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(57) Es wird ein Verfahren und eine Vorrichtung
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ben, bei welchem der gesponnene Faden in einer Krau-
seleinrichtung zu einem Fadenstopfen gebildet wird.
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zumindest eines die Bildung des Fadenstopfens beein-
flussenden Parameters der Krauseleinrichtung erzeugt,
so daR ein gleichmaRig gekraduselter Faden herstellbar
ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Stauchkrduseln eines multiflen Fadens gemall dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens gemaR dem Oberbegriff
des Anspruchs 11.

[0002] Zur Herstellung eines gekrauselten Garns
ist es bekannt, einen frisch gesponnenen, aus einer
Vielzahl von Filamenten bestehenden Faden mittels
einer Krauseleinrichtung zu einem Fadenstopfen zu
stauchen. Hierzu ist die Krauseleinrichtung beispiels-
weise als Texturierdiise ausgebildet, welche einen
Fadenkanal aufweist, in welchem ein Faden durch ein
heiRes Medium, vorzugsweise Luft, geférdert wird. Der
Fadenkanal mindet in eine Stauchkammer. Innerhalb
der Stauchkammer wird der Fadenstopfen gebildet.
Hierbei legt der Faden sich in Schlingen auf der Oberfla-
che des Fadenstopfens ab und wird durch das Foérder-
mittel verdichtet, welches oberhalb des Fadenstopfens
aus der Stauchkammer durch Schlitze entweichen
kann. Der Fadenstopfen wird sodann aus der Stauch-
kammer gefiihrt und mittels einer anschlielenden Kuihl-
einrichtung abgekihlt. Nach der Kihlung wird der
Fadenstopfen zu dem gekrauselten Faden aufgeldst.
[0003] Die Krauselung des Fadens wird in ihrer
Intensitédt und Stabilitét hierbei maRgeblich durch die
Stopfenbildung und durch die thermische Behandlung
des Fadenstopfens beeinfluRt. Somit sind neben der
Temperatur und dem Druck des Férdermittels auch die
Verweilzeit des Fadenstopfens wahrend der thermi-
schen Behandlung Parameter, die das Krauselungser-
gebnis maRgeblich beeinflussen.

[0004] So ist beispielsweise seit langem bekannt,
die Zufuhr und/oder die Abzugsgeschwindigkeit des
Fadens derart zu steuern, dal} eine gleichmaRige Bil-
dung des Fadenstopfens wahrend des Prozesses ein-
gehalten wird. Eine derartige Vorrichtung und ein
derartiges Verfahren sind beispielsweise in der DE 1
236 126 beschrieben. Hierbei wird zur Uberwachung
des Fadenstopfens der Aufldsepunkt am Ende des
Fadenstopfens in seiner Lage erfal3t und auf ein vorge-
gebenes Niveau durch Veranderung der Abzugsge-
schwindigkeit des Fadens geregelt.

[0005] Das bekannte Verfahren ist nur einge-
schrankt geeignet, um einen Faden mit gleichmaRiger
Krauselung herzustellen, da es keinen unmittelbaren
Eingriff in die Bildung des Fadenstopfens ermdglicht. So
kdénnen beispielsweise Schwankungen in der Tempera-
tur oder dem Druck des Férdermediums zu erheblichen
Unterschieden in der Krauselung des Fadens flihren.
[0006] Um direkt in die thermische Behandlung des
Fadens eingreifen zu kénnen, wird in der DE 23 24 827
ein Verfahren und eine Vorrichtung vorgeschlagen, bei
welchem die Warmezufuhr zum Fadenstopfen in
Abhangigkeit von der Lage des Auflésepunktes des
Fadenstopfens geregelt wird.

[0007] Weiterhin ist aus der DE 42 24 454 bekannt,
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die Warmezufuhr zu den Fadenstopfen in Abhangigkeit
einer zum Auflédsen des Fadenstopfens notwendige
Fadenzugkraft zu regeln.

[0008] Die bekannten Verfahren, bei welchen die
Warmezufuhr geregelt wird, um eine gleichmaRige
Krauselung im Faden zu erreichen, sind bei Prozessen
mit hohen Fadengeschwindigkeiten von > 3.000 m/min
ungeeignet. Der Eingriff in die Fadenstopfenbildung ist
zu trdge, um bei derartigen Fadengeschwindigkeiten
ein Wegwandern der Fadenstopfen zu verhindern, was
im Extremfall zu einem instationdren Verhalten des Pro-
zesses flhrt.

[0009] Demgemal ist es Aufgabe der Erfindung,
ein Verfahren zum Stauchkrduseln eines multifilen
Fadens der eingangs genannten Art sowie eine Vorrich-
tung zur Durchfiihrung des Verfahrens zu schaffen, bei
welchem ein Faden insbesondere bei hohen Fadenge-
schwindigkeiten Uber 3.000 m/min mit gleichmaBiger
Krauselung hergestellt wird.

[0010] Die Aufgabe wird durch ein Verfahren mit
den Merkmalen gemafR Anspruch 1 sowie durch eine
Vorrichtung mit den Merkmalen gemafy Anspruch 11
gelost.

[0011] Die Erfindung zeichnet sich insbesondere
durch eine stabile ProzefRfuihrung bei kontrollierter und
gesteuerter Stopfenbildung aus. Hierbei wird die Ande-
rung der Abzugsgeschwindigkeit sowohl zur Regelung
der Fadenstopfenldnge als auch zur Steuerung der
Fadenstopfenbildung herangezogen. Die erfinderische
Kombination zwischen der Lageregelung des Auflose-
punktes des Fadenstopfens und der Steuerung der
Fadenstopfenbildung hat den Vorteil, dal} unabhéangig
von dem Verschlei® der Krauseleinrichtung die
Schwankungen in der Parametereinstellung der Krau-
seleinrichtung standig kompensiert werden. Die Lage
des Fadenstopfens bleibt von derartigen Schwankun-
gen unberthrt und fihrt zu einem stabilen ProzeRver-
lauf. Durch fortlaufende Steuerung der Parameter der
Krauseleinrichtungen wird eine gleichmaRige Krause-
lungsqualitat des Fadens gewahrleistet. Hierzu wird bei
Anderung der Abzugsgeschwindigkeit ein Signal zur
Steuerung zumindest eines die Bildung des Fadenstop-
fens beeinflussenden Parameters der Krauseleinrich-
tung erzeugt. Bei Verwendung einer Texturierdiuse
werden insbesondere die Temperatur und der Druck
des Fordermediums als Parameter gesteuert. Als wei-
tere Parameter kdnnen beispielsweise die Zufuhrge-
schwindigkeit des Fadens oder die Austritts-
geschwindigkeit des Fadenstopfens aus der Krdusel-
einrichtung steuerbar ausgefihrt sein.

[0012] Eine besonders bevorzugte Weiterbildung
des Verfahrens gemafl Anspruch 2 besitzt den Vorteil,
daR die Auswirkungen der Steuerung zur Bildung des
Fadenstopfens kontrollierbar sind. Hierzu wird die
Anderung der Abzugsgeschwindigkeit wiederkehrend
zu vorgegebenen Zeitpunkten durch einen Vergleich
zwischen einem Sollwert und einem Istwert der
Abzugsgeschwindigkeit ermittelt. Der Sollwert der
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Abzugsgeschwindigkeit kann einer hinterlegten optima-
len Einstellung entsprechen, zu denen entsprechende

Parametereinstellungen  der  Krauseleinrichtungen
gehdren.
[0013] Wird nun festgestellt, dal® bei dem Vergleich

der Sollwert der Abzugsgeschwindigkeit gleich dem Ist-
wert der Abzugsgeschwindigkeit ist, so wird kein Signal
zur Steuerung erzeugt. In diesem Fall flihren die einge-
stellten Parameter und Abzugsgeschwindigkeiten zu
einem optimal gekrauselten Faden. Wird dagegen eine
Abweichung zwischen dem Sollwert der Abzugsge-
schwindigkeit und dem Istwert der Abzugsgeschwindig-
keit  festgestellt, erfolgt  entsprechend eine
Signalerzeugung zur Steuerung zumindest eines die
Bildung des Fadenstopfens beeinflussenden Parame-
ters der Krauseleinrichtung.

[0014] Um eine mdoglichst schnelle Korrektur der
Einstellwerte und damit geringe Abweichungen einer
vorgegebenen Krauselungsqualitat zu erhalten, ist die
Verfahrensvariante gemafl Anspruch 4 besonders vor-
teilhaft. So ist allgemein bekannt, daR ein lockerer
Fadenstopfen eine gréRere Lange einnimmt. Um den
Fadenstopfen in diesem Fall auf eine konstante Lange
zu halten, wird die Regelung eine Erhéhung der
Abzugsgeschwindigkeit bewirken. Wird beim Vergleich
zwischen dem Sollwert und dem Istwert der Abzugsge-
schwindigkeit festgestellt, dal die Istgeschwindigkeit
groRer ist als die Sollgeschwindigkeit so wird von dem
Signal eine Parameterdnderung bewirkt, die zu einer
Vergréferung der Packungsdichte des Fadenstopfens
fuhrt. Dies kann beispielsweise dadurch geschehen,
dal die Temperatur des Fordermediums erhéht wird.
Durch die gréRere Packungsdichte verkulrzt sich der
Fadenstopfen. Im Fall, da® der Sollwert groRer ist als
der Istwert der Abzugsgeschwindigkeit wird durch das
Signal eine Parameterédnderung bewirkt, die zu einer
Verringerung der Packungsdichte des Fadenstopfens
fuhrt. Der Fadenstopfen wirde sich ohne Regelung
somit verlangern.

[0015] Die besonders bevorzugte Ausflihrungsvari-
ante des erfindungsgemalen Verfahrens nach
Anspruch 5 zeichnet sich dadurch aus, daf} die Lage
des Auflésepunktes und somit die RegelgroRe direkt fir
die Steuerung des Parameters der Krauseleinrichtung
herangezogen wird. Hierzu wird die Abzugsgeschwin-
digkeit wiederkehrend zu vorgegebenen Zeitpunkten
auf einen vorgegebenen Sollwert eingestellt. Gleichzei-
tig wird nun der Aufldsepunkt des Fadenstopfens in sei-
ner Lage erfalt. Tritt eine Anderung der Lage des
Aufldsepunktes ein, so wird ein entsprechendes Signal
zur Steuerung des Parameters der Krauseleinrichtung
erzeugt.

[0016] Hierbei werden aus der Art der Lageénde-
rung des Fadenstopfens entsprechende Parameteran-
derungen erzeugt. Im Fall einer Verkirzung des
Fadenstopfens bewirkt das Signal eine Parameterénde-
rung, die zu einer Verringerung der Packungsdichte des
Fadenstopfens fiihrt. Im Fall einer Verlangerung des
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Fadenstopfens bewirkt das Signal eine Parameterande-
rung, die zu einer VergroRerung der Packungsdichte
des Fadenstopfens flihrt.

[0017] Da die Abzugsgeschwindigkeit sowie die
Parameter der Krauseleinrichtung unmittelbar das
Krauselergebnis des Fadens beeinflussen, lassen sich
diese gemaR eine besonders vorteilhaften Verfahrens-
variante nur in vorgegebenen Grenzwerten verstellen.
Wird einer der Grenzwerte (iberschritten, so erfolgt eine
ProzeRunterbrechung. In diesem Fall wiirde eine unzu-
lassige Krauselungsqualitat hergestellt.

[0018] Die Veranderung der Abzugsgeschwindig-
keit kann hierbei direkt durch eine Aufspulvorrichtung
erfolgen, so dal der Faden ohne gréRere Zugspan-
nungsschwankungen zu einer Spule aufgewickelt wird.
[0019] Bei einer weiteren Verfahrensvariante wird
der Faden mittels einer der Kuhlstrecke nachgeordne-
ten Abzugseinrichtung abgezogen. Dabei erfolgt eine
fadenspannungsgeregelte Aufwicklung des Fadens.
[0020] Die erfinderische Kombination zwischen der
Steuerung der Krauseleinrichtung und der Regelung
der Fadenstopfenlange ist bei der erfindungsgeméafien
Vorrichtung dadurch realisiert, dal eine Steuereinrich-
tung zur Steuerung zumindest eines die Bildung des
Fadenstopfens beeinflussenden Parameters der Krau-
seleinrichtung vorgesehen ist. Die Steuereinrichtung ist
durch eine Signalleitung mit der Regeleinrichtung ver-
bunden, so dal} beispielsweise eine RegelgroRe, eine
FlUhrungsgrofRe, eine StellgroRe oder ein aus den Gro-
3en abgewandeltes Signal der Steuereinrichtung auf-
gegeben werden kann.

[0021] Die Weiterbildung der erfindungsgeméafRen
Vorrichtung gemaR Anspruch 13 ist besonders vorteil-
haft, um die Auswirkungen der Steuerung zu lberwa-
chen. Hierbei wird kurzzeitig zu einem bestimmten
Zeitpunkt die Regelung der Lage des Auflésepunktes
bzw. die Lange des Fadenstopfens unterbrochen. Dabei
wird die Lage des Auflésepunktes weiterhin durch den
Sensor erfal’t. Der Sensor liefert somit unmittelbar eine
MeRgréfRe, die als Mal fiir die Parameterédnderung der
Krauseleinrichtung herangezogen werden kann. Die
Weiterbildung ermdglicht somit die Herstellung eines
gerkrauselten Fadens, bei welcher die Krduselungsqua-
litét iterativ auf einer gleichmaRige hochwertige Qualitat
gehalten wird.

[0022] Um mdoglichst schnell auf Parameterschwan-
kungen der Krauseleinrichtung reagieren zu kénnen, ist
die Vorrichtung gemal® Anspruch 14 besonders gut
geeignet. Hierbei wird der Steuerinrichtung laufend ein
Sensorsignal aufgegeben, so dal} Giberlagert zur Rege-
lung gleichzeitig eine Uberwachung der Steuerung aus-
fuhrbar ist.

[0023] Weitere vorteilhafte Weiterbildungen der
Erfindung sind in den Unteranspriichen definiert.
[0024] Das erfindungsgemale Verfahren sowie die
erfindungsgemafe Vorrichtung wird nachfolgend unter
Hinweis auf die beigefligten Zeichnungen néaher
beschrieben.
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[0025] Es stellen dar:

Fig. 1 schematisch ein erstes Ausfiihrungs-
beispiel einer erfindungsgemafen Vor-
richtung zum Stauchkrduseln eines
multifilen Fadens;

Fig.2und 3 schematisch weitere Ausflihrungsbei-
spielse der erfindungsgemaRen Vor-
richtung.

[0026] Die in Fig. 1 bis 3 dargestellten Vorrichtun-
gen gehdren jeweils zu einer Spinnanlage zur Herstel-
lung eines gekrauselten multifilen Fadens. Dabei wurde
in den Figuren 1 bis 3 auf die Darstellung der Spinnein-
richtung verzichtet.

[0027] In der Spinneinrichtung wird aus einer ther-
moplastischen Schmelze ein Faden aus einer Vielzahl
von Filamenten extrudiert und ersponnen. Der Faden
wird nach Abkuhlung der Filamente von einem oder
mehreren Lieferwerken abgezogen und ggfls. ver-
streckt.

[0028] In Fig. 1 ist ein erstes Ausfiihrungsbeispiel
einer erfindungsgemafen Vorrichtung zur Durchfiih-
rung des erfindungsgemafen Verfahrens gezeigt. Hier-
bei wird der Faden 1 durch ein Lieferwerk 8 zu einer
Krauseleinrichtung 2 geflhrt. Das Lieferwerk 8 kann
dabei den Faden 1 direkt von einer Spinndiise oder von
einem vorgeschalteten Lieferwerk abziehen. Das Liefer-
werk 8 besteht aus einer angetriebenen Galette 5 und
einer frei drehbaren Uberlaufrolle 6. Der Faden 1
umschlingt die Galette 5 und die Uberlaufrolle 6 mehr-
mals bevor der Faden 1 von der Galette 5 zu der Kr&u-
seleinrichtung 2 ablauft.

[0029] Innerhalb der Krauseleinrichtung 2 wird der
Faden 1 zu einem Fadenstopfen gebildet, indem der
Faden in Schlingen abgelegt und verdichtet wird. Der
aus der Krauseleinrichtung 2 austretende Fadenstopfen
3 wird sodann in einer Kihleinrichtung 4 entlang einer
Kihlstrecke geflihrt. Die Kihlstrecke wird durch ein
Kuhlrohr 7 gebildet. Das Kihlrohr weist vorzugsweise
eine luftdurchldssige Wandung auf Im Endbereich des
Kuhlrohres 7 ist ein Sensor 18 angeordnet. Der Sensor
18, der vorzugsweise als elektro-optischer Lagedetek-
tor ausgebildet ist, dient zur Lageerfassung des Aufl6-
sepunktes vom Fadenstopfen 3. Im Auflésepunkt |6st
sich der Fadenstopfen 3 zu einem Faden 1 auf. Der
Faden 1 wird mittels einer Abzugeinrichtung 9 aus dem
Fadenstopfen 3 abgezogen. Die Abzugeinrichtung 9
besteht aus einer angetriebenen Galette 10 und einer
frei drehbaren Uberlaufrolle 12, die beide mehrfach von
dem Faden umschlungen sind. Die Galette 10 wird
durch den Galettenantrieb 11 mit einer vorgegebenen
Drehzahl angetrieben. Der Abzugseinrichtung 9 ist eine
Aufwickeleinrichtung 13 nachgeordnet. In der Aufwik-
keleinrichtung 13 wird der Faden 1 zu einer Spule 14
aufgewickelt. Die Spule 14 wird auf einer Spulspindel 15
gebildet, die angetrieben ist. Am Umfang der Spule 14
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liegt eine Andriickwalze 16 an.

[0030] Um eine gleichmaRige Krauselung des
Fadens zu erreichen, wird die Lange des Fadenstop-
fens 3 geregelt. Hierzu wird die Lage des Auflésepunk-
tes des Fadenstopfens 3 durch den Sensor 18 erfalt.
Der Sensor 18 ist mit einer Regeleinrichtung 17 verbun-
den. Die Regeleinrichtung 17 ist ihrerseits mit dem
Galettenantrieb 11 gekoppelt, so dal der Sensor 18 die
Regeleinrichtung 17 und der Galettenantrieb 11 einen
geschlossenen Regelkreis bilden. Des weiteren ist die
Regeleinrichtung 17 durch eine Signalleitung 19 mit
einer Steuereinrichtung 20 gekoppelt. Die Steuerein-
richtung 20 ist zur Steuerung der Ausbildung des
Fadenstopfens mit der Krauseleinrichtung 2 verbunden.
[0031] Bei der in Fig. 1 dargestellten Vorrichtung
sind zu Beginn eines Prozesses die optimalen Einstell-
daten fiir die Krauselung, Fadenstopfenlange sowie die
Abzugsgeschwindigkeit ermittelt und jeweils in der
Regeleinrichtung 17 und der Steuereinrichtung 20 hin-
terlegt. Mit diesen Einstelldaten wird der Faden 1
gekrauselt und zu einer Spule aufgewickelt. Tritt nun der
Fall ein, daR® der Fadenstopfen zu locker ist, so daf eine
zu schwache Krauselung des Fadens vorliegt, wird sich
zwangslaufig die Lange des Fadenstopfens vergréRern.
Dadurch wird die Lage des Auflésepunktes des Faden-
stopfens 3 sich in Richtung zum Ende des Kiihlrohres 7
hin verlagern. Diese Lageadnderung wird vom Sensor 18
erfa®t und der Regeleinrichtung 17 angezeigt. In der
Regeleinrichtung 17 wird die Lageabweichung zwi-
schen einer Solilage Lgg und einer Istlage L4 in eine
StellgroRe umgewandelt, die als SteuergroRe dem
Galettenantrieb 11 aufgegeben wird. Hierbei kdnnte
beispielsweise die Lageabweichung oL in eine
Geschwindigkeitsabweichung oV Uberfiihrt werden, so
daR fur die neu einzustellende Geschwindigkeit gilt:

Vist=V soli+sV.

[0032] Die SteuergroRRe bewirkt eine héhere Dreh-
zahl der Galette 10, so daf3 die Abzugsgeschwindigkeit
des Fadens 1 sich erhoéht. Dadurch verlagert sich der
Auflésepunkt des Fadenstopfens in Richtung Solllage.
Ein Uberlauf des Fadenstopfens aus dem Kihlirohr 7
wird vermieden. Gleichzeitig erzeugt die Regeleinrich-
tung 17 ein Signal, welches durch die Signalleitung 19
der Steuereinrichtung 20 aufgegeben wird. Die Steuer-
einrichtung 20 wird daraufhin zumindest ein Parameter
der Krauseleinrichtung 2 dahingehend verandern, dal}
sich das Fadenstopfenvolumen verkleinert. Die Pak-
kungsdichte des Fadenstopfens erhoht sich, so dafl
eine starkere Krduselung des Fadens erreicht wird.
Unabhangig von der Anderung der Packungsdichte
bleibt wahrend der gesamten Zeit der Aufldsepunkt des
Fadenstopfens in einer durch die Regelung bestimmten
Solllage. Die erhdht geregelte Abzugsgeschwindigkeit
wird jedoch aufgrund der veranderten Packungsdichte
nun langsam auf den Ursprungswert zuriickgefiihrt.

[0033] Im Fall, daR bei eingestellter Sollabzugsge-
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schwindigkeit die Lange des Fadenstopfens sich ver-
kirzt und somit eine zu starke Krauselung des Fadens
aufgrund der hohen Packungsdichte erzeugt wird, wird
durch die Regeleinrichtung 17 eine Reduzierung der
Abzugsgeschwindigkeit bewirkt. Gleichzeitig wird in der
Steuereinrichtung 20 eine Parameteranderung der
Krauseleinrichtung 2 aufgegeben, die zu einer geringe-
ren Packungsdichte des Fadenstopfens fiihrt. Durch die
Regelung der Abzugsgeschwindigkeit wird bei den
hohen Fadengeschwindigkeiten von Gber 3.000 m/min
ein Leerlauf der Krauseleinrichtung vermieden. Gleich-
zeitig wird eine Anpassung der Krauselung durch die
Krauseleinrichtung erzeugt.

[0034] Um bei dem in Fig. 1 gezeigten Ausflh-
rungsbeispiel der erfindungsgemaflen Vorrichtung den
Faden gleichmaRig zu einer Spule zu wickeln, wird die
Aufwickeleinrichtung 13 vorzugsweise in Abhangigkeit
von der Fadenspannung geregelt. Hierzu ist im Faden-
lauf vor der Aufwickeleinrichtung 13 ein Fadenspan-
nungssensor 37 angeordnet. Der Fadenspannungs-
sensor 37 ist in Fig. 1 gestrichelt dargestellt. Das MefR3-
signal des Fadenspannungssensors 37 wird der Aufwik-
keleinrichtung 13  aufgegeben. Innerhalb der
Aufwickeleinrichtung 13 wird sodann der Antrieb der
Spulspindel 15 derart geregelt, dal die Fadenspannung
im wesentlichen konstant bleibt. Durch die fadenspan-
nungsgeregelte Aufwicklung des Fadens kdnnen vor-
teilhaft die Drehzahlveranderungen der Abzugsein-
richtung 9 zur Regelung der Fadenstopfenldnge kom-
pensiert werden, so dal® der Faden 1 unbeeinfluf3t zu
der Spule 14 aufgewickelt wird.

[0035] Um den Steuerungsaufwand zu minimieren,
weist bei einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel der
erfindungsgemalen Vorrichtung gemal Fig. 2 die
Regeleinrichtung 17 einen Zeitgeber 23 auf. Durch den
Zeitgeber 23 wird der Regeleinrichtung 17 eine Zeit-
folge vorgegeben, in welcher zu bestimmten Zeitpunk-
ten die Regelung kurzzeitig unterbrochen wird, um in
dieser Zeit eine kontrollierte Steuerung der Stopfenbil-
dung vornehmen zu kénnen. Bei dem in Fig. 2 darge-
stellten Ausfiihrungsbeispiel wird der Faden 1 durch die
Krauseleinrichtung 2 zu einem Fadenstopfen 3 gefiihrt.
Der Fadenstopfen 3 wird zu einer Kihleinrichtung 4
geflhrt, die als eine rotierende Kihltrommel 21 ausge-
bildet ist. Dabei wird der Stopfen 3 am Umfang der Kihl-
trommel 21 abgelegt und Uber einen Teilbereich der
Kahltrommel gefiihrt. Die Kihltrommel 21 weist einen
luftdurchldssigen Mantel auf. In der Kihltrommel 21
wird ein Unterdruck erzeugt, so da die Umgebungsluft
durch den auf dem porésen Umfang abgelegten
Fadenstopfen 3 geleitet wird. Der gekrauselte Faden 1
wird im Auflésepunkt von der Kuihleinrichtung 4 durch
die Aufwickeleinrichtung 13 abgezogen und zu einer
Spule 14 gewickelt. Hierzu ist die Spulspindel 15 durch
einen Spindelantrieb 22 angetrieben. Der Spindelan-
trieb 22 wird Uber die Regeleinrichtung 17 gesteuert.
Die Regeleinrichtung 17 ist mit einem Sensor 18 ver-
bunden. Der Sensor 18 ist im Bereich des Auflosepunk-
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tes des Fadenstopfens 3 in Nahe der Kuihltrommel-
oberflache angeordnet. Die Krauseleinrichtung 2 wird
durch die Steuereinrichtung 20 gesteuert. Die Steuer-
einrichtung 20 ist mit der Regeleinrichtung 17 und tber
eine getrennte Leitung mit dem Sensor 18 verbunden.

[0036] Die Funktionsweise der in Fig. 2 dargestell-
ten Vorrichtung ist im wesentlichen gleich der Funkti-
onsweise der bereits beschriebenen Vorrichtung aus
Fig. 1. Insoweit wird auf die Beschreibung zu dem Aus-
fuhrungsbeispiel in Fig. 1 Bezug genommen.

[0037] Bei der in Fig. 2 dargestellten Vorrichtung
weist die Regeleinrichtung 17 einen Zeitgeber 23 auf.
Durch den Zeitgeber 23 wird zu einem Zeitpunkt, der
durch eine vorgegebene Zeitfolge wiederkehrend auf-
tritt, der Spindelantrieb 22 auf einen Sollwert Vg der
Abzugsgeschwindigkeit eingestellt. Die Regeleinrich-
tung 17 wird gleichzeitig tUber die Signalleitung 19 diese
Zustand der Steuereinrichtung 20 signalisieren. In der
Steuereinrichtung 20 werden nun die vom Sensor 18
eingehenden Signale unmittelbar ausgewertet. Wird
eine Verlangerung des Fadenstopfens 3 durch den Sen-
sor 18 signalisiert, so erfolgt eine Parameterverande-
rung in der Krauseleinrichtung 2, die eine Erhdhung der
Packungsdichte zur Folge hat. Wird dagegen eine Ver-
kirzung des Fadenstopfens 3 signalisiert, wird die
Steuereinrichtung zumindest einen Parameter der
Krauseleinrichtung 2 derart veréandern, dal ein lockerer
Fadenstopfen 3 erzeugt wird. Ist die Unterbrechungszeit
der Regelung verstrichen, wird die Lageregelung des
Fadenstopfens 3 durch Verstellung der Abzugsge-
schwindigkeit wieder ausgefiihrt. Wahrend dieser Zeit
bleiben die eingestellten Parameter der Krauselungs-
einrichtung unverandert. Die Parameterverédnderung
kann sich somit zunachst einmal in der Stopfenbildung
auswirken. Erst nachdem ein Beharrungszustand mit
den geanderten Parametern der Krauseleinrichtung
eingetreten ist, erfolgt eine erneute Unterbrechung der
Regelung. Der Vorgang der Steuerung der Parameter
der Krduseleinrichtung 2 wiederholt sich. Durch diese
Vorgehensweise wird eine kontrollierte Steuerung der
Krauseleinrichtung 2 erreicht. Damit kénnen Stérein-
flisse der Stopfenbildung in sehr kurzer Zeit kompen-
siert werden, so dal} eine wesentliche gleichmaRige
Krauselungsqualitat des Fadens erreicht wird.

[0038] In Fig. 3 ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel
einer erfindungsgemafen Vorrichtung schematisch dar-
gestellt. Hierbei ist die Krauseleinrichtung als eine Text-
urierdise 24 mit einem Walzenpaar 32 und 33 zur
Bildung des Fadenstopfens 3 ausgefiihrt. Die Texturier-
dise 24 weist einen zentralen Fadenkanal 25 auf. Der
Fadenkanal 25 besteht im wesentlichen aus zwei
Abschnitten, die durch einen engsten Querschnitt (hier
nicht gezeigt) voneinander getrennt sind. In dem ersten
Abschnitt kurz vor dem engsten Querschnitt minden
mehrere Diisenbohrungen 26 in den Fadenkanal 25.
Die Disenbohrungen 26 sind mit einer Ringkammer 27
verbunden. Die Ringkammer 27 ist Giber die Zufuhrlei-
tung 28 mit einer auRerhalb der Texturierdiise 4 ange-
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ordneten Druckquelle 30 verbunden. In dem Abschnitt
der Zufuhrleitung 28 zwischen der Texturierdlise 24 und
der Durckquelle 30 ist eine Heizeinrichtung 29 zum
Erwarmen des Druckmediums vorgesehen.

[0039] Im zweiten Abschnitt unterhalb des engsten
Querschnitts erweitert sich der Fadenkanal 25 mit
einem sehr kleinen Offnungswinkel. Am Ende des
Fadenkanals 25 schlieRt sich unmittelbar eine Expansi-
onskammer 31 an. Unterhalb der Expansionskammer
31 ist ein Walzenpaar angeordnet. Das Walzenpaar
besteht aus den Walzen 32 und 33. Das Walzenpaar 32
und 33 wird durch den Walzenantrieb 36 angetrieben.
[0040] Unterhalb des Walzenpaares ist eine Kihl-
einrichtung 4 vorgesehen. Die Kuhleinrichtung 4
besteht aus einem Kihlrohr 7, in dessen Inneren der
Fadenstopfen 3 zum Zwecke der Kiihlung gefihrt wird
bis zu einem Auflésepunkt. In dem Auflésepunkt wird
der Fadenstopfen 3 zu dem gekrauselten Faden 1 auf-
geldst. Der Faden 1 wird mittels einer der Kiihleinrich-
tung 4 nachgeordneten  Abzugseinrichtung 9
abgezogen. Die Abzugseinrichtung 9 besteht aus einer
Galette 10 und einer Uberlaufrolle 12, die mehrfach
vom Faden umschlungen sind. Die Galette 10 wird
durch den Galettenantrieb 11 angetrieben.

[0041] Am Ende des Kihlrohres 7 sind in Faden-
laufrichtung beabstandet zueinander zwei Sensoren 34
und 35 angeordnet, die den Lagesensor 18 bilden und
den Auflédsepunkt des Fadenstopfens 3 erfassen. Hier-
bei wird durch den Sensor 34 ein Signal erzeugt, wenn
der Fadenstopfen 3 eine Mindestléange L, unterschrei-
tet. Der Sensor 35 erzeugt ein Signal, sobald der
Fadenstopfen 3 eine maximale Lange von L,y Uber-
schreitet. Solange der Fadenstopfen innerhalb des
zulassigen Bereiches liegt, wird kein Signal von den
Sensoren 34 und 34 erzeugt. Die Sensoren 34 und 35
sind mit der Regeleinrichtung 17 verbunden. Die Regel-
einrichtung 17 ist mit dem Antrieb 11 der Abzugsein-
richtung 9 verbunden - wie zu Fig. 1 beschrieben.
[0042] Des weiteren ist die Regeleinrichtung 17
Uber die Signalleitung 19 mit der Steuereinrichtung 20
gekoppelt. Die Steuereinrichtung 20 dient zur Ansteue-
rung der Heizeinrichtung 29, der Druckquelle 30 und
des Walzenantriebs 36. Dabei &t sich durch die Steu-
ereinrichtung einer oder alle Parameter wie Temperatur
T des Druckmediums, der Druck P des Druckmediums
oder die Foérdergeschwindigkeit F des Walzenpaares
steuern.

[0043] Die Funktionsweise der in Fig. 3 dargestell-
ten Vorrichtung ist identisch zu dem in Fig. 1 beschrie-
benen Ausflihrungsbeispiel. Es wird somit Bezug
genommen zu der vorhergehenden Funktionsbeschrei-
bung.

[0044] Die in Fig. 1 bis 3 dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiele der erfindungsgemafien Vorrichtungen
stellen Mdéglichkeiten dar, wie das erfindungsgemalie
Verfahren betrieben werden kann. Grundsatzlich laRt
sich das Verfahren auch in Kombination einzelner Vor-
richtungsteile der dargestellten Ausflihrungsbeispiele
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betreiben.

[0045] Ebenso sind die gezeigten Kihleinrichtun-
gen beispielhaft und durch andere Vorrichtungsteile
ersetzbar. Das Kiihlrohr 1aRt sich beispielsweise durch
mehrere ringférmig zueinander angeordnete Stangen
ausbilden. Die Kihltrommel kénnte auch durch ein ebe-
nes Kihlsieb ersetzt werden. Zur Unterstiitzung der
Kihlwirkung kénnen auch Geblase an den Kuhleinrich-
tungen zur Erzeugung eines Kihlluftstroms ange-
schlossen sein.

Bezugszeichenliste
[0046]

Faden
Krauseleinrichtung
Fadenstopfen
Kuhleinrichtung
Abzugsgalette
Uberlaufrolle
Kuahlrohr
Lieferwerk

9 Abzugeinrichtung
10 Galette

11 Galettenantrieb
12 Uberlaufrolle

13 Aufwickeleinrichtung
14 Spule

15 Spulspindel

16 Andrickwalze

17 Regeleinrichtung
18 Sensor

19 Signalleitung

20 Steuereinrichtung
21 Kihltrommel

22 Spindelantrieb

23 Zeitgeber

24 Texturierduse

25 Fadenkanal

26 Dusenkanal

27 Ringkammer

28 Zufuhrleitung

29 Heizeinrichtung
30 Druckquelle

O ~NO O WN -

31 Expansionskammer
32 Walze
33 Walze

34 Sensor

35 Sensor

36 Walzenantrieb

37 Fadenspannungssensor

Patentanspriiche
1. Verfahren zum Stauchkrauseln eines multifilen

Fadens, bei welchem der gesponnene Faden in
einer Krauseleinrichtung zu einem Fadenstopfen
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gebildet wird, bei welchem der Fadenstopfen inner-
halb einer Kuhlstrecke abgekihlt wird und bei wel-
chem der Faden am Ende der Kuhlistrecke aus
einem Auflésepunkt des Fadenstopfens abgezogen
wird, wobei die Lage des Auflosepunktes durch
Anderung der Abzugsgeschwindigkeit des Fadens
geregelt wird, dadurch gekennzeichnet, dal} bei
Anderung der Abzugsgeschwindigkeit ein Signal
zur Steuerung zumindest eines die Bildung des
Fadenstopfens beeinfluRenden Parameters der
Krauseleinrichtung erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die Anderung der Abzuggeschwin-
digkeit wiederkehrend zu vorgegebenen
Zeitpunkten durch einen Vergleich zwischen einem
Sollwert (vgq) und einem Istwert (v|g) der Abzugs-
geschwindigkeit ermittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® ein Signal erzeugt wird, wenn
gilt:vgg > Vigt Und Vgq) <Vigt ; Und ein Signal nicht
erzeugt wird, wenn gilt: vgg) = Vigt.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daR im Fall vgy >v|t das Signal eine
Parameteranderung bewirkt, die zu einer Verringe-
rung der Packungsdichte des Fadenstopfens fiihrt
und daf} im Fall vg < v|s; das Signal eine Parame-
terédnderung bewirkt, die zu einer VergroRerung der
Packungsdichte des Fadenstopfens flhrt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal? die Abzuggeschwindigkeit wieder-
kehrend zu vorgegebenen Zeitpunkten auf einen
vorgegebenen Sollwert (vg,) eingestellt wird und
dafl} gleichzeitig der Auflésepunkt des Fadenstop-
fens in seiner Lage erfafldt wird, wobei das Signal
bei Anderung der Lage des Auflésepunktes erzeugt
wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dafl} im Fall einer Verklrzung des Faden-
stopfens das Signal eine Parameteranderung
bewirkt, die zu einer Verringerung der Packungs-
dichte des Fadenstopfens fiihrt und dal im Fall
einer Verlangerung des Fadenstopfens das Signal
eine Parameteranderung bewirkt, die zu einer Ver-
gréRerung der Packungsdichte des Fadenstopfens
fuhrt.

Verfahren nach einem der vorgenannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, da® der Parameter
der Krauseleinrichtung durch eine Heiztemperatur
oder/und einem Forderdruck gebildet wird, welche
Heiztemperatur und welcher Férderdruck zur Bil-
dung des Fadenstopfens an der Krauseleinrichtung
einstellbar sind.
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8.

10.

1.

12,

13.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dafl die Abzugsge-
schwindigkeit und/oder der Parameter der Krausel-
einrichtung innerhalb vorgegebener Grenzwerte
verstellbar sind und daR bei Uberschreiten eines
Grenzwertes der Abzugsgeschwindigkeit oder bei
Uberschreiten eines Grenzwertes der Parameter
die Bildung des Fadenstopfen unterbrochen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daR die Abzugsge-
schwindigkeit durch eine den Faden zu einer Spule
wickelnden Aufspulvorrichtung verstellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dafl die Abzugsge-
schwindigkeit durch eine der Kihlstrecke nachge-
ordneten Abzugeinrichtung erfolgt, wobei der
Faden mit im wesentlicher konstanter Fadenspan-
nung zu einer Spule aufgewickelt wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 10, mit einer Krausel-
einrichtung (2) zur Bildung eines Fadenstopfens (3)
aus einem kontinuierlich zugeflihrten multifilen
Faden (1), mit einer der Krauseleinrichtung (2)
nachgeordneten Kihleinrichtung (4), welche den
Fadenstopfen (3) in einer Kuhlstrecke fiihrt, mit
einer Abzugeinrichtung (9), welche durch einen
Antrieb (11) angetrieben wird und welche den
Faden am Ende der Kihlistrecke aus einem Auflé-
sepunkt des Fadenstopfens (3) abzieht und mit
einer Regeleinrichtung (17) zur Regelung der Lage
des Auflésepunktes des Fadenstofpens (3), wobei
die Regeleinrichtung (17) mit dem Antrieb (11) der
Abzugeinrichtung (9) und einem Sensor (18) ver-
bunden ist, welcher Sensor (18) die Lage des Auf-
I6sepunktes des Fadenstopfens (3) sensiert,
dadurch gekennzeichnet, dal} eine Steuereinrich-
tung (20) zur Steuerung zumindest eines die Bil-
dung des Fadenstopfens (3) beeinflulenden
Parameters der Krauseleinrichtung (2) vorgesehen
ist, welche durch eine Signalleitung (19) mit der
Regeleinrichtung (17) verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® die Krauseleinrichtung als eine Text-
urierdise (24) mit einer Expansionskammer (31)
zur Bildung des Fadenstopfens (3) ausgefiihrt ist,
bei welcher die Temperatur und/oder der Férder-
druck eines Foérdermediums als Parameter durch
die Steuereinrichtung (20) veranderbar ist.

Vorrichtung nach einem der Ansspriiche 11 oder
12, dadurch gekennzeichnet, daf’ die Regeleinrich-
tung (17) einen Zeitgeber (23) aufweist, welcher die
Regelung der Lage des Auflésepunktes des Faden-
stofpens (3) zu einem in einer Zeitfolge wiederkeh-
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renden Zeitpunkt unterbricht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dafl die Steuereinrich-
tung (20) mit dem Sensor (18) verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dafl die Abzugseinrich-
tung durch eine den Faden zu einer Spule wickeln-
den Aufwickeleinrichtung (13) gebildet ist, wobei
die Regeleinrichtung (17) mit dem Antrieb (22) der
Aufwickeleinrichtung (13) verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dal® die Abzugseinrich-
tung durch eine angetriebene Galette (10) gebildet
ist und daR der Abzugseinrichtung im Fadenlauf
eine Aufwickeleinrichtung (13) nachgeschaltet ist,
die den Faden (1) mit im wesentlichen konstanter
Fadenspannung zu einer Spule (14) wickelt.
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