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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Krau-
seln eines multifilen Fadens gemak dem Oberbegriff des
Anspruchs 1 sowie eine Vorrichtung zum Krauseln eines
multiflen Fadens gemaR dem Oberbegriff des An-
spruchs 7.

[0002] Beim Schmelz spinnen von synthetischen mul-
tiflen Faden ist es bekannt, dass den Faden vor dem
Aufwickeln eine Krauselung der Filamentstrange aufge-
pragt wird. Die Herstellung derartiger Krduselungen in
einem multifilen Faden werden vorzugsweise nach dem
Stauchkammerprinzip erzeugt. Dabei wird der multifile
Faden mittels einer Forderdiise pneumatisch geftihrtund
in eine Stauchkammer geblasen. Die Forderdise weist
hierzu einen Fadenkanal auf, der zur Erzeugung eines
Druckluftstromes mit einer Druckluftquelle gekoppelt ist.
Uber den Druckluftstrom wird der Faden sodann in eine
Stauchkammer gefiihrt, in welcher der Faden zu einem
Fadenstopfen gestaucht wird. Dabei legen sich die Fila-
mentstrange des Fadens in Schlingen und Bégen auf der
Oberflache des Fadenstopfens ab und werden lGber den
Druckluftstrom komprimiert. Der Fadenstopfen wird an-
schlieend auRerhalb der Stauchkammer zu dem ge-
krauselten Faden aufgel6st. Ein derartiges Verfahren so-
wie eine derartige Vorrichtung sind beispielsweise aus
der EP 0 554 642 A1 bekannt.

[0003] Bei dem bekannten Verfahren und bei der be-
kannten Vorrichtung wird die Bildung des Fadenstopfens
Uberwacht, um einerseits keine ungewilinschte Ausbla-
sung des Fadenstopfes aus der Stauchkammer zu er-
halten und um andererseits ein Verstopfen der Stauch-
kammer zu vermeiden. Zur Uberwachung wird am Aus-
lass der Forderdiise ein Druck des Druckluftstromes ge-
messen. Um mdglichst konstante Bedingungen bei der
Bildung des Fadenstopfens zu erhalten, wird der Ist-Wert
der Druckmessung mit einem Soll-Wert oder einem Soll-
Wert-Bereich verglichen. Fir den Fall, dass eine zulds-
sige Abweichung zwischen dem Ist-Wert und dem Soll-
Wert festgestellt wird, erfolgt eine Regulierung einer Fa-
denstopfengeschwindigkeit, die Uber eine Nadelwalze
auf der Auslassseite der Stauchkammer bestimmt wird.
[0004] Das bekannte Verfahren und die bekannte Vor-
richtung bieten somit die Méglichkeit, vorgegebene Soll-
Werte eines Druckes des Druckluftstromes einzuhalten.
Damit lassen sich aber ein Fullungsgrad der Stauchkam-
mer bzw. eine Position des Fadenstopfens jedoch nicht
erfassen, so dass ungewlinschte Effekte wie beispiels-
weise ein Ausblasen des Fadenstopfens trotzdem ein-
treten kdnnen. Dariiber hinaus sind bei Produktumstel-
lungen Anpassungen des Druckluftstromes in Abhangig-
keit vom jeweiligen Titer des Fadens erforderlich, die
zwangslaufig eine Veranderung der Soll-Werte und neue
Soll-Wert-Vorgaben des Druckes des Druckluftstromes
verursachen.

[0005] Bei dem bekannten Verfahren und bei der be-
kannten Vorrichtung wird zur Vermeidung derartiger
Nachteile versucht die Position des Fadenstopfens durch
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optische Sensoren zu erfassen. Derartige optische Er-
fassungssysteme haben jedoch nur eine begrenzte Ein-
satzmdglichkeit, da die Umgebung der Krauselung auf-
grund von hohen Temperaturen und eine Vielzahl von
herumfliegenden Partikeln wie beispielsweise Prapara-
tionsreste und Farbpartikel zu einer schnellen Ver-
schmutzung flihren. Die Praxis hat gezeigt, dass opti-
sche Systeme véllig ungeeignet sind, in der Umgebung
einer Stauchkammer zuverlassig zu arbeiten.

[0006] Esistdaher Aufgabe der Erfindung, ein Verfah-
ren und eine Vorrichtung zum Krauseln eines multifilen
Fadens der gattungsgemaRen Art derart weiterzubilden,
dass eine effektive Uberwachung der Krauselung unter
Berlicksichtigung der realen Stopfenposition des Faden-
stopfens innerhalb der Stauchkammer méglich ist.
[0007] Ein weiteres Ziel der Erfindung liegt darin, das
gattungsgemaRe Verfahren und die gattungsgemafRe
Vorrichtung zum Krauseln eines multifilen Fadens derart
zu verbessern, dass bei einem Produktwechsel eine
selbsttatige Prozessoptimierung ausfihrbar ist.

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch ein
Verfahren mit den Merkmalen nach Anspruch 1 und
durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen nach An-
spruch 7 gelost.

[0009] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind
durch die Merkmale und Merkmalskombinationen der je-
weiligen Unteranspriiche definiert.

[0010] Die Erfindung beruht auf der Erkenntnis, dass
der in die Stauchkammer eintretende Druckluftstrom je
nach Lage des Fadenstopfens innerhalb der Stauchkam-
mer zu unterschiedlichen Uberdriicken fiihrt. So wurde
erkannt, dass trotz gasdurchlassiger Wandungen an der
Stauchkammer sich unterschiedliche Druckverhaltnisse
in der Stauchkammer in Abhangigkeit von der Position
des Fadenstopfens ausbilden. Diese Erkenntnis macht
sich die Erfindung zu Nutze, so dass mehrere Driicke
des Druckluftstromes innerhalb der Stauchkammer in
mehreren auf die Lange der Stauchkammer verteilt aus-
gebildeten Messstellen gemessen wird. So I&sst sich al-
lein aus dem Verhaltnis der Driicke zueinander ableiten,
wie grof} der Fullungsgrad der Stauchkammer ist.
[0011] Die Uberwachungseinrichtung der erfindungs-
gemaRen Vorrichtung weist hierzu mehrere Drucksen-
soren zur Messung mehrere Driicke des Druckluftstro-
mes innerhalb der Stauchkammer auf, die Giberdie Lange
der Stauchkammer auf mehrere Messstellen verteilt an-
geordnet sind. So kénnen mehrere Driicke des Druck-
luftstromes innerhalb der Stauchkammer in mehreren
Messstellen gleichzeitig gemessen werden, um mit Hilfe
der Auswertung zu einer optimalen Prozesseinstellung
zu gelangen.

[0012] Um mit wenigen Messstellen und Druckmes-
sungen eine Uberwachung der Fadenstopfenbildung zu
erhalten, wird die Verfahrensvariante bevorzugt ange-
wendet, bei welcher zumindest ein Einlaufdruck des
Druckluftstromes im Einlassbereich der Stauchkammer
und ein Staudruck des Druckluftstromes im Staubereich
der Stauchkammer gemessen wird. Damit lassen sich
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bereits aus zwei an unterschiedlichen Messstellen
durchgefiihrten Druckmessungen allein aus den Verhalt-
nissen der Drlcke zueinander der Fullungsgrad der
Stauchkammer und die jeweilige Position des Faden-
stopfes ermitteln.

[0013] Zur Optimierung des Prozesses wird dabei die
Verfahrensvariante vorteilhaft genutzt, bei welcher das
Stauchen und/oder das Abfiihren des Fadenstopfens in
Abhangigkeit von einem Verhaltnis zwischen zumindest
zwei Dricken des Druckluftstromes durch Veradndern
von zumindest einem Einstellungsparameter gesteuert
oder geregelt wird. Das Verhaltnis zwischen den gemes-
senen Dricken lasst erkennen, ob die Krduselung mit
den gewahlten Einstellungsparametern fortgefiihrt oder
verandert werden muss.

[0014] Sohatsichbeider Messung des Einlaufdruckes
und des Staudruckes innerhalb der Stauchkammer ge-
zeigt, dass das Verhaltnis zwischen dem tiber eine Mess-
zeit gemittelten Einlaufdruck und dem Uber die Messzeit
gemittelten Staudruck einen bestimmten Zahlenwert auf-
weisen sollte, um bei der Krauselung eine hohe Qualitat
und GleichmaRigkeit zu erhalten. So ist die Verfahrens-
variante bevorzugt eingesetzt, bei welcher das Verhalt-
nis zwischen dem uUber eine Messzeit gemittelten Ein-
laufdruck und dem Uber die Messzeit gemittelten Stau-
druck gebildet wird und bei welchem bei einem Zahlen-
wertdes Verhéltnissesim Bereichvon 0,75 bis 1,15 keine
Anderungen des Einstellparameters ausgefiihrt werden.
Solange die Driicke im Einlassbereich und im Stauchbe-
reich der Stauchkammer ein derartiges Verhaltnis auf-
weisen, liegt eine fir die Krauselung vorteilhafte Be-
triebseinstellung vor.

[0015] Demgegeniiber wird bei dem Verhaltnis am
Einlaufdruck zu Stauchdruck mit dem Zahlenwert <0,75
der Einstellungsparameter derart verandert, dass sich
eine Stopfengeschwindigkeit des Fadenstopfes verlang-
samt. In diesem Fall ist der Staudruck wesentlich hdher
als der Einlaufdruck in der Stauchkammer, was auf einen
ungeniigenden Fllungsgrad der Stauchkammer hin-
deutet. Insoweit wird durch eine dann erfolgende Ver-
langsamung der Stopfengeschwindigkeit des Faden-
stopfens der Fiillungsgrad der Stauchkammer wieder er-
héht und in den optimalen Bereich gebracht.

[0016] Demgegeniiberdeutet ein Zahlenwert das Ver-
haltnis der Driicke mit >1,15 darauf hin, dass der Fiil-
lungsgrad innerhalb der Stauchkammer zu groR ist, so
dass sich die Position des Fadenstopfens dem Einlass-
bereich der Stauchkammer nahert. In diesem Fall wird
die Verfahrensvariante eingesetzt, bei welcher der Ein-
stellungsparameter derart verandert wird, dass sich die
Stopfengeschwindigkeit des Fadenstopfens erhéht. Da-
mit lassen sich Verstopfungen der Stauchkammer véllig
vermeiden.

[0017] Das erfindungsgemafie Verfahren istunabhan-
gig von dem eingestellten statischen Druck des Druck-
luftstromes, der je nach Produkt und Fadentiter unter-
schiedliche Werte aufweisen kann. Allein aus dem Ver-
haltnis der Driicke des Druckluftstromes innerhalb der
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Stauchkammer lassen sich die zur Uberwachung der
Krauselung wichtigen Parameter ablesen.

[0018] Die erfindungsgemaRe Vorrichtung wird bevor-
zugt in der Weiterbildung eingesetzt, bei welcher einer
der Drucksensoren einem Einlassbereich der Stauch-
kammer und zumindest ein weiterer Drucksensor einem
Stauchbereich der Stauchkammer zugeordnet sind. So
kénnen zwei durch den Fillungsgrad der Stauchkammer
unterschiedlich veranderte Driicke des Druckluftstromes
erfasst werden.

[0019] Darilber hinaus lasst sich vorteilhaft ein weite-
rer Drucksensor einem Auslassbereich der Stauchkam-
mer zuordnen. Hierbei kanninsbesondere das Verhaltnis
zwischen einem Auslaufdruck und einem Staudruck ei-
nen zu geringen Fillungsgrad der Stauchkammer signa-
lisieren.

[0020] Um die durch die Drucksensoren erfassten
Messwerte direkt und schnell analysieren zu kdénnen,
weist die Uberwachungseinrichtung eine Auswertungs-
elektronik auf, die mit den Drucksensoren verbunden ist.
Dabei kénnen digitale oder analoge Techniken verwen-
det werden, um entsprechende Messwertauswertungen
zu erhalten.

[0021] Um mdglichst einen schnellen Eingriff bei der
Uberwachung der Fadenstopfenbildung zu erméglichen,
wird die vorteilhafte Weiterbildung der erfindungsgeméa-
Ren Vorrichtung genutzt, bei welcher der Auswertungs-
elektronik ein Signalgeber zugeordnet ist, welcher in Ab-
hangigkeit von einem Verhaltnis zwischen mehreren
Driicken des Druckluftstromes ein Steuersignal erzeugt.
So kann das aus den Mittelwerten der Druckmessung
erzeugte Verhaltnis unmittelbar genutzt werden, um ein
Steueralgorithmus auszulésen.

[0022] Hierzu ist gemaR einer vorteilhaften Weiterbil-
dung der erfindungsgemaRen Vorrichtung die Uberwa-
chungseinrichtung mit einer Steuereinrichtung verbun-
den, die auf ein oder mehrere Steuermittel zum Stauchen
und Abfiihren des Fadenstopfens innerhalb der Stauch-
kammer einwirkt. So besteht die Mdglichkeit, die Uber-
wachungseinrichtung in einen Regelkreis einzubinden,
um einen multifilen Faden mit hoher GleichmaRigkeit zu
krauseln.

[0023] Um den Fillungsgrad und damit die Position
des Fadenstopfens innerhalb der Stauchkammer zu be-
einflussen, wird das Steuermittel bevorzugt durch ein an-
getriebenes Forderwalzenpaar am Stopfenauslass der
Stauchkammer gebildet, so dass das Abflihren des Fa-
denstopfens durch die Drehzahl der Forderwalzen be-
stimmt ist.

[0024] Grundsatzlich wird die Fortbewegung des Fa-
denstopfens innerhalb der Stauchkammer auch durch
eine Reibung bestimmt, die sich zwischen den Faden-
stopfen und den Wandungen der Stauchkammer ausbil-
det. Diese lasst sich vorteilhaft auch dadurch beeinflus-
sen, dass das Steuermittel durch eine Absaugeinrich-
tung am auBeren Umfang der Stauchkammer gebildet
ist, durch welche die Druckluft abgesaugt wird. Dariiber
hinaus kann durch die Steuerung der Absaugung der
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Druckluft zusatzlich der Férderanteil des Druckluftstroms
gemindert oder verstarkt werden.

[0025] Es sind jedoch auch Systeme bekannt, bei wel-
cher der Fadenstopfen nach dem Texturieren unmittel-
bar auf einer Kilhltrommel abgelegt wird. Derartige Kiihl-
trommeln sind daher ebenfalls als Steuermittel geeignet,
um den am Umfang der Kihltrommel gefiihrten Faden-
stopfen mit veranderter Umfangsgeschwindigkeit zur Er-
héhung oder zur Verlangsamung der Stopfengeschwin-
digkeit abzuflihren.

[0026] Die erfindungsgemafle Vorrichtung ist somit
besonders geeignet, um multifile FaAden mit einer hoch-
qualitativen gleichmaRigen Krauselung zu versehen.
Aufgrund der hohen Flexibilitdt der Uberwachungsein-
richtung kénnen hierbei multifile Faden mit einem Ge-
samttiter im Bereich von 300 den. bis 12.000 den. textu-
riert werden. So lassen sich textile Faden, Teppichgarne
und auch Technischgarne vorteilhaft krduseln.

[0027] Das erfindungsgemae Verfahren wird nun
nachfolgend anhand einiger Ausfiihrungsbeispiele der
gattungsgemaRen Vorrichtung unter Bezug der beige-
fugten Figuren naher erlautert.

[0028] Es stellen dar:

Fig. 1  schematisch eine Querschnittansicht eines
ersten Ausflihrungsbeispiels der erfindungsge-
mafen Vorrichtung

Fig.2 schematisch eine Querschnittansicht eines
weiteren Ausfiihrungsbeispiels der erfindungs-
gemalen Vorrichtung

Fig. 3 schematisch eine Querschnittansicht eines
weiteren Ausfiihrungsbeispiels der erfindungs-
gemalen Vorrichtung

[0029] In Fig. 1 ist ein erstes Ausfiihrungsbeispiel der

erfindungsgemaRen Vorrichtung schematisch in einer
Querschnittansicht dargestellt. Die Vorrichtung weist ei-
ne Forderdiise 1 auf, die einen vertikal verlaufenden Fa-
denkanal 3 enthalt. Der Fadenkanal 3 erstreckt sich von
einem Fadeneinlass 7 an der Oberseite der Férderdlse
1 bis zu einem Fadenauslass 6 an der Unterseite der
Forderdise 1. Im oberen Bereich der Férderdise 1 min-
den mehrere Druckluftkanale 4 in den Fadenkanal, und
verbinden diesen mit einer Druckluftquelle 5. Zwischen
der Foérderdiise 1 und der Druckluftquelle 5 sind noch
weitere hier nicht dargestellte Mittel zur Fiihrung und Auf-
bereitung der Druckluft vorgesehen. So ist es beispiels-
weise Ublich, die Druckluft vor Eintritt in den Fadenkanal
3 zu erwarmen.

[0030] An der Unterseite der Forderdise 1 schliefl3t
sich unmittelbar eine Stauchkammer 2 an, die durch gas-
durchlassige Kammerwande 8 begrenztistundinnerhalb
einer Saugkammer 10 gehalten wird. Die Kammerwande
8 weisen in diesem Ausfiihrungsbeispiel eine Vielzahl
von (")ffnungen 9 auf, die den Innenraum der Stauchkam-
mer 2 mit der &uBeren Saugkammer 10 verbinden. Die
Saugkammer 10 ist mit einer hier nicht dargestellten Ab-
saugeinrichtung tber einen Saugstutzen 29 verbunden.
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[0031] Die Stauchkammer 2 schlie3t sich mit einem
Stauchkammereinlass 27 unmittelbar an dem Fadenaus-
lass 6 der Forderdise 1 an. Die Stauchkammer 2 er-
streckt sich von dem Stauchkammereinlass 27 bis zu
einem Stauchkammerauslass 28.

[0032] Unterhalb der Stauchkammer 2 ist ein Férder-
walzenpaar 17 angeordnet, das zwischen sich einen For-
derspalt zur Férderung eines Fadenstopfens 26 bildet.
Das Foérderwalzenpaar 17 wird Gber einen Walzenan-
trieb 18 angetrieben, der mit einem Steuergerat 19 ge-
koppelt ist.

[0033] ZurUberwachungder Stopfenbildung eines Fa-
denstopfens innerhalb der Stauchkammer 2 ist eine
Uberwachungseinrichtung 11 vorgesehen. Die Uberwa-
chungseinrichtung 11 wird in diesem Ausflihrungsbei-
spiel durch zwei Drucksensoren 12.1 und 12.2 gebildet,
die auf zwei auf die Léange der Stauchkammer 2 verteilt
ausgebildeten Messstellen 13.1 und 13.2 angeordnet
sind. Die Messstelle 13.1 mit dem Drucksensor 12.1 ist
in einem Einlaufbereich der Stauchkammer 2 kurz unter-
halb des Stauchkammereinlasses 27 angeordnet. Die
Messstelle 13.2 mit dem Drucksensor 12.2 ist in einem
mittleren Bereich der Stauchkammer gehalten, der hier
als Stauchbereich der Stauchkammer 2 bezeichnet ist.
[0034] Die Drucksensoren 12.1 und 12.2 sind mit einer
Auswertungselektronik 14 gekoppelt, die mit einem Sig-
nalgeber 15 zur Erzeugung eines Steuersignales zusam-
menwirkt. Der Signalgeber 15 ist mit einer Steuereinrich-
tung 16 verbunden. Die Steuereinrichtung 16 ist in die-
sem Fall direkt mit dem Steuergerat 19 des Walzenan-
triebes 18 gekoppelt.

[0035] Im Betriebwird Gber die Druckluftquelle 5 inner-
halb des Fadenkanals 3 der Forderdise 1 ein Druckluft-
strom erzeugt, der einen Uber den Fadeneinlass 7 ein-
gesaugten Faden 25 in die Stauchkammer 2 fordert.
Hierbei wird der Druckluftstrom iber den Fadenauslass
6 in die Stauchkammer 2 eingeblasen. Zur Krauselung
des Fadens wird bei Prozessbeginn der Stauchkam-
merauslass 28 fir kurze Zeit geschlossen, damit sich ein
Fadenstopfen 26 innerhalb der Stauchkammer 2 staut.
Sobald die Bildung eines Fadenstopfens 26 einsetzt, wird
der Stauchkammerauslass 28 gedffnet und der Faden-
stopfen 26 wird abgeflhrt und liber das Férderwalzen-
paar 17 gefoérdert. Bei der Bildung des Fadenstopfens
26 werden die den multifilen Faden 25 bildenden einzel-
nen Filamentstrange durch den Druckluftstrom zu Schlin-
gen und Bdgen auf der Oberflaiche des Fadenstopfens
26 abgelegt und komprimiert. Um eine gleichmaRige
Krauselung der Filamentstrange zu erhalten, ist die Po-
sition des Fadenstopfens innerhalb der Stauchkammer
2, die den Fullungsgrad der Stauchkammer 2 bestimmt,
moglichst konstant zu halten. Insbesondere ist darauf zu
achten, dass die Stauchkammer 2 keinen zu hohen Flil-
lungsgrad aufweist, der zu einer Verstopfung des Faden-
auslasses 6 der Foérderduse 1 fihren kann. Andererseits
muss verhindert werden, dass der Fadenstopfen durch
den an der Oberflache wirkenden Druckluftstrom nicht
aus der Stauchkammer 2 ausgeblasen wird.
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[0036] Zur Uberwachung wird iiber den Drucksensor
12.1 der Uberwachungseinrichtung 11 in dem Einlaufbe-
reich der Stauchkammer 2 ein Einlaufdruck pg gemes-
sen. Gleichzeitig wird in der zweiten Messstelle 13.2
durch den zweiten Drucksensor 12.2 ein Staudruck pg
gemessen. Die Druckmesswerte in den Messstellen 13.1
und 13.2 werden von den Drucksensoren 12.1 und 12.2
unmittelbar der Auswertungselektronik 14 zugefiihrt. In-
nerhalb der Auswertungselektronik 14 wird Gber eine
Messzeit die erzeugten Signale der Drucksensoren 12.1
und 12.2 gemittelt, um jeweils einen Mittelwert des Ein-
laufdruckes pg und einen Mittelwert des Staudruckes pg
zu erhalten. Die Mittelwerte fir den Einlaufdruck pg und
dem Staudruck pg werden miteinander verglichen bzw.
im Verhaltnis zueinander gesetzt. Fur den Fall, dass bei-
de Driicke anndhernd ein gleichgroRes Druckniveau auf-
weisen, ist ein zulassiger Fullungsgrad der Stauchkam-
mer 2 erreicht, so dass keine Anderungen erforderlich
sind. In diesem gilt ann&hernd pg = ps.

[0037] Es hat sich gezeigt, dass ein Verhaltnis zwi-
schen dem Einlaufdruck pg und dem Staudruck pg mit
dem Zahlenwert pg/pg = 0,75 bis 1,15 ein fur den Krau-
selungsprozess vorteilhafte Fullung der Stauchkammer
2 kennzeichnet. Solange der Einlaufdruck pg und der
Staudruck pg sichin diesem Bereich bewegen, sind keine
Anderungen von Einstellungsparametern erforderlich.
[0038] FirdenFall, dass das Verhéaltnis zwischen dem
Einlaufdruck pg und dem Staudruck pg den Zahlenwert
von pe/pg < 0,75 unterschreitet, tritt ein Zustand ein, bei
welchem der Staudruck pg ein héheres Druckniveau auf-
weist als der Einlaufdruck pg. Dies deutet daraufhin, dass
der Druckluftstrom den Einlaufbereich der Stauchkam-
mer 2 im Wesentlichen als ein Freistrahl passiert ohne
Uber die Offnungen 9 der Wandungen 8 abgefiihrt zu
werden. Dies deutet auf einen geringen Fillungsgrad der
Stauchkammer 2 hin, so dass der Fadenstopfen 26 eine
Position im unteren Bereich der Stauchkammer 2 auf-
weisen muss.

[0039] Indiesem Fall wird Giber den Signalgeber 15 ein
Steuersignal zur Veranderung des Einstellungsparame-
ters des Steuermittels generiert. In diesem Fall ist der
Einstellungsparameter eine Steuerfrequenz, die dem
Steuergerat 19 des Walzenantriebes 18 Uber die Steu-
ereinrichtung 16 unmittelbar zugefiihrt wird. Die Steuer-
frequenz bewirkt an dem Walzenantrieb 18 eine Verlang-
samung der Férdergeschwindigkeit des Foérderwalzen-
paares 17, so dass die Stopfengeschwindigkeit des Fa-
denstopfens 26 abnimmt. Damit steigt die Position des
Fadenstopfens innerhalb der Stauchkammer 2 und der
Fillungsgrad der Stauchkammer 2 erhdht sich.

[0040] Fir den Fall, dass das Druckniveau des Ein-
laufdruckes pg ein zu hohes Druckniveau gegeniber
dem Staudruck pg aufzeigt, liegt ein zu hoher Fuhrungs-
grad der Stauchkammer 2 vor, so dass die Position des
Fadenstopfens 26 innerhalb der Stauchkammer 2 sich
dem Stauchkammereinlass 27 nahert. In diesem Fall
wird das Verhéltnis zwischen dem Einlaufdruck pg und
dem Staudruck pg zu einem Zahlenwert von pg/pg > 1,15
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fuhren. Nun wird Uber den Signalgeber 15 ein Steuersi-
gnal generiert, das Uber die Steuereinrichtung 16 dem
Steuergerat 19 zugeflhrt wird, um eine Erhéhung der
Foérdergeschwindigkeit des Forderwalzenpaares 17 zu
erhalten. Damit wird die Stopfengeschwindigkeit des Fa-
denstopfens 26 erhdht, so dass sich der Fullungsgrad
der Stauchkammer entsprechend verrringert.

[0041] Wahrend des Prozesses werden die Druck-
messungen in den Messstellen 13.1 und 13.2 in regel-
mafigen Zeitabstanden oder kontinuierlich wiederholt,
um damit das Stauchen und Abfiihren des Fadenstop-
fens innerhalb der Stauchkammer 2 zu regulieren.
[0042] Das erfindungsgemale Verfahren und die er-
findungsgemafRe Vorrichtung gemal dem Ausfiihrungs-
beispiel nach Fig. 1 ist somit besonders geeignet, um mit
Hilfe eines als Steuermittel wirkenden Férderwalzenpaa-
res 17 eine vergleichmaRigte und konstante Krauselung
eines multifilen Fadens auszufiihren. Die auftretenden
Prozessschwankungen sowie Druckschwankungen des
Druckluftstromes kénnen vorteilhaft kompensiert wer-
den. Das Stauchen und die Ablage der Filamentstrange
und das Abflihren des Fadenstopfens erfolgen im We-
sentlichen bei gleichbleibendem Fillungsgrad der
Stauchkammer.

[0043] BeideminFig. 1 dargestellten Ausflihrungsbei-
spiel wird als Steuermittel zur Beeinflussung der Faden-
stopfenbildung eine Férdergeschwindigkeit eines For-
derwalzenpaares genutzt. Grundsétzlich sind jedoch
auch andere Einstellungsparameter anderer Steuermit-
tel veranderbar, um den Fullungsgrad der Stauchkam-
mer 2 beim Krauseln eines multifilen Fadens zu beein-
flussen. So lassen sich beispielweise durch ein Unter-
druck in der Saugkammer die Reibkrafte zwischen den
Fadenstopfen und der Kammerwandung beeinflussen.
Hierzu ist in Fig. 2 ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel der
erfindungsgeméafen Vorrichtung schematisch in einer
Querschnittansicht dargestellt. Das Ausfiihrungsbeispiel
nach Fig. 2 ist im Wesentlichen identisch zu dem Aus-
fuhrungsbeispiel nach Fig. 1, so dass nachfolgend nur
die Unterschiede zur Vermeidung von Wiederholungen
erlautert werden.

[0044] BeideminFig. 2 dargestellten Ausflihrungsbei-
spiel wird die Vorrichtung ebenfalls aus einer Férderdlse
1 und einer Stauchkammer 2 gebildet. Die Férderdise
1 ist identisch zu dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1
ausgebildet.

[0045] Die Stauchkammer 2 wird durch die gasdurch-
lassigen Kammerwéande 8 gebildet, die konzentrisch zu
dem Fadenauslass 6 des Fadenkanals 3 angeordnet
sind. Am Umfang der Stauchkammer 2 ist eine Saug-
kammer 10 ausgebildet, die Uber einen Saugstutzen 29
miteiner Unterdruckquelle, in diesem Falleinem Geblase
21, verbunden ist. Das Geblase 21 wird Uiber einen Ge-
blaseantrieb 22 angetrieben, dem ein Steuergerat 19 zu-
geordnet ist.

[0046] Die Uberwachungseinrichtung 11 weist in die-
sem Ausfiihrungsbeispiel insgesamt drei Drucksensoren
12.1, 12.2 und 12.3 auf, die in drei auf der Lange der
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Stauchkammer 2 gleichmaRig verteilte Messstellen 13.1,
13.2 und 13.3 gehalten sind. Um die innerhalb der
Stauchkammer 10 durch den Druckluftstrom erzeugten
Driicke zu messen, ist ein erster Drucksensor 12.1 in
dem Einlaufbereich der Stauchkammer 2, ein zweiter
Drucksensor 12.2 im Staubereich der Stauchkammer 2
und ein dritter Drucksensor 12.3 im Auslaufbereich der
Stauchkammer 2 angeordnet. Der Auslaufbereich befin-
det sich hierbeiim kurzen Abstand oberhalb des Stauch-
kammerauslasses 28.

[0047] Alle Drucksensoren 12.1 bis 12.3 sind mit einer
Auswertungselektronik 14 verbunden, die mit einem Si-
gnalgeber 15 zusammenwirkt. Der Signalgeber 15 ist mit
der Steuereinrichtung 16 gekoppelt, die unmittelbar auf
das Steuergerat 19 des Gebldseantriebes 22 vom Ge-
blase 21 einwirkt, das als Steuermittel zur Beeinflussung
der Stauchung des Fadenstopfens dient.

[0048] Die Funktion des in Fig. 2 dargestellten Ausflih-
rungsbeispiels ist identisch zu dem Ausfiihrungsbeispiel
nach Fig. 1. Die Uberwachung zum Stauchen und Ab-
fuhren des Fadenstopfens erfolgt hierbei jedoch durch
insgesamt drei Druckmessungen. So wird dem Einlauf-
bereich der durch den Druckluftstrom verursachte Ein-
laufdruck pg im Einlaufbereich durch den Drucksensor
12.1 gemessen. Ein im Staubereich der Stauchkammer
auftretender Staudruck pg wird tber den Drucksensor
12.2 erfasst. Ein auf der Auslassseite der Stauchkammer
2 anstehender Auslaufdruck p, wird tiber den Drucksen-
sor 12.3 gemessen.

[0049] Die Messwerte der Drucksensoren 12.1 bis
12.3 werden der Auswertungselektronik 14 zugefthrt
und Uber einen Zeitintervall jeweils zu einem Mittelwert
gefluhrt. AnschlieRend werden die Mittelwerte des Ein-
laufdruckes pg, des Staudruckes pg und des Auslaufdru-
ckes p, miteinander verglichen, um daraus den tatsach-
lichen Fullungsgrad der Stauchkammer 2 zu ermitteln.
Fir den Fall, dass der Fillungsgrad der Stauchkammer
zu gering ist, wird Uber den Signalgeber 15 der Steuer-
einrichtung 16 ein Steuersignal zugeflhrt, das zu einer
Erhéhung der Geblasedrehzahl des Geblaseantriebes
22 fuhrt. Dadurch erhoéht sich ein in der Saugkammer 10
herrschender Unterdruck, so dass die Reibung zwischen
den Fadenstopfen 26 und den Kammerwanden 8 der
Stauchkammer 2 sich erhdht. Zusatzlich wird insbeson-
dere im oberen Bereich der Stauchkammer 2 die Abfuhr
des Druckluftstromes beglinstigt, so dass eine verringer-
te Blaswirkung innerhalb der Stauchkammer 2 vor-
herrscht. Dies fiihrt zu einer VergroRerung der Fillung
der Stauchkammer 2.

[0050] Im umgekehrten Fall, bei welchem die Fillung
der Stauchkammer 2 zu hoch ist, wird Gber den Signal-
geber 15 der Steuereinrichtung 16 ein Signal zugefiihrt,
das zu einer verringerten Gebldsedrehzahl des Gebla-
ses 21 fuhrt. Damit wird der Unterdruck innerhalb der
Saugkammer 10 verkleinert, so dass geringere Reibkraf-
te und grofRere Blaskrafte auf den Fadenstopfen 26 ein-
wirken.

[0051] Das Hinzufiigen einer im mittleren Bereich der
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Stauchkammer ausgebildeten Messstelle ermdglicht ei-
ne sehr feinfihlige Einstellung der Stopfenbildung inner-
halb der Stauchkammer 10. Aus der Relation zwischen
den gemittelten Messwerten des Einlaufdruckes pg, des
Staudruckes pg und des Auslaufdruckes p, lassen sich
Prozesseinstellungen ableiten, die zu eine besonderen
GleichmaRigkeit der Krduselung in den Faden fihrt. Fir
den Fall, dass der Einlaufdruck und der Staudruck ein
im Wesentlichen gleichgroRes Druckniveau aufzeigen
und der Auslaufdruck ein deutlich geringeres Druck-
niveau hierzu zeigt, liegt eine fir die Krauselung ge-
wiinschte optimale Fillung der Stauchkammer vor. In
dem Fall, bei welchem der Einlaufdruck ein deutliches
héheres Druckniveau im Verhaltnis zu dem Staudruck
und dem Auslaufdruck zeigt, ist der Fillungsgrad der
Stauchkammer 10 zu hoch. Es liegt eine Uberfiillung vor,
die im Extremfall sogar zu einer Verstopfung des Faden-
auslasses 6 der Férderdise 1 fihren kann. In einem Be-
triebszustand, bei welchem der Auslaufdruck ein deutlich
héheres Druckniveau im Verhaltnis zu dem Einlaufdruck
und dem Staudruck aufweist, liegt eine sogenannte Un-
terfutterung der Stauchkammer 10 vor. Die Stauchkam-
mer 10 weist einen ungeniigenden Fillungsgrad auf, was
insbesondere zu einer ungleichmafigen Krauselung
fuhrt. Im Extremfall bricht die Krduselung des Fadens
ein. Insoweit ist das Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 2 be-
sonders geeignet, um eine sehr feinfliihlige Einstellung
des Prozesses vornehmen zu kdnnen.

[0052] Bei der Krauselung von multifilen Faden wird
der Druckluftstrom bevorzugt durch hei3e Luft gebildet,
so dass sich der Faden aufheizt. Damit wird es erforder-
lich, dass der aus dem Faden gebildete Fadenstopfen
anschlieBend gekuhlt wird. Die Kiihlung des Fadenstop-
fens erfolgt Uiblicherweise am Umfang rotierender Kiihl-
trommeln, die zur Aufnahme des Fadenstopfens mit ei-
ner vorbestimmten Umfangsgeschwindigkeit rotieren.
Derartige Systeme lassen sich vorteilhaft auch fir das
erfindungsgeméafe Verfahren nutzen, wobei die Kihl-
trommel als Steuermittel dient. Soistin Fig. 3 ein weiteres
Ausflhrungsbeispiel der erfindungsgemafen Vorrich-
tung dargestellt. Bei dem in Fig. 3 dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel ist die Vorrichtung zum Krauseln identisch
zudem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1 jeweils aus einer
Foérderdise 1 und einer Stauchkammer 2 gebildet. Der
Stauchkammer 2 ist eine Uberwachungseinrichtung 11
zugeordnet, die ebenfalls identisch zu dem Ausflihrungs-
beispiel nach Fig. 1 ist. Insoweit wird auf die zuvor ge-
nannte Beschreibung zu der Fig. 1 Bezug genommen.
[0053] Unterhalb der Stauchkammer 2 ist eine Kuhl-
trommel 23 angeordnet, die am Umfang eine Kiihinut 31
aufweist. Die Kihinut 31 der Kiahltrommel 23 ist dem
Stauchkammerauslass 28 zugeordnet, um den aus der
Stauchkammer 2 austretenden Fadenstopfen 26 aufzu-
nehmen und abzufiihren. Dem Stauchkammerauslass
28 ist hierzu ein Auslassstutzen 30 zugeordnet, der un-
mittelbar vor der Kiihinut 31 der Kihltrommel 23 endet.
Am Umfang der Kiihltrommel 23 wird der Fadenstopfen
26 mittels einer Kuhlluft gekiihlt und nach der Kihlung
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zu einem gekrauselten Faden aufgeldst.

[0054] Um das Stauchen und Abfiihren des Faden-
stopfens 26 innerhalb der Stauchkammer 2 zu regulie-
ren, wird mittels der Uberwachungseinrichtung 11 der
Einlaufdruck pg im Einlaufbereich der Stauchkammer 2
und der Staudruck pg im Staubereich der Stauchkammer
2 gemessen und ausgewertet. In Abhangigkeit von dem
Verhaltnis der Driicke zueinander wird Uber den Signal-
geber 15 und der Steuereinrichtung 16 ein Steuergerat
19 des Kihltrommelantriebes 24 gesteuert, um die Kihl-
trommel 23 mit einer verlangsamten oder erhéhten Um-
fangsgeschwindigkeit zum Abflihren des Fadenstopfens
26 anzutreiben. Somit lasst sich die Fadenstopfenge-
schwindigkeit zur Regulierung der Fadenstopfenbildung
in der Stauchkammer 2 verandern.

[0055] Das erfindungsgemale Verfahren und die er-
findungsgemaRe Vorrichtung sind besonders geeignet,
um bei unbekannten Krauselungsprozessen eine fir die
Krauselung des multifilen Fadens selbsttatige Prozess-
einstellung zur Erzeugung gleichmaRiger Produktquali-
taten zu erhalten. Ebenso kénnen Prozessschwankun-
gen schnell und unverziglich durch gezielte MaRnah-
men ausgeglichen werden. Das auf Druckmessungen
basierende Uberwachungssystem ist zudem nicht anfl-
lig gegen Verschmutzungen, so dass keine zuséatzlichen
Wartungszyklen erforderlich sind.

[0056] DieindenAusfiihrungsbeispielennachden Fig.
1 bis 3 erwdhnten Steuermittel und Einstellungsparame-
ter zu Regulierung des Fadenstopfens sind nur beispiel-
haft. Grundsatzlich bestehen auch weitere alternative
Méoglichkeiten, um das Stauchen und Abflihren des Fa-
denstopfens innerhalb der Stauchkammer zu beeinflus-
sen. So lassen sich beispielsweise mechanische Klapp-
elemente auf der Auslassseite der Stauchkammer nut-
zen, um die Reibung und damit die Abfuhr des Faden-
stopfens zu beeinflussen. Als Einstellparameter kbnnen
hierbei ein Einschwenkweg oder ein Einschwenkwinkel
des Klappelementes genutzt werden.

[0057] Zudem lassen sich alternative Bremssysteme,
die beispielsweise durch Blasdiisen gebildet sein kdnn-
ten dem Fadenstopfen zuordnen, die ebenfalls das Ab-
fuhren des Fadenstopfens durch zuséatzliche Luftreibung
beeinflussen. Eine weitere Mdglichkeit ist dadurch gege-
ben, dass die Fadeneigenschaften unmittelbar genutzt
werden, um das Stauchen und Abfiihren des Fadenstop-
fens zu beeinflussen. So lasst sich beispielsweise ein
Praparationsauftrag an einem Faden dazu nutzen, um
den Krauselprozess und die Stopfenbildung in die ge-
wiinschte Art und Weise zu regulieren.

[0058] Die in den Fig. 1 bis 3 dargestellten Férderdi-
sen und Stauchkammern werden bevorzugt aus zwei
Halften gebildet, die zum Anlegen eines Fadens getrennt
werden konnen. Fir den Fall, dass die Férderdiise und
die Stauchkamer aus jeweils einem Bauteil gebildet sind,
wird der Faden bevorzugt Gber die Wirkung des Druck-
luftstromes eingesaugt und eingefiihrt. Zudem besteht
auch die Méglichkeit, die gasdurchlassige Wandlung der
Stauchkammern aus einer Vielzahl von Lamellen zu bil-
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den, die nebeneinander die Stauchkammer bilden. Die
Erfindung ist hierzu unabhangig und lasst sich mit allen
moglichen Bauformen der Forderdiise und der Stauch-
kammer kombinieren.

Bezugszeichenliste

[0059]

1 Forderdiise

2 Stauchkammer

3 Fadenkanal

4 Druckluftkanal

5 Druckluftquelle

6 Fadenauslass

7 Fadeneinlass

8 Kammerwand

9 Offnungen

10 Saugkammer

11 Uberwachungseinrichtung
12.1,12.2,12.3  Drucksensor
13.1,13.2, 13.3  Messstelle

14 Auswertungselektronik
15 Signalgeber

16 Steuereinrichtung

17 Forderwalzenpaar

18 Walzenantrieb

19 Steuergerat

20 Absaugeinrichtung

21 Geblase

22 Geblaseantrieb

23 Kihltrommel

24 Kihltrommelantrieb
25 Faden

26 Fadenstopfen

27 Stauchkammereinlass
28 Stauchkammerauslass
29 Saugstutzen

30 Auslandskanal

31 Kahlnut
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Krauseln eines multifilen Fadens, bei
welchem der Faden durch einen in einem Fadenka-
nal gefiihrten Druckluftstrom in eine gasdurchlassi-
ge Stauchkammer geblasen wird, bei welchem der
Faden innerhalb der Stauchkammer zu einem Fa-
denstopfen gestaucht wird, bei welchem der Faden-
stopfen kontinuierlich durch einen Auslass der
Stauchkammer abgefiihrt und zu einem gekrausel-
ten Faden aufgeldst wird und bei welchem das Stau-
chen und das Abflihren des Fadenstopfens durch
eine Druckmessung des Druckluftstroms Giberwacht
wird,
dadurch gekennzeichnet, dass
mehrere Driicke (pg, pg, pa) des Druckluftstroms in-
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nerhalb der Stauchkammer in mehreren auf die Lan-
ge der Stauchkammer verteilt ausgebildeten Mess-
stellen gemessen wird und wobei aus dem Verhalt-
nis der Driicke (pg, Ps, Pa) zueinander abgeleitet
wird, wie groR® der Fillungsgrad der Stauchkammer
ist.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest ein Einlaufdruck (pg) des Druckluftstroms
im Einlassbereich der Stauchkammer und ein Stau-
druck (pg) des Druckluftstroms im Stauchbereich der
Stauchkammer gemessen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Stauchen und/oder das Abfiihren des Faden-
stopfens in Abhangigkeit von einem Verhaltnis zwi-
schen zumindest zwei Driicken (pg, pg) des Druck-
luftstroms durch Verandern von zumindest einem
Einstellungsparameter gesteuert oder geregelt wird.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Verhaltnis zwischen dem Uber eine Messzeit ge-
mittelten Einlaufdruck (pg) und dem Uber die Mess-
zeit gemittelten Staudruck (pg) gebildet wird und
dass bei einem Zahlenwert im Bereich von 0.75 bis
1,15 keine Anderung des Einstellungsparameters
ausgefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

bei dem Verhaltnis mit dem Zahlenwert < 0,75 der
Einstellungsparameter derart veréndert wird, dass
sich eine Stopfengeschwindigkeit des Fadenstop-
fens verlangsamt.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

bei dem Verhaltnis mit dem Zahlenwert > 1,15 der
Einstellungsparameter derart veréndert wird, dass
sich die Stopfengeschwindigkeit des Fadenstopfens
erhoht.

Vorrichtung zum Kréuseln eines multifilen Fadens
mit einer Férderdise (1), die mit einem Fadenkanal
(3) an eine Druckluftquelle (5) zur Erzeugung eines
Druckluftstroms angeschlossen ist, mit einer gas-
durchlassigen Stauchkammer (2), die mit einem
Stauchkammereinlass (27) der Forderdise (1) zur
Aufnahme des Druckluftstroms zugeordnet ist, und
mit einer Uberwachungseinrichtung (11), die zumin-
dest einen Drucksensor (12.1) zur Messung eines
Druckes des Druckluftstroms aufweist,
gekennzeichnet durch

mehrere Drucksensoren (12.1, 12.2) zur Messung
mehrerer Driicke des Druckluftstroms innerhalb der
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

Stauchkammer (2), die Uber die Léange der Stauch-
kammer (2) auf mehrere Messstellen (13.1, 13.2)
verteilt angeordnet sind und wobei aus dem Verhalt-
nis der Driicke zueinander ableitbar ist, wie grof3 der
Fillungsgrad der Stauchkammer (2) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

einer der Drucksensoren (12.1, 12.2) einem Einlass-
bereich der Stauchkammer (2) und zumindest ein
weiterer Drucksensor (12.2) einem Stauchbereich
der Stauchkammer (2) zugeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein weiterer der Drucksensoren (12.3) einem Aus-
lassbereich der Stauchkammer (2) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Uberwachungseinrichtung (11) eine Auswer-
tungselektronik (14) aufweist, die mit den Drucksen-
soren (12.1, 12.2) verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Auswertungselektronik (14) ein Signalgeber (15)
zugeordnet ist, welcher in Abhangigkeit von einem
Verhaltnis zwischen mehreren Driicken des Druck-
luftstroms ein Steuersignal erzeugt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Uberwachungseinrichtung (11) mit einer Steuer-
einrichtung (16) verbunden ist, die auf ein oder meh-
rere Steuermittel (17, 21, 23) zum Stauchen und Ab-
fihren des Fadenstopfens innerhalb der Stauch-
kammer (2) einwirkt.

Vorrichtung nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Steuermittel durch ein angetriebenes Foérder-
walzenpaar (17) am Stauchkammerauslass (28) der
Stauchkammer (2) gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Steuermittel durch eine Absaugeinrichtung (10,
21) am aulReren Umfang der Stauchkammer (2) ge-
bildetist, durch welche die Druckluft abgesaugt wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Steuermittel durch eine angetriebene Kihltrom-
mel (23) gebildet ist, die am Umfang den Fadenstop-
fen (26) zur Kihlung fuhrt.
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Claims

Method for crimping a multiflament thread in which
the thread is blown by means of a compressed air
stream, which is guided in a thread channel, into a
gas-permeable compression chamber, in which the
thread inside the compression chamber is com-
pressed to a thread plug, in which the thread plug is
continuously removed through an outlet of the com-
pression chamber and dissolved to a crimped thread,
and in which the compression and transport of the
thread plug is monitored by means of the pressure
measurement of the compressed air stream, char-
acterized in that multiple pressures (pg, ps, pa) of
the compressed air stream inside the compression
chamber are measured at several measurement
points which are distributed over the length of the
compression chamber and wherein the size of the
filling level of the compression chamber is derived
from the ratio of the pressures (pg, ps, pa) to each
other.

Method according to Claim 1, characterized in that
at least an intake pressure (pg) of the compressed
air stream is measured in the inlet area of the com-
pression chamber and an dynamic pressure (pg) of
the compressed air stream is measured in the com-
pression area.

Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that the compression and/or the transport of the
thread plug is controlled or regulated depending on
the ratio between at least two pressures (pg, pg) of
the compressed air stream by changing at least one
adjustment parameter.

Method according to Claim 3, characterized in that
the ratio is formed between the intake pressure (pg)
averaged by means of a measurement period and
the dynamic pressure (pg) averaged by means of a
measurement period, and that the adjustment pa-
rameter is not changed when the numerical value of
the ratio ranges between 0.75 and 1.15.

Method according to Claim 4, characterized in that
the adjustment parameter is changed in such a way
that a plug speed of the thread plug is reduced when
the numerical value of the ratio is < 0.75.

Method according to Claim 4 or 5, characterized in
that the adjustment parameter is changed in such a
way that a plug speed of the thread plug is increased
when the numerical value of the ratio is > 1.15.

Device for crimping a multifilament thread with a
transport nozzle (1) in which a thread channel (3) is
connected to a compressed air source (5) for gen-
erating a compressed air stream, with a gas-perme-
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1.

12.

13.
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15.

able compression chamber (2) which is attached to
a compression chamber inlet (27) of the transport
nozzle (1) for accepting the compressed air stream,
and with a monitoring system (11) which has at least
one pressure sensor (12.1) formeasuring a pressure
of the compressed air stream, characterized by
several pressure sensors (12.1, 12.2) for measuring
multiple pressures of the compressed air stream in-
side the compression chamber (2) which are distrib-
uted at several measurementpoints (13.1,13.2) over
the length of the compression chamber (2) and
wherein the size of the filling level of the compression
chamber (2) is derivable from the ratio of the pres-
sures to each other.

Device according to Claim 7, characterized in that
one of the pressure sensors (12.1, 12.2) is attached
to an inlet area of the compression chamber (2) and
at least a further pressure sensor (12.2) is attached
to a compression area of the compression chamber

).

Device according to Claim 8, characterized in that
a further pressure sensor (12.3) is attached to an
outlet area of the compression chamber (2).

Device according to any one of claims 7 to 9, char-
acterized in that the monitoring system (11) has
evaluation electronics (14) which is connected with
the pressure sensors (12.1, 12.2).

Device according to Claim 10, characterized in that
the evaluation electronics (14) is assigned a trans-
ducer (15) which generates a control signal depend-
ing on aratio between multiple pressures of the com-
pressed air stream.

Device according to any one of claims 7 to 11, char-
acterized in that the monitoring system (11) is con-
nected with a controller (16) which effects one or
several control means (17, 21, 23) for compressing
and transporting the thread plug inside the compres-
sion chamber (2).

Device according to Claim 12, characterized in that
the control means is formed by a driven feed roller
pair (17) located at the compression chamber outlet

).

Device according to Claim 12 or 13, characterized
in that the control means is formed by a suction de-
vice (10, 21) at the outer circumference of the com-
pression chamber (2) through which the compressed
air is suctioned.

Device according to any one of claims 12to 14, char-
acterized in that the control means is formed by a
driven cooling drum (23) which guides the thread
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plug (26) for cooling at the circumference.

Revendications

Procédé de frisage d’un fil multi-filaments, dans le-
quel le fil est soufflé par un flux d’air sous pression
guidé dans un canal pour fils afin de pénétrer dans
une chambre de refoulement perméable aux gaz,
danslequel lefil estrefoulé al'intérieur de lachambre
de refoulement afin de former un bouchon de fils,
dans lequel le bouchon de fils est extrait en continu
a travers un orifice de sortie de la chambre de refou-
lement et est disloqué afin d’obtenir un fil frisé et
dans lequel le refoulement et I'extraction du bouchon
de fils sont surveillés par une mesure de pression
du flux d’air sous pression,

caractérisé en ce qu’une pluralité de pressions (pg,
Ps, Pa) du flux d’air sous pression a l'intérieur de la
chambre de refoulement sont mesurées en plusieurs
points de mesure réalisés de maniére répartie surla
longueur de la chambre de refoulement et dans le-
quel la valeur du degré de remplissage de la cham-
bre de refoulement est déduite du rapport des pres-
sions (Pg, Ps, Pa) les unes par rapport aux autres.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce qu’au moins une pression d’en-
trée (pg) du flux d’'air sous pression est mesurée
dans la zone d’entrée de la chambre de refoulement
et en ce qu’une pression dynamique (pg) du flux
d’air sous pression est mesurée dans la zone de
refoulement de la chambre de refoulement.

Procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que le refoulement et/ou I'extrac-
tion du bouchon de fils est commandé ou régulé en
fonction d’'un rapport entre au moins deux pressions
(pPe, pg) du flux d’air sous pression par modification
d’au moins un paramétre de réglage.

Procédé selon la revendication 3,

caractérisé en ce que le rapport entre la pression
d’entrée (pg) obtenue pendant un temps de mesure
etla pression dynamique (pg) obtenue au cours dudit
temps de mesure est calculé et en ce que lorsque
savaleur se situe dans la plage de 0,75a 1,15, aucu-
ne modification du paramétre de réglage n’est effec-
tuée.

Procédé selon la revendication 4,

caractérisé en ce que lorsque le rapport a une va-
leur < 0,75, le paramétre de réglage est modifié de
maniéere a ce que la vitesse du bouchon de fils dimi-
nue.

Procédé selon la revendication 4 ou 5,
caractérisé en ce que lorsque le rapport a une va-
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leur > 1,15, le paramétre de réglage est modifié de
maniére a ce que la vitesse du bouchon de fils aug-
mente.

Dispositif destiné a friser un fil multi-filaments au
moyen d’une buse de refoulement (1) qui est raccor-
dée a un canal pour fils (3) au niveau d’'une source
d’air sous pression (5) destinée a générer un flux
d’air sous pression, comportant une chambre de re-
foulement perméable aux gaz (2) associée a une
entrée de chambre de refoulement (27) de la buse
d’entrainement (1) destinée a prélever le flux d’air
sous pression, et comportant un dispositif de sur-
veillance (11) qui comprend au moins un capteur de
pression (12.1) destiné a mesurer une pression du
flux d’air sous pression,

caractérisé par plusieurs capteurs de pression
(12.1,12.2) destinés amesurer une pluralité de pres-
sions du flux d’air sous pression a l'intérieur de la
chambre de refoulement (2), lesquels capteurs de
pression sont disposés de maniere répartie sur la
longueur de la chambre de refoulement (2) en plu-
sieurs points de mesure (13.1, 13.2) et dans lequel
il est possible de déduire du rapport entre les pres-
sions la valeur du degré de remplissage de la cham-
bre de refoulement (2).

Dispositif selon la revendication 7,

caractérisé en ce que I'un des capteurs de pression
(12.1, 12.2) est associé a une zone d’entrée de la
chambre de refoulement (2) et en ce qu’au moins
un autre capteur de pression (12.2) est associé a
une zone de refoulement de la chambre de refoule-
ment (2).

Dispositif selon la revendication 8,

caractérisé en ce qu’un autre des capteurs de pres-
sion (12.3) est associé a une zone de sortie de la
chambre de refoulement (2).

Dispositif selon'une quelconque des revendications
7 a 9, caractérisé en ce que le dispositif de sur-
veillance (11) comporte un systéme électronique
d’analyse (14) qui est connecté aux capteurs de
pression (12.1, 12.2).

Dispositif selon la revendication 10,

caractérisé en ce qu’au systeme électronique
d’analyse (14) est associé un générateur de signal
(15) qui génére un signal de commande en fonction
d’un rapport entre plusieurs pressions du flux d’air
Sous pression.

Dispositif selon'une quelconque des revendications
7 a 11, caractérisé en ce que le dispositif de sur-
veillance (11) est connecté a un dispositif de com-
mande (16) qui agit sur un ou plusieurs moyens de
commande (17,21, 23) destinés a refouler et extraire
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le bouchon de fils a l'intérieur de la chambre de re-
foulement (2).

Dispositif selon la revendication 12,

caractérisé en ce que le moyen de commande est
constitué d’'une paire de rouleaux d’avance entrai-
nés (17) au niveau de la sortie de chambre de re-
foulement (28) de la chambre de refoulement (2).

Dispositif selon la revendication 12 ou 13,
caractérisé en ce que le moyen de commande est
constitué d’un dispositif d’aspiration (10, 21) disposé
sur une circonférence extérieure de la chambre de
refoulement (2), au moyen duquel I'air sous pression
est aspiré.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
12 a2 14,

caractérisé en ce que le moyen de commande est
constitué d’'un tambour de refroidissement entrainé
(23) qui provoque un refroidissement a la circonfé-
rence du bouchon de fils (26).
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