friction roller (24).

False twist texturing machine according to claim 45
or 46, characterised in that the jig motion device
(26) of the winding device (9) is driven by a stepping
motor.

False twist texturing machine according to any one
of claims 1 to 47, characterised in that a roller
preparation device (51) is arranged upstream from
the winding (9) and is driven by means of a roller
motor (52).

False twist texturing machine according to any one
of claims 1 to 48, characterised in that the con-
veying roller (30) has at the periphery a plurality of
thread guide elements (37, 38) forming the thread
running track (31) which with their guide edges (39,
45) contact the thread (4) in the deflection points of
the thread running track (31).

False twist texturing machine according to any one
of claims 1 to 49, characterised in that a thread
brake (50) is arranged in the thread course up-
stream from the conveying roller (30) and in that
the thread brake (50) is adjustable in design to
change the thread tension.

Method for texturing a synthetic thread, in which the
thread is taken off from a take-off spool, heat-treat-
ed in a first heater and cooled in a cooling device,
in which the thread runs through a false twist unit
after cooling, the false twist in the thread returning
inside a false twist zone up to a twist stop device,
and in which the thread is taken off the false twist
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zone by means of a feed unit and conveyed to a
winding device, characterised in that the thread
tensile force inside the false twist zone can be ad-
justed by means of the twist stop device inside the
false twist zone.

Method according to claim 51, characterised in
that the thread tensile force of the thread is greater,
equal or smaller in the false twist zone than the
thread tensile force upstream from the false twist
zone.

Method according to claim 51 or 52, characterised
in that the thread tensile force can be controlled by
means of a driven conveying roller.

Method according to claim 53, characterised in
that the drive of the conveying roller is connected
to a drive control which drives the drive as a function
of the output signal of a thread tensile force sensor
in such a way that the thread tensile force remains
substantially constant inside the false twist zone.

Method according to claim 53 or 54, characterised
in that the thread rate in the false twist zone is de-
termined by the driven conveying roller and the feed
unit connected downstream from the false twist
zone.

Method for feeding a thread in a processing station
of a false twist texturing machine, characterised in
that the feed units of the processing station are con-
trolled by respective individual drives and in that
the thread is inserted into the processing station at
a feed rate of the feed unit.

Method according to claim 56, characterised in
that the feed rate of the first feed unit is equal to the
feed rate of the second feed unit.

Method according to claim 56 or 57, characterised
in that a changeover takes place from the feed rate
to an operating rate according to a predetermined
time function.

Method according to claim 58, characterised in
that the time function for controlling the feed unit is
predetermined in such a way that the draw ratio de-
fined by the rate difference of adjacent feed units is
only adjusted upon reaching the operating rate.

Revendications

Machine de texturation par fausse torsion pour tex-
turer des fils synthétiques avec une multiplicité de
postes de traitement, qui dans un poste de traite-
ment a l'intérieur d'une zone de fausse-torsion pré-
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sente respectivement un dispositif d'arrét de torsion
(65), un dispositif de chauffage (18), un dispositif de
refroidissement (19) et un agrégat de fausse, tor-
sion (20), la fausse torsion revenant en arriere dans
le fil (4) a l'intérieur de la zone de fausse torsion
étant freinée au moyen du dispositif d'arrét de tor-
sion (65) et le fil (4) étant défilé hors de la zone de
fausse torsion au moyen d'un dispositif d'alimenta-
tion (21) et étant guidé vers un dispositif d'enroule-
ment (9), caractérisée en ce que le dispositif d'ar-
rét de torsion (65) est un rouleau de transport rotatif
(30) étant enlacé au moins partiellement en direc-
tion périphérique par le fil (4), lequel rouleau de
transport rotatif(30) pouvant étre - entrainé par un
mécanisme d'entrainement (46) de telle maniére
que le fil (4) est freiné ou transporté.

Machine de texturation par fausse torsion selon la
revendication 1, caractérisée en ce que le rouleau
de transport (30) présente a la périphérie au moins
une voie de passage de fil (31) en forme de zigzag
faisant le tour, afin que le fil soit guidé dans la zone
d'enlacement du rouleau de transport (30) en forme
de zigzag sur l'aire périphérique (36) du rouleau de
transport (30).

Machine de texturation par fausse torsion selon la
revendication 2, caractérisée en ce qu'a la péri-
phérie le rouleau de transport (30) présente plu-
sieurs éléments de guidage de fil (37, 38) formant
la voie de passage de fil (31) lesquels éléments de
guidage de fil (37, 38) contactent avec leurs arétes
de guidage (39, 45) le fil (4) dans les points de dé-
viation de la voie de passage de fil (31).

Machine de texturation par fausse torsion selon la
revendication 3, caractérisée en ce que les élé-
ments de guidage de fil (37, 38) sont des anneaux
qui sont enfilés a partir des. deux faces frontales
(40, 41) du rouleau de transport (30) sur le rouleau
de transport (30) et qui forment entre-eux la voie de
passage de fil (31).

Machine de texturation par fausse torsion selon la
revendication 2, caractérisée en ce que le rouleau
de transport (30) est constitué de deux disques (30,
32), en ce que les disques (30, 32) présentent au
niveau du bord extérieur des éléments de guidage
de fil (37, 38) faisant saillie latéralement et en ce
que les disques (30, 31) sont fixés de telle maniére
I'une par rapport a l'autre que la voie de passage
de fil (31) se forme.

Machine de texturation par fausse torsion selon la
revendication 3 a 5, caractérisée en ce que les élé-
ments de guidage de fil (37, 38) peuvent étre ajus-
tés de telle maniére que le diamétre de la voie de
passage du fil (31) et/ou I'enlacement périphérique
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du fil (4) sur le rouleau de transport (30) change.

Machine de texturation par fausse torsion selon
I'une des revendications 3 a 6, caractérisée en ce
que les éléments de guidage de fil (37, 38) peuvent
étre ajustés de telle maniére que les enlacements
du fil (4) changent au niveau des arétes de guidage
du fil (39, 45).

Machine de texturation par fausse torsion selon
I'une des revendications 1 a 7, caractérisée en ce
qu'un dispositif de déviation du fil (55) mobile est
agenceé de telle maniére dans le trajet du fil direc-
tement en aval ou en amont du rouleau de transport
(30) que l'angle d'enroulement sur le rouleau de
transport (30) peut étre modifié au moyen du dispo-
sitif de déviation du fil (55).

Machine de texturation par fausse torsion selon la
revendication 6, caractérisée en ce que l'enlace-
ment du fil (4) au niveau des arétes de guidage du
fil (39, 45) présente un rayon de bombé d'au moins
1,5 mm.

Machine de texturation par fausse torsion selon
I'une des revendications 2 a 9, caractérisée en ce
que le zigzag décrit par la voie de passage du fil
(31) comporte alternativement vers I'une ou l'autre
face frontale (40, 41) du rouleau de transport (30)
des angles de méme taille d'au moins 100°.

Machine de texturation par fausse torsion selon
'une des revendications 1 a 10, caractérisée en
ce que l'aire périphérique (36) du rouleau de trans-
port (30) guidant le fil présente un diamétre d'au
moins 40 mm.

Machine de texturation par fausse torsion selon
l'une des revendications 1 a 11, caractérisée en ce
qu'a la périphérie le rouleau de transport (30) pré-
sente plusieurs voies de passage du fil en forme de
zigzag agencées parallelement I'une a coté de
l'autre.

Machine de texturation par fausse torsion selon
I'une des revendications 1 a 12, caractérisée en
ce que les zones du rouleau de transport (30) et
des éléments de guidage de fil (37 ; 38) contactées
par le fil (4) présentent contre I'usure un revétement
résistant a I'abrasion.

Machine de texturation par fausse torsion selon la
revendication 1, caractérisée en ce que le rouleau
de transport est réalisé en tant que galet qui pré-
sente une aréte d'avancement supportant latérale-
ment le fil enlacé.

Machine de texturation par fausse torsion selon
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I'une des revendications 1 a 13, caractérisée en
ce que le mécanisme d'entrainement (46) est relié
a un dispositif de commande (49) qui avec un cap-
teur de force de traction de fil (63) est compris dans
un circuit de régulation et qui commande le méca-
nisme d'entrainement (46) en fonction du signal de
sortie du capteur de force de traction de fil (63).

Machine de texturation par fausse torsion selon la
revendication 15, caractérisée en ce que le cap-
teur de force de traction de fil (63) est agencé aI'in-
térieur de la zone de fausse torsion, notamment en
aval du dispositif de chauffage (18).

Machine de texturation par fausse torsion selon la
revendication 16, caractérisée en ce que le cap-
teur de force de traction de fil (63) est agencé entre
le dispositif de chauffage (18) et le dispositif de re-
froidissement (19)

Machine de texturation par fausse torsion selon
l'une des revendications 1 a 13, caractérisée en
ce que le rouleau de transport (30) défile le fil (4)
directement de la bobine d'alimentation (7), la vites-
se du fil et le taux d'étirage étant ajustés dans la
zone de fausse torsion entre le rouleau de transport
(30) et le dispositif d'alimentation (21) étant agencé
en aval de la zone de fausse torsion.

Machine de texturation par fausse torsion selon la
revendication 18, caractérisée en ce que le méca-
nisme d'entrainement (46) entraine plusieurs rou-
leaux de transport réunis en un groupe de plusieurs
postes de traitement.

Machine de texturation par fausse torsion selon la
revendication 18, caractérisée en ce que le méca-
nisme d'entrainement (46) est relié a un rouleau de
transport (30) et en ce que chaque rouleau de
transport (30) d'un poste de traitement peut étre en-
trainé indépendamment de rouleaux de transport
(30) adjacents du poste de traitement et indépen-
damment de rouleaux de transports adjacents de
postes de traitement adjacents.

Machine de texturation par fausse torsion selon
I'une des revendications précitées pour texturer des
fils thermoplastiques avec une multiplicité de pos-
tes de traitement, qui comporte respectivement une
bobine d'alimentation (7), un premier dispositif d'ali-
mentation (13), un premier chauffage allongé (18),
une barre de refroidissement allongée (19), un dis-
positif de fausse torsion (20), un deuxieme dispositif
d'alimentation (21) ainsi qu'un dispositif d'enroule-
ment (9), caractérisée en ce que des premiers dis-
positifs d'alimentation (13) sont formés a la périphé-
rie par un rouleau de transport (30) étant enlacé
partiellement en direction périphérique par le fil (4)
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avec au moins une voie de passage de fil (31) ayant
une forme zigzag, en ce que le rouleau de transport
(30) est relié a un mécanisme d'entrainement (46)
et en ce que chaque rouleau de transport (30) d'un
poste de traitement peut étre entrainé indépendam-
ment du deuxiéme dispositif d'alimentation (21) du
poste de traitement et indépendamment de rou-
leaux de support adjacents de postes de traitement
adjacents.

Machine de texturation par fausse torsion selon la
revendication 20 ou 21, caractérisée en ce que le
rouleau de transport (30) est reli€ au mécanisme
d'entrainement (46) avec possibilité de couplage et/
ou de fagon détachable.

Machine de texturation par fausse torsion selon
I'une des revendications 20 a 22, caractérisée en
ce que le mécanisme d'entrainement est réalisé en
tant que moteur électrique (46).

Machine de texturation par fausse torsion selon la
revendication 20 ou 22, caractérisée en ce que le
mécanisme d'entrainement est constitué d'un frein
a courants parasites (61) avec une unité d'entrai-
nement (59).

Machine de texturation par fausse torsion selon
I'une des revendications 18 a 24, caractérisée en
ce que le rouleau de transport (30) peut étre manié
de telle maniére dans le poste de traitement au
moyen d'un dispositif d'application (17) réglable en
hauteur qu'au début du processus le fil (4) peut étre
mis en place sur le rouleau de transport (30) au
moyen du dispositif d'application (17).

Machine de texturation par fausse torsion selon la
revendication 25, caractérisée en ce que le rou-
leau de transport (30) réalisé en tant que premier
dispositif d'alimentation, le dispositif de chauffage
(18) et la barre de refroidissement (19) sont agen-
cés l'un derriére I'autre dans un plan pour réaliser
un trajet de fil droit et en ce que le rouleau de trans-
port (30) est agencé sur la face d'un bati de bobi-
nage (1) de la machine, la face étant détournée
d'une plate-forme de service (5) et lequel rouleau
de transport (30) pouvant étre manié au moyen d'un
dispositif d'application (17).

Machine de texturation par fausse torsion selon
I'une des revendications précitées pour texturer une
multiplicité de fils thermoplastiques dans respecti-
vement un poste de traitement, qui comprend une
bobine d'alimentation (7), un premier dispositif d'ali-
mentation (13), un premier chauffage allongé (18),
une barre de refroidissement allongée (19), un dis-
positif de fausse torsion (20), un deuxieme dispositif
d'alimentation (21) ainsi qu'un dispositif d'enroule-
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ment (9), la machine de texturation par fausse tor-
sion étant assemblée de telle maniére d'un bati de
ratelier (2), d'un bati de bobinage (1) et d'un bati
d'opération (3) que plusieurs bobines d'alimenta-
tion (7) sont agencées I'une au-dessus de l'autre
dans le bati de ratelier (2) et que plusieurs disposi-
tifs d'enroulement (9) sont agencés I'un au-dessus
de l'autre dans le bati de bobinage (1), le premier
dispositif d'alimentation (13) et le premier chauffage
(18) s'appuyant sur le bati de bobinage (1) et la bar-
re de refroidissement (19) étant agencée au-des-
sus d'une platte-forme de service (5) formée entre
le bati de bobinage (1) et le bati d'opération (3), ca-
ractérisée en ce que le premier dispositif d'alimen-
tation (13), le premier chauffage (18) et la barre de
refroidissement (19) étant agencés l'un derriére
l'autre dans un plan pour la réalisation d'un trajet de
fil droit et en ce que le premier dispositif d'alimen-
tation (13) étant agencé au niveau de la face du bati
de bobinage (1) détournée de la plate-forme de ser-
vice (5) et lequel dispositif d'alimentation (13) pou-
vant étre manié au moyen d'un dispositif d'applica-
tion (17).

Machine de texturation par fausse torsion selon
I'une des revendications 25 a 27, caractérisée en
ce que le dispositif d'application (17) peut étre ma-
nié a partir de la plate-forme de service (5).

Machine de texturation par fausse torsion selon la
revendication 27 ou 28, caractérisée en ce que le
bati de ratelier (2) est agencé en face du bati de
bobinage (1) du coté du premier dispositif d'alimen-
tation (13), un couloir de doffer (6) étant formé entre
le bati de ratelier (2) et le bati de bobinage (1).

Machine de texturation par fausse torsion selon la
revendication 29, caractérisée en ce que le pre-
mier dispositif d'alimentation (13) défile le fil (4) de
la bobine d'alimentation (7) a l'intermédiaire d'un
rouleau de déviation (11) et le transporte sans dé-
viation au premier chauffage (18).

Machine de texturation par fausse torsion selon
I'une des revendications 26 a 30, caractérisée en
ce que le premier dispositif d'alimentation (13) est
fixé dans un support (15), qui est relié de maniéere
fixe a un bras d'application (16) réglable en hauteur
du dispositif d'application (17) et en ce que le pre-
mier dispositif d'alimentation (13) est ajustable en-
tre une position de manoeuvre (35) et une position
d'opération (34) au moyen du bras d'application
(16) réglable en hauteur.

Machine de texturation par fausse torsion selon la
revendication 31, caractérisée en ce que le méca-
nisme d'entrainement (46) du rouleau de transport
(30) est relié fermement au bras d'application (16)
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réglable en hauteur du dispositif d'application (17).

Machine de texturation par fausse torsion selon
I'une des revendications 26 a 32, caractérisée en
ce qu'un coupe-fil (14) est agencé dans le trajet du
fil en amont du premier dispositif d'alimentation
(13).

Machine de texturation par fausse torsion selon
I'une des revendications 31 a 33, caractérisée en
ce que le coupe-fil (14) est relié fermement au bras
d'application (16) réglable en hauteur du dispositif
d'application (17).

Machine de texturation par fausse torsion selon
I'une des revendications 27 a 34, caractérisée en
ce que le premier dispositif d'alimentation (13) dans
chaque poste de traitement peut étre entrainé au
moyen d'un mécanisme d'entrainement individuel.

Machine de texturation par fausse torsion selon
l'une des revendications précitées, caractérisée
en ce que le deuxiéme dispositif d'alimentation (21)
est formé par un rouleau de transport (30.2) enlacé
partiellement par le fil (4) en direction périphérique
avec au moins une voie de passage de fil (31) en
forme de zigzag a la périphérie, en ce que les rou-
leaux de transport (30.1 ; 30.2) sont reliés a respec-
tivement un mécanisme d'entrainement (46.1;
46.2) et en ce que chaque rouleau de transport
(30.1; 30.2) d'un poste de traitement peut étre en-
trainé indépendamment des rouleaux de transport
adjacents du poste de traitement et indépendam-
ment de rouleaux de transport adjacents de postes
de traitements adjacents.

Machine de texturation par fausse torsion selon
l'une des revendications 20 a 36, caractérisée en
ce que les mécanismes d'entrainement (46) d'un
poste de traitement sont reliés a un dispositif de
commande (49) et peuvent indépendamment I'un
de l'autre étre amorcés par le dispositif de comman-
de (49).

Machine de texturation par fausse torsion selon la
revendication 37, caractérisée en ce que le dispo-
sitif de commande (49) d'un poste de traitement est
relié a une unité de commande de machine.

Machine de texturation par fausse torsion selon
l'une des revendications 37 ou 38, caractérisée en
ce que le dispositif de commande (49) d'un poste
de traitement est relié & un tampon d'énergie, qui
dans le cas d'un arrét de courant permet un freinage
contrdlé des mécanismes d'entrainement (46).

Machine de texturation par fausse torsion selon
'une des revendications 36 a 39, caractérisée en
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ce que lors de I'application du fil (4) les rouleaux de
transport (30) d'un poste de traitement sont entrai-
nés avec une vitesse sensiblement égale.

Machine de texturation par fausse torsion selon
I'une des revendications 36 a 40, caractérisée en
ce qu'au moins un des rouleaux de transport (30)
d'un poste de traitement est enlacé par le fil (4) avec
un angle d'enroulement plus grand que/égal a 180°.

Machine de texturation par fausse torsion selon
l'une des revendications 1 a 41, caractérisée en
ce que chaque poste de traitement présente en
aval du deuxiéme dispositif d'alimentation (21) un
deuxiéme chauffage (22) et un troisieme dispositif
d'alimentation (23) réalisé en tant que rouleau de
transport (30.3).

Machine de texturation par fausse torsion selon la
revendication 42, caractérisée en ce que le
deuxiéme chauffage (22) s'appuie contre le bati
d'opération et le troisiéme dispositif d'alimentation
(23) contre le bati de bobinage (1).

Machine de texturation par fausse torsion selon la
revendication 42 ou 43, caractérisée en ce qu'un
dispositif d'alimentation supplémentaire (48) réalisé
en tant que rouleau de transport (30) est agencé
entre le deuxieme dispositif d'alimentation (21) et le
deuxiéme chauffage (22).

Machine de texturation par fausse torsion selon
l'une des revendications 1 a 44, caractérisée en
ce que le dispositif d'enroulement (9) et le dispositif
de fausse torsion (20) d'un poste de traitement sont
entrainés par des mécanismes d'entrainement in-
dividuels.

Machine de texturation par fausse torsion selon la
revendication 45, caractérisée en ce que le rou-
leau de friction (24) du dispositif d'enroulement (9)
peut étre entrainé par un mécanisme d'entraine-
ment agencé de maniére axiale dans le rouleau de
friction (24).

Machine de texturation par fausse torsion selon la
revendication 45 ou 46, caractérisée en ce que le
dispositif de va-et-vient (26) du dispositif d'enroule-
ment (9) est entrainé par un moteur pas a pas.

Machine de texturation par fausse torsion selon
l'une des revendications 1 a 47, caractérisée en
ce qu'un dispositif de préparation a cylindres (51),
entrainé par un moteur a cylindres (52) est agencé
en amont du dispositif d'enroulement (9).

Machine de texturation par fausse torsion selon
l'une des revendications 1 a 48, caractérisée en
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ce qu'a la périphérie le rouleau de transport (30)
présente plusieurs éléments de guide-fil (37, 38)
formant la voie de passage de fil (31), lesquels élé-
ments de guide-fil (37, 38) contactent le fil (4) avec
leurs arétes de guidage (39, 45) dans les points de
déviation de la voie de passage de fil (31).

Machine de texturation par fausse torsion selon
'une des revendications 1 a 49, caractérisée en
ce qu'un frein de fil (50) est agencé dans le trajet
de fil en amont du rouleau de transport (30) et en
ce que le frein de fil (50) est réalisé de maniére ajus-
table pour la modification de la tension du fil.

Procédé destiné a la texturation d'un fil synthétique,
ou le fil est défilé d'une bobine d'alimentation, est
traité thermiquement dans un premier chauffage et
refroidi dans un dispositif de refroidissement, ou le
fil parcourre un agrégat de fausse torsion aprés le
refroidissement, la fausse torsion dans le fil a l'inté-
rieur d'une zone de fausse torsion revenant en ar-
riére jusqu'a un dispositif d'arrét de torsion, et ou le
fil est retiré de la zone de fausse torsion au moyen
d'un dispositif d'alimentation et est transporté a un
dispositif d'enroulement, caractérisé en ce que la
force de traction de fil a I'intérieur la zone de fausse
torsion est ajustable au moyen du dispositif d'arrét
de torsion a l'intérieur de la zone de fausse torsion.

Procédé selon la revendication 51, caractérisé en
ce que la force de traction de fil du fil dans la zone
de fausse torsion est plus grande que, égale a ou
plus petite que la force de traction en amont de la
zone de fausse torsion.

Procédé selon la revendication 51 ou 52, caracté-
risé en ce que la force de traction peut étre com-
mandée au moyen d'un rouleau de transport entrai-
né.

Procédé selon la revendication 53, caractérisé en
ce que le mécanisme d'entrainement du rouleau de
transport est relié a une commande d'entrainement
qui en fonction du signal de sortie d'un capteur de
force de traction de fil commande le mécanisme
d'entrainement de telle maniére que la force de
traction de fil a l'intérieur de la zone de fausse tor-
sion reste sensiblement constante.

Procédé selon la revendication 53 ou 54, caracté-
risé en ce que la vitesse de fil dans la zone de faus-
se torsion est déterminée par le rouleau de trans-
port entrainé et par le dispositif d'alimentation agen-
cé en aval de la zone de fausse torsion.

Procédé pour I'application d'un fil dans un poste de
traitement d'une machine de texturation par fausse
torsion, caractérisé en ce que les dispositifs d'ali-
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mentation du poste de traitement sont respective-
ment commandés par des entrainements indivi-
duels et en ce que le fil est introduit avec une vites-
se d'application des dispositifs d'alimentation dans
le poste de traitement.

Procédé selon la revendication 56, caractérisé en
ce que la vitesse d'application du premier dispositif
d'alimentation est égale a la vitesse d'application du
deuxiéme dispositif d'alimentation.

Procédé selon la revendication 56 ou 57, caracté-
risé en ce qu'un changement de la vitesse d'appli-
cation en une vitesse d'opération se fait d'aprés une
fonction de temps prédéterminée.

Procédé selon la revendication 58, caractérisé en
ce que la fonction de temps pour la commande des
dispositifs d'alimentation est prédéterminée de telle
maniére que le taux d'étirage, défini par la différen-
ce de vitesse de dispositifs d'alimentation adjacents
s'ajuste seulement quand la vitesse d'opération est
atteinte.
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