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(54) Vorrichtung und Verfahren zur Behandlung eines langgestreckten Mediums

(57)  Vorrichtung zur Behandlung eines langge-
streckten Mediums mit wenigstens zwei ersten Rotati-
onskorpern, welche um vorgegebene Drehachsen
drehbeweglich gelagert sind, wobei die Drehachsen im
wesentlichen zueinander parallel sind, mit wenigstens
zwei zweiten Rotationskdrpern, welche um vorgegebe-
ne Drehachsen drehbeweglich gelagert sind, einem er-
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sten Behandlungsraum, der in einem Transportweg des
langgestreckten Mediums zwischen den zwei ersten
Rotationskdrpern und den zwei zweiten Rotationskoér-
pern angeordnet ist, und einem zweiten Behandlungs-
raum fur das langgestreckte Medium, der in dem Trans-
portweg des langgestreckten Mediums nach den zwei-
ten zwei Rotationskdérpem angeordnet ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zur Behandlung eines langge-
streckten Mediums. Das Verfahren und die Vorrichtung
werden in Bezug auf nicht metallische langgestreckte
Medien und insbesondere auf Textilgarne beschrieben,
es wird jedoch angemerkt, dass auch weitere Anwen-
dungsbereiche denkbar sind.

[0002] Auf dem Markt werden verschiedene Arten
von Teppichen angeboten. Dabei steht ein breites Spek-
trum an Teppicharten zur Verfligung, beispielsweise
"Saxony", "Textured-" oder "Frieze"-Teppicharten. Um
die unterschiedlichen Teppicharten zu zeigen, wird in
unterschiedlichen Herstellungsstufen Einfluss auf das
Verfahren bzw. die Produktion genommen. Auch ist aus
dem Stand der Technik bekannt, zusatzliche Bearbei-
tungsstufen einzufiihren, wie beispielsweise im Falle
von Frieze- oder Textured-Garn der Fall.

[0003] Um das Erscheinungsbild von Frieze- oder
Textured-Garnen erzeugen zu kdénnen, wird das Garn
unmittelbar vor einem Fixierprozess mechanisch, ins-
besondere, aber nicht ausschlie3lich, mit zusatzlicher
Warme und Feuchtigkeit geformt. Dabei werden soge-
nannte Stauchkammern verwendet, im Englischen
auch als Frieze- oder Stuffer-Box bezeichnet.

[0004] Die derzeit im Stand der Technik bekannten
Verfahren folgen im Wesentlichen alle dem gleichen
Prinzip. Dabei wird ein Garnbiindel aus mehreren Fa-
den mittels zweiter Transportrollen in einen Stauchkanal
gepresst. Durch dieses Pressen wird eine Druckerh6-
hung bewirkt und damit eine Zunahme des Frieze-Cha-
rakters bewirkt.

[0005] Andererseits ist diese Druckzunahme mit er-
heblichen Nachteilen verbunden. Da, wie angemerkt,
der Transport des Garnes von zwei Rollen libernommen
wird, tritt zunehmend auch ein Druck des zusammen-
gepressten Garns auf die beiden Transportrollen auf.
Da andererseits die Forderrollen mit einer Umfangsge-
schwindigkeit von bis zu 600 m/Minute laufen, kann es
zu einem Schleifen des verdichteten Garns an den Rol-
len kommen. Dies wiederum bewirkt Glanzstellen, wel-
che als deutlicher Qualitdtsmangel zu sehen sind.
[0006] Ein weiterer Nachteil besteht darin, dass sich
durch den erhdéhten Druck des Garns auf das Rollen-
paar die Laufsicherheit des Systems sehr stark redu-
ziert. Dabei wird das verdichtete Garn so stark an die
Rollen gepresst, dass sich einzelne Fasern verhangen
kénnen und es so zu einer Blockierung des gesamten
Systems kommt bzw. einzelne Faden reil3en.

[0007] Dieser Problematik wird im Stand der Technik
durch zwei unterschiedliche MaRnahmen begegnet. Ei-
nerseits kann die mégliche Férdergeschwindigkeit von
600 m/Minute deutlich (um ca. 40 %) reduziert werden,
was jedoch wiederum die Produktionskosten erhéht. Ei-
ne andere Mdglichkeit besteht darin, den Druck im Ver-
dichterraum zu reduzieren. Auf diese Weise wird jedoch
auch der Grad des Frieze-Charakters reduziert.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0008] Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung liegt
darin, die oben beschriebenen Nachteile zu vermeiden,
ohne gleichzeitig die oben beschriebenen, die Produk-
tionskosten erhdhenden, MaRnahmen ergreifen zu
mussen.

[0009] Eine weitere Aufgabe der Erfindung liegt darin,
zu erreichen, dass der Frieze-Charakter in einem ge-
geniber dem Stand der Technik vergrofRerten Bereich
variiert werden kann.

[0010] Dieser Aufgaben werden erfindungsgeman
durch eine Vorrichtung nach Anspruch 1 erreicht. Vor-
teilhafte Ausflihrungsformen sind Gegenstand der Un-
teranspriche.

[0011] Die erfindungsgemafie Vorrichtung zur Be-
handlung eines langgestreckten Medium weist wenig-
stens zwei erste Rotationskdrper auf, welche um vorge-
gebene Drehachsen drehbewegbar angordnet sind,
wobei die Drehachsen bevorzugt im wesentlichen zu-
einander parallel sind, daneben sind wenigstens zwei
zweite Rotationskdrper vorgesehen, welche um vorge-
gebene Drehachsen drehbewegbar angeordnet sind.
Ferner ist ein erster Behandlungsraum vorgesehen, der
auf einem Transportweg des langgestreckten Mediums
zwischen den zwei ersten Rotationskérpern und den
zwei zweiten Rotationskérpern angeordnet ist. Weiter-
hin ist ein zweiter Behandlungsraum fir das langge-
streckte Medium vorgesehen, der auf dem Transport-
weg des langgestreckten Mediums insbesondere nach
den zwei zweiten Rotationskdrpern angeordnet ist.
[0012] Bei dem langgestreckten Medium handelt es
sich, wie oben angemerkt, bevorzugt um ein Garn, wel-
ches beispielsweise bei der Herstellung von Teppichen
verwendet werden kann.

[0013] Dabei kénnen mit der erfindungsgemafien
Vorrichtung Naturfasergarne oder Kunstfasergarne ver-
arbeitet werden. Dabei sind die Naturfasern aus einer
Gruppe von Naturfasern ausgewahlt, welche Wolle,
Baumwolle, Flachs, Leinen und dergleichen enthélt. Die
Kunstfasern sind aus einer Gruppe von Kunstfasern
ausgewabhlt, welche Polyamid 6, Polyester, Polypropy-
len, Acryl und dergleichen enthalt.

[0014] Mitder Vorrichtung kdnnen insbesondere aber
nicht ausschlieBlich Stapelfasergarne oder Filament-
garne sowie gesponnene, kablierte oder gezwirnte Gar-
ne verarbeitet werden.

[0015] Unter einer Behandlung wird dabei jede phy-
sikalische oder chemische Einflussnahme auf das lang-
gestreckte Medium verstanden, insbesondere Warme-
behandlung, Behandlung durch fliissige und/oder gas-
férmige Medien, insbesondere, aber nicht
ausschlieBlich, Wasserdampf oder Sattdampf, Kéaltebe-
handlung, Druckbehandlung, Behandlung durch Ver-
drehen und Verdrillung und dergleichen.

[0016] Auch ein Auftrennen eines Garns in einzelne
Faden (vereinzeln) wird als Behandlung im Sinne der
vorliegenden Erfindung verstanden.

[0017] Unter einem Behandlungsraum wird ein abge-
grenzter Raum bzw. ein abgegrenztes Volumen ver-
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standen, in welchem eine Behandlung des langge-
streckten Mediums stattfindet, wie beispielsweise eine
Behandlung durch Wasser oder Sattdampf, durch War-
me, Druck und dergleichen.

[0018] Unter dem Transportweg des Mediums wird
der vorgegebene Weg oder Pfad verstanden, den das
langgestreckte Medium, das heil3t insbesondere, aber
nicht ausschlie8lich das Garn, von seinem Eintritt in die
Vorrichtung bis zu seinem Austritt aus der Vorrichtung
nimmt.

[0019] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist we-
nigstens der erste Behandlungsraum hinsichtlich seines
Volumens veranderbar. Damit ist es beispielsweise
moglich, auf den durchschnittlichen Querschnitt des
Raumes Einfluss zu nehmen oder aber auch auf dessen
Lange. Unter veranderbar wird ferner auch verstanden,
dass der Raum durch weitere Einrichtungen in mehrere
Unterrdume unterteilt werden kann.

[0020] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form kénnen neben den wenigstens zwei ersten Rotati-
onskdrpern und den wenigstens zwei zweiten Rotati-
onskdrpern, welche im folgenden auch als erstes und
zweites Rollenpaar bezeichnet werden, weitere Rotati-
onskoérperpaare entlang des Transportweges des lang-
gestreckten Mediums vorgesehen sein. Ferner kénnen
auch mehr als zwei Behandlungsraume vorhanden
sein.

[0021] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form weist wenigstens ein Rotationskérper im Wesent-
lichen zylinderférmige Oberflacheneigenschaften auf.
Insbesondere handelt es sich dabei um einen Rotati-
onskorper der zwei ersten Rotationskorper. Der erste
Rotationskérper weist eine rollen- bzw. walzenférmige
Struktur bzw. einen im wesentlichen kreisférmigen
Querschnitt auf. Der Querschnitt kann jedoch auch hier-
von abweichen und beispielsweise ellipsenférmig oder
dergleichen gewahlt werden. Auch kdnnte der Rotati-
onskoérper kegelférmig ausgebildet sein.

[0022] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form weisen die zwei ersten Rotationskorper im We-
sentlichen den gleichen Durchmesser auf. In einer wei-
teren Ausfiihrungsform weisen die zwei ersten Rotati-
onskoérper unterschiedliche Durchmesser auf.

[0023] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist die Drehachse wenigstens eines ersten Rotati-
onskorpers, bevorzugt beider erster Rotationskérper, im
Wesentlichen dessen bzw. deren Mittelachse. Dies be-
deutet, dass im Falle einer Drehung der ersten Rotati-
onskoérper im Wesentlichen keine Exzentritaten auftre-
ten.

[0024] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form weist wenigstens ein zweiter Rotationskdrper, be-
vorzugt beide zweiten Rotationskorper, eine von der
Idealform eines Zylinders abweichende Form auf. Dabei
kann es sich um abweichende Formen bezuglich der
Zylinderoberflache, wie Ausnehmungen, Mulden, Vor-
sprunge und dergleichen, handeln. Bevorzugt weist we-
nigstens ein zweiter Rotationskérper Ausnehmungen
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auf, die im Wesentlichen parallel zur Drehachse des
zweiten Rotationskorpers verlaufen. Dabei sind bevor-
zugt die Ausnehmungen uber die Ladnge des zweiten
Rotationskérpers im Wesentlichen konstant, es ist je-
doch auch maéglich, die Tiefe bzw. Breite dieser Ausneh-
mungen entlang der Lange des zweiten Rotationskor-
pers zu verandern.

[0025] In einer weiteren bevorzugten Ausflihrungs-
form entspricht die Drehachse wenigstens eines zwei-
ten Rotationskorpers, bevorzugt beider zweiten Rotati-
onskdrper, im Wesentlichen der Mittellinie eines Zylin-
ders unter Vernachlassigung der Abweichungen. Dabei
wird der zweite Rotationskdrper insbesondere, aber
nicht ausschlieBlich, so ausgefiihrt sein, dass dieser im
Querschnitt punktsymmetrisch zu einem Mittelpunkt,
durch welchen die Drehachse verlauft, vorgesehen ist.
[0026] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form wird wenigstens ein erster Rotationskérper ange-
trieben. In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform
wird wenigstens ein zweiter Rotationskdrper angetrie-
ben. Es ist jedoch auch méglich, beide erste und beide
zweite Rotationskdrper anzutreiben, wobei die Antriebe
miteinander gekoppelt oder unabhangig voneinander
sein kénnen.

[0027] Dabeiistbevorzugt, die Umfangsgeschwindig-
keit wenigstens eines zweiten Rotationskdrpers gerin-
ger als die Umfangsgeschwindigkeit wenigstens eines
ersten Rotationskdrpers.

[0028] Bevorzugt betragt die Umfangsgeschwindig-
keit wenigstens eines zweiten Rotationskorpers zwi-
schen 1/40 und %, bevorzugt zwischen 1/20 und 1/4
und besonders bevorzugt etwa 1/10 der Umfangsge-
schwindigkeit wenigstens eines ersten Rotationskor-
pers.

[0029] In einer weiteren bevorzugten Ausflihrungs-
form weist wenigstens der zweite Behandlungsraum
Zufuhreinrichtungen fir ein flissiges und/oder gasfor-
miges Medium, insbesondere, aber nicht
ausschlielich, Dampf oder Sattdampf, auf. Dabei kann
der Dampf oder der Sattdampf unter einem vorgegebe-
nen Druck in einen zweiten Behandlungsraum einge-
fuhrt werden.

[0030] In einer weiteren bevorzugten Ausflihrungs-
form ist eine Verteileinrichtung fir das langgestreckte
Medium auf dem Transportweg des langgestreckten
Mediums vor den zwei ersten Rotationskorpern vorge-
sehen. Dabei weist bevorzugt diese Verteileinrichtung
Trennelemente auf, die aus einer Gruppe von Trennele-
menten ausgewahlt sind, welche Rechen, Osen, Boh-
rungen und dergleichen aufweist. Diese Verteileinrich-
tung dient dazu, ein komplettes Garn aufzutrennen (ver-
einzeln) in maximal seine einzelnen Faden oder auch
in Gruppen aus mehreren Faden.

[0031] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist auf dem Transportweg des langgestreckten Me-
diums nach dem zweiten Behandlungsraum eine Ver-
engungseinrichtung fir das langgestreckte Medium vor-
gesehen. In dieser Verengungseinrichtung kann eine
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Druckerhdhung auf das langgestreckte Medium bewirkt
werden. In einer weiteren bevorzugten Ausflihrungs-
form ist auf dem Transportweg des langgestreckten Me-
diums nach dem zweiten Behandlungsraum ein Warme-
raum vorgesehen. In diesem Raum kann beispielsweise
eine Thermofixierung des langgestreckten Mediums,
das heillt des Garns, vorgenommen werden.

[0032] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form berlihren sich wenigstens die zwei ersten Rotati-
onskdérper entlang einer vorgegebenen Gerade, welche
im Wesentlichen bestimmt wird durch die Schnittgerade
aus einer Ebene, welche die beiden Drehachsen be-
inhaltet, und einer gemeinsamen Ebene, welche an die
beiden Rotationskdrper bestimmt wird. Dieser Sachver-
halt wird unten unter Bezugnahme auf die Figuren ge-
nauer erlautert.

[0033] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form betragt die Umfangsgeschwindigkeit wenigstens
eines ersten Rotationskérpers zwischen 200 m/Minute
und 1000 m/Minute, bevorzugt zwischen 400 m/Minute
und 900 m/Min., und besonders bevorzugt zwischen
550 und 650 m/Minute. Dabei kann auf die Umfangsge-
schwindigkeit einerseits durch eine Veranderung des
Durchmessers des Rotationskérpers und andererseits
durch eine Erhéhung der Drehgeschwindigkeit/Winkel-
geschwindigkeit Einfluss genommen werden.

[0034] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form weist wenigstens ein Behandlungsraum eine
Schlief3vorrichtung, insbesondere, aber nicht aus-
schlieBlich, eine Klappe, auf.

[0035] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form ist wenigstens ein Behandlungsraum gegeniber
der Umgebung abgedichtet. Darunter ist zu verstehen,
dass innerhalb des Behandlungsraums ein Tempera-
tur-, Druck- oder dergleichen Niveau gewahlt ist, wel-
ches sich gegentiber der Umgebung unterscheidet, wo-
bei im Wesentlichen kein Ausgleich durch die entspre-
chenden Umgebungsparameter stattfinden kann.
[0036] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form verjlingt sich der Ausgang wenigstens eines Be-
handlungsraums in den Transportweg des langge-
streckten Mediums. Dabei ist bevorzugt die Verjingung
des Ausgangs veranderbar und eine Anderung der Ver-
jungung kann automatisch durch eine Steuereinrich-
tung erfolgen.

[0037] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form weist wenigstens der zweite Behandlungsraum
Durchlasseinrichtungen fiir ein flissiges und/oder gas-
formiges Medium, wie insbesondere, aber nicht aus-
schlie3lich, Dampf oder Sattdampf, auf. Dabei kann es
sich beispielsweise um porése Wandabschnitte oder
dergleichen handeln.

[0038] Die Erfindung ist ferner auf ein Verfahren zur
Behandlung eines langgestreckten Mediums gerichtet,
wobei in einem ersten Verfahrensschritt ein langge-
strecktes Medium zwischen zwei ersten Rotationskor-
pern, welche um vorgegebene Drehachsen drehbeweg-
bar angeordnet sind, hindurchgefihrt wird. In einem
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weiteren Behandlungsschritt wird das langgestreckte
Medium durch einen ersten Behandlungsraum gefihrt
und in einem weiteren Verfahrensschritt durch zwei
zweite Rotationskoérper hindurch, welche in vorgegebe-
nen Drehachsen drehbewegbar angeordnet sind. In ei-
nem weiteren Verfahrensschritt wird das langgestreckte
Medium durch einen zweiten Behandlungsraum ge-
fuhrt.

[0039] Bevorzugt findet in einem Transportweg des
langgestreckten Mediums insbesondere im Anschluss
an den zweiten Behandlungsraum eine Thermofixie-
rung des langgestreckten Guts statt.

[0040] Weiterhin wird bevorzugt das langgestreckte
Medium, insbesondere mittels einer Trenn- oder Vertei-
leinrichtung, in mehrere Komponenten aufgeteilt. Bei
diesen mehreren Komponenten handelt es sich dabei
um die einzelnen Faden des Garns, aber auch um meh-
rere mehr oder weniger starke bzw. dicke Blndel aus
einzelnen Faden, handeln.

[0041] Bevorzugtwird jedoch das langgestreckte Me-
dium im Wesentlichen gleich zu mehreren Komponen-
ten aufgeteilt.

[0042] Bevorzugtistferner, die einzelnen Komponen-
ten im Wesentlichen gleichmafig und/oder in vorgege-
bener Verteilung Uber die Langsrichtung der zwei ersten
Rotationskérper bzw. deren im wesentlichen zylindri-
sche Oberflache anzuordnen.

[0043] Fernerwird bevorzugt das Volumen des ersten
Behandlungsraums automatisch verstellt.

[0044] Weitere Vorteile und Ausfiihrungsformen der
erfindungsgemafien Vorrichtung ergeben sich aus den
Zeichnungen.

[0045] Darin zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Vorrich-
tung zum Behandeln eines langgestreckten
Mediums nach dem Stand der Technik;

Fig. 2 eine Darstellung zur Veranschaulichung der
beim Stand der Technik auftretenden Nachtei-
le;

Fig. 3  eine erfindungsgemafe Vorrichtung zum Be-
handeln eines langgestreckten Mediums;

Fig. 4 eine Detaildarstellung zweier erster Rotations-
korper;

Fig.5 eine Darstellung zur Veranschaulichung der
Fuhrung des langgestreckten Mediums durch
die ersten zwei Rotationskorper;

Fig. 6 eine Darstellung zur Veranschaulichung der
Verteilung des Garns auf mehrere Komponen-
ten;

Fig. 7 eine weitere Darstellung der Verteilung des
Garns, wie in Fig. 6;
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Fig. 8 eine weitere Darstellung der Verteilung des
Garns, wie in Fig. 6; und

Fig. 9 eine weitere Verteilung des Garns, wie in Fig.
6.

[0046] In Fig. 1 ist eine Vorrichtung zur Behandlung

eines langgestreckten Mediums nach dem Stand der
Technik gezeigt. Diese weist einen ersten Rotationskor-
per 3a und einen zweiten Rotationskérper 3b auf, zwi-
schen welchen das langgestreckte Medium 8 entlang
der Richtung des Pfeils P gefiihrt wird. Das Bezugszei-
chen 4 bezieht sich auf einen ersten Behandlungsraum,
das Bezugszeichen 5 auf eine in Transportrichtung des
Garns endseitig am Behandlungsraum 4 angeordnete
Abschlussklappe.

[0047] In Fig. 2 werden die beim Stand der Technik
auftretenden Probleme dargestellt. Dabei beziehen sich
die Bezugszeichen 3a und 3b wiederum auf die Rotati-
onskorper, zwischen welchen das Garn 8 hindurchge-
fuhrt wird. Wie aus der Abbildung ersichtlich, hat sich
hier bereits, bedingt durch den Rickdruck bzw. Riick-
stau, ein Knauel gebildet, welches dazu tendiert, gegen
die Rotationskdrper 3a und 3b gedriickt zu werden. Auf
diese Weise kann es, wie eingangs erwahnt, zu einem
Schleifen des Garnes 8 an den Rotationskérpern 3a und
3b und damit zu Glanzstellen auf dem Garn kommen.
Auch besteht die Gefahr, dass sich das Garn in den Rol-
lenbart verhakt und es schlielich zu einer Blockierung
des kompletten Systems kommt.

[0048] In Fig. 3 ist eine erfindungsgemafe Vorrich-
tung zum Behandeln des langgestreckten Mediums dar-
gestellt. Im folgenden wird anstelle des langgestreckten
Medium stets von einem Garn die Rede sein.

[0049] Die erfindungsgemafe Vorrichtung zum Be-
handeln des Garns weist zwei erste Rotationskorper 3a
und 3b auf, durch welche das Garn entlang der Pfeil-
richtung P hindurch verlauft. Die gekrimmten Pfeile in-
nerhalb der Rotationskérper zeigen die Drehrichtungen
der beiden Rotationskdérper an. Nach dem Durchlauf
durch die beiden ersten Rotationskorper gelangt das
Garn in einen ersten Behandlungsraum 4. Dieser erste
Behandlungsraum 4 weist Einrichtungen 9a und 9b zur
Querschnittsverengung dieses Raums auf. Diese Quer-
schnittsverengungseinrichtung 9a kann derart gesteu-
ert bzw. geregelt werden, dass der Querschnitt des er-
sten Behandlungsraums bzw. des ersten Kanals 4 auf
das hindurchtretende Garn bzw. die Menge des Garns
angepasst werden kann. Dabei werden zur Quer-
schnittsverengung in dieser Ausfihrungsform Feder-
elemente mit justierbarer Federkonstante eingesetzt.
Es ist jedoch auch mdglich, andere Verstellelemente
wie hydraulische oder pneumatische Elemente
anzuwenden . Bei dem ersten Behandlungsraum 4 han-
delt es sich erfindungsgeman um eine Stauchkammer,
in welche mit den zwei ersten Rotationskérpern 3a und
3b das Garn eingefuhrt wird und vorverdichtet wird. Da-
bei gewahrleisten die zwei ersten Rotationskdrper 9a

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

und 9b, das heil3t, das erste Rollenpaar, bevorzugt ei-
nen genauen Vorschub mit maximaler Férdergeschwin-
digkeit. Die zwei ersten Rotationskorper weisen in die-
ser Ausfiihrungsform im Wesentlichen ebene Lauffla-
chen auf, so dass sich die beiden Rotationskérper in ei-
ner Linie berGhren. Fur die beiden Rotationskorper kén-
nen auch hiervon abweichende Geometrien gewahlt
werden. In der Behandlungsrichtung nach dem ersten
Behandlungsraum 4 folgen zwei weitere Rotationskor-
per 6a und 6b, wobei wiederum durch die gekrimmten
Pfeile die Rotationsrichtung dieser Korper dargestellt
ist. Diese zwei zweiten Rotationskorper 6a und 6b bzw.
das zweite Rollenpaar 6a, 6b dient im Wesentlichen
dem Verdichten des Garns. Dabei weist das zweite Rol-
lenpaar 6a und 6b im Vergleich zum ersten Rollenpaar
3a und 3b in dieser Ausfihrungsform keine zylindrische
Oberflache, sondern eine hiervon abweichende Form
auf. Die Formgebung des Rollenpaars 6a und 6b dient
zusammen mit dem Abstand der Rotationsachsen, in
welche sich die Rotationskérper 6a und 6b drehen, zur
Einstellung bzw. Anpassung an unterschiedliche Garn-
typen.

[0050] Bei dem ersten Behandlungsraum 4 handelt
es sich, wie oben angemerkt, um einen Vorverdich-
tungsraum, mitdemim Wesentlichen der Frieze-Charak-
ter des Garns bestimmt wird. Nach den zweiten Rotati-
onskérpern 6a und 6b schliefdt sich auf dem Transport-
weg des Garns ein zweiter Behandlungsraum 10 an.
Dieser zweite Behandlungsraum 10 dient der Endver-
dichtung des Garns. Dabei kann der durch die Verdich-
tung vorgegebene Frieze-Charakter durch Zuflihrung
von Wasserdampf Uber die Zufiihrungseinrichtung 14
verstarkt werden.

[0051] In einer bevorzugten Ausfihrungsform drehen
sich die zwei ersten Rotationskdrper 3a und 3b mit einer
der vollen Rotationsgeschwindigkeit im wesentlichen
entsprechenden Geschwindigkeit und bestimmen auf
diese Weise die Produktionsleistung. Die zweiten Rota-
tionskérper 6a und 6b drehen sich im Vergleich hierzu
bevorzugt wesentlich langsamer und gewahrleisten auf
diese Weise die Aufgabe der Verdichtung und die End-
formgebung. Dabei wird unter einem sich schneller oder
langsamer Drehen eine gréRere bzw. kleinere Um-
fangsgeschwindigkeit verstanden. Ein langsames Dre-
hen des zweiten Rotationskérpers 6a und 6b kdnnte
auch erreicht werden, indem der Durchmesser dieses
Rotationskoérpers kleiner gewahlt wird.

[0052] Auf diese Weise kdnnten beispielsweise bei
gleicher Winkelgeschwindigkeit unterschiedliche Um-
fangsgeschwindigkeiten erreicht werden.

[0053] Durch die spezielle Formgebung des zweiten
Rollenpaars 6a und 6b, welches von der Idealform eines
Zylinders abweicht, kdnnen Transportkammern bzw.
Ausnehmungen 16 entstehen, die ein grofles Volumen
von Garn aufnehmen und auch transportieren kénnen.
Dabei kdnnen die einzelnen Ausnehmungen beliebige
geometrische Formen aufweisen, wie beispielsweise U-
férmige Formen, V-formige Formen, polygonartige,
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kreis- oder ellipsenférmige oder Mischformen aus den-
selben. Durch die Fahigkeit dieser Ausnehmungen, gro-
3e Volumen von Garn aufnehmen zu kénnen, wird eine
wesentlich langsamere Umlaufgeschwindigkeit des
zweiten Rollenpaars 6a und 6b ermdglicht, und auf die-
se Weise kann ein héherer Verdichtungsdruck in der
zweiten Kammer aufgebaut werden.

[0054] Auf diese Weise ist es mdglich, dass Garn
nicht mit konstanter Geschwindigkeit zu beférdern
[0055] Im Vergleich dazu liegt in dem ersten Behand-
lungsraum ein vergleichsweise geringer Verdichtungs-
druck vor. Auf diese Weise kdnnen die oben erwdhnten
Schleifspuren am Garn, bedingt durch die ersten Rota-
tionskorper, oder Stillstdnde durch Verwicklungen des
Garns vermieden werden.

[0056] Der Grad der Vorverdichtung kann durch eine
Veranderung des ersten Vorverdichterraumes, also bei-
spielsweise eine oben erwahnte Querschnittsverande-
rung oder eine Veranderung der Differenzgeschwindig-
keit zwischen den beiden Rollenpaaren 3a und 3b ei-
nerseits und 6a und 6b andererseits, verandert werden.
Bevorzugt kann diese Veranderung auch automatisch
erfolgen.

[0057] Ineiner besonderen Ausfihrungsform kannin-
nerhalb des ersten Behandlungsraums 4 ein Drucksen-
sor oder dhnliches vorgesehen sein, der, falls ein zu ho-
her Druck festgestellt wird, die Differenzgeschwindig-
keit zwischen der Rotationsbewegung des ersten Rol-
lenpaars 3a und 3b und des zweiten Rollenpaars 6a und
6b anpasst, in diesem Falle die Differenz verringert, um
allzu hohen Druck auf das erste Rollenpaar 3a und 3b
zu vermeiden. Anstelle eines Drucksensors kdnnten
auch optische Einrichtungen vorgesehen sein, welche
die Garndichte in dem ersten Behandlungsraum 4 be-
stimmen.

[0058] In gleicher Weise kdnnte in Abh&angigkeit von
den von einem Drucksensor bzw. des oder der opti-
schen Einrichtungen ausgegebenen Signalen der Quer-
schnitt des ersten Behandlungsraumes 4a vergrof3ert
werden. Auf diese Weise kdnnte automatisch eine idea-
le Anpassung des Querschnitts des ersten Behand-
lungsraums und der Differenz der Rotationsgeschwin-
digkeit der beiden Rollenpaare 3a und 3b bzw. 6a und
6b erreicht werden.

[0059] Eine derartige Anpassung der Differenzge-
schwindigkeit und des Querschnitts des ersten Behand-
lungsraums erlaubt eine Einstellung des Frisee-Charak-
ters in groRer Bandbreite.

[0060] Des weiteren kann der Frieze-Charakter auch
im zweiten Behandlungsraum 10 beeinflusst werden.
Dabei kann der Endabschnitt 15 des zweiten Behand-
lungsraumes hinsichtlich seines Querschnittes veran-
dert werden. Dies erfolgt beispielsweise Uber Veren-
gungseinrichtungen 17a und 17b, welche beispielswei-
se automatisch von Steuerungselementen 18a und 18b
gesteuert werden kénnen.

[0061] Weiterhin kann die Variationsvielfalt an Frie-
ze-Charakter dadurch erhéht werden, dass in einem der
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Behandlungsrdume, insbesondere dem zweiten Be-
handlungsraum, Sattdampf beigefligt wird. Dabei ist
darauf zu achten, dass das Garn in keinen direkten Kon-
takt mit Wasser in flissiger Form, insbesondere, aber
nicht ausschlieRlich Kondensat, kommt. Derartiger di-
rekter Kontakt mit Wasser wirde sich beispielsweise in
Form von Farbeunterschieden im Garn bemerkbar ma-
chen.

[0062] Bevorzugt weist der zweite Behandlungsraum
14 eine doppelwandige Formgebung 12 auf. Auf diese
Weise wird bewirkt, dass sich der zweite Behandlungs-
raum 10 im Wesentlichen bedingt durch das Behand-
lungsmedium Dampf selbsténdig aufheizt. Auf diese
Weise wird erreicht, dass samtliche Elemente im zwei-
ten Behandlungsraum, welche mit dem Garn in Berlh-
rung stehen, die gleiche Temperatur, wie der Dampf
selbst, aufweisen. Auf diese Weise wird eine Konden-
sation eventuell Isolation im Wesentlichen ausge-
schlossen.

[0063] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist der zweite Behandlungsraum 10 im Wesentli-
chen konisch ausgefuhrt, das hei3t zum zweiten Rollen-
paar 6a und 6b hin verjiingt sich der Raum und zum Aus-
tritt hin erweitert sich der Raum. Anstelle einer koni-
schen Verjlingung ist jedoch auch eine andere Art der
Verjliingung, beispielsweise eine stufenférmige Verjin-
gung, denkbar. Auf diese Weise wird erreicht, dass das
Garn bei Eintritt in den zweiten Behandlungsraum 10
starker verdichtet wird und auf diese Weise das Austre-
ten von Dampf in Richtung der zweiten zwei Rotations-
korper 6a, 6b im Wesentlichen verhindert wird. Der ver-
bleibende Dampf entweicht im Wesentlichen am Ende
des zweiten Behandlungsraums 10 in der Bewegungs-
richtung des Garns und kann an jeder Stelle abgesaugt
werden.

[0064] In Fig. 4 ist die Durchflihrung des Garns durch
die ersten zwei Rotationskdérper 3a und 3b gezeigt. Die-
se weisen Drehachsen M1 und M2 auf, die im Wesent-
lichen mit der geometrischen Mitte des Querschnitts
Ubereinstimmen. Die Bezugszeichen 31a und 31b be-
zeichnen die Oberflachen der Rotationskdrper 3a und
3b.

[0065] Die Grundlage des entstehenden Frieze-Cha-
rakters wird bereits beim Einlaufen der Garne in das er-
ste Rollenpaar 3a und 3b, das heif3t in Fig. 4 bei der
Position A, gelegt. Dabei ist insbesondere entschei-
dend, welcher Raum dem Garn unmittelbar nach dem
Rollenpaar zur Verfugung steht, das heilt in Richtung
des Pfeils B der Ebene m. Das einlaufende Garn oder
in Richtung des Pfeils B der Ebene m. Das einlaufende
Garn oder mehrere einlaufende Faden kénnen sich nur
nach links oder rechts entlang der Rollenbewegungsli-
nie bewegen, das heifdt, in der Figur aus der Blattebene
heraus oder in die Blattebene hinein. Eine Bewegung
nach links oder rechts, das heif3t, aus der Blattebene
heraus oder in die Blattebene hinein, wird nur durch das
Vorhandensein eines benachbarten Fadens oder Fa-
denbiindels begrenzt. Nach der Berlhrungslinie der
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beiden Rollen 3a und 3b entsteht wahrend der Beférde-
rung des Garns freier Raum.

[0066] Dabeiergibt sich die Rollenberihrungslinie als
Schnittlinie, die sich aus der Ebene m einerseits und ei-
ner zweiten Ebene, welche durch die Drehachsen der
Rollen 3a und 3b und die die Mittelpunkte M1 und M2
verbindende Gerade aufgespannt wird, gebildet wird.
Eine Ausweichung des Fadens bzw. des Garns in der
Figur nach oben oder unten wird im Wesentlichen durch
die Rollenlaufflachen 31a und 31b, insbesondere deren
Eigenschaften verhindert.

[0067] Dieser Sachverhalt ist eingehender in Fig. 5
dargestellt. Hieraus ergibt sich, dass der entstehende
Frieze-Charakter durch die Geometrie der Rollen, das
heiRtinsbesondere die breiten Durchmesser der Rollen,
stark beeinflusst wird. Eine weitere Einflussnahme ist
auch dadurch méglich, dass die Rollen einen von der
idealen Zylinderform abweichenden Querschnitt auf-
weisen, wie beispielsweise eine elliptische Form oder
dergleichen.

[0068] Bevorzugt ist es ferner méglich, Garne bzw.
Fadenbulndel vor dem ersten Rollenpaar 3a, 3b aufzu-
trennen, beispielsweise in einzelne Faden oder in Grup-
pen von einzelnen Faden. Dabei wird vorzugsweise ei-
ne in Fig. 3 gezeigte Trenneinrichtung 20 verwendet.
Diese kann Bohrungen, einen Rechen, Osen oder ahn-
liches aufweisen.

[0069] Durch die Auftrennung der einzelnen Garne
kann ein starkerer Frisee-Charakter erzielt werden. Be-
vorzugt werden dabei die einzelnen Faden des Garns
im Wesentlichen gleichmafig, das hei3t mit gleichen
Abstanden zueinander, Giber die Rollenbreite der Rollen
3a und 3b verteilt. Werden die Faden bei gleichbleiben-
der Rollenbreite in Fadenbiindel aufgeteilt, die gleich-
maRig Uber die Rollenbreite verteilt in den Vorverdich-
tungsraum einlaufen, so wird, je mehr Faden zu Biin-
deln zusammengefasst werden, der Abstand von Fa-
denbiindel zu Fadenbiindel gréRer.

[0070] Dieser Sachverhaltistin Figuren 6 bis 9 sche-
matisch dargestellt. Wahrend in der Fig. 6 das Garn zu
Einzelfaden aufgeteilt wird, welche mit vorgegebenem
Abstand d1 zueinander verlaufen, wurden in Fig. 7 je-
weils zwei Faden zu einem Doppelfaden gruppiert. In
diesem Fall ergibt sich ein Abstand d2 zwischen den je-
weiligen Fadengruppen. In Fig. 8 wurden jeweils vier
Faden zu einer Gruppe zusammengefasst, wodurch
sich zwischen den beiden Gruppen ein Abstand d3 er-
gibt. In Gruppe 9 schlieBlich wurden samtliche Faden
zusammengefasst.

[0071] Je groéRer die Bindel gewahlt werden, das
heif3t, je mehr Faden zu einem Blindel zusammengelegt
werden, desto mehr Raum steht dem einzelnen Biindel
in Querrichtung, das heilt in Figur 4 in Richtung der
Langsrichtung der Drehachsen, zur Verfiigung. Auf die-
se Weise entstehen die typischen Frieze-Bdgen, die in
Figuren 6 bis 8 mit dem Bezugszeichen 35 gekenn-
zeichnet sind.

[0072] Auf diese Weise entsteht der starkste Frie-
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ze-Charakter, wenn die einzelnen Biindel in gréReren
Abstanden zueinander verlaufen. Der schwéachste Frie-
ze-Charakter ergibt sich, wenn man alle Faden als ein
Bulndel einlaufen lasst, da in diesem Fall dem Bundel
maximale Bewegungsfreiheit gegeben wird. Durch die
Aufteilung des Garnes in mehrere oder weniger Blindel
kann somit in weiterer Weise auf den entstehenden
Frieze-Charakter Einfluss genommen werden. In Fig. 6
bis 9 bezieht sich das Bezugszeichen e auf die Linie, in
der sich das Rollenpaar 3a und 3b berihrt.

[0073] Zusammenfassend weist die Vorrichtung zur
Behandlung der Garne eine Trenneinrichtung bzw. ein
Garnfliihrungsteil 20 auf, bei dem es sich insbesondere,
aber nicht ausschliellich, um ein Mundstiick mit Boh-
rungen handeln kann, welches die einzelnen Faden se-
pariert. Es kdnnen, wie oben erwahnt, auch andere
Trennelemente, wie Rechen, Osen usw., verwendet
werden. Auf das Trennelement folgt ein ersten Rollen-
paar 3a, 3b, einen ersten Behandlungsraum 4, der eine
Querschnittsverengungseinrichtung 9 aufweist, ein
zweites Rollenpaar 6a, 6b, ein zweiter Behandlungs-
raum 10, der vorzugsweise eine Dampfperforation auf-
weist, und eine weitere Querschnittsverengungseinrich-
tung am Ende des zweiten Behandlungsraums 6.
[0074] Beim erfindungsgemafRen Verfahren werden
Einzelfaden oder gruppierte Faden- bzw. Garnbiindel
mit dem ersten Rollenpaar 3a und 3b in den ersten Be-
handlungsraum in Position 4 eingeférdert. Im ersten Be-
handlungsraum 4 wird den Faden das pragende Er-
scheinungsbild gegeben. Dabei kann der erste Behand-
lungsraum automatisch verstellt werden, um so unter-
schiedlichen Garnmaterialien Rechnung zu tragen. Im
Anschluss hieran wird das Garn durch die zweiten Ro-
tationskdrper bzw. das zweite Rollenpaar 6a und 6b er-
fasst und in den zweiten Behandlungsraum 10 gefiihrt.
Dabei ist die Umfangsgeschwindigkeit des zweiten Rol-
lenpaars 6a und 6b, wie oben erwahnt, wesentlich ge-
ringer als die des ersten Rollenpaars 3a und 3b (ca. auf
1/10). Mit dem zweiten Rollenpaar 6a und 6b wird das
Garn mithohem Druck im zweiten Behandlungsraum 10
gepresst, wo dem Garn vorerst eine dauerhafte Form
gegeben wird.

[0075] Im Anschluf® daran wird im zweiten Behand-
lungsraum 10 das Garn bevorzugt mit Sattdampf beauf-
schlagt, was den Verformungsprozess des Garns be-
schleunigt und beguinstigt.

[0076] Am Ausgang des zweiten Behandlungsraums
kann der Querschnitt bevorzugt automatisch verengt
werden. Durch diese MaRnahme kann der Gegendruck
im zweiten Behandlungsraum 10 variiert werden und
auf diese Weise kann ein zusatzlicher Einfluss auf den
Frieze-Charakter des Garns ausgeubt werden. Nach
der Formgebung in der in Fig. 3 gezeigten Vorrichtung
wird das Garn einem (nicht gezeigten) Heat-Set zuge-
fiihrt, um eine Thermofixierung des Garns zu erreichen.
[0077] Durch das vorgeschlagene Verfahren wird der
eigentliche Verdichtungsprozess und der dadurch be-
wirkte Staudruck von dem ersten Rollenpaar 3a und 3b
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wenigstens teilweise weggenommen und von dem
zweiten Rollenpaar 6a und 6b Gbernommen. Auf diese
Weise wird im Wesentlichen verhindert, dass das Garn
von dem schnell laufenden ersten Rollenpaar bescha-
digt wird und auf diese Weise kdnnen Glanzstellen und
Farbeunterschiede verhindert werden.

[0078] Daneben wird die Laufsicherheit des Systems
erhoht und Hanger werden verhindert, das heil’t, ein
Eingreifen des Garns mit den sich schnell drehenden
Rollen. Auch kénnen durch dieses Verfahren Garnbri-
che weitgehend vermieden werden.

[0079] Durch die weiteren vorgeschlagenen Einrich-
tungen, wie beispielsweise die Garnfiihrung vor dem er-
sten Rollenpaar, sowie das zweite Rollenpaar 6a und
6b und den durch diesen im Querschnitt verstellbaren
ersten Behandlungsraum 4 ist es moglich, gezielt und
reproduzierbar die bisher bekannten Garne herzustel-
len. Dariber hinaus kénnen jedoch auch voéllig neue
Garncharaktere kreiert werden.

[0080] Daneben werden stabilere Laufeigenschaften
erreicht, was zu erheblich weniger Fadenbriichen fiihrt,
wodurch die Produktion gesteigert werden kann und ein
verbesserter Wirkungsgrad erzielt werden kann. Die
Verringerung der Produktionsgeschwindigkeit aufgrund
der Gefahr eines Einziehens oder Schleifens der Garne
am ersten Rollenpaar 3a, 3b, kann mit Hilfe der vorge-
schlagenen Vorrichtung verhindert werden. Schliellich
muss mit der vorgeschlagenen Vorrichtung nicht
zwangslaufig beim Zwirnen bzw. Kapellieren die Dre-
hung im Garn erhéht werden, was wieder zu langeren
Laufzeiten fiihren wiirde.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Behandlung eines langgestreckten
Mediums mit
wenigstens zwei ersten Rotationskdrpern, welche
um vorgegebene Drehachsen drehbeweglich ange-
ordnet sind, wobei die Drehachsen im wesentlichen
zueinander parallel sind,
wenigstens zwei zweiten Rotationskdrpern, welche
um vorgegebene Drehachsen drehbeweglich ange-
ordnet sind,
einem ersten Behandlungsraum, der wenigstens
teilweise in einem Transportweg des langgestreck-
ten Mediums zwischen den zwei ersten Rotations-
kérpern und den zwei zweiten Rotationskorpern an-
geordnet ist,
einem zweiten Behandlungsraum fir das langge-
streckte Medium, der wenigstens teilweise in dem
Transportweg des langgestreckten Mediums nach
den zwei zweiten Rotationskérpern angeordnet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
der erste Behandlungsraum hinsichtlich seines Vo-
lumens veranderbar ist.
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3.

10.

Vorrichtung, insbesondere nach wenigstens einem
der vorangegangenen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens ein Rotationskérper im wesentlichen
zylinderféormige Oberflacheneigenschaften auf-
weist.

Vorrichtung, insbesondere nach wenigstens einem
der vorangegangenen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die zwei ersten Rotationskdrper im wesentlichen
den gleichen Durchmesser aufweisen.

Vorrichtung, insbesondere nach wenigstens einem
der vorangegangenen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

zwei erste Rotationskorper unterschiedliche Durch-
messer aufweisen.

Vorrichtung, insbesondere nach wenigstens einem
der vorangegangenen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Drehachse wenigstens eines ersten Rotations-
korpers im wesentlichen dessen geometrische Mit-
telachse ist.

Vorrichtung, insbesondere nach wenigstens einem
der vorangegangenen Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens ein zweiter Rotationskérper eine von
der Idealform eines Zylinders abweichende Form
aufweist.

Vorrichtung, insbesondere nach wenigstens einem
der vorangegangenen Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens ein zweiter Rotationskdrper Ausneh-
mungen aufweist, die im Wesentlichen parallel zur
Drehachse des zweiten Rotationskorpers verlau-
fen.

Vorrichtung, insbesondere nach wenigstens einem
der vorangegangenen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die zwei zweiten Rotationskdrper eine von der Ide-
alform eines Zylinders abweichende Oberflachen-
struktur aufweisen.

Vorrichtung, insbesondere nach wenigstens einem
der vorangegangenen Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Querschnitt wenigstens eines zweiten Rotati-
onskdrpers Ausnehmungen aufweist, welche For-
men aufweisen, die aus einer Gruppe von Formen
ausgewabhlt sind, welche Halbkreise, Halbellipsen,
Polygonzige, U- férmige Ausnehmungen, V - for-
mige Ausnehmungen oder Mischformen aus diesen
Formen aufweist.
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Vorrichtung, insbesondere nach wenigstens einem
der vorangegangenen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Drehachse wenigstens eines zweiten Rotati-
onskorpers im wesentlichen der Mittellinie eines Zy-
linders, unter Vernachlassigung der Abweichungen
entspricht.

Vorrichtung, insbesondere nach wenigstens einem
der vorangegangenen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens ein erster Rotationskdrper angetrieben
wird.

Vorrichtung, insbesondere nach wenigstens einem
der vorangegangenen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens ein zweiter Rotationskdrper angetrie-
ben wird.

Vorrichtung, insbesondere nach wenigstens einem
der vorangegangenen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Umfangsgeschwindigkeit wenigstens eines
zweiten Rotationskdrpers geringer ist als die Um-
fangsgeschwindigkeit wenigstens eines ersten Ro-
tationskorpers.

Vorrichtung, insbesondere nach wenigstens einem
der vorangegangenen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Umfangsgeschwindigkeit wenigstens eines
zweiten Rotationskorpers zwischen 1/40 und 1/2,
bevorzugt zwischen 1/20 und 1/4, besonders be-
vorzugt fir etwa 1/10 der Umfangsgeschwindigkeit
wenigstens eines ersten Rotationskorpers betragt.

Vorrichtung, insbesondere nach wenigstens einem
der vorangegangenen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der erste und/oder der zweite Behandlungsraum
wenigstens eine Zufuhreinrichtung fir ein flissiges
und/oder gasférmiges Medium aufweist, wobei das
Medium aus einer Gruppe ausgewahlt ist, welche
Dampf mit oder ohne Hilfsstoffe, Sattdampf mit oder
ohne Hilfsstoffe, Wasser mit oder ohne Hilfsstoffe,
Luft oder dergleichen enthalt.

Vorrichtung, insbesondere nach wenigstens einem
der vorangegangenen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine Verteileinrichtung fir das langgestreckte Me-
dium fir einen Transportweg des langgestreckten
Mediums vor den zwei ersten Rotationskorpern vor-
gesehen ist.

Vorrichtung, insbesondere nach wenigstens einem
der vorangegangenen Anspriiche,
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dadurch gekennzeichnet, dass

die Verteileinrichtung Trennelemente und/oder Ver-
einzelungselemente aufweist, die aus einer Gruppe
von Trennelementen ausgewahlt sind, welche Re-
chen, Osen, Bohrungen und dergleichen aufweist.

Vorrichtung, insbesondere nach wenigstens einem
der vorangegangenen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet dass

auf dem Transportweg des langgestreckten Medi-
ums nach dem zweiten Behandlungsraum eine Ver-
engungseinrichtung fiir das langgestreckte Medium
vorgesehen ist.

Vorrichtung, insbesondere nach wenigstens einem
der vorangegangenen Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet, dass

auf dem Transportweg des langgestreckten Medi-
ums nach dem zweiten Behandlungsraum ein wei-
terer Raum mit einer vorgegebenen Temperatur,
insbesondere ein Warmeraum vorgesehen ist.

Vorrichtung, insbesondere nach wenigstens einem
der vorangegangenen Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die zwei ersten Rotationskdrper sich entlang einer
vorgegebenen Gerade berthren, welche im We-
sentlichen bestimmt wird durch die Schnittgerade
aus einer Ebene, welche die beiden Drehachsen
beinhaltet, und einer gemeinsamen Tangente an
die beiden Rotationskorper.

Vorrichtung, insbesondere nach wenigstens einem
der vorangegangenen Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet, dass
Umfangsgeschwindigkeit wenigstens eines ersten
Rotationskérpers zwischen 200 m/Min. und 1000
m/Min., bevorzugt zwischen 400 m/Min. und 800 m/
Min., und besonders bevorzugt zwischen 550 und
650 m/Min. liegt.

Vorrichtung, insbesondere nach wenigstens einem
der vorangegangenen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens ein Behandlungsraum eine Schlielvor-
richtung, wie insbesondere, aber nicht
ausschlieBlich, eine Klappe aufweist.

Vorrichtung, insbesondere nach wenigstens einem
der vorangegangenen Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens ein Behandlungsraum gegentber der
Umgebung im wesentlichen gas- und oder flissig-
keitsdicht abgedichtet ist, wobei in dem Behand-
lungsraum im wesentlichen konstante thermodyna-
mische Bedingungen herrschen.

Vorrichtung, insbesondere nach wenigstens einem
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der vorangegangenen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

in dem Transportweg des langgestreckten Medi-
ums der Ausgang wenigstens eines Behandlungs-
raumes sich verjingt.

Vorrichtung, insbesondere nach wenigstens einem
der vorangegangenen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Verjiingung des Ausgangs insbesondere durch
Stellglieder veranderbar ist, und eine Anderung der
Verjlingung automatisch erfolgt.

Vorrichtung, insbesondere nach wenigstens einem
der vorangegangenen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens der zweite Behandlungsraum Durch-
laReinrichtungen fir ein flissiges und/oder gasfor-
miges Medium, wie insbesondere, aber nicht aus-
schlieBlich, Dampf oder Sattdampf aufweist.

Vorrichtung, insbesondere nach wenigstens einem
der vorangegangenen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Oberflache wenigstens eines Rotationskorpers
aus einem Material aus einer Gruppe von Materia-
lien hergestellt ist, welche natlrliche Kunststoffe,
synthetische Kunststoffe, wie Kautschuk, PVC, Po-
lyurethan, Gummi, Filz und der gleichen enthalt.

Vorrichtung, insbesondere nach wenigstens einem
der vorangegangenen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Oberflache wenigstens eines Rotationskorpers
durch im Inneren des Rotationskorpers angeordne-
te Warmeabgabeeinrichtungen wie insbesondere
aber nicht ausschlieRlich Heizdrahte erwarmt wird.

Verfahren zur Behandlung eines langgestreckten
Mediums mit folgenden Verfahrensschritten:

- Hindurchflihren des langgestreckten Mediums
zwischen zwei ersten Rotationskdrpern, wel-
che um vorgegebene Drehachsen drehbeweg-
lich angeordnet sind;

- Transport des langgestreckten Mediums durch
einen ersten Behandlungsraum;

- Hindurchfiuihren des langgestreckten Mediums
durch zwei zweite Rotationskérper;

- Transport des langgestreckten Mediums durch
einen zweiten Behandlungsraum.

Verfahren, insbesondere nach Anspruch 27,
dadurch gekennzeichnet, dass
auf einem Transportweg des langgestreckten Me-
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diums insbesondere im Anschlufl an den zweiten
Behandlungsraum eine Thermofixierung des lang-
gestreckten Gutes erfolgt.

Verfahren, insbesondere nach wenigstens einem
der vorangegangenen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

das langgestreckte Medium, insbesondere mittels
einer Trenneinrichtung in mehrere Komponenten
aufgeteilt wird.

Verfahren, insbesondere nach wenigstens einem
der vorangegangenen Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, dass

das langgestreckte Medium im Wesentlichen gleich
zu mehreren Komponenten aufgeteilt wird.

Verfahren, insbesondere nach wenigstens einem
der vorangegangenen Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die einzelnen Komponenten in einem vorgegebe-
nen Abstand zueinander Uber die Langsrichtung
der zwei ersten Rotationskorper verteilt sind.

Verfahren, insbesondere nach wenigstens einem
der vorangegangenen Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Volumen des ersten Behandlungsraums auto-
matisch verandert wird.

Verwendung einer Vorrichtung, insbesondere nach
wenigstens einem der vorangegangenen Anspri-
che zur Herstellung von Garnen, insbesondere von
Teppichgarnen.
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-0)) Europiisches MANGELNDE EINHEITLICHKEIT Nuranrer dor Armefdung
Patartamt DER ERFINDUNG EP 03 01 9463
ERGANZUNGSBLATT B

Nach Auffassung der Recherchenabtailung entspricht dia vorliegende europiischa Patentanmeldung nicht den
Anforderungen an die Einheitlichkeit der Edindung und enthéit mehrare Erfindungen oder Gruppan von
Erfindungen, nambich:

1. Anspriiche: 1-6,21,23-26,30,35,36

Verfahren und Vorrichtung zur Behandlung eines
langgestreckten Mediums, enthaltend einen Behandlungsraum,
dessen Volumen verdnderbar ist und/oder, dessen zwej erste
Rotationskorper Zylinderformig sind und dessen Verwendung
2ur Herstellung von Garnen.

-

2. Anspriiche: 7-11,28

Verfahren und Vorriéhtung zur Behandlung eines
langgestreckten Mediums, enthaltend einen Rotationskérper,
dessen Form von der Idealform eines Zylinders abweicht.

-

3, Anspriiche: 12-15,22

Vorrichtung zur Behandlung eines langgestreckten Mediums,
enthaltend wenigsten einen Rotationskorper, der angetrieben
wird.

-

4. Anspruch: 16 und 27

vorrichtung 2ur Behandlung eines langgestreckten Mediums,
enthaltend einen Behandlungsraum mit wenigstens einer
Zufihreinrichtung fiir ein Fluid.

-~

5. Anspriiche: 17-18, 32-34

Verfahren und Vorrichtung zur Behandiung eines
langgestreckten Mediums, enthaliend eine Verteileinrichtung.

-

6. Anspruch: 19

Vorrichtung zur Behandlung eines langgestreckten Mediums,
enthaltend eine Verengungseinrichtung.

-

7. Anspriiche: 20,29 und 31

Verfzhren und Vorrichtung zur Behandlung eines
langgestreckten Mediums, enthaltend eine weitere
Behandlungskammer oder Rotationskérper, unter eine bestimmte
Temperatur,
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