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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Spinn-Streck-Textu-
riermaschine zur Herstellung gekrauselter Faden geman
dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Eine derartige Spinn-Streck-Textunermaschi-
ne ist beispielsweise aus der EP 0 718 424 A1 bekannt.
[0003] Bei der bekannten Spinn-Streck-Texturierma-
schine sind die unterhalb einer Spinneinrichtung ange-
ordneten Prozessaggregate zum Verstrecken und Krau-
seln der Faden sowie die Aufspuleinheiten jeweils zu ein-
zelnen Maschinenmodulen zusammengefasst. Inner-
halb der Maschinenmodule sind insbesondere die Pro-
zessaggregate nebeneinander angeordnet, so dass eine
im wesentlichen horizontal ausgerichtete Fadenfiihrung
andem Maschinenmodul iberwiegt. Damitwerdenin Ab-
hangigkeit von den Behandlungsschritten sehr breite
Maschinenmodulen benétigt, die zu einer entsprechen-
den groflen Maschinenteilung filhren. Derartige grolRe
Maschinenteilungen besitzen insbesondere bei einer
einfadigen Prozessfiihrung jedoch grundsatzlich den
Nachteil, dass die zum Schmelzspinnen erforderlichen
Spinndisen ebenfalls mit grofReren Abstédnden zueinan-
der innerhalb eines beheizten Spinnbalkens gehalten
werden mussen. Derartige Spinneinrichtungen erfordern
jedoch einen gréReren Energiebedarf, um ber der ge-
samten Maschinenlange eine kontinuierliche Beheizung
der Schmelzeflihrenden Bauteile vornehmen zu kénnen.
Damit lassen sich die heute Gblichen Anforderungen hin-
sichtlich einer hohen Raumausnutzung und geringen En-
ergieverbrauch nicht erfillen.

[0004] Um bei der Herstellung von einer Vielzahl von
Faden eine hohe Raumausnutzung zu erhalten, sind
auch derartige Spinn-Streck-Texturiermaschinen be-
kannt, bei welcher die parallel nebeneinander gespon-
nenen Faden gemeinsam iber die unterhalb einer Spinn-
einrichtung angeordneten Prozessaggregate gefiihrt
werden, um anschlieBend gemeinsam parallel neben-
einander an einer Spulspindel zu einer Spule aufgewik-
kelt zu werden. Eine derartige Spinn-Streck-Texturier-
maschine ist beispielsweise aus der Druckschrift EP 103
52 38 A1 bekannt. Bei derartigen Systemen werden pro
Spinnposition mehrere Faden als eine Fadengruppe ge-
fihrt, behandelt und aufgewickelt. Fiir den Fall, dass bei
der Behandlung oder bei der Aufwicklung einer der Fa-
den der Fadengruppe reist, werden automatisch die be-
nachbarten Faden in ihrer Prozessfiihrung unterbro-
chen, so dass die gesamt Spinnposition unterbrocheniist.
[0005] Die aus der EP 1 300 496 A1 bekannte Spinn-
Streck-Texturiermaschine besitzt demgegeniber bereits
den Vorteil, dass die Faden innerhalb der Spinnposition
in einzelnen Aufwickelstellen jeweils zu Spulen aufge-
wickelt werden. Die zwischen der Aufwickeleinrichtung
und der Spinneinrichtung angeordneten Prozessaggre-
gate sind jedoch zur Fuhrung mehrerer Féden vorgese-
hen, so dass eine individuelle Fihrung der F&den inner-
halb der Spinnposition nicht maéglich ist.

[0006] Esistsomit Aufgabe der Erfindung, eine Spinn-
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Streck-Texturiermaschine der gattungsgemafen Art zu
schaffen, bei welcher auch bei einfadiger Fadenfiihrung
eine moglichst groe Anzahl von Faden auf engstem
Raum flexibel herstellbar sind.

[0007] Ein weiteres Ziel der Erfindung ist es, eine
Spinn-Streck-Texturiermaschine der genannten Art zur
Verfigung zu stellen, mit welcher eine automatisierte
Herstellung von gekrauselten Faden moglich ist.
[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch ei-
ne Spinn-Streck-Texturiermaschine dadurch geldst,
dass die Prozessaggregate und die Aufspuleinheit derart
untereinander an dem Maschinenmodulen angeordnet
sind, das an der Maschinenlangsseite sich eine geringe
Maschinenteilung im Bereich von <800 mm einstellt, und
das die Spinneinrichtung pro Maschinenmodul eine oder
mehrere Spinndlisen und einen Spinnschacht innerhalb
der Maschinenteilung aufweist, wobei die Spinndisen in
einer reihenférmigen Anordnung parallel zur Maschinen-
langsseite gehalten sind.

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

[0010] Die Erfindung I6st sich von den bisher beim
Schmelzspinnen von einer Vielzahl von Faden tblichen
Anlagenkonzept, bei welchem in einer Spinnposition
mehrere Faden parallel gleichzeitig hergestellt werden.
Die erfindungsgeméafe Spinn-Streck-Texturiermaschine
fuhrt die durch die Maschinenmodule bewirkte Teilung
weiter bis in die Spinneinrichtung hinein, so dass pro
Spinnposition nur ein Faden hergestellt wird. Innerhalb
der Spinnposition lasst sich der Faden dabei sowohl aus
einem schmelzgesponnenen Filamentbiindel oder aber
auch aus mehreren einzelnen Filamentbiindeln bei-
spielsweise bei der Herstellung von Verbundfaden bil-
den. Die pro Faden von der Aufspuleinheit bis hin zur
Spinndise vorgenommene Teilung der Maschine besitzt
denbesonderen Vorteil, dass wesentlich weniger Faden-
abfall bei der Herstellung einer Vielzahl von Faden mit
einer Vielzahl von Spinnpositionen entsteht. So wird
durch die Maschinenteilung im Bereich der Spinneinrich-
tung erreicht, dass bei einem Fadenbruch in der Spinn-
position die sogenannten Sympathiebriiche ausbleiben.
Es ist lediglich der in der Spinnposition hergestellte Fa-
den betroffen, die benachbarten Faden in benachbarten
Spinnpositionen bleiben unbeeinflusst. So ergibt sich ei-
ne hohere Verfligbarkeit der gesamten Anlage, daimmer
nur ein Faden beispielsweise bei Wartungs- oder Reini-
gungsarbeiten betroffen ist. Zudem werden insbesonde-
re beim Verstrecken, Texturieren und Aufwickeln keine
lang auskragenden Prozessaggregate bendtigt.

[0011] Da die enge Maschinenteilung zu einer schma-
len und hohen Bauweise der Maschine flihrt, ist die Wei-
terbildung der Erfindung bevorzugt ausgefiihrt, bei wel-
cher an der Maschinenlangsseite ein erhdhter Bedien-
gang unmittelbar vor den Maschinenmodulen ausgebil-
det ist, welcher sich im wesentlichen Uber die gesamt
Lange der Maschinenlangsseite erstreckt. Somit lassen
sich alle nebeneinander ausgebildeten Positionen aus
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einem Bediengang heraus durch eine Bedienperson be-
dienen.

[0012] Bei einem vollautomatischen Spulenhandling
ist insbesondere die Weiterbildung der Erfindung vorge-
sehen, bei welcher der Bediengang in einer Ebene ober-
halb der Aufspuleinheiten ausgebildetist und bei welcher
den Aufspuleinheiten eine Doffereinrichtung zur Abnah-
me und Abtransport der Spulen zugeordnet ist. Damit
I&sst sich der vollautomatische Spulenwechsel und Spu-
lentransport in einer unteren Ebene ausfiihren, in wel-
cher kein Zugang durch eine Bedienperson stattfindet.
Insoweit werden dadurch hohe Sicherheitsanforderun-
gen erfiillt, so dass bei einer teilautomatischen Maschine
die Bedienperson ausschlieRlich aus einem Bediengang
heraus operiert, der oberhalb der Doffereinrichtung ge-
fuhrt ist.

[0013] ZurErreichung einer hohen Flexibilitat beim Ab-
nehmen und Wechseln der Spulen in den Aufspuleinhei-
ten ist gemal einer bevorzugten Weiterbildung der
Spinn-Streck-Texturiermaschine vorgesehen, die Auf-
spuleinheiten der Maschinenmodule unabh&ngig von-
einander anzutreiben und zu steuern, wobei jede Auf-
spuleinheit jeweils nur einen Faden zu einer Spule auf-
wickelt.

[0014] Um dabei eine kontinuierliche Fadenfiihrung
ohne Unterbrechung zu erméglichen, sind die Aufspu-
leinheiten jeweils mit zwei antreibbaren Spulspindeln
ausgefuhrt, die Ublicherweise an einem drehbaren Tra-
ger gehalten sind und somit abwechselnd in einem Be-
triebsbereich und einem Wechselbereich geflihrt werden
kdénnen.

[0015] Indiesem Fallen haben sich insbesondere Dof-
fereinrichtungen als besonders geeignet herausgestellt,
bei welchem jeder Aufspuleinheit eine stationare Spul-
wechselvorrichtung zugeordnet ist, die mit einer Spulen-
transporteinrichtung zusammenwirkt.

[0016] An dieser Stelle sei jedoch ausdriicklich er-
wahnt, dass andere Doffsysteme mit fahrbaren Doffern
genutzt werden kénnten, um die Spulen von den Aufspu-
leinheiten abnehmen zu kdénnen.

[0017] Umunabhé&ngigvonbenachbarten Maschinen-
modulen erforderliche Bedienungs- und Wartungsarbei-
ten ausflhren zu kénnen, ist die Weiterbildung der Erfin-
dung besonders vorteilhaft, bei welcher die Prozessag-
gregate der Maschinenmodule unabhangig voneinander
antreibbar und steuerbar sind. Damit lassen sich die Her-
stellung der F&den individuell steuern und regeln.
[0018] Insoweit hat sich die Weiterbildung besonders
bewahrt, bei welchen pro Maschinenmodul ein E-Bau-
einheit zur Aufnahme der den Prozessaggregaten und
der Aufspuleinheit zugeordneten Antriebs- und Steuer-
elektronik ausgebildet ist. Damit ergibt sich eine sehr fle-
xible Bauweise der gesamten Spinn-Streck-Texturier-
maschine, bei welchen die einzelnen Positionen zur Her-
stellung der Faden austauschbar sind.

[0019] Hierbei hat sich insbesondere die Ausbildung
der erfindungsgemaRen Spinn-Streck-Texturiermaschi-
ne als besonders bedienungsfreundlich herausgestellt,
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bei welcher die E-Baueinheiten jeweils eine fernbedien-
bare Steuereinheit aufweisen und dass die Steuerein-
heiten separat Uber ein mobiles Bediengerat steuerbar
sind. So sind die Prozessaggregate und die Aufspulein-
heit eines Maschinenmoduls durch eine Bedienperson
auch aus groRerer Entfernung bedienbar. So lassen sich
Einstellungskorrekturen einzelner Prozessparameter
vornehmen oder einzelne Uberwachungs- und Kontroll-
funktionen ausflihren. Zudem lassen sich Ist-Daten der
Position anzeigen und dokumentieren.

[0020] Um eine moglichst bedienungsfreundliche An-
ordnung der Prozessaggregate zu erhalten, weisen die
Maschinenmodule jeweils eine Gestellwand auf, an wel-
cher die Prozessaggregate und die Aufspuleinheit unter-
einander gehalten sind. Damit lassen sich zudem eine
Trennung zwischen den fadenfiihrenden Bauteilen und
den Antrieben und Elektronikbauteilen in der Art vorneh-
men, dass die Antriebe und Steuerung an einer Riick-
seite der Gestellwand ausgebildet sind und die zur Fiih-
rung des Fadens erforderlichen Baugruppen an einer
Vorderseite der Bestellwand gehalten werden.

[0021] Die Weiterbildung der erfindungsgemalen
Spinn-Streck-Texturiermaschine, bei welcher den Ma-
schinenmodulen eine Absaugvorrichtung zugeordnet ist,
welche Absaugvorrichtungen zu jedem Maschinenmo-
dul jeweils einen im Prozessaggregat vorgeordneten
Saugstutzen aufweist, eignet sich insbesondere zur Au-
tomatisierung des gesamten Herstellungsprozesses. So
Iasst sich bei einer Wicklerbildung innerhalb der Prozes-
saggregate eine automatisierte Trennung des Fadens
vornehmen, der sodann kontinuierlich Gber die Absaug-
vorrichtung zu einem Abfallbehalter abgefuhrt wird. Da-
mitistein Abschalten der Spinnposition nicht erforderlich.
Die Spinndisen bleiben im Betrieb, so dass nach Besei-
tigung des Wickels der Herstellungsprozess sehr rasch
weitergeflhrt werden kann.

[0022] Zur Automatisierung der erfindungsgemafien
Spinn-Streck-Texturiermaschine wird vorgeschlagen,
ein an der Maschinenlangsseite beweglich angeordne-
ten Roboter vorzusehen, welcher Roboter mit einem be-
weglichen Roboterarm das Anlegen eines oder mehrerer
Faden zu Prozessbeginn und /oder nach Prozessunter-
brechung ausflihrt. Damit ist ein vollautomatischer Be-
trieb der Spinn-Streck-Texturiermaschine mdglich.
[0023] Um die innerhalb einer Maschinenlédngsseite
ausgebildeten Maschinenmodule bedienen zu kénnen,
ist der Roboter an einem beweglichen Trager gehalten,
welcher Trager in einer Vertikalebene parallel zur Ma-
schinenléngsseite flhrbar ist. Der Trager ist dabei mit
Antrieben bestlckt, der sowohl eine vertikale als auch
ein horizontale Bewegung in einer Ebene erméglicht, so
dass der Roboter zusatzliche Freiheitsgrade neben dem
Ublicherweise mit mehreren Achsen ausgebildeten Ro-
boterarm erhalt.

[0024] Als Prozessaggregate kdnnen hierbei alle fir
die Fadenfiihrung, Behandlung, Krauselung und Fih-
rung gebrauchlichen Bauteile genutzt werden. So wird
das Prozessaggregat zum Verstrecken des Fadens vor-
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zugsweise durch zumindest zwei angetriebene Galetten
gebildet.

[0025] Um mdglichst mit wenigen Prozessaggregaten
viele Funktionen ausfiihren zu kénnen, wird dabei bevor-
zugt die erste Galette dazu genutzt, um den Faden aus
der Spinneinrichtung abzuziehen.

[0026] Die erfindungsgemafRe Spinn-Streck-Textu-
riermaschine ist besonders geeignet, um mehrfarbige
Teppichgarne herzustellen, wobei der gekrauselte Fa-
den aus mehreren Einzelfaden gebildet wird. Grundsatz-
lich lassen sich jedoch auch einzelne Faden innerhalb
einer Position spinnen, verstrecken, krauseln und zu ei-
ner Spule aufwickeln.

[0027] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einiger
Ausfiihrungsbeispiele der erfindungsgemallen Spinn-
Streck-Texturiermaschine unter Bezug auf die beigeflig-
ten Figuren naher erlduterte.

[0028] Es stellen dar:

Fig. 1und Fig. 2 schematisch Ansichten eines ersten
Ausfiihrungsbeispiels der erfindungsgemaRen
Spinn-Streck-Texturiermaschine
Fig. 3 und Fig. 4 schematisch Ansichten eines wei-
teren Ausfiihrungsbeispiels der erfindungsgemafien
Spinn-Streck-Texturiermaschine

[0029] In Fig. 1 und Fig. 2 ist ein erstes Ausflihrungs-
beispiel der erfindungsgemaflien Spinn-Streck-Textu-
riermaschine gezeigt. In Fig. 1 ist schematisch eine Vor-
deransicht und in Fig. 2 schematisch eine Seitenansicht
der Spinn-Streck-Texturiermaschine dargestellt. Inso-
weit kein ausdrucklicher Bezug zu einer der Figuren ge-
macht ist, gilt die nachfolgende Beschreibung fiir beide
Figuren.

[0030] Die Spinn-Streck-Texturiermaschine wird in
diesem Ausflhrungsbeispiel durch eine Spinneinrich-
tung 1 und mehrere unterhalb der Spinneinrichtung 1 an-
geordnete Maschinenmodule gebildet, wobei in diesem
Ausfiihrungsbeispiel exemplarisch drei nebeneinander
angeordnete Maschinenmodule 5.1, 5.2 und 5.3 gezeigt
sind. Die Maschinenmodule 5.1, 5.2 und 5.3 enthalten
mehrere Prozessaggregate 8 zum Verstrecken und
Krauseln eines Fadens und einer Aufspuleinheit 9 zum
Aufwickeln des Fadens.

[0031] Die Spinneinrichtung 1 istin mehrere Spinnpo-
sitionen 1.1, 1.2 und 1.3 aufgeteilt, wobei jeder Spinnpo-
sition eines der Maschinenmodule zugeordnet ist. So bil-
den die Spinnposition 1.1 und das Maschinenmodul 5.1
eine Einheit, um einen schmelzgesponnenen Faden her-
zustellen. Die Spinnposition 1.2 und das Maschinenmo-
dul 5.2 sowie die Spinnposition 1.3 und das Maschinen-
modul 5.3 bilden ebenfalls jeweils eine Einheit zur Her-
stellung eines Fadens. Insoweit ist die in Fig. 1 und 2
dargestellte Spinn-Streck-Texturiermaschine geeignet,
um drei Faden parallel herzustellen. Um eine mdglichst
kompakte Spinneinrichtung mit entsprechend geringem
Energieaufwand zur Temperierung der schmelzefiihren-
den Bauteile zu erhalten, und um andererseits eine hohe
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Raumausnutzung bei Aufstellung derartiger Spinn-
Streck-Texturiermaschinen zu erhalten, sind die Prozes-
saggregate 8 und die Aufspuleinheiten 9 innerhalb der
Maschinenmodule 5.1, 5.2 und 5.3 derart untereinander
angeordnet, dass sich an der Langsseite eine sehr ge-
ringe Maschinenteilung im Bereich von <800 mm ein-
stellt. Die Maschinenteilung, die mit dem Bezugszeichen
T in Fig. 1 eingetragen ist, bestimmt die Ausbildung der
Spinnpositionen 1.1, 1.2 und 1.3, so dass der Raumbe-
darf zur Herstellung eines Fadens im wesentlichen durch
die Maschinenteilung definiertist. In Abhangigkeit davon,
ob als Faden ein Verbundfaden oder ein Einzelfaden in
der Spinnposition hergestellt wird, kénnen die Maschi-
nenmodule 5.1, 5.2 und 5.3 sowie die Spinnpositionen
1.1, 1.2 und 1.3 auch in Bereichen von < 600 mm ange-
ordnet sein.

[0032] Bei dem in Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel der Spinn-Streck-Texturiermaschine wird pro
Spinnposition 1.1, 1.2 und 1.3 jeweils mehrere Einzelfa-
den extrudiert, die dann innerhalb des Maschinenmodu-
les durch Verwirbeln oder Krauseln zu einem Faden zu-
sammengeflihrt werden.

[0033] Die Spinneinrichtung weist pro Spinnposition
jeweils drei Spinndiisen 2.1, 2.2 und 2.3 auf, die an einer
Unterseite eines beheizten Spinnbalkens 6 gehalten
sind. Der Spinnbalken 6 erstreckt sich dabei Uber alle
Spinnpositionen 1.1, 1.2 und 1.3. Der Spinnbalken 6 ist
Uber mehrere Schmelzezufihrungen 7.1, 7.2 und 7.3 mit
mehreren hier nicht dargestellten Schmelzequellen ver-
bunden. Durch jede der Schmelzequellen wird jeweils
eine Polymerschmelze bereitgestellt, die uber die
Schmelzezufiihrungen 7.1, 7.2 und 7.3 und den inner-
halb des Spinnbalkens 6 hier nicht ndher dargestellten
Verteilsystem mit zugeordneten Spinnpumpen auf die
einzelnen Spinndisen 2.1, 2.2 und 2.3 der Spinnposition
1.1, 1.2 und 1.3 verteilt. So lassen sich beispielsweise
unterschiedlich eingefarbte Polymerschmelzen in den
Spinndiisen 2.1, 2.2 und 2.3 extrudieren, um beispiels-
weise einen sogenannten Tricolor-Faden pro Spinnpo-
sition 1.1, 1.2 und 1.3 herzustellen, wie er iblicherweise
zur Herstellung von Teppichen bendtigt wird.

[0034] Unterhalb des Spinnbalkens 6 ist eine Kiihlvor-
richtung 3 angeordnet, die jeweils mit einem Spinn-
schacht 4 zusammenwirkt. Hierbei weist jede Spinnpo-
sition 1.1, 1.2 und 1.3 einen Spinnschacht 4 mit einem
kegelférmigen Auslaf auf. Die Kihlvorrichtung 3 enthalt
eine Druckkammer 50, die Uber eine Blaswand 51 mit
dem Spinnschacht 4 gekoppelt ist, so dass ein quer ge-
richteter Kihlluftstrom zur Abkihlung der frisch extru-
dierten Filamente erzeugt wird. Die Druckkammer 50 ist
hierzu an einer hier nicht dargestellten Kuhimittelquelle
angeschlossen. An dieser Stelle sei jedoch ausdriicklich
erwahnt, dass auch andere hier nicht dargestellte Kuhl-
prinzipien zur AbkUhlung der Filamente innerhalb des
Spinnschachtes genutzt werden kdnnten. So lassen sich
auch sogenannte Blaskerzen, bei welcher ein von innen
nach auf’en gerichteter Kuhlluftstrom erzeugt wird, zur
Abkuhlung nutzen.
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[0035] Unterhalb der Spinnschachte 4 sind die Ma-
schinenmodule 5.1, 5.2 und 5.3 angeordnet. Jedes der
Maschinenmodule 5.1, 5.2 und 5.3 ist identisch ausge-
bildet, so dass der Aufbau am Beispiel des Maschinen-
moduls 5.1 erldutert wird.

[0036] Das Maschinenmodul 5.1 weist eine Gestell-
wand 26 auf, an welcher mehrere Prozessaggregate 8
sowie eine Auspuleinheit 9 auskragend gehalten sind.
Die Prozessaggregate 8 werden im wesentlichen durch
eine Praparationseinrichtung 8.1, eine Streckeinrichtung
8.2, eine Krauseleinrichtung 8.3 und eine Relaxierein-
richtung 8.4 gebildet, die im wesentlichen untereinander
an der Gestellwand 26 gehalten sind. Hierbei ragen die
fir die Fadenfiihrung maRRgeblichen Bauteile der Prozes-
saggregate 8 auf einer Vorderseite der Gestellwand 26
hervor. Die elektrischen Antriebe und Steuerungen sind
dabei gegenlberliegend auf der Riickseite der Gestell-
wand 26 den Prozessaggregaten 8 zugeordnet.

[0037] Die Praparationseinrichtung 8.1, die beispiels-
weise als Stiftpraparation oder Walzenpraparation aus-
gebildetsein kann, istunmittelbar dem Auslaf des Spinn-
schachtes 4 zugeordnet und mit einem Sammelfaden-
fihrer 11 kombiniert, der die Uber die Fadenflhrer 10
zugefihrten Einzelfaden zum Einlauf in das Maschinen-
modul 5.1 fhrt.

[0038] Der Praparationseinrichtung 8.1 ist die Streck-
einrichtung 8.2 nachgeordnet, die durch ein Abzugsga-
lettenduo 14 und ein Streckgalettenduo 15 gebildet wird.
Das Abzugsgalettenduo 14 und das Streckgalettenduo
15 weisen jeweils zwei angetriebene Galetten auf, an
dessen Umfang die Einzelfaden geflihrt sind. Der Streck-
einrichtung 8.2 folgt die Krauseleinrichtung 8.3, die eine
Trexturierdise 16 und eine Kihltrommel 17 enthalt. In-
nerhalb der Texturierdiise 16 werden die Einzelfaden zu
einem gemeinsamen Faden texturiert und als Fadens-
topfen am Umfang der Kihltrommel 17 abgekdihit.
[0039] Nach der Abkiihlung wird der Faden aus dem
Fadenstopfen aufgeldst und Giber die Relaxiereinrichtung
8.4 der Aufspuleinheit 9 zugeflhrt. Die Relaxiereinrich-
tung 8.4 enthalt jeweils mehrere Relaxiergaletten 18.1
und 18.2, die jeweils durch eine angetriebene Galette mit
zugeordneter Uberlaufrolle gebildet sind. Zwischen den
Ralxiergaletten 18.1 und 18.2 ist eine Verwirbelungsein-
richtung 19 angeordnet, um den Faden vor der Aufspu-
lung zu kompaktieren.

[0040] Andieser Stelle sei ausdriicklich erwahnt, dass
eine zweite Verwirbelungseinrichtung bevorzugt zwi-
schen der Praparationseinrichtung 8.1 und der Streck-
einrichtung 8.2 angeordnet sein kann, um an den Einzel-
faden eine Vorverwirbelung auszufiihren. Damit lasst
sich einerseits der Praparationsauftrag an den multifilen
Einzelfaden vergleichmafligen und andererseits die Ver-
mischung der Einzelfdden beim Texturieren beeinflus-
sen.

[0041] Die Aufspuleinheit 9 ist ebenfalls an der Ge-
stellwand 26 gehalten. Die Gestellwand kann hierbei so-
wohl einteilig als auch mehrteilig innerhalb des Maschi-
nenmoduls 5.1 ausgebildet sein. Zum Aufwickeln des Fa-
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dens weist die Aufspuleinheit 9 zwei angetriebene Spul-
spindeln 21.1 und 21.2 auf, die an einem drehbaren Spin-
deltrager 20 gehalten sind. Durch den Spindeltrager 20
werden die Spulspindeln 21.1 und 21.2 abwechselnd
zwischen einer Betriebsstellung und einer Wechselstel-
lung gefiihrt. In der Betriebsstellung wirken die Spulspin-
deln 21.1 und 21.2 mit einer Andriickwalze 23 und einer
Changiereinrichtung 22 zusammen, um einen Faden 24
zu einer Spule 25 zu wickeln.

[0042] Die Maschinenmodule 5.1, 5.2 und 5.3 sind ne-
beneinander angeordnet und bilden somit eine Maschi-
nenlangsseite, an denen die Prozessaggregate 8 sowie
die Aufspuleinheiten 9 nebeneinander gehalten sind. Zur
Bedienung der Prozessaggregate 8 ist auf der Vorder-
seite der Gestellwand 26 ein Bediengang 27 angeordnet,
der sich Uber die gesamte Lange der Maschinenlangs-
seite erstreckt, so dass eine Bedienperson aus dem Be-
diengang 27 heraus alle erforderlichen Arbeitsgénge
zum Anlegen des Fadens oder zur Wartung der Prozes-
saggregate ausfiihren kann. So lassen sich die beim An-
spinnen aus dem Spinnschacht 4 austretenden Faden
beispielsweise durch eine manuell gefiihrte Saugpistole
Ubernehmen und nacheinander in die Prozessaggregate
8 und Aufspuleinheit 9 an dem Maschinenmodul anle-
gen. Dabei ist der Bediengang 27 erhdht ausgebildet,
um samtliche Arbeitsoperationen aus einer Position her-
aus an dem Maschinenmodul 5.1, 5.2 oder 5.3 ausflihren
zu kénnen. An dem in Fig. 1 und 2 dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel ist der Bediengang 27 in einer Ebene an-
geordnet, die sich zwischen den Prozessaggregaten 8
und der Aufspuleinheit 9 erstreckt. Damit bildet sich un-
terhalb des Bediengangs 27 ein Freiraum zum Wechseln
der Spulen an der Aufspuleinheit 9. Der Spulenwechsel
an den Aufspuleinheiten der Maschinenmodule 5.1, 5.2
und 5.3 wird vollautomatisch durch eine Doffereinrich-
tung 28 ausgefiihrt. Die Doffereinrichtung 28 weist hierzu
mehrere Spulwechselvorrichtung 29 auf, wobei jeder
Aufspuleinheit 9 eine Spulwechselvorrichtung 29 zuge-
ordnet ist. Die Spulwechselvorrichtung 29 wirken mit ei-
ner Spulentransporteinrichtung 30 zusammen, durch
welche die Spulen abgefiihrt werden. Die Spulentrans-
porteinrichtung 30 ist in diesem Ausflihrungsbeispiel
durch einen Spulenhalter 47 gebildet, der an einer Han-
gebahn 48 gefiihrt wird. Der Spulenhalter 47 143t sich
wahlweise in jeweils eine Ubernahmeposition unmittel-
bar vor den Spulwechselvorrichtungen 29 plazieren, so
dass eine Vollspule von der Spulwechselvorrichtung 29
Ubergebbar ist. Die Spulwechselvorrichtung 29 wird
durch ein Drehkreuzschwenkarmsystem 42 und ein
Hilsmagazin 40 gebildet. Ein derartiges System ist bei-
spielsweise in der deutschen Patentanmeldung 10 2006
010 855 (bisher nicht veréffentlicht) beschrieben. Es wird
somit an dieser Stelle ausdriicklich Bezug zu der zitierten
Druckschrift genommen und an dieser Stelle keine wei-
tere Erlauterung gegeben.

[0043] Um eine hohe Flexibilitat in der Nutzung der
Spinn-Streck-Texturiermaschine zu erhalten, sind die an
den Maschinenmodulen 5.1, 5.2 und 5.3 gehaltenen Pro-
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zessaggregate 8 und Aufspuleinheiten 9 unabhangig
voneinander angetrieben und gesteuert. Hierzu sind die
Antriebs- und Steuerelektroniken der Maschinenmodule
5.1, 5.2 und 5.3 jeweils separat in einer E-Baueinheit 35
zusammengefasst und jeweils dem Maschinenmodul
5.1, 5.2 oder 5.3 zugeordnet. In Fig. 2 ist die Situation
fur das Maschinenmodul 5.1 dargestellt. Hierbei ist die
E-Baueinheit 35 auf der Riickseite der Gestellwand 26
gehalten. Die Galettenantriebe 31.1, 31.2, 31.3, der Wal-
zenantrieb 32 der Kihltrommel, der Changierantrieb 33
der Changiereinrichtung 22 und die Spindelantriebe 34.1
und 34.2 der Spulspindeln 21.1 und 21.2 sowie der Dreh-
antrieb 53 des Spindeltragers 20 sind mit der E-Bauein-
heit 35 verbunden. Desweiteren kdnnen hier noch wei-
tere Aktoren und Sensoren den Prozessaggregaten zu-
geordnet sein, die ebenfalls mit der E-Baueinheit 35 ver-
knupft sind. Zur Steuerung ist der E-Baueinheit 35 eine
Steuereinheit 37 zugewiesen, die mit einem Bedienta-
bleau 36 gekoppelt ist. Das Bedientableau 36 ist an der
Vorderseite der Gestellwand 26 gehalten. Somit lassen
sich alle Prozessaggregate durch eine Bedienperson
Uber das Bedientableau 36 in ihren Funktionen ansteu-
ern. Zur Koordinierung aller Positionen innerhalb der
Spinn-Streck-Texturiermaschine ist die Steuereinheit 37
mit einer Leitsteuereinheit 39 gekoppelt, durch welcher
Ubergeordnete Steuerbefehle und Einstellungen eingeb-
bar sind.

[0044] Esistauch moglich, die Steuereinheit 37 draht-
los mit einem Bediengerat 38 zu verbinden. So lassen
sich beispielsweise an dem Bediengerat 38 Einstellun-
gen und Prozessdaten oder Produktparameter anzei-
gen. Es ist jedoch auch mdéglich, Einstellungsverande-
rungen oder an den Prozessaggregaten und Steuerbe-
fehle der Steuereinheit 37 vorzugeben. Hierzu weist die
Steuereinheit 37 ein Femsteuerungsmodul auf, um Si-
gnale zu empfangen und zu senden.

[0045] BeideminFig. 1undFig.2 dargestellten Spinn-
Streck-Texturiermaschine sind die Antriebe und Aktoren
der Spinneinrichtung separat gesteuert und Uber eine
zentrale Leit-Steuer-Einheit 39 mit der Steuereinheit 37
gekoppelt. Hierfur ist es erforderlich, dass bei einer Pro-
zessunterbrechung beispielsweise durch Wickelbildung
die jeweilige dem Maschinenmodul 5.1, 5.2 oder 5.3 zu-
geordnete Spinnposition 1.1, 1.2 oder 1.3 ohne Unter-
brechung weiter betrieben werden kann. Hierzu ist an
jedem Maschinenmodul 5.1, 5.2 und 5.3 jeweils im Ein-
laufbereich ein Fadenhacker 12 sowie ein Saugstutzen
13 vorgesehen. Der Saugstutzen 13 ist mit einer Absaug-
vorrichtung 49 gekoppelt, durch welche ein oder mehrere
eingesaugte Faden kontinuierlich zu einem Abfallbehal-
ter gefihrt werden kdnnen. Damit wird bei Prozessun-
terbrechung aufgrund eines Fadenrisses oder einer
Wicklerbildung eine Unterbrechung beim Extrudieren der
Faden nicht erforderlich. So kénnen die Versorgung der
Spinndisen 2.1, 2.2 und 2.3 mehrere Spinpositionen
kombiniert werden, so dass aufwandige Verteilsysteme
und zusatzliche Spinnpumpenaggregate entbehrlich
sind. Es ist jedoch auch méglich, eine Spinnposition un-
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abhangig von benachbarten Spinnpositionen zu steuern,
um beispielsweise einen verminderten Schmelzedurch-
satz wahrend einer Prozessunterbrechung einstellen zu
kénnen.

[0046] Das in Fig. 1 und 2 dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel der erfindungsgemafien Spinn-Streck-Textu-
riermaschine ist somit besonders geeignet, um eine
Mehrzahl von Verbundfaden parallel nebeneinander mit
hoher Flexibilitdt vom Schmelzspinnen bis zum Aufwik-
keln herzustellen. Hierbei ist die Wahl der an den Ma-
schinenmodulen gehaltenen Prozessaggregaten in Fig.
1 und 2 nur beispielhaft angeben. Grundsatzlich kbnnen
zusatzliche Behandlungsschritte wie beispielsweise eine
Vorverwirbelung des Fadens unmittelbar nach der Pra-
parierung oder alternative Behandlungsstufen wie bei-
spielsweise eine Mehrfachverstreckung ohne Texturie-
rung ausgefuhrt sein. So besteht auch die Mdglichkeit,
in einer kompletten Anlage mit einer Vielzahl von Ma-
schinenmodulen Gruppen von Maschinenmodulenin un-
terschiedlichen Ausbildungen der Prozessaggregate
und Behandlungsschritte auszufiihren. Somit kénnen
unterschiedliche Fadentypen mit einer Spinn-Streck-
Texturiermaschine hergestellt werden.

[0047] InFig. 3 und 4 ist ein weiteres Ausflihrungsbei-
spiel der erfindungsgemaflen Vorrichtung in mehreren
Ansichten dargestellt. Hierbei ist die Spinn-Streck-Tex-
turiermaschine in Fig. 3 in einer Vorderansicht und in Fig.
4 in einer Seitenansicht gezeigt. Das Ausflihrungsbei-
spiel nach Fig. 3 und 4 ist im wesentlichen identisch zu
dem Ausflihrungsbeispiel nach Fig. 1 und 2, so dass an
dieser Stelle Bezug zu der vorgenannten Beschreibung
genommen wird und anschlieend nur die Unterschiede
erlautert werden.

[0048] Bei dem in Fig. 3 und 4 dargestellten Ausfih-
rungsbeispiel der erfindungsgemalen Spinn-Streck-
Texturiermaschine weist die Spinneinrichtung 1 pro
Spinnposition 1.1, 1.2 und 1.3 jeweils nur eine Spinndlse
2 auf. Die Spinndiise 2 der Spinnpositionen 1.1 und 1.2
und 1.3 sind an der Unterseite des Spinnbalkens 6 ge-
halten und werden Uber eine Schmelzezufiihrung 7 mit
einer durch eine Schmelzequelle bereitgestellte Poly-
merschmelze versorgt. Die unterhalb des Spinnbalkens
6 angeordnete Kihlvorrichtung 3 und die mit der Kihl-
vorrichtung 3 zusammenwirkenden Spinnschachte 4
sind identisch zu dem vorgenannten Ausfihrungsbei-
spiel ausgefiihrt, so dass pro Spinnposition 1.1, 1.2 und
1.3 in der Spinneinrichtung jeweils ein Faden extrudiert
und anschliefend an dem Maschinenmodul 5.1, 5.2 und
5.3 prapariert, verstreckt, gekrauselt, relaxiert und zu ei-
ner Spule aufgewickelt wird.

[0049] Um den Faden zu Prozessbeginn oder nach
einer Prozessunterbrechung an den Prozessaggregaten
8 des Maschinenmoduls 5.1, 5.2 oder 5.3 anlegen zu
kénnen, ist ein Roboter 23 vorgesehen. Der Roboter 43
ist hierzu an einem Trager 44 gehalten, der beweglich
mit einem Tragergestell 45 gekoppelt ist. Das Tragerge-
stell 45 ist in einer oberen und unteren Gestellfiihrung
46 gehalten, die sich mit Abstand vor der Maschinen-
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langsseite im wesentlichen Uber die gesamte Lange der
Maschinenlangsseite erstreckt. Das Tragergestell 45
kann somit an der Gestellfiihrung 46 entlang der Maschi-
nenlangsseite gefiihrtwerden. Um ein Anlegevorgang an
einem der Maschinenmodule 5.1, 5.2 und 5.3 zu starten,
wird das Tragergestell 45 zu dem betreffenden Maschi-
nenmodul gefuihrt. Innerhalb des Maschinenmoduls lasst
sich der Trager 44 mit dem Roboter 43 an dem Trager-
gestell 45 in vertikaler Richtung fihren, so dass der Ro-
boter 43 mit einem mehrachsigen Roboterarm 52 die An-
legeoperation an den Prozessaggregaten 8 ausfiihren
kann. Der Roboterarm 52 halt hierzu am freien Ende ei-
nen Saugstutzen, durch welchen die extrudierten Faden
aus der Spinneinrichtung 1.1, 1.2 oder 1.3 nach dem An-
spinnen Ubernommen werden. Anschlielend wird tUber
eine Robotersteuerung der Anlegevorgang bis hin zu
Aufspuleinheit vorgenommen.

[0050] Damit Iasst sich eine vollautomatische Bedie-
nung der Spinn-Streck-Texturiermaschine realisieren,
wobei der Spulenwechsel und der Spulenabtransport in
einer unteren Ebene durch die Doffereinrichtung 28 aus-
gefuhrtwird. Die Doffereinrichtung 28 ist hierbeiidentisch
zu dem vorgenannten Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1
und 2 ausgefihrt.

[0051] Deroberhalbder Doffereinrichtung 28 angeord-
nete Bediengang 27 wird in diesem Fall bevorzugt zu
Wartungsarbeiten an dem Prozessaggregat genutzt.
[0052] Die in den Fig. 1 bis 4 dargestellten Ausfih-
rungsbeispiele der erfindungsgemaflen Spinn-Streck-
Texturiermaschine sind in Aufbau und Anordnung der
Prozessaggregate und der Aufspuleinheit beispielhaft.
Wesentlich hierbeiist die durch die vertikal ausgerichtete
Anordnung der Prozessaggregate und der Aufspulein-
heit erzielte kompakte Bauweise der Maschinenmodule,
so dass selbst bei einer einfadigen Aufspulung kompakte
Maschinenanordnungen realisierbar sind, die eine ein-
fache und leichte Bedienbarkeit mit maximaler Flexibilitat
kombinieren. Insbesondere lassen sich die Ausfallraten
und damitdie wahrend einer Produktion unvermeidlichen
Prozessunterbrechung auf ein Minimum reduzieren, da
bei einer Wicklerbildung oder ein Fadenriss jeweils nur
eine Spinnposition und somit nur ein Faden betroffen ist.
Sogenannte Sympathiebriiche, wie sie beispielsweise
bei herkdmmlichen Spinneinrichtungen bekannt sind,
werden vollig vermieden.

[0053] InAbhéngigkeitvon der Beschaffenheit und der
Wahl der Prozessaggregate kdnnen hiermit auch vorteil-
haft ungekrauselte verstreckte oder teilverstreckte Fa-
den hergestellt werden.

[0054] Beiden in den Ausflihrungsbeispielen gezeig-
ten Streckeinrichtungen sind die Anzahl und die Ausfih-
rung der Galetten grundsétzlich frei wahlbar. Die Ausge-
staltung der Streckeinrichtung ist vom Herstellungspro-
zess und vom Garntyp abhangig. Zudem fihrt die einfa-
dige Fadenfihrung innerhalb des Maschinenmoduls und
der Aufspuleinheit zu einer schonenden und gleichma-
Rigen Fadenqualitat, da Auslenkungen zum Zusammen-
fihren oder zum Aufspreizen, die sich Ublicherweise in
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Fadenspannungsanderungen und somit Anderungen
physikalischer Eigenschaften einhergehen, vermieden.
Es ist somit eine schonende und gleichmafige Herstel-
lung der Faden gewahrleistet.

Bezugszeichenliste

[0055]

1 Spinneinrichtung
1.1,1.2,1.3 Spinnposition
21,2.2,23 Spinndise

3 Kuhlvorrichtung

4 Spinschacht
51,5.2,5.3 Maschinenmodul

6 Spinnbalken

7 Schmelzezufiihrung
8 Prozessaggregat
8.1 Praparationseinrichtung
8.2 Streckeinrichtung
8.3 Krauseleinrichtung
8.4 Relaxiereinrichtung
9 Aufspuleinheit

10 Fadenfihrer

11 Sammelfadenfihrer
12 Fadenhacker

13 Saugstutzen

14 Abzugsgalettenduo
15 Streckgalettenduo
16 Texturierdise

17 Kuhltrommel

18.1, 18.2 Relaxiergalette

19 Verwirbelungseinrichtung
20 Spindeltrager
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Spulspindel
Changiereinrichtung
Andrickwalze
Faden
Spule
Gestellwand
Bediengang
Doffereinrichtung
Spulwechselvorrichtung
Spuleritransporteinrichtung
Galettenantrieb
Walzenantrieb
Changierantrieb
Spindelantrieb
E-Baueinheit
Bedientableau
Steuereinheit
Bediengerat
Leitsteuereinheit
Hilsenmagazin
Drehkreuzschwenkarmsystem
Roboter
Trager
Tragergestell
Gestellfuihrung
Spulenhalter
Hangebahn
Absaugvorrichtung
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Blaswand

Roboterarm

Drehantrieb

Patentanspriiche

1.

Spinn-Streck-Texturiermaschine zur Herstellung
gekrauselter Faden mit einer Spinneinrichtung (1)
und mehreren der Spinneinrichtung (1) zugeordnete
Maschinenmodulen (5.1, 5.2, 5.3), wobei jedes der
Maschinenmodule (5.1, 5.2, 5.3) mehrere Prozes-
saggregate (8.1, 8.2, 8.3) zum Verstrecken und
Krauseln eines der Faden und eine Aufspuleinheit
(9) zum Aufwickeln des Fadens (24) aufweist und
wobei die Maschinenmodule (5.1, 5.2, 5.3) neben-
einander stehend eine Maschinenlangsseite bilden,
dadurch gekennzeichnet, dass die Prozessaggre-
gate (8.1, 8.2, 8.3) und die Aufspuleinheit (9) derart
untereinander an einem der Maschinenmodulen
(5.1) angeordnet sind, dass an der Maschinenlangs-
seite sich eine geringe Maschinenteilung (T) im Be-
reich < 800 mm einstellt, und dass die Spinneinrich-
tung (1) pro Maschinenmodul (5.1, 5.2, 5.3) eine
oder mehrere Spinndiisen (2, 2.1, 2.2) und einen
Spinnschacht(4) innerhalb der Maschinenteilung (T)
aufweist, wobei die Spinndisen (2, 2.1, 2.2) in einer
reihenférmigen Anordnung parallel zur Maschinen-
langsseite gehalten sind.

Spinn-Streck-Texturiermaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB an der Maschinen-
langsseite ein erhdhter Bediengang (27) unmittelbar
vor den Maschinenmodulen (5.1, 5.2, 5.3) ausgebil-
det ist, welcher sich im wesentlichen Uber die ge-
samte Lange der Maschinenlangsseite erstreckt.

Spinn-Streck-Texturiermaschine nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass der Bediengang
(27) in einer Ebene oberhalb der Aufspuleinheiten
(9) ausgebildet ist und dass den Aufspuleinheiten
(9) eine Doffereinrichtung (28) zur Abnahme und Ab-
transport der Spulen zugeordnet ist.

Spinn-Streck-Texturiermaschine nach einem der
Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB
die Aufspuleinheiten (9) der Maschinenmodule (5.1,
5.2, 5.3) unabhdngig voneinander antreibbar und
steuerbar sind, wobei jede der Aufspuleinheiten (9)
jeweils einen Faden (24) zu einer Spule (25) aufwik-
kelt.

Spinn-Streck-Texturiermaschine nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Aufspuleinhei-
ten (9) jeweils zwei antreibbare Spulspindel (21.1,
21.2) zur abwechselnden Aufnahme der Spule (25)
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aufweisen.

Spinn-Streck-Texturiermaschine nach Anspruch 4
oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Doffer-
einrichtung (28) durch mehrere den Aufspuleinhei-
ten (9) zugeordnete stationare Spulwechselvorrich-
tungen (29) und einer Spulentransporteinrichtung
(30) gebildet ist.

Spinn-Streck-Texturiermaschine nach einem der
vorgenannten Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, daB die Prozessaggregate (8.1, 8.2, 8.3) der
Maschinenmodule (5.1, 5.2, 5.3) unabhéngig von-
einander antreibbar und steuerbar sind.

Spinn-Streck-Texturiermaschine nach einem der
Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
pro Maschinenmodul (5.1, 5.2, 5.3) eine E-Bauein-
heit (35) zur Aufnahme der den Prozessaggregaten
(8.2, 8.3, 8.4) und der Aufspuleinheit (9) zugeordne-
ten Antriebs- und Steuerelektronik vorgesehen ist.

Spinn-Streck-Texturiermaschine nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die E-Baueinhei-
ten (35) jeweils eine fernbedienbare Steuereinheit
(37) aufweist und dass die Steuereinheiten (37) se-
parat Uber ein mobiles Bediengerat (38) steuerbar
sind.

Spinn-Streck-Texturiermaschine nach einem der
Anspriche 1bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Maschinenmodule (5.1, 5.2, 5.3) jeweils eine Ge-
stellwand (26) aufweisen, an welcher die Prozessag-
gregate (8.1, 8.2, 8.3) und die Aufspuleinheit (9) un-
tereinander gehalten sind.

Spinn-Streck-Texturiermaschine nach einem der
vorgenannten Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB den Maschinemodulen (5.1, 5.2, 5.3) eine
Absaugvorrichtung (49) zugeordnet ist, welche Ab-
saugvorrichtung (49) zu jedem Maschinenmodul
(5.1, 5.2, 5.3) jeweils einen den Prozessaggregaten
(8.2, 8.3, 8.4) zugeordneten Saugstutzen 13 auf-
weist.

Spinn-Streck-Texturiermaschine nach einem der
Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, da
ein an der Maschinenlangsseite beweglich angeord-
neter Roboter (43) vorgesehen ist, welcher Roboter
(43) mit einem beweglichen Roboterarm (52) das
Anlegen eines der Faden zu ProzeRbeginn und/oder
nach Prozessunterbrechung ausfiihrt.

Spinn-Streck-Texturiermaschine nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, dass der Roboter (43)
an einem beweglichen Trager (44) gehalten ist, wel-
cher Trager (44) in einer Vertikalebene (45, 46) par-
allel zur Maschinenlangsseite fuhrbar ist.
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14. Spinn-Streck-Textunermaschine nach einem der

Anspriche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
dass das Prozessaggregat (8.2) zum Verstrecken
des Fadens innerhalb der des Maschinenmoduls
(5.1) durch zumindest zwei angetriebenen Galetten
(14, 15) gebildet ist, wobei der Faden durch die erste
Galette (14) aus der Spinneinrichtung (1) gezogen
wird.

Claims

Spinning, drawing and texturing machine for produc-
ing crimped threads, having a spinning means (1)
and a plurality of machine modules (5.1, 5.2, 5.3)
assigned to the spinning means (1), each of the ma-
chine modules (5.1, 5.2, 5.3) having a plurality of
process assemblies (8.1, 8.2, 8.3) for drawing and
crimping one of the threads and a winding unit (9)
for winding up the thread (24), and the machine mod-
ules (5.1, 5.2, 5.3), standing next to one another,
forming a machine longitudinal side, characterized
in that the process assemblies (8.1, 8.2, 8.3) and
the winding unit (9) are arranged under one another
on one of the machine modules (5.1) such that on
the machine longitudinal side a small machine gauge
(T) in the region of < 800 mm is set, and in that the
spinning means (1) has per machine module (5.1,
5.2, 5.3) one or more spinnerets (2, 2.1, 2.2) and a
spinning shaft (4) within the machine gauge (T), the
spinnerets (2, 2.1, 2.2) being held, arranged in a row,
parallel to the machine longitudinal side.

Spinning, drawing and texturing machine according
to Claim 1, characterized in that a raised operating
aisle (27) is formed directly in front of the machine
modules (5.1, 5.2, 5.3) on the machine longitudinal
side and extends substantially over the entire length
of the machine longitudinal side.

Spinning, drawing and texturing machine according
to Claim 2, characterized in that the operating aisle
(27) is formed in a plane above the winding units (9),
and in that a doffer means (28) for taking off and
conveying away the bobbins is assigned to the wind-
ing units (9).

Spinning, drawing and texturing machine according
to one of Claims 1 to 3, characterized in that the
winding units (9) of the machine modules (5.1, 5.2,
5.3) can be driven and controlled independently of
one another, each of the winding units (9) winding
up in each case one thread (24) to form a bobbin (25).

Spinning, drawing and texturing machine according
to Claim 4, characterized in that the winding units
(9) have in each case two drivable winding spindles
(21.1, 21.2) for alternately holding the bobbin (25).
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Spinning, drawing and texturing machine according
to Claim 4 or 5, characterized in that the doffer
means (28) is formed by a plurality of stationary bob-
bin changing devices (29) assigned to the winding
units (9) and by a bobbin transport means (30).

Spinning, drawing and texturing machine according
to one of the preceding claims, characterized in
that the process assemblies (8.1, 8.2, 8.3) of the
machine modules (5.1, 5.2, 5.3) can be driven and
controlled independently of one another.

Spinning, drawing and texturing machine according
to one of Claims 1 to 7, characterized in that one
E structural unit (35) for holding the drive and control
electronics assigned to the process assemblies (8.2,
8.3, 8.4) and to the winding unit (9) is provided for
each machine module (5.1, 5.2, 5.3).

Spinning, drawing and texturing machine according
to Claim 8, characterized in that the E structural
units (35) have in each case a remote-controlled con-
trol unit (37), and in that the control units (37) can
be driven separately via a mobile operating appara-
tus (38).

Spinning, drawing and texturing machine according
to one of Claims 1 to 9, characterized in that the
machine modules (5.1, 5.2, 5.3) have in each case
a stand wall (26) on which the process assemblies
(8.1, 8.2, 8.3) and the winding unit (9) are held one
below another.

Spinning, drawing and texturing machine according
to one of the preceding claims, characterized in
that a suction-extraction device (49) is assigned to
the machine modules (5.1, 5.2, 5.3), which suction-
extraction device (49), for each machine module
(5.1, 5.2, 5.3), has in each case one suction nipple
(13) assigned to the process assemblies (8.2, 8.3,
8.4).

Spinning, drawing and texturing machine according
to one of Claims 1 to 11, characterized in that a
robot (43) arranged movably on the machine longi-
tudinal side is provided, which robot (43) uses a mov-
able robot arm (52) to piece one of the threads at
the start of the process and/or after the process is
interrupted.

Spinning, drawing and texturing machine according
to Claim 12, characterized in that the robot (43) is
held on a movable support (44), which support (44)
can be guided in a vertical plane (45, 46) parallel to
the machine longitudinal side.

Spinning, drawing and texturing machine according
to one of Claims 1 to 13, characterized in that the
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process assembly (8.2) for drawing the thread within
the machine module (5.1) is formed by at least two
driven godets (14, 15), the thread being pulled out
of the spinning means (1) by the first godet (14).

Revendications

Machine a filer, étirer et texturer, destinée a la fabri-
cation de fils frisés avec un dispositif de filage (1) et
une pluralité de modules de machine (5.1, 5.2, 5.3)
associés au dispositif de filage (1), chacun des mo-
dules de machine (5.1, 5.2, 5.3) ayant une pluralité
d’agrégats de processus (8.1, 8.2, 8.3) pour I'étirage
et le frisage d’'un des fils et une unité de bobinage
(9) pour enrouler le fil (24) et les modules de machine
(5.1,5.2,5.3), adjacents les uns des autres, forment
un c6té longitudinal de machine, caractérisée en
ce que les agrégats de processus (8.1, 8.2, 8.3) et
I'unité de bobinage (9) sontagencés de maniere telle
entre eux sur un des modules de machine (5.1)
gu’une division de machine faible (T) dans lagamme
< 800 mm s’ajuste et en ce que par module de ma-
chine (5.1, 5.2, 5.3) le dispositif de filage (1) a une
filiere ou une pluralité de filieres (2, 2.1, 2.2) et un
puits de filature (4) a l'intérieur de la division de ma-
chine (T), les filieres (2, 2.1, 2.2) étant retenues en
un agencement en forme de rangée de maniére pa-
rallele par rapport au c6té longitudinal de la machine.

Machine a filer, étirer et texturer selon la revendica-
tion 1, caractérisée en ce qu’un passage de service
élevé (27) est formé directement en amont des mo-
dules de machine (5.1, 5.2, 5.3) qui s’étend sensi-
blement sur toute la longueur du c6té longitudinal de
la machine.

Machine a filer, étirer et texturer selon la revendica-
tion 2, caractérisée en ce que le passage de service
(27) s’étend dans un plan au dessus des unités de
bobinage (9) et en ce qu’un dispositif doffer (28) est
associé aux unités de bobinage (9), lequel doffer sert
a retirer et a évacuer les bobines.

Machine a filer, étirer et texturer selon I'une des re-
vendications 1 a 3, caractérisée en ce que les uni-
tés de bobinage (9) des modules de machine (5.1,
5.2, 5.3) peuvent étre entrainées et commandées
indépendamment 'une de I'autre, chacune des uni-
tés de bobinage (9) enroulant respectivement un fil
(24) en une bobine (25).

Machine a filer, étirer et texturer selon la revendica-
tion 4, caractérisée en ce que les unités de bobi-
nage (9) ont respectivement deux broches de bobi-
nage (21.1, 21.2) pouvant étre entrainées pour re-
cevoir a tour de role les bobines (25).
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Machine a filer, étirer et texturer selon la revendica-
tion 4 ou 5, caractérisée en ce que le dispositif dof-
fer (28) est formé par une pluralité de dispositifs de
changement de bobines stationnaires (29), associés
aux unités de bobinage (9), et par un dispositif de
transport de bobines (30).

Machine a filer, étirer et texturer selon I'une des re-
vendications précitées, caractérisée en ce que les
agrégats de processus (8.1, 8.2, 8.3) des modules
de machine (5.1, 5.2, 5.3) peuvent étre entrainés et
commandés indépendamment 'un de l'autre.

Machine a filer, étirer et texturer selon I'une des re-
vendications 1 a 7, caractérisée en ce que par mo-
dule de machine (5.1, 5.2, 5.3) une unité de cons-
truction E (35) est prévue pour recevoir I'électronique
d’entrainement et de commande associées aux
agrégats de processus (8.2, 8.3, 8.4) et a l'unité de
bobinage (9).

Machine a filer, étirer et texturer selon la revendica-
tion 8, caractérisée en ce que les unités de cons-
truction E (35) ont respectivement une unité pouvant
étre commandée a distance (37), et en ce que les
unités de commande (37) peuvent étre comman-
dées séparément par un appareil de service mobile
(38).

Machine a filer, étirer et texturer selon 'une des re-
vendications 1 a 9, caractérisée en ce que les mo-
dules de machine (5.1, 5.2, 5.3) ont respectivement
une paroi de bati (26), sur laquelle les agrégats de
processus (8.1, 8.2, 8.3) et I'unité de bobinage (9)
sont retenus les uns entre les autres.

Machine a filer, étirer et texturer selon I'une des re-
vendications précitées, caractérisé en ce qu’un
dispositif de succion (49) est associé aux modules
de machine (5.1, 5.2, 5.3), lequel dispositif de suc-
cion a pour chaque module de machine (5.1, 5.2,
5.3) un manchon de succion (13) associé aux agré-
gats de processus (8.2, 8.3, 8.4).

Machine a filer, étirer et texturer selon I'une des re-
vendications 1a 11, caractérisée en ce qu’un robot
(43) est prévu qui est agencé de maniére mobile sur
le cété longitudinal de la machine, lequel robot (43)
exécute avec un bras de robot mobile (52) I'applica-
tion d’un des fils au début du processus et/ou apres
linterruption du processus.

Machine a filer, étirer et texturer selon la revendica-
tion 12, caractérisée en ce que le robot (43) est
retenu sur un support mobile (44), lequel support
(44) peut étre guidé dans un plan vertical (45, 46)
de maniére parallele par rapport au cété longitudinal
de la machine.
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14. Machine a filer, étirer et texturer selon 'une des re-

vendications 1 a 13, caractérisée en ce que I'agré-
gat de processus (8.2) pour I'étirage du fil a I'intérieur
du module de machine (5.1) est formé par au moins
deux galettes entrainées (14, 15), le fil est tiré hors
du dispositif de filage (1) par la premiéere galette (14).
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