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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Falschdrall-Textu-
riermaschine zum Texturieren von synthetischen Faden
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[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 fordert
ihn in eine Falschdrallzone. Das zweite Lieferwerk zieht
den Faden aus der Falschdrallzone und férdert ihn zu
einer Aufwikeleinrichtung, 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 Kihlzone erfordern. Im Falschdrallverfahren wird die
Gute der erzielten Krauselung insbesondere durch die
in den einzelnen Bereichen innerhalb der Falschdrall-
zone herrschenden Fadenzugkraft beeinflut. So ist
beispielsweise bekannt, dafl} eine niedrige, den stabilen
Fadenlauf noch nicht gefahrdende Fadenzugkraft in der
Heizzone fir das Erzielen einer guten Krauselung er-
winscht ist. Andererseits wurde auch beobachtet, dal
mit der Erhéhung der Fadenzugkraft etwa im Bereich
der Kuhlschiene eine Ergebnisverbesserung einher-
geht. Somit ware es winschenswert, eine Fadenzug-
kraft in der Falschdrallzone einzustellen, die sowohl
wahrend der Warmebehandlung und auch wahrend der
Klhlung zu guten Ergebnissen flihrt.

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

[0005] Die erfindungsgemafie Falschdrall-Texturier-
maschine sowie das erfindungsgemafe Verfahren zum
Texturieren zeichnet sich besonders dadurch aus, daR
die Fadenzugkraft innerhalb der Falschdrallzone unab-
hangig von dem zwischen dem Abzugslieferwerk sowie
dem der Falschdrallzone nachgeschalteten Lieferwerk
eingestellten Streckverhaltnis verdnderbar ist. Hierbei
lauft der in dem Faden erzeugte Falschdrall so weit zu-
rick, wie zur Erzeugung der Krguselung im Faden er-
forderlich ist. Somit ist die Drallstopeinrichtung unmittel-
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bar vor der Heizeinrichtung angeordnet. Die Fadenzug-
kraft im Faden wird durch die Reibverhéltnisse zwi-
schen dem laufenden Faden und der Umfangsflache
der angetriebenen Férderrolle beeinflult. Die Forderrol-
le kann dabei derart angetrieben werden, daf} die Um-
fangsgeschwindigkeit der Forderrolle kleiner ist als die
Fadengeschwindigkeit. Der Faden wirde somit mit ei-
ner Gleitreibungskomponente lber die Umfangsflache
der Forderrolle gefiihrt. Dadurch wird ein Anstieg der
Fadenzugkraft in der Falschdrallzone erreicht.

[0006] Firden Fall, dal die Umfangsgeschwindigkeit
der Forderrolle 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.

[0007] 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.

[0008] 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.

[0009] Die zick-zack-férmige Fadenlaufspur auf der
Umfangsflache der Férderrolle 143t sich besonders vor-
teilhaft durch einzelne am Umfang der Férderrolle an-
geordnete Fadenflihrerelemente 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
Uberdeckung gegentiberliegender Fiihrungskanten be-
stimmt. Die Anzahl der Umlenkungen wird durch den
Abstand der Fadenfiihrerelemente zueinander be-
stimmt.

[0010] Bei einer bevorzugten Weiterbildung sind die
Fadenfiihrungen als Ringe ausgebildet, die von beiden
Stirnseiten auf sie tragende angetriebene Fdrderrolle
aufgeschoben sind. Sie kdnnen dabei zwischen sich die
Fadenlaufspur bilden oder so geformt sein, da die Fa-
denlaufspur durch entsprechende, Radial von den Rin-
ginnenflachen ausgehende, seitlich angesetzte Erwei-
terungen gebildet wird.

[0011] Beieinem weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
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beispiel ist die Forderrolle aus zwei Scheiben ausgebil-
det, die an ihren dufleren Réndern seitlich hervorste-
hende Fadenfiihrerelemente aufweisen und derart zu-
einander auf einer Antriebswelle angeordent sind, dal®
sich eine zick-zack-férmige Fadenlaufspur auf einer
durch die Fadenflihrerelemente gebildete Umfangsfla-
che ergibt.

[0012] 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.

[0013] 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 zun&chst 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 fir den Fadenlauf erforderliche Umschlingung ein-
gestellt ist.

[0014] Es hat sich als besonders glinstig erwiesen,
wenn die Fadenflihrungskanten der Fadenfiihrerele-
mente einen Rundungsradius von mindestens 1,5 mm
aufweisen. Damit ist eine fadenschonende Umlenkung
zur Realisierung des zick-zack-férmigen Fadenlaufs ge-
wahrleistet.

[0015] 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.

[0016] In dem Fall, daR® die Umfangsflache der For-
derrolle durch Fadenfiihrungselemente gebildet wird,
kann bei konstanter Antriebsdrehzahl der Férderrolle
erreicht werden, dafl die Umfangsgeschwindigkeit der
Umfangsflache veranderbar ist. Ebenso kann damit der
Umschlingungswinkel an der Umfangsflache der For-
derrolle in geringem Male beeinflullt werden.

[0017] Die Abmessungen der erfindungsgemalen
Drallstopprolle kdnnen einen relativ groRen Bereich va-
riieren. Um das Drallmoment des Fadens aufnehmen
zu kénnen hat sich jedoch gezeigt, dafl® ein Durchmes-
ser der Umfangsflache der Forderrolle von mindestens
40 mm einzuhalten ist.

[0018] 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 ndchsten Fa-
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denlaufspur durch eine achsparallel zur Forderrolle an-
geordnete zweite Stltzrolle gewahrleistet.

[0019] Allgemein hat sich als vorteilhaft erwiesen, die
Fadenlaufspur, d.h. die mit dem Faden kontaktierten
Bereiche der Forderrolle sowie die Umlenkstellen an
den Fadenfiihrungselementen mit einer verschleilar-
men Beschichtung zu versehen oder die Fadenfihrun-
gen aus einen geeigneten abriebarmen, beispielsweise
keramischen Material herzustellen.

[0020] Beiden Faden lalt sich der Drall ebenfalls mit-
tels einer Galette hinreichend bremsen. Hierbei ist es
erforderlich, dall die Galette eine Anlaufkante aufweist,
um die Querkraft des Fadens aufnehmen zu kénnen.
[0021] Im Betrieb treten an allen mit dem Faden kon-
taktierten Flachen mehr oder weniger Verschleil3er-
scheinungen auf. Diese VerschleilRerscheinungen 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 erfindungsgemaRe Texturiermaschine mit ei-
ner Steuereinrichtung ausgeflhrt ist, die mit einem Fa-
denzugkraftsensor und mit dem Antrieb der Forderrolle
in Verbindung steht. Somit [aRt sich in Abhangigkeit 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.

[0022] 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.

[0023] 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-
zugt einzusetzen, insbesondere in den Fallen, in denen
die Kuhleinrichtung und die Heizeinrichtung in einem
geraden Fadenlauf hintereinander angeordnet sind, so
daR eine Fadenzugkrafterh6hung durch Umlenkfaden-
fuhrer nicht moéglich ist.

[0024] Bei einer besonders vorteilhaften Weiterbil-
dung der erfindungsgemafen Texturiermaschine ist
vorgesehen, dal 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.

[0025] Die Forderrolle wird hierbei vorteilhaft mittels
eines elektrischen Motors angetrieben. Damit ist jede
Bearbeitungsstelle unabhangig von den benachbarten
Bearbeitungsstellen einstellbar. Damit kann in jeder Be-
arbeitungsstelle eine im wesentlichen gleich hohe Fa-
denqualitat erzeugt werden. Es ist jedoch mdéglich, eine
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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.

[0026] Esistbeispielsweise aus der DE 33 24 243 be-
kannt, dal® 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.

[0027] 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, daf3 der Faden an Lie-
ferwerke angelegt werden muR, die eine hohe fiir die
Bearbeitung erforderliche Férdergeschwindigkeit auf-
weisen.

[0028] 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 fiihrt.

[0029] Die besonders bevorzugte Weiterbildung der
Erfindung gemaR Anspruch 1 schafft eine Falschdrall-
texturiermaschine, die sich dadurch auszeichnet, daf}
das erste Lieferwerk durch eine Foérderrolle gebildet
wird. Hierbei wird die erforderliche Transportgeschwin-
digkeit auf den Faden durch Reibkrafte Gbertragen. Der
Faden umschlingt hierzu die Férderrolle in Umfangs-
richtung teilweise, wobei der Faden quer zu seiner Lauf-
richtung hin und her ausgelenkt wird, so daR sich eine
zick-zack-férmige Fadenlaufspur am Umfang der For-
derrolle einstellt. Durch diese zick-zack-férmige Faden-
laufspur am Umfang werden die Reibkrafte am Faden
so weit erhoht, dal® das Gleiten des Fadens auf der Um-
fangsflache verhindert wird. AuBerdem flhrt die zick-
zack-férmige Fadenlaufspur dazu, daf} sich nur ein ge-
spannter Faden auf die Umfangsflache der Forderrolle
legt, da der Gleitwiderstand an dem Umlenkpunkt der
Fadenlaufspur Gberwunden werden muf3. Bei einem ge-
rissenen Faden wird sich daher kein fester Wickel auf
der Umfangsflache der Férderrolle bilden. Der Faden
wird sich am Umfang aulRerhalb der Fadenlaufspur auf-
wickeln und kann somit leicht entfernt werden.

[0030] Die Forderrollen sind jeweils unabhangig von-
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einander antreibbar, so daR 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 Fadenausschul} er-
reicht.

[0031] Selbst bei der Aufstellung einer erfindungsge-
maRen Falschdrall-Texturiermaschine fuhren Fluch-
tungsfehler am Boden zu keinerlei Beeinflussung der
Lieferwerke.

[0032] Bei einem bevorzugten Ausflihrungsbeispiel
sind die Forderrollen kuppelbar und/oder I6sbar 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.

[0033] Die Antriebe der Férderrollen sind bevorzugt
als elektrische Motoren ausgefiihrt, die durch Einzelum-
richter oder Gruppenumrichter ansteuerbar sind.
[0034] Bei einer Weiterbildung der Erfindung werden
die Foérderrollen jeweils durch eine Antriebseinheit kom-
biniert mit einer Wirbelstrombremse angetrieben. Durch
eine derartige Anordnung kann der Steuerungsaufwand
des Antriebes reduziert werden.

[0035] Bei einem weiteren besonders vorteilhaften
Ausflihrungsbeispiel 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, dall der Fa-
den mit mdglichst wenig Umlenkungen gefiihrt werden
kann, so dal® eine schonende Fadenbehandlung mit
wenig Reibstellen mdglich wird.

[0036] Aus der EP 0 641 877 A2 ist eine Falschdrall-
texturiermaschine bekannt, die aus einem Wickelge-
stell, einem Prozeligestell und einem Gattergestell zu-
sammengesetzt ist. Zwischen dem Wickelgestell und
dem ProzelRgestell 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.

[0037] Die besonders vorteilhafte Ausfihrung der Er-
findung gemafl Anspruch 6 oder 7 stellt eine Falsch-
dralltexturiermaschine bereit, welche unmittelbar vor
dem Eingang des ersten Heizers das erste Lieferwerk
und welche den Heizer und die Kuhleinrichtung 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-
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setzt wird. Mittels dem Lieferwerk wird dem Fadem eine
definierte Transportgeschwindigkeit erteilt. Durch die
erfindungsgemafe 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.

[0038] Das erste Lieferwerk wird erfindungsgemaf
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, dalk bei ProzeRbeginn das Anlegen des Fa-
dens in die Lieferwerke sowie die einzelnen Behand-
lungseinrichtungen durch eine Bedienperson von Hand
durchgefiihrt werden kénnen.

[0039] 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.

[0040] Eine vorteilhafte Weiterbildung der Falsch-
dralltexturiermaschine gemaf Anspruch 9 besitzt den
Vorteil, dal der Bediengang und der Doffgang zum Ab-
raumen der Texturiergarnspulen getrennt voneinander
sind. Dadurch wird erreicht, da die fertigen Spulen je-
derzeit von einem Abraumgerat abgeraumt werden kén-
nen, ohne das das Bedienpersonal hiervon gestért wird.
Der Faden wird zudem unmittelbar vom Gattergestell
auf kurzem Weg direkt zum Heizereingang gefihrt.
Hierbei wird der Faden vorteilhafterweise nur Gber eine
Umlenkrolle gefiihrt.

[0041] Ein besonders vorteilhaftes Ausfiihrungsbei-
spiel gemal Anspruch 11 sieht vor, dal} das erste Lie-
ferwerk mit einem héhenverstellbaren Anlegearm der
Anlegevorrichtung fest verbunden ist. Somit l1aRt 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 fur den Texturierbetrieb erforderliche Betriebspositi-
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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.

[0042] Bei einer vorteilhaften Weiterbildung der erfin-
dungsgemafRen Falschdrall-Texturiermaschine ist die
Forderrolle fest mit einem hdéhenverstellbaren Anlege-
arm der Anlegevorrichtung verbunden und wird mittels
dem héhenverstellbaren 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
Foérderrolle oder das Entfernen der Fadenreste in der
Bedienposition ohne Hilfsmittel durch die Bedienperson
durchfihrbar.

[0043] Eine besonders bevorzugte Weiterbildung der
Erfindung gemaf Anspruch 16 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.

[0044] Die Antriebe der Forderollen sind dabei Uber
eine Steuereinrichtung miteinander verbunden, so daf
die Férdergeschwindigkeiten der Lieferwerke einer Be-
arbeitungsstelle auf das zur Verstrekung des Fadens er-
forderliche Drehzahlverhéltnis eingestellt bleibt. Da-
durch lalt sich auch jedes beliebige Drehzahlverhaltnis
zwischen den Lieferwerken realisieren.

[0045] Die Steuereinrichtung ist gemaR Anspruch 5
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 VerschleiBerscheinungen an den fadenfiihrenden
Teilen die fur den Prozel} erforderliche Fadenzugkraft
auf ein unzuléssiges Niveau angestiegen ist. Zudem
kdénnen hiermit speziell Prozesse mit sehr geringem Ni-
veau der Fadenzugkraft gefahren werden. Bei einem
Fadenbruch kann hierliber auch eine vorteilhafte Ab-
schaltung der Forderrolle erfolgen.

[0046] Eine Weiterbildung der Erfindung sieht vor,
daf} die Steuereinrichtungen einer Bearbeitungsstelle
mit eine Maschinensteuereinheit verbunden ist. Damit
besteht die Mdglichkeit, eine lber 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 Mdglichkeit beispiels-
weise zum Umschalten der Lieferwerke von einer An-
leggeschwindigkeit auf eine Betriebsgeschwindigkeit,
daf} die Maschinensteuerung der Steuereinrichtung ei-
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ne Zeitfunktion vorgibt. Die Zeitfunktion steuert das Um-
schalten der Geschwindigkeiten der Lieferwerke so,
daR keine unzuldssigen Fadenspannungsspitzen auf-
treten.

[0047] 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.

[0048] 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.

[0049] Die Fadenfihrungan der Forderrolle kann der-
art gestaltet sein, dall Umschlingungswinkel von gré3er
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.

[0050] Eine besonders vorteilhafte Weiterbildung der
Erfindung ist nach dem zweiten Lieferwerk mit einem
zweiten Heizer und einem als Férderrolle ausgebildeten
dritten Lieferwerk ausgefihrt. 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.

[0051] Hierbei ist der Set-Heizer hinter dem zweiten
Lieferwerk im ProzeRgestell angeordnet. Ein drittes Lie-
ferwerk, das den Faden zur Aufwicklung férdert, ist an
dem Wickelgestell angeordnet.

[0052] Eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsform 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 Aufwike-
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.

[0053] Bei der Ausgestaltung der Einzelantriebe der
Aufwickeleinrichtung ist die Ausfiihrungsform, bei der
der Antrieb der Reibrolle axial in der Reibrolle integriert
ist besonders von Vorteil. Damit 183t sich eine beson-
ders kompakte Aufwickeleinheit erstellen.

[0054] Ublicherweise wird der Faden bevor er zur Auf-
wicklung gefihrt wird, mit einem Praparationsauftrag
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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.

[0055] Bei einer besonders bevorzugten Ausflih-
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
I1&Rt sich hierbei vorteilhaft durch mehrere vom Faden
teilumschlungene Fadenflhrer realisieren, wobei einer
der Fadenfiihrer verstellbar ausgefiihrt ist, um die Um-
schlingung zu verandern.

[0056] Die erfindungsgemafe Falschdrall-Texturier-
maschine zeichnet sich insbesondere durch die hohe
Flexibilitdt in der Herstellung von texturierten Garnen
aus. Es sind sowohl Polyamid-Garne mit feinem Titer
als auch Polyester-Garne mit sehr groRem Titer durch
entsprechende Einstellung der Fadenzugkraft in der
Falschdrallzone zu bearbeiten.

[0057] Bei hohen Fadenlaufgeschwindigkeiten be-
steht zur Vermeidung hoher Fadenspannungspitzen die
Maoglichkeit, die Anleggeschwindigkeit der Lieferwerke
anzugleichen. Damit kann das erste Lieferwerk sowie
das zweite Lieferwerk mit gleicher Geschwindigkeit be-
trieben werden.

[0058] Das Umschalten der Lieferwerke von der An-
legegeschwindigkeit auf die Betriebsgeschwindigkeit
erfolgt vorteilhaft nach einer vorgegebenen Zeitfunkti-
on. Hierbei 1aRt sich eine kollektive Verstellung der Lie-
ferwerke durchfiihren. Es wird jedoch angestrebt, die
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.

[0059] Die erfindungsgemafie Falschdralltexturier-
maschine wird auch bevorzugt als eine Doppelmaschi-
ne ausgefihrt. Hierbei werden die zwei Maschinenhalf-
ten derart zueinander gestellt, daB} sich die ProzeRge-
stelle unmittelbar gegeniiberliegen. Dadurch wird er-
reicht, dal die elektrischen Antriebskomponenten fir
die Falschdraller sowie fiir das zweite Lieferwerk in ei-
nem gemeinsamen Antriebsschrank zusammengefaf3t
werden kénnen.

[0060] Die erfindungsgemafRe Maschine ermdglicht
eine besonders fadenschonende Texturierung bei ho-
hen Texturiergeschwindigkeiten. Aufgrund des zwi-
schen dem Gattergestell und dem Prozefl3gestell im we-
sentlichen geradlinigen Verlauf des Fadens, wobei der
Faden das Aufwickelgestell iberspannt, wird eine nied-



11 EP 1178 139 A2 12

rige Bauhodhe der Maschine realisiert. Trotz dieser nied-
rigen Bauhohe ist die Falschdralltexturiermaschine mit
einer Heiz- und Kiihistrecke ausgestattet, die auch fir
hohe Geschwindigkeiten von auch groben Polyester-
garnen geeignet ist.

[0061] Einige Ausfiihrungsbeispiele sind im folgen-
den unter Hinweis auf die beigefligten Zeichnungen na-
her beschrieben.

[0062] Es stellen dar:

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

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

eine als Forderrolle ausgefiihrte
Drallstopeinrichtung;

weitere Ausflhrungsbeispiele einer
Drallstoprolle;

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

eine schematische Ansicht einer
Doppelmaschine;

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

weitere Ausfiihrungsbeispiele der er-
findungsgemafRen Falschdrall-Textu-
riermaschine mit Einzelantrieben;
ein weiteres Ausflihrungsbeispiel ei-
ner Maschinensteue rung einer Tex-
turiermaschine aus Figur 11;

ein Lieferwerk mit Fadenumlenkein-
richtung;

ein weiteres Ausflihrungsbeispiel ei-
nes Antriebes fiir ein Lieferwerk;

ein weiteres Ausflihrungsbeispiel ei-
ner erfindungsgemafRen Falschdrall-
texturiermaschine.

Fig. 3

Fig. 4 bis 6

Fig. 7und 8

Fig. 9

Fig. 10

Fig. 11

Fig. 12 und 13

Fig. 14

Fig. 15
Fig. 16

Fig. 17

[0063] Bei den nachfolgenden Ausflihrungsbeispie-
len der erfindungsgemafien Falschdralltexturiermaschi-
ne sind die Bauteile gleicher Funktion mit identischen
Bezugszeichen benannt.

[0064] Fir die Falschdrall-Texturiermaschine nach
Fig. 1 bis 3 gilt die nachfolgende Beschreibung. Insoweit
Unterschiede vorliegen, wird dies in der Beschreibung
besonders erwahnt.

[0065] 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-
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ne Breite von drei Bearbeitungsstellen einnehmen, sind
jeweils drei Wickelstellen am Maschinengestell 9 in ei-
ner Sule Ubereinander angeordnet. Dementsprechend
sind ebenfalls jeweils drei Vorlagespulen 7 ubereinan-
der an einem Spulengatter 1 angeordnet.

[0066] 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.

[0067] 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-
fuhrt, 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.

[0068] Hinter der Heizvorrichtung 18 befindet sich ei-
ne Kuhleinrichtung 19. Die Kuhleinrichtung 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.

[0069] Die erfindungsgemalie 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.

[0070] 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
(Bag. 2322) beschrieben ist.

[0071] 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 au3en mit Dampf auf
eine bestimmte Temperatur erwarmt wird. Der Set-Hei-
zer 22 konnte jedoch auch wie die erste Heizvorrichtung
18 als Hochtemperaturheizer ausgefihrt sein.

[0072] 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.

[0073] Die Lieferwerke 13, 21 und 23 sind getrennt
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und den Verfahrenserfordernissen entsprechend mit
unterschiedlichen, untereinander in einem festen Ver-
haltnis stehenden Fodrdergeschwindigkeiten 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.

[0074] In den Ausflihrungsbeispielen zu Fig. 1 bis 3
sind die Drallstopeinrichtungen 65 jeweils als Férderrol-
le 30 ausgefiihrt, die vom Faden 4 teilumschlungen wer-
den. Der Faden 4 wird dabei in einer zick-zack-férmigen
Fadenlaufspur an der Umfangsflache der Férderrolle 30
geflhrt - wie spater genauer beschrieben. Die Forder-
rolle 30 ist mit einem Antrieb 46 gekoppelt.

[0075] 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 Ausfihrungsbeispiel wird der Faden 4
mit dem Lieferwerk 13 von der Vorlagenspule 7 abge-
zogen und in die Falschdrallzone gefordert. Der Falsch-
drall wird dem Faden 4 durch das Falschdrallaggregat
20 eingebracht. Der so erzeugte Falschdrall Iauft entge-
gen der Fadenlaufrichtung zuriick bis zur Drallstoprolle
30. Somit wird der Faden im falschgedrallten Zustand
durch die Heizeinrichtung 18 und die Kiihleinrichtung 19
gefiihrt. 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,
die bei Feststellung einer Abweichung zwischen einem
Sollwert den Antriebsmotor 46 der Drallstoprolle ent-
sprechend ansteuert, so daf} sich die gewlinschte Fa-
denzugkraft einstellt. Mit dieser Anordnung kénnen Pro-
zesse gefahren werden, die bei dullerst 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 gefiihrt. Hierbei kdnnte es auch von Vorteil sein, dalk
vor dem Eingang des Set-Heizers ein zusatzliches Lie-
ferwerk geschaltet wird, so daf3 eine Einstellung der For-
dergeschwindigkeiten (Nacheilung) in der Nachbe-
handlungszone mdglich wird, die unabh&ngig ist von der
Férdergeschwindigkeitseinstellung 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.
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[0076] Das Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsge-
mafRen Texturiermaschine aus Fig. 2 stellt gegentber
dem Ausflhrungsbeispiel aus Fig. 1 eine weitere M6g-
lichkeit der Fadenzugkraftmessung in der Falschdrall-
zone dar. Hierbei ist der Fadenzugkraftsensor 63 zwi-
schen der Heizereinrichtung 18 und der Kiihlvorrichtung
19 plaziert. Diese Variante ist insbesondere dann von
Vorteil, wenn zur Abkiihlung des Fadens eine vorgege-
bene Fadenzugkraft eingestellt werden sollte.

[0077] Das Ausfuhrungsbeispiel 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
Foérderrolle 30 eine Fadenbremse 50 angeordnet sein.
Dieses Ausfiihrungsbeispiel zeichnet sich durch einen
besonders einfachen Aufbau und Verfahrensablauf aus.
[0078] In Fig. 4 bis 6 ist ein erstes Ausfiihrungsbei-
spiel einer Drallstoprolle bzw. Férderrolle gezeigt, die
beispielsweise in den Ausfiihrungsbeispielen der erfin-
dungsgemaRen Falschdrall-Texturiermaschine von Fig.
1 bis 3 eingesetzt werden kénnte. Die Drallstopeinrich-
tung besteht aus einer Férderrolle 30, die auf ihrem Um-
fang eine zick-zack-férmige Fadenlaufspur 31 aufweist.
Die zick-zack-formige Fadenlaufspur 31 wird dadurch
gebildet, daflt auf der Umfangsflache 36 der Forderrolle
mehrere Fadenfiihrer 37 und 38 abwechselnd in Um-
fangsrichtung in gleichmafRigen Abstédnden zueinander
aufgesetzt sind (siehe Fig. 5). Die Fadenfihrer 37 sind
mit ihren Fihrungskanten 39 der Stirnseite 40 der For-
derrolle 15 zugeordnet. Die Fadenfiihrer 38 sind mit ih-
ren FUhrungskanten 45 der gegeniiberliegenden Stirn-
seite 41 zugeordnet. Die Fihrungskanten 39 dund 45
benachbarter Fadenfiihrer 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 Flihrungs-
kanten 39 und 45 der benachbarten Fadenfihrer derart
ausgeformt, dafd sich eine Kerbe 44 ausbildet, in der der
zulaufende Faden 4 gefangen wird und an den jeweili-
gen Fuhrungskanten 39 oder 45 auf die Umfangsflache
36 abgleiten kann. Durch die mehrfache Umschlingung
an den Fadenfihrern 37 und 38 wird somit eine Reib-
kraft erzeugt, die das Drallmoment des Fadens auf-
nimmt. Die Férderrolle 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 beeinflufdt. Als weiterer Pa-
rameter zur Beeinflussung der Fadenzugkraft kann der
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Umschlingungswinkel zwischen dem Fadeneinlauf und
dem Fadenauslauf an der Forderrolle 30 vorgegeben
werden. Die Fadenfihrerelemente 37 und 38 sind be-
vorzugt aus keramischen Werkstoffen.

[0079] Die Forderrolle 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 Forderrolle 30 und der Antriebswelle 42 ist
mittels eines Sicherungsringes 47 gesichert. Dadurch
|aRkt sich ein Auswechseln der Forderrolle 30 mit gerin-
gem Aufwand durchfiihren.

[0080] Es sei an dieser Stelle darauf hingewiesen,
daf die zur Férderung erforderliche Reibkraft bei dem
erfindungsgemafien Lieferwerk auch durch Klemmung
des Fadens erzeugt werden koénnte.

[0081] Ebenso ist es moglich, 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.
[0082] Die Auslegung der Férderrollen 30 erfolgt so,
daR die Fadenzugkréfte, die in einer Prozel3stufe 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 Lieferverhéltnisse 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 verlauft und dadurch von Liefer-
werk zu Lieferwerk genau reproduzierbare Geschwin-
digkeit- und Verstreckverhaltnisse vorliegen. Als Para-
meter kdnnen dabei der Rollendurchmesser, die Anzahl
und damit die Teilung der Fadenfiihrungen auf dem Rol-
lenumfang, die Rollenbreite und ferner durch den aus-
gewahlten Werkstoff der Fiihrungsflachen sowie durch
die Anordnung der Forderrollen im Fadenlauf der Um-
schlingungswinkel zwischen Fadenein- und Fadenaus-
lauf verandert werden. Unabhéngig vom Fadenmaterial
(Titer, Restverstrekung) lassen sich die Fadenlieferge-
schwindigkeiten sowie die Fadeneingangsspannungen
individuell an jeder Bearbeitungsstelle einstellen. Diese
Einstellmdglichkeit ist insbesondere auch bei
ProzeRbeginn zum Fadenanlegen von Vorteil, um Fa-
denspannungsspitzen im Faden zu vermeiden.

[0083] In Fig. 7 ist ein weiteres Beispiel einer Drall-
stoprolle gezeigt. Hierbei wird die Drallstoprolle durch
zwei koaxial zueinander an einer Antriebswelle 71 be-
festigte Scheiben 72 und 73 gebildet. Die Scheiben be-
sitzen an den zueinander gewandten Seiten am aul3e-
ren Rand die Fadenfiihrungselemente 37 und 38. Die
Fadenfiihrungselemente 37 weisen jeweils eine Fiih-
rungskante 39 auf, die in einer sich in Umfangsrichtung
erstreckenden Flhrungsflache 69 endet. Die versetzt
gegenuberliegenden Fadenfihrungselemente 38 besit-
zen die Fadenfihrungskanten 45, die ebenfalls in einer
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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 Gber eine Flihrung 28 mit der Scheibe
72 gekoppelt. Die Fadenflihrungselemente 38 sind
ebenfalls Uber eine FUhrung 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
daR sich die Fadenflihrungskanten 39 und 45 mehr oder
weniger stark tberdecken. Dadurch wird eine Erh6hung
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.

[0084] In Fig. 8 ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel
einer Drall- stoprolle gezeigt. Hierbei sind die Fadenfiih-
rungselemente 37 miteinander durch einen umlaufen-
den Ring verbunden. Die Fadenfiihrungselemente 38
sind ebenfalls tber einen umlaufenden Ring miteinan-
der gekoppelt. Die beiden ringférmigen Fadenfiihrungs-
elemente sind hierbei mit den vorstehenden Fihrungs-
kanten 39 und 45 versetzt zueinander derart angeord-
net, dal sie ineinander greifen. Dadurch wird eine Ker-
be 44 gebildet, in der ein zulaufender Faden eingleitet.
Durch die Umlenkung mittels der Fuhrungskanten 39
und 45 wird der Faden sodann in eine zick-zack-férmige
Fadenlaufspur gezwéngt. Der Faden liegt dabei auf der
umfangsférmigen Fuhrungsflaiche 69 auf. Die Um-
schlingung des Fadens an den Fihrungskanten 39 und
45 kann hierbei durch axiales Verschieben der Faden-
fuhrungselemente 38 durch eine Verstelleinrichtung 68
erfolgen. Die Fadenfiihrungselemente 38 sind hierbei
Uber eine Flhrung 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.

[0085] Fiir die Ausflihrungsbeispiele der Falschdrall-
texturiermaschine nach den Figuren 9 und 10 gilt die
nachfolgende Beschreibung.

[0086] Die Falschdralltexturiermaschine besteht aus
einem Gattergestell 2, einem Prozelgestell 3 und ei-
nem Wickelgestell 1. Zwischen dem Prozeligestell 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.

[0087] Die Falschdralltexturiermaschine weist in
Langsrichtung - in den Figuren ist die Zeichnungsebene
gleich der Querebene - eine Vielzahl von Bearbeitungs-
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stellen auffir jeweils einen Faden pro Bearbeitungsstel-
le. Die Aufwickeleinrichtungen nehmen eine Breite von
drei Bearbeitungsstellen ein. Daher sind jeweils drei
Aufwickeleinrichtungen 9 - hierauf wird spater einge-
gangen - in einer Saule Ubereinander im Wickelgestell
1 angeordnet.

[0088] 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 und eine Umlenkrolle 11 oder einen Fa-
denfiihrer unter einer gewissen Spannung durch das er-
ste Lieferwerk 13 abgezogen. In dem Ausfiihrungsbei-
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 Rohrfihrungen zum Zweck des Trans-
portierens des Fadens von der Vorlagespule zum Be-
diengang verwandt werden.

[0089] Im Fadenlauf vor dem ersten Lieferwerk 13 ist
ein Fadenschneider 14 angeordnet. Durch den Faden-
schneider 14 kann der Faden gekappt werden, wenn im
ProzefRverlauf zwischen dem ersten Lieferwerk 13 und
der Aufwicklung Stérungen auftreten.

[0090] 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 Férderrolle 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-
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 ProzelRbeginn von einer
Bedienperson manuell an die Forderrolle 30 angelegt
werden. AnschlieRend wird die Forderrolle 30 mittels
der Anlegevorrichtung 17 in ihre Betriebsposition 34
verfahren.

[0091] Hierbei besteht jedoch auch die Mdéglichkeit,
daf} der Antrieb, der beispielsweise eine Gruppe von
Forderrollen antreibt, ortsfest am Maschinengestell be-
festigt ist. Die Foérderrollen wéren dann in ihrer jeweili-
gen Betriebsposition kuppelbar mit dem Antrieb.
[0092] Es istjedoch auch mdglich, dal} das erste Lie-
ferwerk ortsfest in der Maschine angeordnet ist und bei-
spielsweise Uiber einen flir mehrere Bearbeitungsstellen
wirksamen Zentralantrieb angetrieben wird. Bei Pro-
zelbeginn wird somit mittels eines an der Anlegevor-
richtung beweglichen Fadenfihrer der Faden aus der
Bedienposition zu dem Lieferwerk gefiihrt. Danach er-
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folgt ein Anlegen des Fadens an dem Lieferwerk.
[0093] Es sei ausdricklich erwahnt, dal® das erste
Lieferwerk auch durch andere fadenférdernde Mittel,
wie z.B. Lieferwellen oder Galetten, ausgefiihrt sein
kann.

[0094] In Fadenlaufrichtung hinter dem ersten Liefer-
werk 13 befindet sich ein erster, langgestreckter Heizer
18, durch welchen der Faden 4 lauft, wobei der Faden
auf eine bestimmte Temperatur erwarmt wird. Der Hei-
zer kénnte als Hochtemperaturheizer aufgefiihrt sein,
bei dem die Heizoberflachentemperatur Gber 300°C
liegt.

[0095] Hinter dem Heizer 18 befindet sich ein Kuhi-
schiene 19. Hierbei sind der Heizer 18 und die Kihl-
schiene 19 in einer Ebene hintereinander derart ange-
ordnet, daf3 sich ein im wesentlichen gerader Fadenlauf
einstellt. Hinter der Kihlschiene 19 befindet sich ein
schematisch dargestellter Falschdraller 20.

[0096] Im Anschlu an den Falschdraller 20 dient ein
zweites, weiteres Lieferwerk 21 dazu, den Faden 4 so-
wohl Gber den Heizer 18 als auch die Kiihlschiene 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 ausgefihrt sein.

[0097] An den zweiten Heizer 22 schliet 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.
[0098] 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.

[0099] Bei den erfindungsgemalfen Falschdralltextu-
riermaschinen kann man unterhalb des zweiten Heizers
22 statt des Ausgleichsrohres 29 zunachst anstelle des
Fadenfihrers 28 das dritte Lieferwerk 23 anordnen und
sodann eine Tangeldiise und danach ein weiteres Lie-
ferwerk vorsehen. Dadurch wird es mdglich, den behan-
delten Faden mit einstellbarer Fadenzugkraftin der Tan-
geldise durch Aufblasen von Luft zu verwirbeln und die
Filamente miteinander zu vermischen.

[0100] Uberdem Ausgleichsrohr 29 befindet sich eine
Plattform 27, die als Bediengang 5 dient. Der Bedien-
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gang 5 wird zwischen dem Prozeligestell 3 und dem
Wickelgestell 1 gebildet. Oberhalb des Bedienganges 5
ist die Kiihlschiene 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 ProzefRgestell zeichnet
sich also dadurch aus, daf sich an ihm lediglich solche
Maschinenteile befinden, welche der Fadenbehandlung
dienen.

[0101] An dem Wickelgestell 1 ist im oberen Bereich
auf der vom Bediengang 5 abgewandten Seite das erste
Lieferwerk 13 unmittelbar vor dem Eingang des ersten
Heizers 18 angeordnet. Der erste Heizer 18 stitzt 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.

[0102] 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 Hiilsenzufuhr-
einrichtung 10 zugeordnet, die im einzelnen nicht mehr
beschrieben ist. Es handelt sich um einen Hilsenspei-
cher, auf dem mehrere Leerhilsen zwischengespei-
chertwerden. 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 Leerhililse dem Spindeltrager zuge-
fuhrt und darauf befestigt.

[0103] Die Anordnung der Gestellteile liegt bei der er-
findungsgemafen Falschdralltexturiermaschine derart,
daR 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 Uber das Wikelgestell 1 zum ProzeRgestell
3 gefuihrt. Hierbei ist das erste Lieferwerk 13 derart in
den Fadenlauf eingebunden, da der Faden ohne we-
sentliche Umlenkung von der Umlenkrolle 11 am Gat-
tergestell 2 zum Falschdrallaggregat 20 am ProzeRRge-
stell 3 geflihrt wird. Durch diese sehr fadenschonende
Fadenfihrung kénnen Texturiergeschwindigkeiten von
gréfRer 1.200 m/Min gefahren werden.

[0104] Die zwischen dem ersten Lieferwerk 13 und
den Kopffadenfiihrern 12 angeordnete Umlenkrolle 11
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kann auch durch einen Fadenflhrer ersetzt werden.
[0105] Ein besonderer Vorteil der Falschdralltextu-
riermaschine besteht darin, da das ProzefR3gestell 3 an
einer AuRenseite der Maschine angeordnetist. Dadurch
l1aRtsich - wie in Fig. 10 dargestellt - vorteilhaft eine Dop-
pelmaschine bilden. Hierbei sind die ProzeRgestelle der
Maschinenhalften unmittelbar nebeneinander angeord-
net, so dal} die elektrischen Antriebskomponenten fir
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 Maschinenhalfte gesetzt.
[0106] Die Falschdrall-Texturiermaschine nach Fig.
11 ist in ihrem Aufbau der Falschdralltexturiermaschine
gemal Fig. 9 sehr ahnlich, so dal® auf die Beschreibung
zu Fig. 9 an dieser Stelle Bezug genommen wird.
[0107] BeiderFalschdralltexturiermaschine nach Fig.
11 sind die Lieferwerke 13, 21 und 23 als je eine For-
derrolle 30 ausgefiihrt, die auf ihrem Umfang eine zick-
zackférmige Fadenlaufrille 31 aufweist, wie zuvor in 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.

[0108] Die Férderrolle 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 Forderrolle 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 Flilhrung 33 zwischen
einer - wie in Fig. 11 dargestellt - Betriebsposition 34
und einer Bedienposition 35 bewegt. Somit kann der Fa-
den bei Prozef3beginn von einer Bedienperson manuell
an die Forderrolle 30.1 angelegt werden. Anschlief3end
wird die Forderrolle 30.1 mittels der Anlegevorrichtung
17 in ihre Betriebsposition 34 verfahren.

[0109] Hierbei besteht jedoch auch die Mdéglichkeit,
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.
[0110] Umdie Flexibilitatin der Bearbeitungstelle wei-
ter zu erhéhen, kdnnen sowohl die Aufwickeleinrichtung
9 und das Falschdrallaggregat 20 unabhangig 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 Einstellungsmaoglichkeit der Lieferwerke dazu ver-
wendet werden, unterschiedliche Garne innerhalb einer
Texturiermaschine herzustellen.

[0111] In Fig. 12 ist schematisch der Querschnitt ei-
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nes weiteren Ausfllhrungsbeispiels der erfindungsge-
mafRen 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 Ausflihrungsbeispiel nach
Fig. 11 Bezug genommen. Die Anordnung der Kompo-
nenten bei dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 12 fuhrt
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.

[0112] Die Lieferwerke 13, 21 und 23 werden wieder-
um durch jeweils eine Forderrolle mit einer zick-zack-
formigen 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.

[0113] 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.

[0114] Vor dem dritten Lieferwerk 23 ist eine Prapa-
rationseinrichtung angeordnet. Die Praparationsein-
richtung besteht hierbei aus einer Praparationswalze
51. Die Praparationswalze 51 wird mittels des Walzen-
motors 52 angetrieben. Die Praparationswalze 51 ist
derartangeordnet, dal der Faden 4 ihre Oberflache tan-
giert. Unterhalb der Praparationswalze 51 ist eine Wan-
ne 53 befestigt, die mit dem Praparationsmittel gefllt
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, daf die Fa-
den der Bearbeitungsstelle individuell prapariert werden
kdénnen, ohne das die Faden in der benachbarten Bbe-
arbeitungsstelle beieinflul3t werden.

[0115] In Fig. 13 ist ein weiteres Ausflihrungsbeispiel
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.

[0116] Bei der Ausfiihrungsform der Falschdrall-Tex-
turiermaschine nach Fig. 13 sind der zweite Heizer 22
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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 zusatz-
lichen Lieferwerk 48 von dem zweiten Lieferwerk 21 ab-
gezogen und zum zweiten Heizer 22 gefoérdert. Die fiir
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.

[0117] Die Lieferwerke 13, 21, 48 und 23 werden
durch die Férderrollen 30.1 bis 30.4 gebildet. Jede der
Foérderrollen 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).

[0118] In Figur 14 ist ein weiteres Ausflihrungsbei-
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 dalk ein kontrolliertes
Abbremsen mdglich wird. Der Energiepuffer ist mit der
dem Lieferwerk zugeordneten Steuereinrichtung 49
verbunden.

[0119] 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 Drehzahlverhaltnis zwischen dem er-
sten Lieferwerk und dem zweiten Lieferwerk, welches
die Verstrekung des Fadens in der Falschdrallzone be-
stimmt, erst kurz vor Erreichen der endgultigen Be-
triebsgeschwindigkeit innerhalb der Bearbeitungsstelle
eingestellt. Die Zeitfunktion kann hierbei eine rampen-
férmige, progressive oder auch degressive Anderung
der Drehgeschwindigkeit bewirken.

[0120] Beidem in Fig. 14 gezeigten Ausflihrungsbei-
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
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eine kollektive Verstellung der Lieferwerke erforderlich
ist.

[0121] 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 gegeniiberliegenden freien Ende des Schwenk-
arms 56 ist ein Fadenflhrer 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, dafl
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 Hohe der zu tibertragenden Druckkrafte be-
einflult, &Rt sich somit mit der Fadenumlenkeinrichtung
ebenfalls die Fadenspannung im Faden 4 beeinflussen.
Der Schwenkarm 56 kdnnte hierbei mit einem Antrieb
verbunden sein, der mit einer Steuereinrichtung und ei-
nem Fadenspannungsmesser in einem Regelkreis ge-
schaltet ist. Durch eine derartige Regelung 1aRt sich je-
de fur das Verfahren erforderliche Fadenspannung un-
mittelbar durch die Grofle des Umschlingungswinkels
an der Rolle 30 einstellen.

[0122] In Figur 16 ist ein weiteres Ausfiihringsbeispiel
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-
pelt. Der Antrieb 59 kdnnte hierbei durch eine pneuma-
tisch betriebene Turbine gebildet werden. In dem Teil-
stiick der Welle 60 zwischen der Foérderrolle 30 und der
Antriebseinheit 59 greift eine Wirbelstrombremse 61 an
der Welle 60 an. Somit kann auf einfache Weise die Um-
fangsgeschwindigkeit der Foérderrolle gesteuert wer-
den. Die Antriebseinheit 59 treibt hierbei die Welle 60
mit einem konstanten Antriebsmoment an. Die Um-
fangsgeschwindigkeit der Férderrolle wird nun durch
mehr oder weniger starken Abbremsen der Antriebswel-
le 60 gesteuert.

[0123] InFig. 17 ist ein weiteres Ausflihrungsbeispiel
einer erfindungsgemaflen 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.

[0124] Die Maschine weist - wie bereits zuvor zu Fig.
9 beschrieben - ein Gattergestell 2, ein Wickelgestell 1
und ein ProzeRgestell 3 auf. In dem Gattergestell 2 sind
mehrere Vorlagespulen 7 etagenmaRig Ubereinander

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

13

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
Kuhleinrichtung 19 angeordnet. Ein Falschdraller 20
und ein zweites Lieferwerk 21 stiitzen sich auf dem Pro-
zeRgestell 3 ab. Das ProzeRgestell 3 ist auf der zum
Gattergestell gegeniiberliegenden Seite des Wickelge-
stells angeordnet. Wickelgestell 1 und ProzelRgestell 3
sind unmittelbar aneinander gefiigt. In dem ProzelR3ge-
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 etagenmafig
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 liber eine Reibrolle 24 angetrieben wird. Vor der
Fadenspule ist eine Changiervorrichtung 26 im Faden-
lauf eingefiigt.

[0125] Bei dieser Anordnung ist das erste Lieferwerk
13 durch eine Fdrderrolle 30 gebildet. Die Férderrolle
30 ist mit einem Antrieb (hier nicht dargestellt) an einem
héhenverstellbaren Schlitten 32 befestigt. Der Schlitten
32 kann entlang der Fuihrung 33 zwischen einer Bedien-
position 35 und der Betriebsposition 34 bewegt werden.
[0126] Beidieser Anordnung wird der Faden 4 im ge-
raden Fadenlauf von den Kopffadenfiihrern 12 des Gat-
tergestells 2 zur Forderrolle 30 gefiihrt und gelangt von
dort in die Falschdrallzone der Maschine. Die Falsch-
drallzone ist durch das Falschdrallaggregat 20 und die
Foérderrolle 30 begrenzt. Innerhalb der Falschdrallzone
sind die Heizeinrichtung 18 und die Kihleinrichtung 19
in einer Ebene angeordnet. Am Ausgang der Kuhlein-
richtung 19 gelangt der falschgedrallte Faden tber eine
Umlenkrolle 11 zu dem Falschdrallaggregat 20. Das
zweite Lieferwerk 21 fiihrt 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-
richtung 9 wird der Faden sodann zu einer Fadenspule
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-
ben werden. Beim Spulenwechsel fahrt der Doffer in
den Bedien/Doffgang 5 ein, so da® mittels der Handha-
bungseinrichtungen der Spulenwechsel in jeder Aufwik-
keleinrichtung 9 gleichzeitig durchgefiihrt wird. Hierzu
werden zunéchst die Faden zu einem Bindel zusam-
mengeflihrt, geschnitten und abgesaugt. Die Vollspulen
werden entriegelt und enthnommen. In jeder Aufwickel-
einrichtung wird sodann eine Leerhiilse eingelegt. Die
Faden werden zum Aufwickeln eingelegt. Jede Tatigkeit
wird durch die Handhabungseinrichtungen des Doffers
durchgefiihrt. Der neue Wickelvorgang in der Aufwicke-
leinrichtung kann beginnen.
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[0127] Auch bei dieser teilautomatischen Falschdrall-
texturiermaschine a3t sich eine besonders schonende
Garnverarbeitung realisieren. Durch die Anordnung des
ersten Lieferwerkes unmittelbar vor dem Heizereingang
der Heizeinrichtung 18 sowie oberhalb des Gatterge-
stells 2 wird ein Fadenlauf mit wenig Umlenkungen rea-
lisiert.

BEZUGSZEICHENLISTE
[0128]

Wickelgestell
Gattergestell
ProzeRgestell

Faden

Bediengang

Doffergang
Vorlagespule
Spulenspeicher

9 Aufwickeleinrichtung

10  Hulsenzufuhreinrichtung
11 Umlenkrolle

12  Kopffadenfihrer

13  erstes Lieferwerk

14  Fadenschneider

15  Halterung

16  Anlegearm

17  Anlegevorrichtung

18  erster Heizer, Heizeinrichtung
19  Kuhlschienen, Kuhleinrichtung
20  Falschdraller

21 zweites Lieferwerk

22  zweiter Heizer, Set-Heizer
23  drittes Lieferwerk

24  Reibrolle

25  Aufwickelspule

26  Changiervorrichtung

27  Plattform

28  Fadenfihrer

29  Ausgleichsrohr

30 Fdrderrolle, Drallstoprolle
31  Fadenlaufspur

32  Schlitten

33  Fuahrung

34  Betriebsposition

35 Bedienposition

36 Umfangsflache

37  Fadenfihrer

38 Fadenfihrer

39  Fihrungskanten

40  Stirnseite

41  Stirnseite

42  Antriebswelle

43  Mittelebene

44  Kerben

45  Fuhrungskante

46  Antrieb, Motor
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47  Sicherungsring

48  Lieferwerk

49  Steuereinrichtung

50 Fadenbremse

51  Praparationswalze
52  Walzenmotor

53 Wanne

54  Maschinesteuerung
55  Fadenumlenkeinrichtung
56 Schwenkarm

57  Fadenflhrer

58 Schwenkachsen

59  Antriebseinheit

60 Welle

61  Wirbelstrombremse
62 Lager

63  Fadenzugkraftsensor
65 Drallstopeinrichtung
66  Spulhebel

67  Fihrung

68  \Verstelleinrichtung
69  Flhrungsflache

70  Fuhrung

71 Antriebswelle

72  Scheibe

73  Scheibe

74  Fihrung

75  Fuhrungsflache
Patentanspriiche

1. Falschdralltexturiermaschine zum Texturieren von

2,

thermoplastischen Faden mit einer Vielzahl von Be-
arbeitungsstellen, die jeweils eine Vorlagespule (7),
ein erstes Lieferwerk (13), einen langgestreckten
ersten Heizer (18), eine langgestreckte Kihlschie-
ne (19), einen Falschdraller (20), ein zweites Liefer-
werk (21) sowie eine Aufwickeleinrichtung (9) um-

fafit,
dadurch gekennzeichnet, daB

das erste Lieferwerke (13) durch eine vom Fa-
den (4) in Umfangsrichtung teilumschlungene
Forderrolle (30) mit zumindest einer zick-zack-
férmigen Fadenlaufspur (31) am Umfang gebil-

det werden,

daf die Forderrolle (30) mit einem Antrieb (46)
verbunden ist und daR jede Forderrolle (30) ei-
ner Bearbeitungsstelle unabhéngig von dem
zweiten Lieferwerk (21) der Bearbeitungsstelle
und unabhéangig von benachbarten Férderrol-
len benachbarter Bearbeitungsstellen antreib-

bar ist.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 1

dadurch gekennzeichnet, daB
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die Férderrolle (30) kuppelbar und/oder |6sbar mit
dem Antrieb (46) verbunden ist.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spruch 1 oder 2

dadurch gekennzeichnet, daB

der Antrieb als elektrischer Motor (46) ausgeflhrt
ist.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB

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

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, daB

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

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, daf

die als erstes Lieferwerk ausgebildete Forder-
rolle (30), die Heizeinrichtung (18) und die
Kulhlschiene (19) in einer Ebene zur Realisie-
rung eines geraden Fadenlaufes hintereinan-
der angeordnet sind und

daf die Foérderrolle (30) an der von einem Be-
diengang (5) abgewandten Seite eines Wickel-
gestells (1) der Maschine angeordnet ist und
mittels der Anlegevorrichtung (17) bedienbar
ist.

Falschdralltexturiermaschine zum Texturieren ei-
ner Vielzahl von thermoplastischen Faden in jeweils
einer Bearbeitungsstelle, die eine Vorlagespule (7),
ein erstes Lieferwerk (13), einen langgestreckten
ersten Heizer (18), eine langgestreckte Kihlschie-
ne (19), einen Falschdraller (20), ein zweites Liefer-
werk (21) sowie eine Aufwickeleinrichtung (9) um-
fafit,

wobei die Falschdralltexturiermaschine aus ei-
nem Gattergestell (2), einem Wickelgestell (1)
und einem ProzelRgestell (3) derart zusammen-
gesetzt ist, dall. mehrere Vorlagespulen (7)
Ubereinander im Gattergestell (2) angeordnet
sind und dall mehrere Aufwickeleinrichtungen
(9) Ubereinander im Wikkelgestell (1) angeord-
net sind, wobei sich das erste Lieferwerk (13)
und der erste Heizer (18) auf dem Wickelgestell
(1) abstitzen und
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wobei die Kiihischiene (19) oberhalb eines zwi-
schen dem Wickelgestell (1) und dem
ProzefRgestell (3) gebildeten Bedienganges (5)
angeordnet ist,

dadurch gekennzeichnet, daR

das erste Lieferwerk (13), der erste Heizer (18)
und die Kihlschiene (19) in einer Ebene zur
Realisierung eines geraden Fadenlaufes hin-
tereinander angeordnet sind und

daf das erste Lieferwerk (13) an der vom Be-
diengang (5) abgewandten Seite des Wickel-
gestells (1) angeordnet ist und mittels einer An-
legevorrichtung (17) bedienbar ist.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spruche 5 bis 7,

dadurch gekennzeichnet, daf

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

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 7
oder 8,

dadurch gekennzeichnet, daf

das Gattergestell (2) gegeniiber 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 9,
dadurch gekennzeichnet, daB

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

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spriiche 6 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daR

das erste Lieferwerk (13) in einer Halterung
(15) befestigt ist, die fest mit einem héhenver-
stellbaren Anlegerarm (16) der Anlegevorrich-
tung (17) verbunden ist und

daR das erste Lieferwerk (13) mittels dem ho-
henverstellbaren Anlegearm (16) zwischen ei-
ner Bedienposition (35) und einer Betriebspo-
sition (34) verstellbar ist.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet, daR

der Antrieb (46) der Férderrolle (30) mitdem héhen-
verstellbaren Anlegearm (16) der Anlegevorrich-
tung (17) fest verbunden ist.
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Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spriiche 6 bis 12,

dadurch gekennzeichnet, daB

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

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spriiche 11 bis 13,

dadurch gekennzeichnet, daB

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

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spriiche 7 bis 14,

dadurch gekennzeichnet, daB

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

Falschdralltexturiermaschine nach einem der vor-
genannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB

das zweite Lieferwerke (21) durch eine vom Fa-
den (4) in Umfangsrichtung teilumschlungene
Foérderrolle (30.2) mit zumindest einer zick-
zack-férmigen Fadenlaufspur (31) am Umfang
gebildet werden,

daR die Forderrollen (30.1; 30.2) mit jeweils ei-
nem Antrieb (46.1; 46.2) verbunden sind und
dafd jede Forderrolle (30.1; 30.2) einer Bearbei-
tungsstelle unabhangig von den benachbarten
Forderrollen der Bearbeitungsstelle und unab-
héngig von benachbarten Foérderrollen benach-
barter Bearbeitungsstellen antreibbar ist.

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 16,

dadurch gekennzeichnet, daB

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

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 17,
dadurch gekennzeichnet, daB

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

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spriiche 17 oder 18,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Steuereinrichtung (49) einer Bearbeitungstelle
mit einem Energiepuffer verbunden ist, der bei
Stromausfall ein kontrolliertes Abbremsen der An-
triebe (46) ermdglicht.
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22,

23.

24,

25.

26.

27.

28.

30

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spriiche 16 bis 19,

dadurch gekennzeichnet, daB

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

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spriiche 16 bis 20,

dadurch gekennzeichnet, daB

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

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 21,

dadurch gekennzeichnet, daR

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 22,
dadurch gekennzeichnet, daR

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

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 22
oder 23,

dadurch gekennzeichnet, daB

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

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spruche 1 bis 24,

dadurch gekennzeichnet, daf

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

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 25,
die Reibrolle (24) der Aufwickeleinrichtung (9)
durch einen axial in der Reibrolle (24) angeordne-
ten Antrieb antreibbar ist.

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 25
oder 26,

dadurch gekennzeichnet, daf

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

Falschdralltexturiermaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 27,

dadurch gekennzeichnet, daf

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 28,

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 einem der An-
spriche 1 bis 29,

dadurch gekennzeichnet, da

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

dadurch gekennzeichnet, daf

die Fadengeschwindigkeit in der Falschdrallzone
durch die angetriebene Foérderrolle und das der
Falschdrallzone nachgeschalteten Lieferwerk be-
stimmt wird.
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