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(54) Spinn-Streck-Texturiermaschine

(57) Es ist eine Spinn-Streck-Texturiermaschine zur
Herstellung gekräuselter Fäden beschrieben, welche
eine Spinneinrichtung, eine Streckeinrichtung, eine Tex-
turiereinrichtung und eine Aufwickeleinrichtung auf-
weist. Dabei sind der Streckeinrichtung, der Texturier-
einrichtung und der Aufwickeleinrichtung mehrere
durch die Spinneinrichtung gesponnene Fäden zuge-
ordnet. Erfindungsgemäß sind die Streckeinrichtung
und die Texturiereinrichtung an einem Behandlungsmo-

dul und die Aufwickeleinrichtung an einem Wickelmodul
unterhalb der Spinneinrichtung angeordnet, wobei das
Behandlungsmodul und das Wickelmodul nebeneinan-
der stehend eine Maschinenlängsseite bilden. Damit ist
eine nach Funktionsgruppen aufgeteilte Anordnung ge-
geben, die die Bedienung erleichtert und zu höherer Be-
triebssicherheit führt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Spinn-Streck-Textu-
riermaschine zur Herstellung gekräuselter Fäden ge-
mäß dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
[0002] Derartige Spinn-Streck-Texturiermaschinen
zur Herstellung gekräuselter Fäden sind allgemein be-
kannt und werden im wesentlichen zur Herstellung von
Teppichgarnen eingesetzt. Hierzu weist die Spinn-
Streck-Texturiermaschine eine Spinneinrichtung, eine
Streckeinrichtung, eine Texturiereinrichtung und eine
Aufwickeleinrichtung auf. Dabei werden mehrere paral-
lel laufende Fäden aus einer Polymerschmelze gespon-
nen, gemeinsam verstreckt und parallel nebeneinander
texturiert. Die nach der Texturierung gekräuselten Fä-
den werden am Ende durch die Aufwickeleinrichtung
parallel nebeneinander aufgewickelt. Hierzu sind die
Spinneinrichtung, die Streckeinrichtung, die Texturier-
einrichtung und die Aufwickeleinrichtung vertikal unter-
einander angeordnet. Derartige Maschinen besitzen je-
doch den Nachteil, daß die Fäden zum Anlegen über
mehrere Etagen geführt werden müssen.
[0003] Aus der EP 0 718 424 A1 ist eine Spinn-Streck-
Texturiermaschine bekannt, bei welcher der Nachteil
der schlechten Einfädelmöglichkeit dadurch behoben
wurde, daß die Streckeinrichtung, die Texturiereinrich-
tung und die Aufwickeleinrichtung jeweils zu einer Ma-
schineneinheit zusammengefaßt wurden, um einen Fa-
den zu texturieren und aufzuwickeln. Dabei sind meh-
rere Maschineneinheiten nebeneinander angeordnet.
Diese Ausbildung der Streck-Texturiermaschine besitzt
jedoch generell den Nachteil, daß zur parallelen Bear-
beitung mehrerer Fäden entsprechend viele Maschi-
neneinheiten erforderlich sind. Desweiteren ist die Inte-
gration der Funktionsbaugruppen zu einer Maschinen-
einheit nachteilig, da gegenseitige Beeinflussungen bei-
spielsweise bei einem Spulenwechsel unumgänglich
sind.
[0004] Es ist somit Aufgabe der Erfindung, eine
Spinn-Streck-Texturiermaschine zur Herstellung ge-
kräuselter Fäden bereitzustellen, welche einen bedie-
nungsfreundlichen kompakten Aufbau aufweist.
[0005] Ein weiteres Ziel der Erfindung liegt darin, die
Behandlung sowie das Aufwickeln der Fäden möglichst
flexibel auszubilden.
[0006] Die Aufgabe wird durch eine Spinn-Streck-
Texturiermaschine mit den Merkmalen des Anspruchs
1 gelöst.
[0007] Die Erfindung zeichnet sich besonders da-
durch aus, daß die Einrichtungen, die zur Ausführung
der wesentlichen Verfahrensschritte zur Herstellung ge-
kräuselter Fäden erforderlich sind, nach ihrer Funktion
getrennt und zu einzelnen Maschinenmodulen zusam-
mengefaßt sind. So bilden die zur Behandlung der ge-
sponnenen Fäden erforderliche Streckeinrichtung und
Texturiereinrichtung gemeinsam ein Behandlungsmo-
dul. Das Behandlungsmodul ist unterhalb der Spinnein-
richtung angeordnet, so daß die frisch gesponnenen Fä-

den unmittelbar zur Behandlung in das Behandlungs-
modul einlaufen können. Nach dem Spinnen und dem
Behandeln der Fäden erfolgt die Aufwicklung der Fäden
zu Spulen. Hierzu ist die Aufwickeleinrichtung an einem
Wickelmodul angeordnet, das unmittelbar neben dem
Behandlungsmodul aufgestellt ist und somit eine Ma-
schinenlängsseite bildet. Die erfindungsgemäße Textu-
riermaschine besitzt somit den besonderen Vorteil einer
geringen Bauhöhe, so daß die Streckeinrichtung und
die Texturiereinrichtung in dem Behandlungsmodul so-
wie die Aufwickeleinrichtung in dem Wickelmodul aus
einer Ebene heraus durch das Bedienpersonal bedien-
bar sind. Durch die erfindungsgemäße Aufteilung der
Funktionsgruppen ist ein weiterer Vorteil dadurch gege-
ben, daß die Spulwechselvorgänge in der Aufwickelein-
richtung ohne wesentliche Beeinflussung der in dem ne-
benstehenden Behandlungsmodul angeordneten Ein-
richtungen erfolgen kann.
[0008] Die besonders vorteilhafte Weiterbildung der
Erfindung gemäß Anspruch 2 zeichnet sich dadurch
aus, daß die mit engem Fadenabstand zueinander aus
dem Behandlungsmodul austretenden Fäden ohne we-
sentliche Spreizung aufgewickelt werden können. Die
Streckeinrichtung, die Texturiereinrichtung und die Auf-
wickeleinrichtung bilden im wesentlichen eine gemein-
same Führungsebene zur Behandlung und Aufwicklung
der Fäden. Dadurch können Fadenspannungsdifferen-
zen in den einzelnen Fäden aufgrund größerer Sprei-
zungen vorteilhaft vermieden werden.
[0009] Ein besonders flexibler Aufbau der Spinn-
Streck-Texturiermaschine ist durch die Weiterbildung
der Erfindung nach Anspruch 3 gegeben. Hierzu wer-
den die etagenmäßig übereinander angeordneten Auf-
spuleinheiten der Aufwickeleinrichtung unabhängig
voneinander angetrieben und gesteuert. Jeder gekräu-
selte Faden läßt sich individuell zu einer Spule aufwik-
keln, wobei die Aufwickelgeschwindigkeiten gleich sind.
Ein besonderer Vorteil dieser Weiterbildung liegt darin,
daß bei Fadenbruch in einer Aufspuleinheit keine Pro-
zeßunterbrechung erforderlich wird und somit eine hohe
Auslastung der Maschine gewährleistet ist.
[0010] Die Aufspuleinheiten können hierbei jeweils ei-
ne antreibbare Spulspindel zur Aufnahme der Spule
aufweisen. Um eine kontinuierliche Aufwicklung der Fä-
den zu gewährleisten, könnten die Aufspuleinheiten je-
weils zwei antreibbare Spulspindeln zur abwechseln-
den Aufnahme der Spule aufweisen.
[0011] Bei der Herstellung von gekräuselten Fäden
werden nach dem Spinnen der Fäden in Abhängigkeit
vom Garntyp zusätzliche Behandlungen erforderlich.
So wird beispielsweise bei Verwendung von Stauch-
kammer-Texturiereinrichtungen eine zusätzliche Kühl-
einrichtung zur Abkühlung des Fadenstopfens verwen-
det. Ebenso könnte eine Verwirbelung der Fäden vor
oder nach der Texturierung zur Verbesserung eines Fa-
denschlusses erforderlich sein. Durch die besonders
vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung nach Anspruch
6 ist die Möglichkeit gegeben, die zusätzlichen Behand-
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lungseinrichtungen in dem Behandlungsmodul zu inte-
grieren.
[0012] Um zu gewährleisten, daß bei einer Störung in
der Aufwickeleinrichtung keine Prozeßunterbrechung
eintritt, ist gemäß einer bevorzugten Weiterbildung der
Erfindung der Aufwickeleinrichtung eine Absaugvorrich-
tung zugeordnet, welche Absaugvorrichtung zu jeder
Aufspuleinheit jeweils einen vorgeordneten Saugstut-
zen aufweist. Damit wird ein kontinuierlicher Abzug der
Fäden aus dem Behandlungsmodul heraus selbst bei
Fadenbruch in einer der Aufspuleinheiten gewährlei-
stet.
[0013] Die besonders vorteilhaften Weiterbildungen
der Erfindung gemäß Anspruch 8 und 9 zeichnen sich
durch einen sehr hohen Automatisierungsgrad aus. Da-
bei ist ein Roboter zur Fadenführung beim Anlegen der
Fäden zu Prozeßbeginn sowie ein Doffer zum Wechseln
der Spulen in den Aufspuleinheiten vorgesehen. Der
Roboter bzw. der Doffer ist vorzugsweise beweglich an
der Maschinenlängsseite geführt, so daß eine Faden-
führung von der Spinneinrichtung bis hin zur Aufwicke-
leinrichtung möglich ist.
[0014] Die Ausführungsvariante der Erfindung ge-
mäß Anspruch 10 zeichnet sich durch eine hohe Be-
triebssicherheit aus. Ebenso werden flüchtige Bestand-
teile während des Betriebes wie beispielsweise Relati-
onsnebel vorteilhaft abgeschirmt.
[0015] Die Erfindung wird anhand einiger Ausfüh-
rungsbeispiele gemäß den folgenden Figuren näher er-
läutert.
[0016] Es stellen dar:

Fig. 1 und 2 schematische Ansichten eines ersten
Ausführungsbeispiels der erfindungs-
gemäßen Spinn-Streck-Texturierma-
schine;

Fig. 3 schematisch eine Ansicht eines weite-
ren Ausführungsbeispiels der erfin-
dungsgemäßen Spinn-Streck-Textu-
riermaschine.

[0017] In Fig. 1 und Fig. 2 ist ein erstes Ausführungs-
beispiel der erfindungsgemäßen Spinn-Streck-Textu-
riermaschine gezeigt. In Fig. 1 ist schematisch eine Vor-
deransicht und in Fig. 2 schematisch eine Draufsicht der
Spinn-Streck-Texturiermaschine dargestellt. Insoweit
kein ausdrücklicher Bezug zu einer der Figuren ge-
macht ist, gilt die nachfolgende Beschreibung für beide
Figuren.
[0018] Die Spinn-Streck-Texturiermaschine besitzt
eine Spinneinrichtung 1, die sich auf einem Behand-
lungsmodul 6 abstützt. Die Spinneinrichtung umfaßt ei-
ne Schmelzezuführung 2, einen Spinnbalken 3, mehre-
re an der Unterseite des Spinnbalkens 3 angeordnete
Spinndüsen 4 sowie einen Spinnschacht 5.
[0019] Das Behandlungsmodul 6 ist als ein Maschi-
nengestellteil ausgebildet, um eine Streckeinrichtung 11
und eine Texturiereinrichtung 14 zu tragen. Neben dem

Behandlungsmodul 6 ist ein Wickelmodul 10 aufgestellt.
Das Wickelmodul 10 ist ebenfalls als ein Gestellteil zur
Aufnahme einer Aufwickeleinrichtung 15 ausgeführt
und bildet mit dem Behandlungsmodul 6 eine Maschi-
nenlängsseite 38.
[0020] In dem Behandlungsmodul 6 sind neben der
Streckeinrichtung 11 und der Texturiereinrichtung 14 ei-
ne dem Auslaß der Spinneinrichtung 1 zugeordnete
Präparationseinrichtung 9, eine zwischen der Präpara-
tionseinrichtung 9 und der Streckeinrichtung 11 ange-
ordnete Umlenkrolle 12.1 sowie ein der Texturiereinrich-
tung 14 nachgeordnetes Lieferwerk 16 aufgenommen.
Der Präparationseinrichtung 9 sind mehrere Fadenfüh-
rer 8 zur Bildung der Fäden 7 zugeordnet. Desweiteren
ist die Präparationseinrichtung 9 vorteilhaft mit einer Ab-
saugung und einer Schneideinrichtung (hier nicht dar-
gestellt) gekoppelt. Die Streckeinrichtung 11 wird durch
zwei Galetteneinheiten 13.1 und 13.2 gebildet. Die Ga-
letteneinheit 13.1 wird beispielsweise durch zwei ange-
triebene Galetten gebildet. Die Galetteneinheit 13.2 ist
beispielhaft als eine angetriebene Galette und eine
Überlaufrolle dargestellt, die mehrfach von den Fäden
umschlungen werden. Die der Streckeinrichtung 11
nachgeordnete Texturiereinrichtung 14 besteht aus ei-
ner Texturierdüse 39 und mehreren Austragsrohren 40.
Die Texturierdüse 39 enthält mehrere Führungskanäle
und Stauchkammern, in welchen jeweils ein Faden 7 zu
einem Fadenstopfen 35 gestaucht wird (hier nicht dar-
gestellt). Zwischen der Texturiereinrichtung 14 und dem
Lieferwerk 16 ist eine Umlenkrolle 12.2 angeordnet.
[0021] Die in dem Wickelmodul 2 enthaltene Aufwik-
keleinrichtung 15 besteht aus mehreren Aufspuleinhei-
ten 17.1 bis 17.3, die etagenmäßig übereinander ange-
ordnet sind. Jede der Aufspuleinheiten 17.1 bis 17.3
weisen jeweils einen Spindelträger 18 auf, an welchem
zwei auskragende Spulspindeln 37.1 und 37.2 angeord-
net sind. Der Spindelträger 18 ist drehbar gelagert, so
daß die Spulspindeln 37.1 und 37.2 abwechselnd in ei-
nen Spulbereich und einen Wechselbereich ver-
schwenkt werden können. In dem Spulbereich wird auf
der Spulspindel 37 eine Spule 41 gewickelt. Hierzu
weist die Aufspuleinheit 17 jeweils eine Tänzerarmre-
gelung 21, eine Changiereinheit 20 und eine Kontakt-
walze 19 auf. Durch die Tänzerarmregelung 21 wird der
Antrieb der Spulspindel 37 derart geregelt, daß eine
konstante Aufwickelgeschwindigkeit eingehalten ist.
Die Spulspindel 37 kann hierbei direkt durch einen Spin-
delantrieb oder indirekt durch eine angetriebene Kon-
taktwalze 19 angetrieben werden. Die Fäden 7 werden
über eine Umlenkrolle 12.3 und mehrere Fadenführer
46 in dem Aufwickelmodul 10 zu den Aufspuleinheiten
17.1 bis 17.3 geführt. Hierbei können die Fadenführer
46 auch als Umlenkrolle ausgeführt sein.
[0022] Bei dem gezeigten Ausführungsbeispiel der
Spinn-Streck-Texturiermaschine wird in der Spinnein-
richtung eine Polymerschmelze beispielsweise mittels
eines Extruders der Spinneinrichtung 1 zugeführt und
über die Schmelzezuführung 2 dem Spinnbalken 3 auf-
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gegeben. Durch die Spinndüsen 4 wird die Polymer-
schmelze in jeweils drei nebeneinander austretenden
Filamentbündeln extrudiert. Jedes der Filamentbündel
wird durch die Fadenführer 8 zu jeweils einem Faden 7
zusammengeführt. Die Fäden 7 werden durch die
Streckeinrichtung 11 aus der Spinneinrichtung 1 abge-
zogen. Dabei werden die Fäden 7 in der Präparations-
einrichtung 9 präpariert und anschließend über die Um-
lenkrolle 12.1 zur Streckeinrichtung 11 geführt. Dabei
werden die parallel geführten Fäden 7 in ihrer Faden-
laufebene um 90° gedreht. In der Streckeinrichtung 11
erfolgt ein Verstrecken der Fäden 7 zwischen den Ga-
letteneinheiten 13.1 und 13.2. Die Galetteneinheiten
13.1 und 13.2 werden hierzu mit einer Differenzge-
schwindigkeit angetrieben. Zur Unterstützung der Ver-
streckung können die Galetteneinheiten 13.1 und/oder
die Galetteneinheit 13.2 beheizbar ausgebildet sein.
Nach dem Verstrecken werden die Fäden 7 parallel in
die Texturiereinrichtung 14 eingezogen. Dabei wird je-
der Faden 7 jeweils zu einem Fadenstopfen 35 in der
Texturierdüse 39 aufgestaut. Am Ende der Texturierein-
richtung 14 werden die Fadenstopfen 35 zu den nun ge-
kräuselten Fäden 7 aufgelöst und über das Lieferwerk
16 zu der Aufwickeleinrichtung 15 geführt. Das Liefer-
werk 16 ist hierbei beispielhaft als eine Galetteneinheit,
die mehrfach von den Fäden 7 umschlungen ist, ausge-
führt.
[0023] In der Aufwickeleinrichtung 15 werden die Fä-
den 7 auf die einzelnen Aufspuleinheiten 17.1, 17.2 und
17.3 aufgeteilt und jeder Etage zu jeweils einer Spule
41 aufgewickelt. Hierzu können die Aufspuleinheiten 17
gemeinsam über Gruppenantriebe oder unabhängig
über Einzelantriebe angetrieben ausgebildet sein. In je-
dem Fall wird durch eine Regelung, in diesem Fall bei-
spielsweise eine Tänzerarmregelung 21, gewährleistet,
daß jeder der Fäden 7 mit gleicher Aufwickelgeschwin-
digkeit aufgespult wird. Durch die erfindungsgemäße
Trennung der Funktionsbaugruppen ist an dem Wickel-
modul 10 ein Doffer 26 zur Ausführung der Spulwechsel
zugeordnet. Der Doffer 26 wird hierzu in einer Füh-
rungsschiene 27 parallel zur Maschinenlängsseite 38
im Bereich des Wickelmoduls 10 geführt. Der Doffer 26
weist hierzu einen Träger 28 auf, der in der Führungs-
schiene 27 am Boden geführt ist. An dem Träger 28 ist
ein Halter 29 ausgebildet, welcher die zur Ausführung
des Spulenwechsels erforderlichen Greifarme aufweist.
Der Doffer ist in der Lage, alle Bewegungsabläufe wie
Aufstecken der leeren Hülsen, Abnahme der vollen
Spulen und ggf. auch Anlegen der Fäden in der Aufspu-
leinheit durchzuführen.
[0024] Zum Anlegen der Fäden 7 zu Prozeßbeginn
weist das Ausführungsbeispiel nach Fig. 1 und 2 einen
Roboter 22 auf, der parallel zur Maschinenlängsseite 38
in einer Führungsschiene 23 geführt ist. Die Führungs-
schiene 23 ist hierzu oberhalb des Behandlungsmoduls
6 und des Wickelmoduls 10 angeordnet. In der Füh-
rungsschiene 23 ist ein Träger 24 geführt, an dem ein
Halter 25 beweglich ausgebildet ist. Der Halter 25 ent-

hält alle notwendigen Greifarme und Antriebe, um das
Anlegen der Fäden ausführen zu können.
[0025] Während des Betriebes sind die Behandlungs-
einrichtungen 9, 11, 14 am Behandlungsmodul 6 sowie
die Aufwickeleinrichtung 15 an dem Wicklermodul 10
nach außen hin abgeschirmt. Wie aus Fig. 2 ersichtlich
weist das Behandlungsmodul 6 einen Träger 42 mit den
Seitenwänden 43.1 und 43.2 auf. An dem Träger 42 sind
die Behandlungseinrichtungen 9, 11 und 14 angeord-
net. Durch die Seitenwände 43.1 und 43.2 sowie eine
parallel zur Maschinenlängsseite 38 verschiebbare
Schutzverkleidung 36.1 ist eine Kapselung gebildet, wo-
durch die Behandlungseinrichtungen 9, 11 und 14 nach
außen hin zur Maschinenlängsseite 38 abgeschirmt
sind. Ebenso ist das Wickelmodul 10 durch einen Träger
44 und die Seitenwände 45.1 und 45.2 gebildet. Die Sei-
tenwände 45.1 und 45.2 sind auf der zum Träger 44 ge-
genüberliegenden Seite durch eine Schutzverkleidung
36.2 miteinander verbunden, die parallel zur Maschi-
nenlängsseite 38 beweglich ausgebildet ist. Auch hier-
bei bildet die Schutzverkleidung 36.2 mit den Seiten-
wänden 45.1 und 45.2 eine Kapselung. Die Schutzver-
kleidung 36.1 und 36.2 ist hierbei jeweils durch eine ge-
schlossene, beispielsweise durchsichtige Wand ausge-
bildet, die mit einer oberen Abdeckung (hier nicht dar-
gestellt) zu einer vollständigen Kapselung führt, um bei-
spielsweise den Staubanfall und Lärm zu reduzieren so-
wie das Bedienpersonal gegenüber rotierenden
Bauteilen zu schützen oder beispielsweise bei empfind-
lichen Materialien eine Klimatisierung vornehmen zu
können.
[0026] In Fig. 3 ist ein weiteres Ausführungsbeispiel
der erfindungsgemäßen Spinn-Streck-Texturiermaschi-
ne in einer Vorderansicht schematisch dargestellt. Die
Bauteile mit gleichen Funktionen haben identische Be-
zugszeichen erhalten. Der Aufbau des Ausführungsbei-
spiels ist im wesentlichen identisch zu dem vorherge-
henden Ausführungsbeispiel. Insoweit werden nachfol-
gend nur die Unterschiede erläutert und im übrigen Be-
zug zu der vorhergehenden Beschreibung zu den Figu-
ren 1 und 2 genommen.
[0027] Unterhalb der Spinneinrichtung 1 sind das Be-
handlungsmodul 6 und das Wickelmodul 10 zu einer
Maschinenlängsseite nebeneinander aufgestellt. Das
Behandlungsmodul 6 enthält in Fadenlaufrichtung
nacheinander angeordnet eine Präparationseinrichtung
9, eine Umlenkrolle 12.1, ein Lieferwerk 30, eine Streck-
einrichtung 11, eine Texturiereinrichtung 14, eine Kühl-
einrichtung 31, zwei Lieferwerke 16.1 und 16.2 sowie
eine Verwirbelungseinrichtung 32, die zwischen den
Lieferwerken 16.1 und 16.2 angeordnet ist. Gegenüber
dem vorhergehenden Ausführungsbeispiel werden bei
diesem Ausführungsbeispiel die Fäden 7 durch ein zu-
sätzliches Lieferwerk 30 aus der Spinneinrichtung 1 ab-
gezogen und zu der folgenden Streckeinrichtung 11 ge-
führt. Die Streckeinrichtung wird durch zwei Galetten-
einheiten 13.1 und 13.2 gebildet, die jeweils zwei ange-
triebene Galetten enthalten. Die Fäden 4 werden paral-
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lel nebeneinander mit mehreren Umschlingungen um
die jeweiligen Galetteneinheiten 13.1 und 13.2 geführt.
Hierbei sind die Galetteneinheiten 13.1 und 13.2 mit Dif-
ferenzgeschwindigkeit angetrieben, so daß die Fäden
verstreckt werden. Nach dem Verstrecken erfolgt eine
Stauchkräuselung innerhalb der Texturiereinrichtung
14. Hierzu weist die Texturiereinrichtung 14 eine Textu-
rierdüse 39 auf. Der Texturierdüse 39 ist eine Kühlein-
richtung 31 nachgeordnet, die am Umfang nebeneinan-
der pro Faden eine umlaufende Nut aufweist, um die
aus der Texturiereinrichtung 14 austretenden Fadens-
topfen 35 zu übernehmen. Die Kühleinrichtung 31 ist als
Trommel ausgebildet, an deren Umfang eine Kühlung
der Fadenstopfen 35 erfolgt. Zum Auflösen der Faden-
stopfen 35 werden die Fäden 7 durch das nachgeord-
nete Lieferwerk 16.1 von der Kühleinrichtung 31 abge-
zogen. Zwischen den Lieferwerken 16.1 und 16.2 ist ei-
ne Verwirbelungseinrichtung 32 an dem Behandlungs-
modul 6 angeordnet. Hierbei erfolgt eine Verwirbelung
der Fäden, um einen erhöhten Fadenschluß herzustel-
len. Damit ist die Behandlung der Fäden abgeschlos-
sen. Die Fäden werden zum Wickelmodul 10 geführt
und auf die einzelnen Aufspuleinheiten 17.1, 17.2 und
17.3 der Aufwickeleinrichtung 15 verteilt. Die Aufspu-
leinheiten 17 weisen hierbei jeweils einen Spindelträger
18 mit einer Spulspindel 37 auf, die am Umfang einer
angetriebenen Kontaktwalze 19 gehalten sind. Die
Spindelträger 18 sind schwenkbar ausgebildet. Im Fa-
denlauf vor der Kontaktwalze 19 ist jeweils eine Chan-
giereinrichtung 20 vorgesehen, die den von einem Fa-
denführer 46 vorzugsweise eine Überlaufrolle ablaufen-
den Faden übernimmt und im wesentlichen parallel zu
der Spule 41 hin- und herführt.
[0028] Der Aufwickeleinrichtung 15 ist eine Absaug-
vorrichtung 33 zugeordnet, die mehrere Saugstutzen 34
aufweist. Hierbei ist jeder Aufspuleinheit 17.1 bis 17.3
einer der Saugstutzen 34 zugeordnet. Die Absaugvor-
richtung 33 ist mit einem Garnbehälter (hier nicht dar-
gestellt) verbunden. Für den Fall eines Spulenwechsels
oder für den Fall, daß ein Fadenbruch in einer der Auf-
spuleinheiten 17.1 bis 17.3 eintritt, wird der zulaufende
Faden über den jeweilig zugeordneten Saugstutzen 34
der Absaugvorrichtung 33 zugeführt und einem Garn-
behälter aufgegeben. Dadurch wird gewährleistet, daß
die Behandlungseinrichtungen in dem Behandlungsmo-
dul 6 ohne Störung weiterbetrieben werden können. Ein
Abschalten des Prozesses ist nicht erforderlich.
[0029] Bei der in Fig. 3 dargestellten Spinn-Streck-
Texturiermaschine ist auf der Seite des Wickelmoduls
10 ein Bediengang gebildet, in welchem der Doffer 26
geführt ist. Der Doffer 26 ist identisch zu dem vorherge-
henden Ausführungsbeispiel ausgebildet und über-
nimmt hierbei den Spulenwechsel in den Aufspuleinhei-
ten 17.1 bis 17.3.
[0030] Zum Anlegen der Fäden 7 in den Behand-
lungseinrichtungen des Behandlungsmoduls 6 ist der
Roboter 22 beweglich parallel zur Maschinenlängsseite
geführt. Der Roboter 22 ist identisch zu dem vorherge-

henden Ausführungsbeispiel ausgebildet, so daß auf
die vorhergehende Beschreibung Bezug genommen
wird.
[0031] Die in den Figuren 1 bis 3 dargestellten Aus-
führungsbeispiele sind in Aufbau und Anordnung der
Behandlungseinrichtungen und der Aufwickeleinrich-
tung beispielhaft. So können beispielsweise alle erfor-
derlichen Bauteile im Fadeneinlaufbereich sowie Galet-
ten, Texturiereinheiten, Kühltrommel, Tangelung in
übersichtlicher Art und Weise in dem Behandlungsmo-
dul 6 angeordnet sein. Durch die seitliche Anordnung
der Aufwickeleinrichtung in dem Wickelmodul ergibt
sich eine sehr kompakte Anordnung mit einer Bauhöhe,
die unter 2 m liegen kann. Damit ist eine einfache und
leichte Bedienbarkeit der Behandlungseinrichtungen
sowie der Aufwickeleinrichtung gewährleistet.
[0032] So können auch einzelne Behandlungsein-
richtungen aus dem Behandlungsmodul entnommen
oder ersetzt werden, um beispielsweise ungekräuselte
FDY-Garne oder POY-Garne herzustellen.
[0033] Bei den in den Ausführungsbeispielen gezeig-
ten Streckeinrichtungen sind die Anzahl und die Aus-
führung der Galetten grundsätzlich frei wählbar. Die
Ausgestaltung der Streckeinrichtung ist vom Herstel-
lungsprozeß und vom Ganztyp abhängig.
[0034] Ebenso ist die Anzahl der parallel geführten
und behandelten Fäden (gezeigt sind drei Fäden) bei-
spielhaft. So lassen sich einzelne Fäden oder mehrere
Fäden ohne Probleme führen, behandeln und aufwik-
keln. Zum Aufwickeln der Fäden könnten die Aufspu-
leinheiten beispielsweise auch durch zwei Wickelstellen
gebildet sein, die abwechselnd zum Aufwickeln des Fa-
dens einsetzbar sind. Durch die einfädige Fadenfüh-
rung in dem Aufwickelbereich ergeben sich an jeder
Aufspuleinheit gleiche Ablaufverhältnisse. Es ist somit
eine schonende und gleichmäßige Aufwicklung der Fä-
den gewährleistet. Die Aufspuleinheiten lassen sich in
Abhängigkeit von der Anzahl der Fäden sowohl vertikal
übereinander als auch horizontal nebeneinander anord-
nen.
[0035] Zur Automatisierung lassen sich vorteilhaft
Roboter und Doffer einsetzen. Hierbei könnte beispiels-
weise zum Anlegen der Fäden ein Roboter
ausschließlich für die Behandlungseinrichtungen des
Behandlungsmoduls 6 zuständig sein. Ein derartiger
Roboter ist in der Lage, alle erforderlichen Bewegungs-
abläufe und Anlegevorgänge auszuführen. Hierzu
könnten die Behandlungseinrichtungen des Behand-
lungsmoduls wie beispielsweise die Präparationsein-
richtung, die Texturiereinrichtung und die Verwirbe-
lungseinrichtung entsprechende Hilfsvorrichtungen auf-
weisen. Ein zweiter Roboter könnte das Anlegen der Fä-
den in der Aufwickeleinrichtung sowie den Wechsel der
Spule ausführen.
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Bezugszeichenliste

[0036]

1 Spinneinrichtung
2 Schmelzezuführung
3 Spinnbalken
4 Spinndüse
5 Spinnschacht
6 Behandlungsmodul
7 Faden
8 Fadenführer
9 Präparationseinrichtung
10 Wickelmodul
11 Streckeinrichtung
12 Umlenkrolle
13 Galetteneinheit
14 Texturiereinrichtung
15 Aufwickeleinrichtung
16 Lieferwerk
17 Aufspuleinheit
18 Spindelträger
19 Kontaktwalze
20 Changiereinheit
21 Tänzerarmregelung
22 Roboter
23 Führungsschiene
24 Träger
25 Halter
26 Doffer
27 Führungsschiene
28 Träger
29 Halter
30 Lieferwerk
31 Kühleinrichtung
32 Verwirbelungseinrichtung.
33 Absaugeinrichtung
34 Saugstutzen
35 Fadenstopfen
36 Schutzverkleidung
37 Spulspindel
38 Maschinenlängsseite
39 Texturierdüse
40 Austragsrohr
41 Spule
42 Träger
43 Seitenwand
44 Träger
45 Seitenwand
46 Fadenführer

Patentansprüche

1. Spinn-Streck-Texturiermaschine zur Herstellung
gekräuselter Fäden mit einer Spinneinrichtung (1),
mit einer Streckeinrichtung (11), mit einer Texturier-
einrichtung (14) und mit einer Aufwickeleinrichtung

(15), wobei der Streckeinrichtung (11), der Textu-
riereinrichtung (14) und der Aufwickeleinrichtung
(15) mehrere durch die Spinneinrichtung (1) ge-
sponnene Fäden (7) zugeordnet sind,
dadurch gekennzeichnet, daß
die Streckeinrichtung (11) und die Texturiereinrich-
tung (14) zu einem Behandlungsmodul (6) unter-
halb der Spinneinrichtung (1) angeordnet sind, daß
die Aufwickeleinrichtung (15) an einem Wickelmo-
dul (10) angeordnet ist und daß das Behandlungs-
modul (6) und das Wickelmodul (10) nebeneinan-
der stehend eine Maschinenlängsseite (38) bilden.

2. Spinn-Streck-Texturiermaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daß
die Aufwickeleinrichtung (15) mehrere Aufspulein-
heiten (17.1, 17.2, 17.3) aufweist, die in dem Wik-
kelmodul (10) etagenmäßig übereinander angeord-
net sind.

3. Spinn-Streck-Texturiermaschine nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daß
die Aufspuleinheiten (17.1, 17.2, 17.3) der Aufwik-
keleinrichtung (15) unabhängig voneinander an-
treibbar und steuerbar sind, wobei jede der Aufspu-
leinheiten (17) jeweils einen texturierten Faden (7)
zu einer Spule (41) aufwickelt.

4. Spinn-Streck-Texturiermaschine nach Anspruch 2
oder 3,
dadurch gekennzeichnet, daß
die Aufspuleinheiten (17) jeweils einen antreibba-
ren Spulspindel (18) zur Aufnahme der Spule (41)
aufweisen.

5. Spinn-Streck-Texturiermaschine nach Anspruch 2
oder 3,
dadurch gekennzeichnet, daß
die Aufspuleinheiten (17) jeweils zwei antreibbare
Spulspindeln (37.1, 37.2) zur abwechselnden Auf-
nahme der Spule (41) aufweisen.

6. Spinn-Streck-Texturiermaschine nach einem der
vorgenannten Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, daß
das Behandlungsmodul (6) mehrere Aufnahmen
enthält, um zusätzliche Behandlungseinrichtungen
(9, 31, 32) zum Behandeln der gesponnen Fäden
und/oder der texturierten Fäden zu tragen.

7. Spinn-Streck-Texturiermaschine nach einem der
vorgenannten Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, daß
der Aufwickeleinrichtung (15) an dem Wickelmodul
(10) eine Absaugvorrichtung (33) zugeordnet ist,
welche Absaugvorrichtung (33) zu jeder Aufspu-
leinheit (17) jeweils einen vorgeordneten Saugstut-
zen (34) aufweisen.
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8. Spinn-Streck-Texturiermaschine nach einem der
Ansprüche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daß
ein an der Maschinenlängsseite (38) beweglich an-
geordneter Roboter (22) vorgesehen ist, welcher
Roboter (22) die Führung und das Anlegen der Fä-
den zu Prozeßbeginn ausführt.

9. Spinn-Streck-Texturiermaschine nach einem der
Ansprüche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daß
ein an der Maschinenlängsseite (38) beweglich an-
geordneter Doffer (26) vorgesehen ist, welcher Dof-
fer (26) das Wechseln der Spulen in den Aufspu-
leinheiten der Aufwickeleinrichtung (15) ausführt.

10. Spinn-Streck-Texturiermaschine nach einem der
vorgenannten Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, daß
das Behandlungsmodul (6) und/oder das Wickel-
modul (10) eine an der Maschinenlängsseite (38)
beweglich angebrachte Schutzverkleidung (36)
aufweisen, so daß die Streck- und Texturiereinrich-
tung und/oder die Aufwickeleinrichtung nach außen
hin abschirmbar sind.
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