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(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur kontinu-
ierlichen Bearbeitung eines fadenférmigen Gutes mit
mehreren Verfahrensschritten sowie eine Vorrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Erfindungsgemalf sind eine Liefereinrichtung (10),
eine Behandlungs- (35) und Ablagevorrichtung (36), eine
Transportvorrichtung (14), eine Thermofixiereinrichtung
(32) sowie eine Langenausgleichseinrichtung (37) in ei-
nem gemeinsamen abgeschlossenen System (5) ange-

ordnet und das abgeschlossene System (5) unterschei-

Verfahren und Vorrichtung zur kontinuierlichen Bearbeitung eines fadenformigen Gutes

det sich in seinem Inneren durch mindestens eine erste
physikalische Eigenschaft von der Umgebung und inner-
halb des Systems (5) sind fiir die verschiedenen Verfah-
rensschritte gegeneinander abgeschirmte Untersysteme
(31, 32, 33, 35, 36, 37) vorhanden, an die Versorgungs-
einrichtungen (25, 26, 27) angeschlossen sind, die als
zweite physikalische Eigenschaft zumindest teilweise
unterschiedliche Temperaturen in den Untersystemen
(31, 32, 33, 35, 36, 37) erzeugen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur kontinu-
ierlichen Bearbeitung eines fadenférmigen Gutes mit
mehreren Verfahrensschritten sowie eine Vorrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens.

[0002] Damit Textilienihren Verwendungszweck erfiil-
len und in Griff, Aussehen und Gebrauchsverhalten die
gewinschten Eigenschaften aufweisen, werden sie spe-
ziell bearbeitet. Neben der Fasergewinnung, Garn- und
Zwirnerzeugung sowie der Flachenbildung gibt es wei-
tere Verfahren, die die textilen Eigenschaften beeinflus-
sen.

[0003] Je nach Verwendungszweck wird zum Beispiel
eine grofRere Stabilitat oder mehr Volumen im fadenfor-
migen Gut, eine Erhéhung der Temperaturbestandigkeit,
eine Farbung, eine wasserabweisende oder fungizide
Ausristung erforderlich, um nur einige Beispiele zu nen-
nen.

[0004] Diese so genannten Veredlungs-Verfahren
kénnen in allen Prozessstufen durchgefiihrt werden, es
gibt Veredlungsverfahren fur Fasern, Garne/Zwirne und
Flachengebilde. Einige Veredlungsverfahren lassen sich
in den Herstellungs- oder Weiterverarbeitungsprozess
integrieren, andere wiederum sind diskontinuierlich.
[0005] Viele dieser Veredlungs-Verfahren bendtigen
eine anschlieRende thermische Fixierung, die Ublicher-
weise in Dampfatmosphare oder unter trockener Hitze
durchgefiihrt wird, umdie wiinschenswerten Eigenschaf-
ten dauerhaft zu stabilisieren. Ublicherweise wird der Fi-
xierungsprozess in der Textilindustrie als Thermofixie-
rung bezeichnet, im Bereich der Teppichgarnherstellung
wird das Synonym Heatsetprozess verwendet.

[0006] Im Bereich der Teppichgarnherstellung bei-
spielsweise gibt es so genannte Straight Set-Garne und
Frieze-Garne.

[0007] Beim Straight Set-Garn wird die gerade linien-
férmige Struktur der Einfachgarne oder der kablierten
Garne bzw. Zwirne thermofixiert, was in Schnittpolteppi-
chen zu geraden, nebeneinander geordneten Polschen-
keln fuhrt.

[0008] Fir Frieze-Garne wird zwischen dem Kablier-
prozess und dem Heatsetprozess dem Garn in einem
separaten Prozess eine dreidimensionale Verformung
Uberpragt. Dabei wird das Garn durch Biegung/Stau-
chung dreidimensional verformtund dieser Zustand ther-
mofixiert. Die Garne sind im fertigen Teppichboden bei
Schnittpolwaren wie ein Kriickstock geformt. Diese Tep-
piche zeigen eine lebhafte Oberflachenstruktur, die un-
empfindlicher gegeniiber Trittspuren ist. Mehr als der
Halfte der weltweit in Schnittflor-Tuftingteppichen verar-
beiteten kablierten Garne bzw. Zwirne wird in einem ther-
momechanischen Prozess eine so genannte Frieze-Op-
tik bzw. Textured-Optik erteilt.

[0009] Nach der Verformung werden die kablierten
Garne oder Zwirne einem anschlieRenden Thermofixier-
prozess unterzogen. Durch das aufeinanderfolgende
Heizen und Kuhlen relaxiert das Garn und kann je nach

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Materialart schrumpfen und bauschen. Gewtinschtist in
der Regel ein maximaler Bausch, dazu muss der Faden
spannungsfrei, insbesondere zug- und druckspannungs-
frei, durch die Thermofixiereinrichtung laufen. Weiterhin
wird dadurch die Garndrehung permanent stabilisiert
bzw. fixiert, was im spateren Einsatz der Garne zu einer
wesentlich besseren Strapazierfahigkeit und Haltbarkeit
der daraus hergestellten Teppiche bzw. Teppichbéden
fuhrt.

[0010] In der Praxis ist es so, dass diese Verfahren
durch voneinander unabhangige Einzelaggregate durch-
geflihrt werden.

[0011] In der DE 198 25 905 A1 wird eine Fadenver-
edlungsanlage beschrieben. Je nachdem ob ein gekrau-
selter oder ungekrauselter Faden hergestellt werden soll,
lauft dieser durch ein entsprechendes alternatives Ag-
gregat und wird auf einem Transportband abgelegt. Auf
dem Transportband wird der Faden schliellich einer Kili-
makammer zum Thermofixieren zugefiihrt. Da zur Her-
stellung von gekrauselten oder ungekrauselten Faden
unterschiedliche Aggregate zum Einsatz kommen, wird
ein dem Lieferwalzenpaar nachgeordneter Adapter of-
fenbart, der den Montageaufwand zum Umristen der
Veredlungsanlage reduziert.

[0012] GemalR der DE 198 25 905 A1 wird, um gekrau-
selte Faden (in der textilen Branche werden die Begriffe
gestauchte, verformte Faden oder Faden mit Frieze-Ef-
fektals Synonyme verwendet) herstellen zu kénnen, eine
so genannte Stauchkammer eingesetzt. Die Stauchkam-
mer besitzt neben einem Kanaleinlauf und einem Kanal-
auslauf einen Durchgangskanal. Mit einem Gelenk an
der Kanalwand ist am Kanalauslauf eine so genannte
Ruckhalteklappe angeordnet, die entgegen der Trans-
portrichtung der zu stauchenden Faden eine Rulckhalte-
kraft auslibt. Die zu stauchenden Faden gelangen Uber
den Kanaleinlauf in den Durchgangskanal und werden
dabei an den Wandungen des Durchgangskanals und
durch die Rickhalteklappe gebremst, bis der Garnpfrop-
fen so grof} ist, dass die Ruckhaltekraft der Riickhalte-
klappe Uberwunden wird und die Faden Uber eine dem
Kanalauslauf nachgeordnete Gleitfliche auf einem
Transportband zu liegen kommen. Im Anschluss daran
werden die Faden auf dem Transportband einer separa-
ten Thermofixiereinrichtung zugefthrt.

[0013] Sollen hingegen ungekrauselte Faden respek-
tive Straight Set-Garne oder Zwirne hergestellt werden,
so ist dazu ein so genannter Schlaufenableger notwen-
dig. Der Schlaufenableger enthélt eine Hohlwelle, in die
ein Ablagerohr hineinragt. Zusammen mit der Hohlwelle
ist das Ablagerohr changierend antreibbar. Die Faden,
die durch das Lieferwalzenpaar zugefiihrt werden, ge-
langen durch eine Einlaufhilse in einen Durchgangska-
nal und schlief3lich in den Kanal des changierenden Ab-
lagerohres, so dass die Faden in Form von Fadenschlau-
fen auf einem Transportband abgelegt werden, um da-
nach eine separate Thermofixiereinrichtung zu durchlau-
fen. Unter Vernachlassigung der Biegeradien spricht
man von ungekrauselten respektive Straight Set-Faden.



3 EP 2 881 502 A1 4

[0014] Ausder DE 10 2006 040 065 A1 ist ein Verfah-
ren zur thermischen Behandlung eines laufenden Garns
sowie eine Zwirnmaschine zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens bekannt. Dazu weist jede Arbeitsstelle eine
Dampffixiereinrichtung auf, die mit Sattdampf oder
HeiRdampf betreibbar ist und der Fixierung des aus der
Zwirneinrichtung abgezogenen Garnes dient.

[0015] Die Einlauf- und Auslauféffnungen weisen Fa-
denschleusen auf, die der Abdichtung der Fadenbehand-
lungskammer zur Umgebung hin dienen. Solche Faden-
schleusen sind wichtige Bestandteile derartiger Garnbe-
handlungskammern, da einerseits wahrend des Betrie-
bes eine effiziente Abdichtung durch das durchlaufende
Garn gewahrleistet sein muss, anderseits die Reibung
des durchlaufenden Garns mdglichst gering sein sollte.
Die Hindurchfiihrung des Garns durch die Vorrichtung
wird durch jeweils ein der Vorrichtung vorangestelltes
und ein der Vorrichtung nachgeordnetes Lieferwerk er-
reicht. Hierzu werden die beiden Lieferwerke der jewei-
ligen Arbeitsstelle derart angesteuert, dass das die Vor-
richtung durchlaufende Garn im Wesentlichen span-
nungslos durchlauft. Unmittelbar nach dem Verlassen
der Behandlungsvorrichtung wird das Garn auf eine Spu-
le aufgewickelt.

[0016] Nachteilig an dem Verfahren und der Vorrich-
tung ist allerdings, dass zur Fixierung eines Effektes die-
ses Einzelaggregat einem anderen Aggregat, das bei-
spielsweise einen Frieze-Effekt erzeugt, nachgeschaltet
werden muss, wodurch relativ viel Bauraum bendétigt
wird.

[0017] Die DE 102007 014 556 A1 offenbart laut Titel
eine Kombination eines Verfahrens zum Erzeugen von
Frieze-Garn mit einer Kablier- oder Zwirnmaschine bzw.
Integration dieses Verfahrens in eine Kablier- und Zwirn-
maschine verbunden mit einer Heat-Set-Einheit. Dazu
wird das Textilgarn zuerst dem Kablier- oder Zwirnpro-
zess unterzogen, anschlieRend wird der Frieze-Effekt er-
zeugt und danach wird das so geformte Textilgarn in der
Heat-Set-Einheit fixiert. Die Vorrichtung zur Frieze-Er-
zeugung kann dabei vor der Heat-Set-Einrichtung ange-
ordnet oder in die Heat-Set-Einrichtung integriert sein.
Alle drei Verfahrensschritte sollen in einer Maschine
kombiniert werden.

[0018] Weitere konkrete Gestaltungsmerkmale enthalt
diese Publikation nicht.

[0019] Nachteilig an dem Verfahren ist, dass die vor-
geschlagene feste Integration aller Aggregate in einer
Maschine die Flexibilitdt der Prozessfiihrung reduziert,
da mit dieser Kablier- oder Zwirnmaschine
ausschlieBlich Garn mit Frieze-Effekt hergestellt werden
kann. Des Weiteren herrschen, falls die Frieze-Einrich-
tung in die Heat-Set-Einrichtung integriert ist, in der
Stauchkammer der Frieze-Einheit und der Heat-Set-Ein-
heit hohe Fixiertemperaturen. Wenn aber bereits beim
Komprimieren des Fadens auf der Rickhalteklappe der
Stauchkammer die Fixiertemperatur einwirkt, entstehen
durch die Stauchung bedingte Druckstellen der sich kreu-
zenden Fadenlagen, die mit fixiert werden. Diese Druck-
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stellen beeintrachtigen die GarngleichmaRigkeit, was
beispielsweise beim Farben und damit im spateren Fla-
chengebilde zu einem uneinheitlichen Warenbild fihrt.
[0020] Des Weiteren kann auf diese Weise nur ein ein-
geschrankter Bausch des Garnes entstehen, der zur Vo-
lumenerhéhung notwendig ist.

[0021] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es
demnach, ein Verfahren, das die zuvor genannten Nach-
teile reduziert respektive beseitigt, sowie eine Vorrich-
tung zur Durchfiihrung des Verfahrens vorzuschlagen.
Dabei soll die Flexibilitat erhdht, Energie eingespart und
die Produktqualitat verbessert werden.

[0022] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durchdie
kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 fir ein
Verfahren sowie durch die kennzeichnenden Merkmale
des Anspruchs 5 fiir eine Vorrichtung zur Durchfiihrung
des Verfahrens gel6st.

[0023] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind Gegenstand der Unteranspriiche.

[0024] Zur Lésung der Aufgabe wird gemaR Anspruch
1 das fadenférmige Gut mittels einer Liefereinrichtung
und einer Behandlungs- und Ablagevorrichtung auf einer
Transporteinrichtung zum Passieren einer Thermofixier-
einrichtung abgelegt und durchlduft nach dem Thermo-
fixieren eine Langenausgleichseinrichtung, um eine
gleichmaRige Weiterverarbeitung zu gewahrleisten, wo-
beidie unterschiedlichen Verfahrensschritte in einem ab-
geschlossenen System durchgefiihrt werden, das sich
in seinem Inneren in mindestens einer ersten physikali-
schen Eigenschaft von der Umgebung unterscheidet und
dass mindestens zwei Verfahrensschritte sich ihrerseits
in einer zweiten physikalischen Eigenschaft voneinander
unterscheiden.

[0025] Ein Hauptmerkmal dieses Verfahrens ist, dass
alle genannten Verfahrensschritte in einem von der At-
mosphare abgetrennten Raumvolumen stattfinden. Da-
zu wird das erfindungsgemalfie, abgeschlossene System
durch ein Gehause begrenzt.

[0026] Unter fadenférmigem Gut sollen im Rahmen
dieser Anmeldung alle linienférmigen Gebilde verstan-
den werden. Dies konnen Garne, Zwirne aber auch Fo-
lienbdndchen sowie schlauch- und bandchenférmige
Textilien und dergleichen sein. Zur Vereinfachung wird
der Begriff des Fadens gleichbedeutend fiir die mogli-
chen Alternativen im Rahmen dieser Anmeldung ver-
wendet.

[0027] Wie in Anspruch 2 beschrieben, unterscheidet
sich das abgeschlossene System in seinem Inneren
durch im Wesentlichen gleichen Druck von der Umge-
bung.

[0028] Die unterschiedlichen Verfahrensschritte wer-
den in einem abgeschlossenen System durchgefiihrt,
das gegenuber der Atmosphéare einen héheren Druck
aufweist. Da das System einen weitestgehend gleichen
Druck aufweist, muss nur das Auflengehduse in seiner
Stabilitat die Druckdifferenz von Umgebungsatmospha-
re zu Systeminnendruck Gbernehmen. Auf die Wandung
der Dampfzone wirkt nahezu keine Druckdifferenz, was
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bei der konstruktiven Ausfiihrung fiir die Dampfzone we-
sentlich geringere Wandstarken ermaoglicht.

[0029] Die Thermofixierzone muss nun nicht mehr am
Einlauf und am Auslauf des Transportbandes gegen
Druckunterschiede abgedichtet werden, da beide
-Transportband und Thermofixierzone - Bestandteil des
geschlossenen Systems sind. Auf die derzeitig in der
Praxis Ubliche Verwendung von Quetschwalzen kann so-
mit verzichtet werden. Damit werden die Nachteile von
Quetschwalzen, wie zum Beispiel Druckstellen an Uber-
kreuzungsstellen von mehreren Fadenlagen und daraus
resultierende Anfarbeunterschiede vermieden, insbe-
sondere wenn die Quetschwalzen mit noch nicht voll-
sténdig abgekiihlten Faden in Kontakt kommen.

[0030] GemalR Anspruch 3 ist die zweite physikalische
Eigenschaft die Temperatur. Ubliche Systemdriicke er-
geben sich aus der materialtypischen Verfahrenstempe-
ratur fir das Thermofixieren, die je nach Material, bei-
spielsweise fiir Sattdampf als Fixiermedium, Gblicherwei-
se im Bereich zwischen 110°C und 150°C liegen.
[0031] Die unterschiedlichen Verfahrensschritte kén-
nen sich gegebenenfalls auch in ihrer Luftfeuchtigkeit un-
terscheiden. Eine weitere, mdgliche Variante ist, dass
das gesamte System eine nahezu gleiche Luftfeuchtig-
keit aufweist, die sich dann allerdings von der duf3eren
Umgebung unterscheidet.

[0032] Anspruch 4 beschreibt eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens, bei der eine Liefereinrich-
tung, eine Behandlungs- und Ablagevorrichtung, eine
Transportvorrichtung, eine Thermofixiereinrichtung so-
wie eine Langenausgleichseinrichtung in einem gemein-
samen abgeschlossenen System angeordnet sind, das
abgeschlossene System in seinem Inneren sich durch
mindestens eine erste physikalische Eigenschaft von der
Umgebung unterscheidet und innerhalb des Systems flr
die verschiedenen Verfahrensschritte gegeneinander
abgeschirmte Untersysteme vorhanden sind, an die Ver-
sorgungseinrichtungen angeschlossen sind, die als
zweite physikalische Eigenschaft zumindest teilweise
unterschiedliche Temperaturen in den Untersystemen
erzeugen.

[0033] Grundgedanke der Erfindung ist, die Behand-
lung zur Effekterteilung sowie die Thermofixierung inner-
halb eines abgeschlossenen Systems durchfiihren zu
kénnen, wobei sich alle Einrichtungen zur Effekt- bzw.
Formgebung, zur geordneten Ablage des Fadens, zum
Transportdes Fadens durch die Temperaturzonen sowie
zur geregelten Fadenspeicherung zum Léangenausgleich
innerhalb von Systemgrenzen befinden und die Thermo-
fixiereinheit bevorzugt mit Sattdampf, das heil’t unter ei-
nem der Temperatur entsprechenden hohen Druck, be-
trieben wird.

[0034] Das abgeschlossene System weist dabei Un-
tersysteme auf, wie zum Beispiel ein Untersystem Druck-
luftzone, ein Untersystem Dampfzone sowie ein Unter-
system Kihlzone.

[0035] Indem Untersystem Druckluftzone, das je nach
Erfordernis mit erhéhter Temperatur als Vorheizzone
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oder gegebenenfalls auch mit einem Druckluft/Dampf-
gemisch eingestellt werden kann, ist das Untersystem
Effekterzeugung und Fadenablage auf einem Transport-
band angeordnet, das im Systemdruck arbeitet.

[0036] Um bestimmte Effekte zu erzielen, wird der Fa-
den behandelt. Dabei gibt es je nach Anforderungsprofil
eine Vielzahl von wiinschenswerten Eigenschaften, die
auf den Faden aufgebracht werden kénnen. Die Behand-
lungsvorrichtung kann beispielsweise den Faden verfor-
men oder einen Drucker enthalten, der den Faden kon-
tinuierlich bedruckt. Die Behandlung kann aber auch dar-
aus bestehen, dass der Faden innerhalb der Behand-
lungsvorrichtung durch eine Flotte geleitet wird, die dem
Faden zum Beispiel hydrophobe, antistatische oder fun-
gizide Eigenschaften verleiht.

[0037] UmbeiderHerstellung von beispielsweise Frie-
ze-Garn Druckstellen zu vermeiden, ist es wichtig, dass
sowohl in der Stauchkammer als auch bei der Fadena-
blage auf dem Transportband eine niedrigere Tempera-
tur vorherrscht als in der anschlieRenden Dampfzone.
Beim Komprimieren des Fadenpfropfens auf der Riick-
halteklappe wirden andernfalls Druckstellen an den
Kreuzungsbereichen des Fadens entstehen, die nicht
mehr ausgeglichen werden kénnen und sich zum Bei-
spiel in einem unterschiedlichen Farbeverhalten dul3ern.
[0038] Auch bei der Herstellung von Straight-Garnen
unterstltzt das Temperaturgefélle zwischen der Druck-
luft- und Dampfzone das zu erzielende Ergebnis.
[0039] Das Transportband transportiert den abgeleg-
ten Faden mit definierter Geschwindigkeit durch eine Ab-
schirmung in die Dampfzone. Dort erfolgt die Erwdrmung
auf die so genannte Thermofixiertemperatur oder
Bauschtemperatur und der Faden erfahrt einen materi-
albedingten Schrumpf und Bausch.

[0040] Wie bereits erwahnt, ergeben sich die System-
drlicke aus den materialspezifischen Verfahrenstempe-
raturen flr das Thermofixieren. Wird beispielsweise Satt-
dampf als Fixiermedium verwendet, liegen diese in der
Regel im Bereich zwischen 110°C und 150°C.

[0041] Im folgenden Untersystem Kihlzone wird der
Faden mit einem Zielwert unterhalb der Glasumwand-
lungstemperatur mittels Druckluft gekihlt, damit der in
der Dampfzone vorliegende Zustand permanent stabili-
siert bzw. fixiert wird und somit gegen mechanische Be-
lastungen in Folgeprozessen und im fertigen Teppich wi-
derstandsfahig wird. In der Kiihlzone kann sich zusatzlich
das Untersystem Fadenspeicher mit Entschlaufer befin-
den.

[0042] Da eine Abschirmung zwischen unterschiedli-
chen Temperaturzonen wesentlich unproblematischer
und konstruktiv einfacher zu erreichen ist als die Abgren-
zung unterschiedlicher Druckzonen, reicht es aus, zur
Stabilisierung der Dampfzone entsprechende mechani-
sche Trennelemente zu verwenden, im einfachsten Fall
eine Schlitzblende oder ein fester langlicher Spalt sowie
die Beaufschlagung der vorgeschalteten bzw. nachge-
schalteten Zone mit Druckluft und einem im Wesentli-
chen dem Dampfdruck entsprechendem Druck. Beides
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sichert einen geringen Medienaustausch zwischen den
einzelnen Zonen.

[0043] Daruberhinaus sind hier grundsatzlich aberalle
bekannten Mittel zur Abschirmung denkbar, wie zum Bei-
spiel Walze gegen Walze oder Walze gegen Band.
[0044] GemalR Anspruch 5 weist das abgeschlossene
System Mittel auf, um im Inneren einen im Wesentlichen
gleichen Druck zu erzeugen, der sich von der Umgebung
unterscheidet.

[0045] Wiebereits erwahnt, kdnnen dadurchdieinnen-
liegenden Wandungen diinner ausgefiihrt werden und
nur die Wandung des AuRengehdauses muss dicker aus-
gebildet sein, um gegen die Druckdifferenz von Umge-
bungsatmosphéare zu Systeminnendruck bestandig zu
sein.

[0046] DesWeiteren, wiein Anspruch 6 dargelegt, sind
die Grenzen des Systems, an denen das fadenférmige
Gutein- oder austritt, durch Schleusen gebildet, die einen
Druckausgleich mit der Umgebung unterdriicken. An den
Grenzen der Untersysteme untereinander sind nur Tem-
peraturabschirmungen vorhanden.

[0047] Die Abdichtung des gesamten Druckraumes
zur Umgebung erfolgt am Fadeneingang und Fadenaus-
gang durch Schleusen, im einfachsten Fall gerade Rohr-
chen, die auf den jeweiligen Durchmesser des Fadens
im Hinblick auf minimale Leckage und stérungsfreien
Garndurchlauf abgestimmt sind. Statt der Garnschleu-
sen kénnen auch andere, bekannte Trennmittel wie bei-
spielsweise Abquetschwalzen zur Abdichtung verwen-
det werden.

[0048] Innerhalb des Systems befinden sich ein wei-
testgehend gleicher Druck und unterschiedliche Tempe-
raturzonen.

[0049] Das Gehause wird nur durch den Fadeneinlass
und -auslass durchbrochen sowie die Zu- bzw. Ableitun-
gen der zum Betrieb erforderlichen Medienstréme fiir
Sattdampf, Luft und Kondensat.

[0050] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform gemaf
Anspruch 7 ist die Behandlungsvorrichtung eine Form-
gebungseinrichtung.

[0051] Besondersim Bereich der Teppichgarnherstel-
lung wird nach dem Kablieren oder Zwirnen dem Garn
ein volumindseres oder verformtes Erscheinungsbild
verliehen.

[0052] Nach Anspruch 8 ist die Behandlungsvorrich-
tung eine kombinierte Vorrichtung zur Erzeugung eines
Frieze- oder alternativ eines Straight Set-Effekts.
[0053] Damitbeieinem Wechsel von Straight Set-Gar-
nen zu Frieze-Garnen oder umgekehrt nicht immer die
entsprechende Behandlungsvorrichtung ausgebaut, ge-
tauscht und wieder eingebaut werden muss, kann hier
eine Vorrichtung verwendet werden, mit der sowohl Frie-
ze-Garne, d.h. miteiner dreidimensionalen Formgebung,
als auch Straight-Set-Garne, d.h. im langgestreckten Zu-
stand, hergestellt werden kénnen. Zum Wechsel von ei-
nem Verfahren auf das andere muss hier keine Neuein-
fadelung bzw. kein Anknoten der Faden vorgenommen
werden.
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[0054] Wie bereits beschrieben, ist die Friezevorrich-
tung beispielsweise als Stauchkammer ausgefiihrt. In
diesem Fall wird der Faden durch das Lieferwerk in eine
Kammer geférdert, bei der ein Wandsegment unter Be-
lastung (z.B. durch Federkraft oder Druckluft) angestellt
ist und den Raum abschlieRt. Gegen die kraftbeauf-
schlagte Riickhalteklappe bildet sich ein Fadenpfropfen
aus, der sobald der Pfropfendruck die Gegenkraft der
Rickhalteklappe Uberschreitet, die Stauchkammer wie-
der verlasst. Die Hohe des Riickhalteklappenwiderstan-
des bestimmt dabei die Intensitat der im Pfropfen gebil-
deten dreidimensionalen Verformung, d.h. die Intensitat
des Friezecharakters. Die Beeinflussung der Intensitat
des Friezecharakters erfolgt Uber die Veranderung der
Rickhalteklappenkraft.

[0055] Das verformte Frieze-Garn wird mittels eines
trichterformigen Elements, beispielsweise eines Rohr-
kriimmers, dessen Austritts6ffnung feststeht und in Rich-
tung der Transporteinrichtung zeigt, kontrolliert abgelegt.
Dabei rutscht das gebildete Frieze-Garn unter seinem
Eigengewicht und infolge des kontinuierlichen Nach-
schubs im Inneren des Rohrkriimmers nach unten und
legt sich auf das laufende Transportband.

[0056] Im Falle des Wechsels zur Erzeugung von
Straight Set-Garn wird die Rlckhalteklappe mittels einer
geeigneten Ansteuerung in die hintere Position gestellt
und verbleibt dort fir die gesamte Produktionszeit. Auf
diese Weise entsteht eine hindernisfreie Kammer, durch
die der Faden ablenkungsfrei lauft.

[0057] Gleichzeitig wird das trichterférmige Element
mittels eines Antriebs, beispielsweise eines Schrittmo-
tors, rotatorisch angetrieben. Der Faden wird damit aus
dem Lieferwerk kommend Uber die entstehende Flieh-
kraftwirkung nach auf3en geschleudert und lauft inner-
halb der Stauchkammer gestreckt. In Kombination von
Fliehkraft und Eigengewicht des Fadens legt sich der Fa-
den auf der Transportvorrichtung geordnet in Kreisbo-
genform ab. Der Ablegeradius, der aus der Héhe der
Fliehkraft, des Eigengewichtes des Fadens und der
Transportbandgeschwindigkeit beeinflusst wird, wird da-
bei so grof} eingestellt, dass sich die Kreisbogigkeit im-
mer noch als quasi gerade (Straight) in den Garnnoppen
des fertigen Teppichs darstellt.

[0058] Nach Anspruch 9 ist die Behandlungsvorrich-
tung eine Farbeeinrichtung.

[0059] Soll der Faden kontinuierlich gefarbt werden,
so kann eine entsprechende und an sich bekannte Vor-
richtung in dem abgeschlossenen System angeordnet
sein. Nachdem der Faden durch eine Farbeflotte und Ab-
quetschwalzen gezogen wurde, erfolgt die Ablage auf
dem Transportband.

[0060] Vorzugsweise sind gemaR der Anspriiche 10
und 11 in der Langenausgleichseinrichtung sowohl Mittel
zur Aufldsung der bei der Formgebung und Ablage auf
der Transporteinrichtung erzeugten komprimierten Fa-
denablage vorgelagert als auch eine Regeleinrichtung
vorgesehen, die unter Beriicksichtigung materialspezifi-
scher Eigenschaften des fadenférmigen Gutes dafir
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sorgt, dass Lieferschwankungen des fadenférmigen Gu-
tes ausgeglichen werden und der Abzug des fadenfor-
migen Gutes zum Verlassen des Systems weitestge-
hend gleichmaRig erfolgt.

[0061] Da der Faden nach der Fixierung das System
zur Weiterverarbeitung gestreckt verlassen sollte, muss
der Faden in den gestreckten Zustand gebracht werden.
Die Streckung wird erzeugt Gber eine Langenausgleich-
seinrichtung, zum Beispiel einen Schlaufenspeicher mit
einem Belastungsgewicht, womit eine Fadenzugkraft
zwischen Ausgangslieferwerk und einem Abbindepunkt
auf dem Transportband entsteht. Der Abbindepunkt auf
dem Transportband kann mit einer frei drehbar gelager-
ten Walze mit definierter Linienlast, bestehend aus dem
Walzengewicht plus gegebenenfalls eine Feder, definiert
werden. Diese Walze bildet eine Abbindung zum davor
befindlichen Transportbandstiick, so dass nur das jewei-
lige Fadenstiick, das gerade die Drucklinie durchlauft,
durch das Gewichtim Schlaufenspeicher gestreckt wird.
Beieiner kreisbogigen Ablage im Falle der Straight-Garn-
Erzeugung wird immer ein ganzer Bogen freigegeben.
Im Falle der Frieze-Garne wird die dreidimensionale Bo-
gigkeit ausgestreckt. Der Garnspeicher ist fiir beide Falle
auf die maximal freiwerdende Fadenlange ausgelegt.
[0062] Im Falle des erlauterten Gewichtsspeichers er-
folgt also eine permanente Auf-und-ab-Bewegung, im
Falle der Straight-Garn-Herstellung durch die jeweils frei-
werdende Lange eines ganzen Ablagebogens. Die Lage
des Belastungsgewichtes wird mittels geeigneter Sen-
soren, bevorzugt beriihrungsloser Sensorik (z.B. Hall-
sensoren oder optische Sensoren), abgetastet. Hier kdn-
nen Sensoren eingesetzt werden, die kontinuierlich die
exakte Lage Uber den gesamten mdglichen Verfahrhub
erfassen. Eine moégliche einfache Variante ist eine Zwei-
stellungserkennung, wobei eine geeignete Software bei
Erreichen des unteren Sensors das Ausgangslieferwerk
etwas schneller laufen lassen kann und bei Erreichen
des oberen Sensors das Ausgangslieferwerk langsamer
ansteuern kann. Durch eine Anpassung der Regelalgo-
rithmen kann abhangig vom Fadenmaterial und seinen
Schrumpfeigenschaften sowie dem Ablageverhalten
bzw. der Belegungsdichte auf dem Band die tberlagerte
Auf- und Abwartsbewegung durch die freiwerdende
Uberlange hinter dem Abbindepunkt kompensiert wer-
den, um trotzdem ein verwertbares Regelverhalten si-
cherzustellen.

[0063] Das so entschlaufte beziehungsweise ge-
streckte Garn wird dann mittels des Ausgangslieferwer-
kes zur Ausgangsschleuse gefiihrt und mittels eines au-
Rerhalb des Systems angeordneten Hauptabzuges
durch die Auslassfadenschleuse gezogen.

[0064] Anspruch 12 besagt, dass einzelne Untersys-
teme eine bauliche Einheit bilden und aus dem abge-
schlossenen System entnehmbar sind.

[0065] Durchdie Untersysteme Iasstsich das gesamte
System als ein Baukastensystem konfigurieren. Einzelne
Untersysteme wie beispielsweise die Behandlungsvor-
richtung kdnnen so ausgetauscht oder zu Wartungszwe-
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cken aus dem Gesamtsystem entnommen werden.
[0066] In einer besonderen Ausfiihrungsform sind
mehrere Untersysteme auf einem Halter, wie zum Bei-
spiel einem Schlitten, zusammenmontiert. Dieser Schlit-
ten befindet sich als Ganzes in einem unter Druckluft,
der weitestgehend dem Systemdruck entspricht, stehen-
den Gehause. Vorteilhaft ist diese Lésung deshalb, weil
die gesamte Einheit fir Wartungszwecke und Reinigung
als Schublade nach vorne gezogen werden kann.
[0067] Wie in Anspruch 13 beschrieben, sind die Ver-
sorgungseinrichtungen an eine zentrale Versorgung an-
geschlossen.

[0068] Beitextilen Vielstellenmaschinen bietet es sich
an, die Zuspeisung des Sattdampfes und der Druckluft
zentral zu realisieren und davon die bedarfsgerechte Zu-
teilung zu den einzelnen Arbeitsstellen abzuzweigen.
[0069] Besonders bevorzugtsind gemafl Anspruch 14
Systemparameter einstellbar.

[0070] Entweder kénnen an der Zentralsteuereinheit
oder lokal an den jeweiligen Arbeitsstellenrechnern die
Systemparameter, wie zum Beispiel die Liefergeschwin-
digkeiten, die Transportbandgeschwindigkeit, die Rota-
tionsgeschwindigkeit des Ablagerohres, die Luftdriicke
sowie die Temperaturen eingegeben werden.

[0071] Gegebenenfalls, falls eine Vorrichtung gemafn
Anspruch 8 zum Einsatz kommt, gehéren zu den Sys-
temparametern ebenfalls die Auswahl, ob ein Frieze-
oder Straight-Effekt erzielt werden soll und in welchem
Ausmal der Frieze-Effekt sich ausbildet. Auf diese Wei-
se ist es mdglich, das System auf materialspezifische
Besonderheiten einzustellen und so unterschiedlichste
Materialien verarbeiten zu kénnen.

[0072] Je nach Anforderungsprofilkdnnen die System-
parameter entweder fiir die gesamte Maschine, fir ein-
zelne Maschinenseiten, fiir Sektionen oder individuell fir
jede Arbeitsstelle vorgegeben werden.

[0073] Nach Anspruch 15 sind Mittel zur automati-
schen Einfadelung des fadenférmigen Gutes vorgese-
hen.

[0074] Bis auf Réhrchenschleusen, durch die der Fa-
den vorzugsweise manuell eingezogen werden muss, ist
eine automatische Einfadelung, beispielsweise mittels
Druckluft, vorgesehen.

[0075] Wieinden Anspriichen 16 und 17 beschrieben,
kann die Vorrichtung sowohl in den Fadenlauf von Fa-
denherstellungsprozessen- oder Fadenverarbeitungs-
prozessen integriert oder autark betrieben werden. Be-
sonders geeignet ist die Vorrichtung fir die Veredlung
von Teppichgarnen. Daher kann insbesondere die erfin-
dungsgemale Vorrichtung in den Fadenlauf von Kablier-
oder Zwirnmaschinen integriert werden. Denkbar ware
aber auch eine Anordnung beispielsweise vor einer Tuf-
tingmaschine, in einer Spinnmaschine oder einem Ex-
truder nachgeschaltet oder einer anderen fadenférmiges
Gut verarbeitenden Textilmaschine.

[0076] GemalR Anspruch 18 bzw. Anspruch 19 kann
die Vorrichtung fur Einzelfaden eingesetzt werden, még-
lich ist aber auch, dass eine Fadenschar in das System
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zur Erzielung eines Effektes und dessen Fixierung ge-
flhrt wird.

[0077] Indiesem Fall werden mehrere Garnschleusen
oder statt der Garnschleusen entsprechende, bekannte
Trennmittel wie beispielsweise Abquetschwalzen zur Ab-
dichtung verwendet.

[0078] Die Erfindung ist nachfolgend anhand eines in
den Zeichnungen dargestellten Ausflihrungsbeispiels
naher erlautert.

[0079] In den Zeichnungen zeigen:

Figur 1  schematische Darstellung der Integration des
erfindungsgeméafien Verfahrens;

Figur2  schematische Darstellung der erfindungsge-
mafen Vorrichtung;

Figur 3  schematische Darstellung der Fadenablage
fur die kombinierte Frieze-/ Straight Set-Ein-
richtung;

Figur4  schematische Darstellung der Rohr-in-Rohr
Variante.

[0080] Figur 1 zeigt schematisch und stark vereinfacht

wie das erfindungsgemale Verfahren in einen Faden-
herstellungs- respektive Fadenverarbeitungsprozess 2,
hier der Kablier- bzw. Zwirnprozess, integriert werden
kann. Nach dem Kablieren/Zwirnen 2 wird der Faden 1
durch eine Eingangsschleuse 4 in das System 5 Uber-
fuhrt. Nachdem in dem System 5 der gewlinschte Effekt
erteilt und anschlieRend fixiert wurde, gelangt der Faden
1 durch eine Ausgangsschleuse 6 wieder in die Atmos-
phéare, um dann in der Wickelvorrichtung 7, auf die von
einem Spulenrahmen 8 gehaltene Kreuzspule 9 aufge-
wickelt zu werden.

[0081] Das bedeutet, der Faden 1 lauft unbehandeltin
das System 5 ein und verlasst das System 5 fertig ver-
edelt.

[0082] Figur 2 zeigt schematisch die erfindungsgema-
Re Vorrichtung. Das System 5 wird durch ein Gehduse
38 begrenzt.

[0083] Ein erstes Untersystem ist die unter System-
druck stehende Druckluftzone 31, je nach Erfordernis mit
erhohter Temperatur als Vorheizzone und gegebenen-
falls auch einem Druckluft/Dampfgemisch.

[0084] Hierinintegriertist als weiteres Untersystem ei-
ne kombinierte Frieze-/ Straight Set-Einrichtung 35, die
ebenfalls voll im Systemdruck arbeitet.

[0085] Der Faden 1 wird Gber ein Lieferwerk 10 durch
die Eingangsschleuse 4 in das System 5 gezogen. Der
Faden 1 wird kontinuierlich in eine Stauchkammer 11
geférdert und am Ausgang gegen eine federbelastete
Ruckhalteklappe 12, die den Ausgang der Stauchkam-
mer 11 verschlieBt, gedriickt. Durch den mechanischen
Staudruck in der Stauchkammer 11 wird der Faden 1 in
geometrisch unregelmaRiger Art und Weise dreidimen-
sional gebogen und/oder geknickt (gekrauselt). Die in
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der Stauchkammer 11, auch Stuffer Box genannt, ge-
krauselte Fadenschar bildet gegen die kraftbeaufschlag-
te Rickhalteklappe 12 ein Fadenpfropfen aus, der sobald
der Pfropfendruck die Gegenkraft der Rickhalteklappe
12 Uberschreitet, die Stauchkammer wieder verlasst. Un-
ter anderem bestimmt die Hohe des Riickhalteklappen-
widerstandes dabei die Intensitat der im Pfropfen gebil-
deten dreidimensionalen Verformung d.h. die Intensitat
des Friezecharakters.

[0086] Das nachste Untersystem 36 gewahrleistet die
kontrollierte Ablage auf eine Transporteinrichtung (z.B.
einem Transportband). Von der Stauchkammer 11 aus
lauft der Faden 1 durch ein Ablagerohr 13, dessen Aus-
tritts6ffnung feststeht und in Richtung des Transportban-
des 14 zeigt. Das gebildete Friezegarn rutscht unter sei-
nem Eigengewicht und infolge des kontinuierlichen
Nachschubs im inneren des Ablagerohres nach unten
und legt sich auf das Transportband 14.

[0087] Darauf folgt das Untersystem der Dampfzone
32. Der abgelegte Faden 1 durchlauft auf dem Trans-
portband 14 mit definierter Geschwindigkeit eine Trenn-
stelle 39 und gelangt in die Dampfzone 32. Dort erfolgt
die Erwarmung auf die so genannte Thermofixiertempe-
ratur oder Bauschtemperatur, in der Praxis Gblicherweise
mittels Sattdampf oder tGberhitztem Dampf. Dabei erfahrt
der Faden einen materialbedingten Schrumpf und
Bausch.

[0088] Zur Stabilisierung der Dampfzone 32 sind ent-
sprechende mechanische Trennelemente 39, hier eine
Schlitzblende, vorgesehen. Dariiber hinaus wird die vor-
geschaltete Druckluftzone 31 bzw. nachgeschaltete
Kuhlzone 33 mit Druckluft und einem im Wesentlichen
dem Dampfdruck entsprechendem Druck beaufschlagt.
Beides sichert einen geringen Medienaustausch zwi-
schen den einzelnen Zonen.

[0089] In dem folgenden Untersystem Kihlzone 33
wird der Faden 1 mittels Druckluft bis unter die material-
spezifische Glasumwandlungstemperatur gekuhlt, damit
derin der Dampfzone 32 vorliegende Zustand permanent
stabilisiertbzw. fixiertwird und somit gegen mechanische
Belastungen in Folgeprozessen, wie zum Beispiel beim
Aufspulen, Tuften oder Weben und im fertigen Teppich
widerstandsfahig wird.

[0090] DaderFaden 1 anschlieBend das System 5 zur
Weiterverarbeitung und Aufwicklung auf eine Spule ge-
streckt verlassen sollte, muss der Faden 1 wieder in den
gestreckten Zustand gebracht werden. Die Streckung
wird erzeugt tiber einen Schlaufenspeicher 20 mit einem
Belastungsgewicht 42, womit eine Fadenzugkraft zwi-
schen Ausgangslieferwerk 24 und einem Abbindepunkt
auf dem Transportband 14 erzeugt wird.

[0091] Im Faden- bzw. Schlaufenspeicher 20 erfolgt
eine permanente Auf-und-ab-Bewegung, im Falle der
Straight Set-Garn-Herstellung durch die jeweils freiwer-
dende Lange eines ganzen Ablagebogens. Die Lage des
Belastungsgewichtes 42 wird mittels geeigneter Hallsen-
soren 21, 22 abgetastet. Mittels einer Zweistellungser-
kennung wird das Abzugslieferwerk 24 angesteuert, wo-
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bei die Steuerung 44 bei Erreichen des unteren Sensors
21 das Abzugslieferwerk 24 etwas schneller laufen lasst
und bei Erreichen des oberen Sensors 22 das Abzugs-
lieferwerk 24 langsamer ansteuert.

[0092] Der nun entschlaufte Faden 1 wird dann mittels
des Ausgangslieferwerkes 24 zur Ausgangsschleuse 6
geflhrt und mittels eines Hauptabzuges hindurch gezo-
gen.

[0093] Das System 5 wird (iber den Einlass fiir Druck-
luft 25, dem Einlass flir Sattdampf 26 und dem Einlass
fur Druckluft fur die Kiihlzone 27 versorgt. Zusammen
mitdem Auslass flr Luft 28, dem Auslass flir Dampf/Kon-
densat 29 und dem Auslass fur Luft aus der Kihlzone
30 ist eine kontinuierliche Ver- und Entsorgung des Sys-
tems 5 gewabhrleistet.

[0094] Als Besonderheit weist das Ablagerohr 13 ei-
nen (nicht dargestellten) Antrieb auf, beispielsweise ei-
nen Schrittmotor. Im Falle der Erzeugung von Straight
Set-Garn wird im Untersystem Effekterzeugung 35 die
Rickhalteklappe 12, die mit einem Gelenk an der Wand
der Stauchkammer 11 angebracht ist, in die hintere Po-
sition gestellt und verbleibt dort fiir die gesamte Produk-
tionszeit. Die Stauchkammer 11 ist auf diese Weise zu
einer Fihrung ohne Behinderung fiir den durchlaufenden
Faden 1 geworden. Gleichzeitig wird das Ablagerohr 13
rotatorisch angetrieben. Der Faden 1 wird damit aus dem
Lieferwerk 10 kommend Uber die entstehende Fliehkraft-
wirkung nach auen geschleudert und lauftinnerhalb der
Stauchkammer 11 gestreckt. In Kombination von Flieh-
kraft und Eigengewicht des Fadens 1 legt sich der Faden
1 aufdem Transportband 14 geordnet in Kreisbogenform
ab. Der Ablegeradius, der aus der Hohe der Fliehkraft,
des Eigengewichtes des Fadens 1 und der Transport-
bandgeschwindigkeit beeinflusst wird, wird dabeiso grof3
eingestellt, dass sich die Kreisbogigkeit immer noch als
quasi gerade in den Garnnoppen des fertigen Teppichs
darstellt.

[0095] Auf diese Weise ist ein Wechsel von der Her-
stellung von Frieze-Garn auf Straight Set-Garn ohne
Wechsel von mechanischen Bauelementen und ohne
neues Einfadeln des Garnes moglich.

[0096] Wie aus Figur 3 detaillierter ersichtlich wird der
Abbindepunkt auf dem Transportband 14 mit einer frei
drehbar gelagerten Abbindewalze 17 mit definierter Li-
nienlast definiert. Diese Abbindewalze 17 bildet eine Ab-
bindung zum davor befindlichen Transportbandstuick 14,
so dass nur das jeweilige Fadenstlick, das gerade die
Drucklinie durchlauft, durch das Gewicht 42 im Schlau-
fenspeicher 20 gestreckt wird. Bei einer kreisbogigen Ab-
lage im Falle der Straight Set-Garn-Erzeugung wird im-
mer ein ganzer Bogen freigegeben. Im Falle der Frieze-
Garne wird die dreidimensionale Bogigkeit ausgestreckt.
Der Fadenspeicher 20 ist flir beide Falle auf die maximal
freiwerdende Fadenlange ausgelegt.

[0097] Figur4 zeigtdie erfindungsgemaRe Vorrichtung
mit mehreren Untersystemen, dabei das Untersystem
Druckluftzone 31, das Untersystem Dampfzone 32 und
das Untersystem Kuhlzone 33, die auf einem Schlitten
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43 zusammenmontiert sind, der Fadenspeicher 20 wird
ebenfalls von dem Gehause umfasst. Der Schlitten 43
befindet sich als Ganzes in einem unter Druckluft ste-
henden Gehduse 38. So kann das gesamte System 5
fur Wartungszwecke und Reinigung als Schublade nach
vorne gezogen und je nach Bedarf das entsprechende
Untersystem 31, 32, 33 oder die entsprechenden Unter-
systeme 31, 32, 33 entnommen werden. Aufdiese Weise
wirkt auBerdem auf die Wandung der Dampfzone 32 kei-
ne Druckdifferenz, was bei der konstruktiven Ausfiihrung
fur die Zonen 31, 32, 33 wesentlich geringere Wandstar-
ken erméglicht. Nurdas Gehause 38 muss dannin seiner
Stabilitat der Druckdifferenz von Umgebungsatmospha-
re zu Systeminnendruck angepasst werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur kontinuierlichen Bearbeitung eines fa-
denférmigen Gutes (1) mit mehreren Verfahrens-
schritten,
dadurch gekennzeichnet,
dass das fadenférmige Gut (1) mittels einer Liefer-
einrichtung (10) und einer Behandlungs- (35) und
Ablagevorrichtung (36) auf einer Transporteinrich-
tung (14) zum Passieren einer Thermofixiereinrich-
tung (32) abgelegt wird und dass nach dem Ther-
mofixieren das fadenférmige Gut (1) eine Langen-
ausgleichseinrichtung (37) durchlauft, um eine
gleichmaRige Weiterverarbeitung zu gewahrleisten,
wobeidie unterschiedlichen Verfahrensschritte in ei-
nem abgeschlossenen System (5) durchgefliihrt wer-
den, das sich in seinem Inneren in mindestens einer
ersten physikalischen Eigenschaft von der Umge-
bung unterscheidet und dass mindestens zwei Ver-
fahrensschritte sich ihrerseits in einer zweiten phy-
sikalischen Eigenschaft voneinander unterschei-
den.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das abgeschlossene System (5)
sich in seinem Inneren durch im Wesentlichen glei-
chen Druck von der Umgebung unterscheidet.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite physikalische Eigen-
schaft die Temperatur ist.

4. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Liefereinrichtung (10), eine Behandlungs-
(35) und Ablagevorrichtung (36), eine Transportvor-
richtung (14), eine Thermofixiereinrichtung (32) so-
wie eine Langenausgleichseinrichtung (37) in einem
gemeinsamen abgeschlossenen System (5) ange-
ordnet sind und dass das abgeschlossene System
(5) in seinem Inneren sich durch mindestens eine
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erste physikalische Eigenschaft von der Umgebung
unterscheidet und dass innerhalb des Systems (5)
fur die verschiedenen Verfahrensschritte gegenein-
ander abgeschirmte Untersysteme (31, 32, 33, 35,
36, 37) vorhanden sind, an die Versorgungseinrich-
tungen (25, 26, 27) angeschlossen sind, die als zwei-
te physikalische Eigenschaftzumindestteilweise un-
terschiedliche Temperaturen in den Untersystemen
(31, 32, 33, 35, 36, 37) erzeugen.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das abgeschlossene System Mittel
(25, 26, 27) aufweist, um im Inneren einen im We-
sentlichen gleichen Druck zu erzeugen, der sich von
der Umgebung unterscheidet.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Grenzen des Systems (5), an
denen das fadenférmige Gut (1) ein- oder austritt,
durch Schleusen (4, 6) gebildet sind, die einen
Druckausgleich mit der Umgebung unterdriicken
und dass an den Grenzen (39) der Untersysteme
untereinander nur Temperaturabschirmungen vor-
handen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Behandlungsvorrichtung (35) ei-
ne Formgebungseinrichtung ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Behandlungsvorrichtung (35) ei-
ne kombinierte Vorrichtung zur Erzeugung eines
Frieze- oder alternativ eines Straight Set-Effekts ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Behandlungsvorrichtung (35) ei-
ne Farbeeinrichtung ist.

Vorrichtung Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass der Langenausgleichseinrichtung (37) Mittel
zur Auflésung der bei der Formgebung und Ablage
aufder Transporteinrichtung (14) erzeugten kompri-
mierten Fadenablage vorgelagert sind.

Vorrichtung Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass in der Langenausgleichseinrichtung (37) eine
Regeleinrichtung vorgesehen ist, die unter Beriick-
sichtigung materialspezifischer Eigenschaften des
fadenférmigen Gutes (1) daflr sorgt, dass Liefer-
schwankungen des fadenférmigen Gutes (1) ausge-
glichen werden und der Abzug des fadenférmigen
Gutes (1) zum Verlassen des Systems (5) weitest-
gehend gleichmaRig erfolgt.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass einzelne Untersysteme (31, 32, 33,
35, 36, 37) eine bauliche Einheit bilden und aus dem
abgeschlossenen System (5) entnehmbar sind.
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Versorgungseinrichtungen an ei-
ne zentrale Versorgung angeschlossen sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass Systemparameter einstellbar sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass Mittel zur automatischen Einfadelung des fa-
denférmigen Gutes (1) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Systemin den Fadenlauf einer Kablieroder
Zwirnmaschine integriert ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das System autark betrieben wird.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das System zur Verarbeitung von Einzelfaden
eingerichtet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das System zur Verarbeitung einer Faden-
schar eingerichtet ist.
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