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(57)  Esist eine Vorrichtung (1) zum Spinn-Texturie-
ren synthetischer Faden beschrieben. Die Vorrichtung
weist eine Spinneinrichtung zum Schmelzspinnen der
Faden aus einem Polymer, eine Texturiereinrichtung
(16) zum Texturieren der Faden, mehrere Behandlungs-
einrichtungen (9,12,14,15,18) zum Vor- und Nachbe-
handeln der Faden und eine Aufwickeleinrichtung (21)
zum Aufwickeln der Faden auf. Hierbei sind die Behand-
lungseinrichtungen und die Texturiereinrichtung (16) an
einem unterhalb der Spinneinrichtung (1) angeordneten
Maschinengestell (6) gehalten, wobei ein Teil der Be-

Vorrichtung zum Spinnen und Behandeln synthetischer Faden

handlungseinrichtungen (9,12) als eine Einlaufgruppe
unmittelbar der Spinneinrichtung (1) zum Erstbehan-
deln und Abziehen der Faden zugeordnet ist. Um trotz
fester Zuordnung zwischen der Spinneinrichtung (1)
und dem Maschinengestell (6) eine flexible Verwendung
der Vorrichtung zu erméglichen, ist die Einlaufgruppe
der Behandlungseinrichtungen zur Veranderung einer
Anspinnstrecke relativ zu der Spinneinrichtung verstell-
bar an dem Maschinengestell gehalten.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Spinn-Texturieren synthetischer Faden gemafR dem
Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Eine gattungsgemafe Vorrichtung zum Spinn-
Texturieren synthetischer Faden ist aus der DE 199 29
817 A1 bekannt.

[0003] Beider bekannten Vorrichtung werden in einer
Spinneinrichtung mehrere synthetische Faden aus ei-
nem aufgeschmolzenen Polymer gesponnen. Unter-
halb der Spinneinrichtung sind in einem Maschinenge-
stell mehrere Behandlungseinrichtungen zu einem Fa-
denlauf angeordnet. Hierbei werden die Faden durch
ein Abzugsmittel aus der Spinneinrichtung abgezogen
und den nachfolgenden Behandlungseinrichtungen in
dem Maschinengestell zugefiihrt. Die Behandlungsein-
richtungen umfassen Mittel zum Verstrecken, Texturie-
ren, Abkihlen, Fordern und Verwirbeln der Faden. Am
Ende der Behandlungen werden die Faden mittels einer
Aufwickeleinrichtung zu Spulen aufgewickelt.

[0004] Bei der bekannten Vorrichtung sind durch die
Anordnung der Spinneinrichtung und derim Maschinen-
gestell gehaltenen Behandlungseinrichtungen die Be-
handlungsstrecken der Faden fest vorgegeben, um Fa-
den aus bestimmten Polymeren optimal zu spinnen und
zu behandeln. Bei der Verwendung verschiedener Po-
lymertypen tritt das Problem auf, dass die frisch gespon-
nenen Faden ein unterschiedliches Abkuhlverhalten
aufweisen, so dass die anschlieRende einsetzende Be-
handlung aufgrund falscher Behandlungsstrecken zum
Teil zu unerwiinschten Ergebnissen an den Faden fih-
ren, die sich insbesondere nachteilig auf das Ergebnis
der Texturierung der Faden auswirkt.

[0005] Es ist somit Aufgabe der Erfindung eine Vor-
richtung zum Spinn-Texturieren synthetischer Faden
der gattungsgemafen Art zu schaffen, die eine Verwen-
dung aller gangigen Polymere zum Schmelzspinnen
und Texturieren der Faden ermdéglicht.

[0006] Ein weiteres Ziel der Erfindung ist es, eine
moglichst kompakte Vorrichtung zum Spinn-Texturieren
synthetischer Faden bereitzustellen.

[0007] Die Aufgabe wird erfindungsgeman durch eine
Vorrichtung mit den Merkmalen nach Anspruch 1 geldst.
[0008] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung
sind durch die Merkmale und Merkmalskombinationen
der abhangigen Unteranspriiche definiert.

[0009] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass bei Verwendung verschiedener Polymere die Be-
handlung sowie die Texturierung der Faden mit jeweils
identischer Anordnung der Behandlungseinrichtungen
und der Behandlungsstrecken innerhalb des Maschi-
nengestells erfolgen kann. Lediglich die Behandlungs-
strecke, die durch den Abstand zwischen den Spinndii-
sen der Spinneinrichtung und den ersten Behandlungs-
einrichtungen unterhalb der Spinneinrichtung definiert
ist und hier als Anspinnstrecke bezeichnet wird, weist
je nach Polymertyp unterschiedliche Langen auf So ist
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aufgrund von Erfahrungen bekannt, dass die Anspinn-
strecken bei Verwendung von Polypropylen wesentlich
kirzer gehalten werden muss, als bei Verwendung von
Polyamid oder Polyester. Hierbei kénnen Langenunter-
schiede in den Anspinnstrecken von Gber einem Meter
auftreten.

[0010] Um trotz fester Zuordnung zwischen der
Spinneinrichtung und den unterhalb der Spinneinrich-
tung im Maschinengestell angeordneten Behandlungs-
einrichtungen flexible Anspinnstrecken zu ermdglichen,
ist erfindungsgemal eine Einlaufgruppe der Behand-
lungseinrichtungen relativ zu der Spinneinrichtung ver-
stellbar an dem Maschinengestell gehalten. Somit kén-
nen minimale Bauhdhen im Bereich der Vorrichtung er-
zielt werden. So lasst sich beispielsweise eine minimale
Anspinnstrecke dadurch realisieren, dass die Einlauf-
gruppe der Bearbeitungseinrichtungen unmittelbar an
einer Oberseite des Maschinengestells unterhalb der
Spinneinrichtung angeordnet ist. Fiir den Fall, dass eine
maximale Lange der Spinnstrecke gewlinscht ist, erfolgt
eine Verstellung der Einlaufgruppe von der oberen Po-
sition zu einer unteren Position in Richtung der Unter-
seite des Maschinengestells. Damit lassen sich auch
vorteilhaft Anpassungen der Kihlistrecken an dem je-
weiligen Polymer vornehmen.

[0011] Die Erfindung wurde auch nicht dadurch nahe-
gelegt, dass aus der US 4,247,505 oder der DE 101 25
480 A1 bekannt ist, das zur Bildung des Konvergenz-
punktes verwendete Fihrungsmittel héhenverstellbar
auszufiihren, damit ein bestimmter Fadenspannungs-
zustand an den Faden erreicht wird. Die Fadenfih-
rungsstrecken zwischen der Spinneinrichtung und den
folgenden Behandlungseinrichtungen bzw. Aufwickel-
einrichtungen bleiben hierbei unverandert. Es wird le-
diglich das Zusammenfassen der Filamentbiindel in der
Lage langs einer Anspinnstrecke verandert.

[0012] Demgegeniiber besitzt die erfindungsgemale
Vorrichtung den Vorteil, dass bei veranderter Anspinn-
strecke eine gleichzeitige Anderung der Lange der Fa-
denflihrungsstrecke erreicht wird.

[0013] GemaR einer bevorzugten Weiterbildung der
Erfindung ist die Einlaufgruppe der Behandlungsein-
richtungen an einem Trager angeordnet. Der Trager ist
I6sbar und/oder verschiebbar an dem Maschinengestell
gehalten, so dass alle Gruppenmitglieder der Behand-
lungseinrichtungen gemeinsam auf einfache Art und
Weise zur Veranderung der Anspinnstrecke positionier-
bar sind.

[0014] Der Trager ist vorzugsweise als ein Schlitten
ausgebildet, welcher in vertikal ausgerichteten Fih-
rungsschienen an dem Maschinengestell gefiihrt ist.
Der Schlitten kann beispielsweise entweder hydraulisch
oder mechanisch mit Hilfe von Gewindespindeln ge-
steuert werden. Hierbei sind alle an dem Schlitten ge-
haltenen Behandlungseinrichtungen mit flexiblen Ver-
sorgungs- und Steuerleitungen versehen.

[0015] Die Einlaufgruppe der Behandlungseinrichtun-
gen wird gemal einer bevorzugten Weiterbildung der



3 EP 1 486 592 A1 4

Erfindung zumindest aus einer Praparationseinrichtung
und einem Abzugsmittel gebildet, welche gemeinsam
an dem Trager gehalten sind. Hierbei ist die Praparati-
onseinrichtung zum Praparieren von mehreren Faden
ausgelegt, die gemeinsam durch das Abzugsmittel aus
der Spinneinrichtung abgezogen werden.

[0016] Als Abzugsmittel sind sowohl angetriebene
und nicht angetriebene Abzugsrollen als auch komplett
angetriebene Abzugsgaletteneinheiten geeignet. Die
Verwendung von kompletten Abzugsgaletteneinheiten,
die aus einer angetriebenen Galette und einer frei dreh-
baren Uberlaufrolle gebildet sind, ist geeignet, um gro-
Rere Abzugskrafte aufzubauen.

[0017] Um innerhalb der Einlaufgruppe der Bearbei-
tungseinrichtung eine vorteilhafte Fadenfiihrung zu er-
halten, ist gemaf einer besonderen Weiterbildung der
Erfindung der Praparationseinrichtung und dem Ab-
zugsmittel mehrere Fuhrungsmittel zur Fihrung der F&-
den zugeordnet, welche ebenfalls an dem Trager befe-
stigt sind. So lassen sich beispielsweise die Faden aus
einer Spinnebene in eine Behandlungsebene uberfih-
ren oder bei Herstellung von sogenannten Tricolorfaden
eine Verlegung der unterschiedlich gefarbten Faden er-
reichen.

[0018] Zum Texturieren der Faden wird eine Texturier-
einrichtung vorgeschlagen, die eine oder mehrere Tex-
turierdiisen und zumindest eine Abkulhleinrichtung auf-
weist. Hierbei werden die Filamente der Faden durch
gasdynamische Vorgange zu einem Fadenstopfen auf-
gestaucht und anschlieBend nach einer Abkiihlung zu
einem texturierten Faden aufgeldst.

[0019] Beider Verwendung einer Abzugsgalettenein-
heit in der Einlaufgruppe der Behandlungseinrichtung
hat sich als besonders vorteilhaft herausgestellt, wenn
der Abzugsgaletteneinheit eine Streckgaletteneinheit
nachgeordnet ist. Durch die Lageveranderung der Ein-
laufgruppe der Behandlungseinrichtungen Iasst sich so-
mit vorteilhaft eine Veranderung der Strecklange zwi-
schen der Abzugsgaletteneinheit und der Streckgalet-
teneinheit ausfiihren. Damit ist eine weitere Moglichkeit
zur Anpassung des Prozesses an das Polymer und den
Fadentyp gegeben.

Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum Spinn-
Texturieren synthetischer Faden, bei welchem die Fa-
den aus einem aufgeschmolzenen Polymer gesponnen
und nach einer ersten Behandlung texturiert werden,
wobei die Faden vor der Erstbehandlung einer vorbe-
stimmten Anspinnstrecke durchlaufen. Umin Abhangig-
keit vom vorgelegten Polymer und/oder herzustellen-
den Fadentyp eine optimale Prozesseinstellung zu er-
halten, wird gemaf dem erfindungsgemafien Verfahren
die Anspinnstrecke in Abhangigkeit vom Polymer und
Fadentyp auf ein vorbestimmtes Niveau geandert. Hier-
bei umfasst die Erstbehandlung der Faden zumindest
ein Praparieren und ein Abziehen der Faden.

[0020] Grundsatzlich weist das erfindungsgemafiie
Verfahren die gleichen Vorteile auf, wie die erfindungs-
gemale Vorrichtung, so dass auf das Vorgenannte an
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dieser Stelle Bezug genommen wird.

[0021] Die Erfindung wird anhand einiger Ausflh-
rungsbeispiele unter Hinweis auf die beigefligten Figu-
ren nachfolgend naher erlautert.

[0022] Es stellen dar:

Fig. 1  schematisch eine Ansicht eines ersten Aus-
fuhrungsbeispiels der erfindungsgemafRen
Vorrichtung

Fig. 2 schematisch eine Ansicht eines weiteren Aus-
fuhrungsbeispiels der erfindungsgemaRen
Vorrichtung

[0023] InFig. 1istein erstes Ausflihrungsbeispiel der

erfindungsgemafRen Vorrichtung gezeigt. Die Ansicht
stellt schematisch eine Vorderansicht der Maschine dar.
Die Vorrichtung besitzt eine Spinneinrichtung 1, die sich
auf ein Maschinengestell 6 abstiitzt. Die Spinneinrich-
tung 1 umfasst eine Schmelzezufiihrung 2, einen Spinn-
balken 3, mehrere an der Unterseite des Spinnbalkens
angeordnete Spinndiisen 4 sowie ein Spinnschacht 5.
[0024] Das Maschinengestell 6 unterhalb der Spinn-
einrichtung 1 trégt mehrere zu einem Fadenlauf ange-
ordnete Behandlungseinrichtungen 9, 11, 12, 14.1, 15,
16, 18 und 14.2. Die Behandlungseinrichtungen 9 und
12 zum Erstbehandeln und Abziehen der Faden aus der
Spinneinrichtung 1 sind zu einer Einlaufgruppe zusam-
mengefasst. Hierzu sind die Behandlungseinrichtungen
9 und 12 gemeinsam an einem Tréger 10 angeordnet.
Der Trager 10 ist als Schlitten ausgebildet, welcher in
den vertikal ausgerichteten Flhrungsschienen 13 ver-
stellbar in dem Maschinengestell 6 gehalten ist. Hierbei
kann der Schlitten 10 hydraulisch oder mechanisch
durch Gewindespindeln in seiner Position verandert
werden. So lasst sich der Schlitten 10 beispielsweise in
eine obere Position an der Oberseite des Maschinen-
gestells 6 oder im Extremfall in eine untere Position an
der Unterseite des Maschinengestells 6 positionieren.
Der Abstand zwischen der Behandlungseinrichtung 9
und den Spinndusen 4 ergibt hierbei jeweils die von den
Filamentbiindeln 7 durchlaufende Anspinnstrecke. Die
Behandlungseinrichtung 9 wird durch eine Praparati-
onseinrichtung und die Behandlungseinrichtung 12
durch eine Abzugsrolle gebildet. Die Praparationsein-
richtung 9 kann als eine Stiftpraparation mit separater
Praparierung pro Faden oder als eine Walzenprapara-
tion mit gemeinsamer Praparierung aller Faden ausge-
fiihrt sein. Zwischen der Praparationseinrichtung 9 und
der Abzugsrolle 12 sind pro Faden jeweils ein Faden-
fuhrer 8 sowie fiir alle FaAden gemeinsam ein Umlenkstift
11 zur Fadenfiihrung vorgesehen. Die Fadenfihrer 8
und der Umlenkstift 11 sind an dem Schlitten 10 befe-
stigt. Des weiteren ist die Praparationseinrichtung 9 vor-
teilhaft mit einer Absaugung und einer Schneideinrich-
tung (hier nicht dargestellt) gekoppelt.

[0025] Als weitere Behandlungseinrichtungen sind
der Abzugsrolle 12 eine erste Galetteneinheit 14.1, ein
Galettenduo 15, ein Texturiermittel 16, eine Kihlwalze



5 EP 1 486 592 A1 6

18 und eine zweite Galetteneinheit 14.2 nachgeordnet.
Die erste Galetteneinheit 14.1 wird durch ein angetrie-
bene Galette und eine freilaufende Uberlaufrolle gebil-
det, die beide ortsfest an dem Maschinengestell 6 ge-
halten sind. Das nachfolgende Galettenduo 15 wird
durch zwei mit unterschiedlicher Umfangsgeschwindig-
keit angetriebene Galetten gebildet, um die Faden zu
verstrecken.

[0026] Die Texturiereinrichtung 16 wird durch mehre-
re jedem Faden zugeordnete Texturierdiisen gebildet,
die mit einem heilRen Forderfluid beaufschlagt sind. Der
Texturiereinrichtung 16 ist ein Kiihiwalze 18 nachgeord-
net, die ortsfest oder hohenverstellbar in dem Maschi-
nengestell 6 gehalten ist. Die Kuhlwalze 18 wirkt vor-
zugsweise mit einer hier nicht dargestellten Unterdruck-
quellen zusammen, die einen durch den Mantel der
Kuhlwalze 18 stromenden Kihlluftstrom bildet, um ei-
nen oder mehrere am Umfang der Kiihlwalze 18 gefiihr-
ten Fadenstopfen 17 zu kihlen.

[0027] Der Kihlwalze ist eine zweite Galetteneinheit
14.2 nachgeordnet, die ebenfalls aus einer angetriebe-
nen Galette und einer frei laufenden Uberlaufrolle gebil-
det ist.

[0028] Seitlich neben dem Maschinengestell 6 ist eine
Aufwickeleinrichtung 21 angeordnet, durch welche die
texturierten Faden 27 parallel nebeneinander zu jeweils
einer Spule 23 aufgewickelt werden. Derartige Aufspul-
maschinen sind allgemein bekannt und beispielsweise
in der EP 0770030 beschrieben, so dass an dieser Stel-
le zu der zitierten Druckschrift ausdriicklich Bezug ge-
nommen werden kann. Die Aufspulmaschine 21 besitzt
zur Aufnahme der Spulen 23 zwei Spulspindeln 22, die
abwechselnd in ein Betriebsbereich und einen Wech-
selbereich durch einen beweglichen Spindeltrager ver-
schwenkt werden. Die Zuflihrung der Faden 27 zu den
einzelnen Wickelstellen der Aufwickeleinrichtung 21 er-
folgt Uber eine Verteilerrolle 19 und den Kopffadenfiih-
rern 20, die jeweils einer Wickelstelle vorgeordnet sind.
In jeder Wickelstelle - gezeigt sind drei Wickelstellen-
wird der Faden mittels einer Changiereinrichtung hin-
und herverlegt, um mittels einer nachfolgenden An-
driickwalze auf die Oberflache der Spule 23 abgelegt
zu werden.

[0029] Bei dem gezeigten Ausflihrungsbeispiel der
Vorrichtung gemafR Fig. 1 wird eine Polymerschmelze
beispielsweise mittels eines Extruders der Spinneinrich-
tung 1 zugefiihrt und Uber die Schmelzezufiihrung 2
dem Spinnbalken 3 aufgegeben. Durch die auf der Un-
terseite des Spinnbalkens 3 gehaltene Spinndlsen 4
wird die Polymerschmelze in jeweils drei nebeneinan-
der austretende Filamentbindel 7 extrudiert. Jedes der
Filamentbiindel 7 wird nach Durchlauf einer Spinnstrek-
ke zur Erstbehandlung und zum Abziehen zu einer Ein-
laufgruppe von Behandlungseinrichtungen 9 und 12 ge-
fuhrt. Dabei werden die Filamentblndel 7 zunachst in
der Praparationseinrichtung 9 prapariert und durch die
Fadenflihrer 8 zu Faden 7 zusammengefuhrt. Vor Auf-
lauf der separierten Faden werden die Faden 7 aus ei-
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ner Spinnebene in eine um 90° versetzt liegende Be-
handlungsebene durch den Umlenkstift 11 geflhrt. An-
schlieRend werden die Faden 7 parallel nebeneinander
am Umfang der Abzugsrolle 12 gefiihrt und von der Ga-
letteneinheit 14.1 abgezogen. Hierbei ist die Praparati-
onseinrichtung 9, die Fadenfiihrer 8, der Umlenkstift 11
und die Abzugsrolle 12 an dem Schlitten 10 in einer vor-
bestimmten Lage positioniert, um ein fir das Polymer
erforderliche Anspinnstrecke zu erhalten.

[0030] An dem Galettenduo 15 werden die Faden 7
zwischen den beiden Galetten verstreckt. Die Galetten
des Galettenduos 15 werden hierzu mit einer Differenz-
geschwindigkeit angetrieben. Zur Unterstitzung der
Verstreckung kdnnen die Galetten des Galettenduos 15
beheizbar ausgebildet sein. Nach dem Verstrecken wer-
den die Fa&den 7 parallel in die Texturiereinrichtung 16
eingezogen. Dabei wird jeder Faden 7 jeweils zu einem
Fadenstopfen 17 in einer zugeordneten Texturierdiise
aufgestaut. Die Fadenstopfen 17 werden von den Tex-
turierdiisen auf den Umfang der Kihlwalze 18 tberge-
ben und dort gekuihlt. Nach dem Kiihlen der Fadenstop-
fen 17 werden diese zu jeweils einem texturierten Faden
27 aufgel6st und von der Galetteneinheit 14.2 abgezo-
gen und zu der Aufwickeleinrichtung 21 gefuhrt. In der
Aufspuleinrichtung 21 werden die Faden 27 parallel ne-
beneinander zu Spulen 23 gewickelt. Hierzu werden die
Faden 27 Uber eine Verteilerrolle 19 und den Kopffaden-
fuhrern 20 auf die Wickelstellen verteilt.

[0031] In Fig. 2 ist ein weiteres Ausflihrungsbeispiel
der erfindungsgemaRen Vorrichtung in einer Vorderan-
sicht schematisch dargestellt. Die Bauteile mit gleichen
Funktionen haben identische Bezugszeichen erhalten.
Der Aufbau des Ausflhrungsbeispiels ist im wesentli-
chen identisch zu dem vorhergehenden Ausflihrungs-
beispiel, insoweit werden nachfolgend nur die Unter-
schiede erlautert und im Ubrigen Bezug zu der vorher-
gehenden Beschreibung zu der Fig. 1 genommen.
[0032] Die Spinneinrichtung 1 weist mehrere Schmel-
zezufihrungen 2 auf, um aus jeder der drei Spinndiisen
4 jeweils ein unterschiedliches Filamentbiindel zu spin-
nen. Vorzugsweise werden unterschiedlich gefarbte Fi-
lamentbiindel erzeugt, die vor dem Aufwickeln zu einem
Verbundfaden zusammengeriihrt werden. Jede der
Schmelzezufiihrungen 2 ist mit einem Schmelzeerzeu-
ger beispielsweise jeweils einem Extruder verbunden.
[0033] Unterhalb der Spinneinrichtung 1 ist in dem
Maschinengestell 6 die Einlaufgruppe der Behand-
lungseinrichtungen an dem Schlitten 10 befestigt. Hier-
bei wird die Einlaufgruppe der Behandlungseinrichtung
durch die Préparationseinrichtung 9 und der Abzugsga-
letteneinheit 24 gebildet. Zwischen der Praparationsein-
richtung 9 und der Abzugsgaletteneinheit 24 sind die
Fadenfihrungsmittel 8 und 11 vorgesehen. Der Einlass-
gruppe der Behandlungseinrichtungen 9 und 24 folgen
in Fadenlaufrichtung weitere Behandlungseinrichtun-
gen, die durch zwei Galettenduos 15.1 und 15.2, der
Texturiereinrichtung 16, der Kiihiwalze 18, den Galet-
teneinheiten 14.1 und 14.2 sowie eine zwischen den
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Galetteneinheiten 14.1 und 14.2 angeordnete Verwirbe-
lungseinrichtung 25 gebildet sind. Gegenliber dem vor-
hergehenden Ausfiihrungsbeispiel werden bei diesem
Ausfiihrungsbeispiel die Faden 7 unmittelbar durch das
der Einlaufgruppe der Behandlungseinrichtung zuge-
ordnete Abzugsgaletteneinheit 24 aus der Spinneinrich-
tung abgezogen und zu der folgenden Streckeinrich-
tung gefiihrt. Die Streckeinrichtung wird durch die bei-
den Galettenduos 15.1 und 15.2 gebildet, die jeweils
zwei angetriebene Galetten enthalten. Die Faden 7 wer-
den parallel nebeneinander mit mehreren Umschlingun-
gen um die jeweiligen Galettenduos 15.1 und 15.2 ge-
fuhrt. Hierbei sind die Galetten mit Differenzgeschwin-
digkeit angetrieben, so dass die Faden 7 verstreckt wer-
den. Nach dem Verstrecken erfolgt eine Texturierung in-
nerhalb der Texturiereinrichtung 16. Hierzu weist die
Texturiereinrichtung. 16 eine oder mehrere Texturierdi-
sen auf, die die Faden 7 parallel nebeneinander zu meh-
reren Fadenstopfen oder gemeinsam zu einem Faden-
stopfen texturieren. Der Fadenstopfen 17 wird anschlie-
Rend am Umfang der Kihlwalze 18 gekuhlt und Gber
die Abzugsgaletteneinheit 14.1 abgezogen. Zwischen
den Galetteneinheiten 14.1 und 14.2 ist eine Verwirbe-
lungseinrichtung 25 an dem Maschinengestell 6 ange-
ordnet. Hierbei erfolgt eine Verwirbelung der Faden, um
einen erhéhten Fadenschluss herzustellen. Bei der Ver-
wirbelung kénnen sowohl mehrere unterschiedlich ge-
farbte Faden zu einem Faden verwirbelt werden. Es ist
jedoch auch moglich, die Faden separat zu verwirbeln.
Die Faden 27 werden nach dem Verwirbeln Uber die
Umlenkrolle 26 zu der Aufspulmaschine 21 gefihrt und
zu jeweils einer Spule 23 aufgewickelt.

[0034] Bei dem in Fig. 2 gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel ist die Langsachse der Aufspulmaschine quer zur
Spinnebene ausgerichtet. Der Vorteil bei dieser Anord-
nung liegt darin, dass die Wickelebene gleich der Be-
handlungsebene der Faden ist, so dass keine weitere
Fadendrehung erforderlich wird. Das in Fig. 2 darge-
stellte Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgemafen
Vorrichtung ist vorzugsweise geeignet, um mehrfarbige
Faden herzustellen. Hierbei weist die Spinneinrichtung
1 mehrere Gruppen von Spinndiisen auf, so dass zwei,
vier, sechs und acht mehrfarbige Faden parallel neben-
einander hergestellt werden kdnnen. Die drei nebenein-
ander gesponnenen Faden 7 kdnnen innerhalb der Tex-
turiereinrichtung 16 oder innerhalb der Verwirbelungs-
einrichtung 25 zu einem Verbundfaden zusammenge-
fuhrt werden.

[0035] Die in den Fig. 1 und 2 dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiele der erfindungsgemaflen Vorrichtung
sind in Aufbau und Anordnung der Behandlungseinrich-
tungen und der Aufwickeleinrichtungen beispielhaft. So
kénnen beispielsweise alle erforderlichen Bauteile im
Fadeneinlaufbereich sowie Galetten, Texturiereinhei-
ten, Kihltrommel und Verwirbelung in Ubersichtlicher
Art und Weise in dem Maschinengestell 6 angeordnet
sein. Durch die Verschiebbarkeit der Einlaufgruppe der
Behandlungseinrichtung an dem Maschinengestell 6
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gibt sich eine sehr kompakte Anordnung mit einer Bau-
héhe, die auf eine minimale Léange der Anspinnstrecke
ausgelegt ist. Zur Verldngerung der Anspinnstrecke
lasst sich die gesamt Hohe des Maschinengestells 6
ausnutzen.

[0036] Ebenso ist die Anzahl der parallel gefiihrten
und behandelten Faden (gezeigt sind drei Faden) bei-
spielhaft. So lassen sich einzelne Faden oder mehrere
Faden ohne Probleme filhren, behandeln und aufwik-
keln. Es lassen sich hierbei vorteilhaft Monocolorfaden
oder Multicolorfaden herstellen. Die erfindungsgemale
Vorrichtung ist geeignet, um Faden aus Polypropylen
mit kurzer Anspinnstrecke oder F&den aus Polyamid
oder Polyester mit langer Anspinnstrecke herzustellen.

Bezugszeichenliste
[0037]

Spinneinrichtung
Schmelzezufiihrung
Spinnbalken
Spinndise
Spinnschacht
Maschinengestell
Filamentbindel
Fadenfihrer

9 Praparationseinrichtung
10  Schlitten

11 Umlenkstift

12  Abzugsrolle

13  FiUhrungsschiene

14  Galetteneinheit

15  Galettenduo

16  Texturiereinrichtung
17  Fadenstopfen

18 Kihlwalze

19  Verteilerrolle

20 Kopffadenfiihrer

21 Aufwickeleinheit

22  Spulspindel

23  Spule

24  Abzugsgaletteneinheit
25  Verwirbelungseinrichtung
26  Umlenkrolle

27 Faden

O ~NO O WN -

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Spinn-Texturieren synthetischer
Faden mit einer Spinneinrichtung (1) zum Schmelz-
spinnen der Faden aus einem Polymer, mit einer
Texturiereinrichtung (16) zum Texturieren der Fa-
den, mit mehreren Behandlungseinrichtungen (9,
12, 14, 15, 18) zum Vor- und Nachbehandeln der
Faden und mit einer Aufwickeleinrichtung (21) zum
Aufwickeln der Faden, wobei die Behandlungsein-
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richtungen (9, 12, 14, 15, 18) und die Texturierein-
richtung (16) an einem unterhalb der Spinneinrich-
tung (1) angeordneten Maschinengestell (6) gehal-
ten sind und wobei ein Teil der Behandlungseinrich-
tungen (9, 12) als eine Einlaufgruppe unmittelbar
der Spinneinrichtung (1) zum Erstbehandeln und
Abziehen der Faden zugeordnet ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Einlaufgruppe der Be-
handlungseinrichtungen (9, 12) zur Veranderung
einer Anspinnstrecke relativ zu der Spinneinrich-
tung (1) verstellbar an dem Maschinengestell (6)
gehalten ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einlaufgruppe der Behand-
lungseinrichtungen (9, 12) an einem Trager (10) an-
geordnet ist und dass der Trager (10) I6sbar und/
oder verschiebbar an dem Maschinengestell (6) ge-
halten ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Trager als ein Schlitten (10)
ausgebildet ist, welche in vertikal ausgerichtete
Fihrungsschienen (13) an dem Maschinengestell
(6) gefiihrt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Einlaufgruppe
der Behandlungseinrichtungen zumindest eine
Praparationseinrichtung (9) und ein Abzugsmittel
(12) aufweist, welche gemeinsam an dem Trager
(10) gehalten sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Abzugsmittel durch eine ange-
triebene Abzugsrolle (12) oder durch eine angetrie-
bene Abzugsgaletteneinheit (24) gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Praparationseinrichtung
(9) und der Abzugsmittel (17) mehrere Flihrungs-
mittel (8, 11) zur Fihrung der Faden zugeordnet
sind, welche an dem Trager (10) befestigt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Texturiereinrich-
tung (16) durch eine oder mehrere Texturierdiisen
und zumindest einer Abkulhleinrichtung (18) gebil-
det ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass dem Abzugsmittel
(24) der Einlaufgruppe der Behandlungseinrichtun-
gen eine Streckgaletteneinheit (15) nachgeordnet
ist, welche ortsfest an dem Maschinengestell (6)
gehalten ist.

Verfahren zum Spinn-Texturieren synthetischer Fa-
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10.

den, bei welchem die Faden aus einem aufge-
schmolzenen Polymer gesponnen und nach einer
Erstbehandlung texturiert werden, wobei die Faden
vor der Erstbehandlung eine vorbestimmte An-
spinnstrecke durchlaufen, dadurch gekennzeich-
net, dass die Anspinnstrecke in Abhangigkeit vom
vorgelegten Polymer und/oder herzustellen Faden-
typ auf ein vorbestimmtes Niveau geandert wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Erstbehandlung der Faden ein
Praparieren und ein Abziehen der Faden umfasst.
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