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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung einer Mehrzahl synthetischer Faden wahlweise als Mo-
nofédden oder Verbundfaden gemaR dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Eine gattungsgemale Vorrichtung ist aus der DE 10 2009 038 496 A1 bekannt.

[0003] Die fir die Textilindustrie benétigten synthetischen Faden werden je nach ihrer Verwendung mit unterschied-
lichen Vorrichtungen zum Schmelzspinnen multifiler Faden hergestellt. So ist es Ublich, bei der Herstellung von so
genannten POY-Faden (Pre Oriented Yarn) eine Fadenschar nach dem Schmelzspinnen durch zwei Galetten abzuziehen
und anschlieBend zu Spulen aufzuwickeln. Die POY-Faden stellen ein Vorprodukt zu einem Texturierprozess dar, der
anschlieBend vorzugsweise mit Texturiermaschinen ausgefiihrt wird.

[0004] Die synthetischen Faden, die nach einem Schmelzspinnprozess direkt zur Weiterverarbeitung in ein flachiges
Gebilde geeignet sind, werden als so genannte FDY-Faden (Full DrawnYarn) bezeichnet. Derartige Faden werden nach
dem Schmelzspinnen zumindest in einer Streckeinrichtung mit mehreren Galetten verstreckt. Insoweit weisen die dazu
verwendeten Vorrichtungen eine Mehrzahl von Galetten auf, die die FAden abziehen, verstrecken und relaxieren.
[0005] Ein weiterer in der Textilindustrie benétigter Fadentyp stellen die so genannten Effekigarne dar. Derartige
Effektgarne werden durch zusammenfiihren von mehreren Faden mit unterschiedlichen physikalischen Eigenschaften
gebildet. Damit kdnnen bestimmte Garneffekte, wie beispielsweise Struktureffekte, Glanzeffekte oder Farbeffekte direkt
im Schmelzspinnprozess erzeugt werden, so dass auch diese Verbundfaden unmittelbar zu textilen Flachengebilden
verarbeitet werden kénnen. Die Effektgarne unterliegen jedoch den Modeeinfliissen, so dass deren Bedarf und Ver-
wendung sehr starken Schwankungen unterliegt.

[0006] Die bekannte Vorrichtung zur Herstellung einer Mehrzahl synthetischer Faden bietet nun die Méglichkeit, wahl-
weise POY-Faden, FDY-Faden oder Effektgarne herzustellen. Die POY-Faden und FDY-Faden werden hier als Mo-
nofédden bezeichnet, da sie jeweils aus einer Vielzahl von Filamenten gebildet sind, die alle identischen physikalischen
Eigenschaften aufweisen. Demgegeniber werden die Effektgarne hier als Verbundfaden bezeichnet, da sie aus zumin-
dest zwei in ihren physikalischen Eigenschaften unterschiedlich ausgebildeten Filamentbiindeln gebildet sind.

[0007] Um wahlweise Monoféaden oder Verbundfaden herzustellen, werden bei der bekannten Vorrichtung mehrere
Spinndisengruppen eingesetzt, die unabhangig voneinander mit jeweils einer Schmelzquelle verbunden sind. Den
Spinndisengruppen ist jeweils eine von zwei Fadensammeleinrichtungen zugeordnet, die mit dazu geordneten Galet-
tensystemen zusammenwirken. Den Galettensystemen sind zwei separate Aufspulmaschinen mit zwei Gruppen von
Wickelstellen zugeordnet. Um wahlweise Monoféaden oder Verbundféden herstellen zu kdnnen, sind bei der bekannten
Vorrichtung UmbaumafRnahmen erforderlich. So wird bei der Herstellung von Verbundfaden eine der Aufspulmaschinen
derart umgesetzt, dass die Fadenschar der Verbundfdden von einem Galettensystem aufgenommen und zu Spulen
gewickelt werden kann. Zudem ist ein Umbau der Galettensysteme erforderlich, um wahlweise Monofaden mit einer
POY-Eigenschaft oder einer FDY-Eigenschaft herstellen zu kénnen.

[0008] Grundsatzlich sindim Stand der Technik auch Vorrichtungen zur Herstellung von synthetischen Faden bekannt,
bei welchen die Fadden aus mehreren Spinndisengruppen erzeugt werden. So geht aus der WO 2005 05 22 26 A1 eine
Vorrichtung hervor, bei welcher ausschlieRlich Monoféden in grofRer Anzahl durch zwei Spinndiisengruppen erzeugt
werden. Den Spinndisengruppen sind eine Fadensammeleinrichtung sowie ein Galettensystem zur Herstellung von
Monofaden mit einer POY-Eigenschaft zugeordnet. Diese Vorrichtung ist jedoch véllig ungeeignet, um wahlweise Mo-
nofédden oder Verbundfaden zu erzeugen.

[0009] Es ist nun Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung zur Herstellung einer Mehrzahl synthetischer Faden wahl-
weise als Monofaden oder Verbundfaden der gattungsgemafRen Art bereitzustellen, bei welcher keine UmbaumaRnah-
men der Einrichtungen erforderlich sind.

[0010] Ein weiteres Ziel der Erfindung liegt darin, eine Vorrichtung zur Herstellung einer Mehrzahl synthetischer Faden
bereitzustellen, bei welcher mit hoher Flexibilitat eine bedarfsgerechte Herstellung von Monofédden und Verbundfaden
moglich ist.

[0011] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafR dadurch gel6st, dass eine gemeinsame Fadensammeleinrichtung in
einem Fadenlauf zwischen den Spinndiisengruppen und den Galetten angeordnet ist, dass der Fadensammeleinrichtung
eine erste Abzugsgalette der Galetten zur Bildung einer ersten vertikalen Fadenlaufebene und eine der Abzugsgalette
dem Fadenlauf nachgeordnete Fiihrungsgalette oder Fihrungsrolle zur Bildung einer weiteren Fadenlaufebene zuge-
ordnet ist.

[0012] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind durch die Merkmale und Merkmalskombinationen der jeweiligen
Unteranspriiche definiert.

[0013] Die Erfindung besitzt den besonderen Vorteil, dass zwischen der Spinneinrichtung und der Aufwickeleinrichtung
nur eine Fadensammeleinrichtung und ein Galettensystem angeordnetist, um wahlweise Monofaden oder Verbundfaden
mit den gewlinschten physikalischen Eigenschaften zu erzeugen. Die erfindungsgemafRe Vorrichtung Iasst sich ohne
Umbaumafnahmen zur Herstellung einer Mehrzahl von Monofaden mit einer POY-Eigenschaft, Monofaden mit einer
FDY-Eigenschaft oder Verbundfaden mit Spezialeffekten herstellen. Durch die Zuordnung einer ersten Abzugsgalette
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und einer nachgeordneten Fiihrungsgalette zu der Fadensammeleinrichtung I&sst sich je nach Fadentyp eine der Fa-
denlaufebenen zu Fiihrung der FAden nutzen. Somit lassen sich die Fadenscharen in Abhangigkeit von der Behand-
lungsfolge an den Galetten unmittelbar nach der Fadensammeleinrichtung in das Galettensystem einfiihren oder erst
durch eine nachgeordnete Fihrungsgalette in einen Teilbereich des Galettensystems Uberfiihren. Zur Herstellung von
Verbundfaden werden die Faden lber beiden Fadenlaufebenen dem Galettensystem zugefihrt. Durch die den Galetten
vorgeordnete Fadensammeleinrichtung ist zudem eine Stelle definiert, in welcher alle Fadenscharen gemeinsam er-
fassbar sind.

[0014] Um bei Abziehen und Uberfiihren der Faden aus der Spinneinrichtung méglichst gréRere Auslenkungen zu
vermeiden, ist die erfindungsgemafe Vorrichtung bevorzugt derart ausgebildet, dass die Abzugsgalette und die nach-
geordnete Fihrungsgalette oder Fiihrungsrolle derart relativ zur Fadensammeleinrichtung angeordnet ist, dass die
aufgespannten Fadenlaufebenen zwischen sich einen Winkel im Bereich von 0° - 15° einschlieRen.

[0015] Die Fadenfiihrung der Faden lasst sich dabei vorteilhaft durch die Ausgestaltung der Fadensammeleinrichtung
gewabhrleisten, die zumindest einen Kammfadenfihrer zur Fiihrung der Faden und eine Fadenschneidvorrichtung mit
einer Fadenabsaugung aufweist. Der Kammfadenfihrer ermdglicht eine Fihrung einer Vielzahl von Faden mit einem
vorbestimmten Abstand zwischen den Faden. So kénnen die Faden mit geringem Abstand im Bereich von 4 mm bis 10
mm parallel nebeneinander gemeinsam Uber die Galetten gefiihrt werden.

[0016] Die Galetten werden bevorzugt gemafR einer Weiterbildung der Erfindung zu einem Fadenlauf mit einfacher
Umschlingung angeordnet, wobei weitere der Abzugsgalette im Fadenlauf nachgeordnete Fiihrungsgaletten zum Ver-
strecken und Fihren der Faden seitlich neben den Fadenlaufebenen gehalten sind. Damit 1&sst sich gewahrleisten,
dass je nach Einlaufhéhe der Faden, die durch die Abzugsgalette beziehungsweise die Flihrungsgalette definiert sind,
die Behandlung der Faden unterschiedlich ausgefiihrt wird.

[0017] Um den Zusammenhalt der Filamente bei den Monofaden oder den Verbundfaden zu verbessern, ist die
Weiterbildung der Erfindung vorgesehen, bei welcher eine Verwirbelungseinrichtung zwischen zwei Fiihrungsgaletten
angeordnet ist, die mehrere Behandlungskanéle zur wahlweisen Verwirbelung von Monofaden oder Verbundfaden
aufweist. Derartige Verwirbelungseinrichtungen werden bevorzugt am Ende eines Galettensystems gehalten, um den
Fadenschluss an den Monofaden oder den Verbundfaden vor dem Aufwickeln zu erzeugen.

[0018] Die Extrusion der Faden lasst sich in beliebiger Art und Weise durch mehrere Spinndiisengruppen ausfihren.
Die Spinndisengruppen kénnen hierbei durch mehrere Mehrfachspinndiisen mit jeweils mehreren Schmelzeinlassen
gebildet sein, die reihenférmig an einem Spinnbalken gehalten sind. Derartige Mehrfachspinndiisen besitzen den be-
sonderen Vorteil, dass die Faden in enger Teilung nebeneinander erzeugt werden kdénnen.

[0019] Alternativ besteht jedoch auch die Mdglichkeit, die Spinndiisen der Spinndiisengruppen auf mehrere Spinn-
balken verteilt anzuordnen, die nebeneinander gehalten sind.

[0020] Um am Ende des Prozesses je nach Bedarf alle Monofaden oder alle Verbundfaden aufwickeln zu kdnnen, ist
des Weiteren vorgesehen, dass die Wickelstellengruppen auf zumindest zwei separate Aufspulmaschinen verteilt sind,
die sich spiegelsymmetrisch gegeniiberstehen und unabhéngig voneinander steuerbar sind. So lassen sich beispiels-
weise die Verbundfaden bevorzugt mit nur einer der Aufspulmaschinen aufwickeln. Bei der Herstellung von Monoféden
werden jedoch vorzugsweise beide Aufspulmaschinen zum Betrieb der Wickelstellengruppen genutzt.

[0021] Eine auBerst kompakte Anordnung der Vorrichtung Iasst sich durch die Weiterbildung der Erfindung erreichen,
bei welcher die Galetten an einem Tragergestell oberhalb der Aufspulmaschine derart gehalten sind, dass die Faden
in den Wickelstellengruppen von einem Stirnendenbereich der Aufspulmaschine zufiihrbar sind. Damit entfallt die Auf-
spreizung der Fadenschar von einem Behandlungsabstand zu einem Wickelabstand. Die Fadenschar Iasst sich vorteil-
haft Gber mehrere Umlenkrollen den Wickelstellen zufuihren.

[0022] Eshatsichgezeigt, dass die Behandlung der Monofaden mit FDY-Charakteristik bevorzugt an nicht préparierten
Faden ausgefihrt wird. Damit lassen sich zusatzliche Warmeenergien, die Ublicherweise zum Erwdrmen benetzter
Faden erforderlich ist, einsparen. Fir diesen Fall ist die Weiterbildung der Erfindung besonders bevorzugt, bei welcher
der Fadensammeleinrichtung eine erste Praparationsstation zum Praparieren der Faden zugeordnet ist und bei welcher
zwischen den Fihrungsgaletten eine zweite Praparationsstation zum Praparieren der Faden vorgesehen ist und bei
welcher die Praparationsstation unabhéngig voneinander steuerbar ausgebildet sind. Damit besteht die M&glichkeit, die
Faden unmittelbar nach dem Extrudieren und vor dem Verstrecken oder nach dem Verstrecken oder in den beiden
Praparationsstationen zu praparieren. Damit ist eine hohe Flexibilitat zu Herstellung der Faden gewahrleistet.

[0023] Die Erfindung wird anhand einiger Ausfiihrungsbeispiele der erfindungsgemafRen Vorrichtung unter Bezug auf
die beigefiigten Figuren nachfolgend naher erlautert.

[0024] Es stellen dar:

Figur 1 schematisch eine Querschnittsansicht eines ersten Ausfiihrungsbeispiels der erfindungsgeméafRen Vorrich-
tung.

Figur 2 schematisch eine Léangsschnittansicht des Ausflihrungsbeispiels aus Figur 1.
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Figur 3 schematisch eine Ansicht des Galettensystems des Ausfiihrungsbeispiels aus Figur 1 in mehreren Betriebs-
situationen.

Figur 4 schematisch eine Querschnittsansicht eines weiteren Ausfihrungsbeispiels aus einer Spinneinrichtung.

Figur 5 schematisch mehrere Ansichten eines weiteren Ausfiihrungsbeispiels einer Spinneinrichtung der erfindungs-
gemalen Vorrichtung.

[0025] Inden Figuren 1 und 2 ist ein erstes Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgemafien Vorrichtung zur Herstellung
einer Mehrzahl synthetischer Faden schematisch in mehreren Ansichten dargestellt. In Figur 1 ist die Vorrichtung in
einer Querschnittsansicht und in Figur 2 in einer Langsschnittansicht gezeigt. In soweit kein ausdriicklicher Bezug zu
einer der Figuren gemacht ist, gilt die nachfolgende Beschreibung fir beide Figuren.

[0026] Die in den Figuren 1 und 2 dargestellte Vorrichtung weist zwei Gruppen von Spinndisen 2 und 3 auf. Die
Spinndisengruppe 2 und die Spinndiisengruppe 3 umfassen jeweils insgesamt vier separate Spinndiisen in einer rei-
henférmigen Anordnung. Wie insbesondere aus der Darstellung in Figur 2 hervorgeht, werden die beiden Spinndisen-
gruppen 2 und 3 und deren Spinndiisen durch Mehrfachspinndiisen 4.1 bis 4.4 gebildet. Jede der Mehrfachspinndiisen
4.1 bis 4.4 enthalt somit jeweils eine Spinndlse 2.1 der Spinndiisengruppe 2 und eine Spinndise 3.1 der Spinndlsen-
gruppe 3. Derartige Mehrfachspinndlsen 4.1 bis 4.4 zeichnen sich dadurch aus, dass in einem Disenpaket zwei Spinn-
disen integriert sind, die Uiber separate Schmelzeeinlasse gespeist werden.

[0027] Die Mehrfachspinndiisen 4.1 bis 4.4 mit den Spinndisengruppen 2 und 3 sind in einem Spinnbalken 1 ange-
ordnet. Der Spinnbalken 1 ist beheizbar ausgebildet, wobei der Spinnbalken 1 bevorzugt tber einen Zulauf und einen
Ablauf an einem Warmetragerkreislauf angeschlossen ist. An der Oberseite des Spinnbalkens 1 ist eine angetriebene
Spinnpumpe 5 angeordnet, die als eine Mehrfachpumpe ausgefihrt ist und Uber mehrere Verteilerleitungen 7 mit den
Spinndiisen 2.1 bis 2.4 und 3.1 bis 3.4 verbunden ist. Die Spinnpumpe 5 ist (iber einen Schmelzezulauf 6 mit einer
Schmelzequelle z.B. einem Extruder verbunden.

[0028] Unterhalb des Spinnbalkens 1 ist eine Abkuhlvorrichtung 8 angeordnet. Die Abkuhlvorrichtung 8 ist in diesem
Ausflihrungsbeispiel als eine so genannte Querstromanblasung ausgefihrt. Hierzuist seitlich zu den Spinndiisengruppen
2 und 3 unterhalb des Spinnbalkens eine Blaskammer 11 mit einer den extrudierten Filamenten zugewandten Blaswand
10 ausgebildet. Die Blaskammer 11 ist an eine Kuhlluftquelle angeschlossen und erzeugt lber die Blaswand 10 ein in
einen Kihlschacht 9 einstromenden Kihlluftstrom. Der Kiihlschacht 9 erstreckt sich unterhalb der Spinndiisengruppen
2und 3.

[0029] Unterhalb des Kiihlschachtes 9 ist jeder Spinndiise der Spinndiisengruppen 2 und 3 jeweils ein Fadenfiihrer
12 zugeordnet, um eine Blindelung der extrudierten Filamente pro Faden auszufiihren.

[0030] Den Fadenfuhrern 12 ist im Fadenlauf eine Fadensammeleinrichtung 16 zugeordnet, durch welche die durch
die Spinndiisen extrudierten Faden auf einen Behandlungsabstand zueinander gebracht werden. Insoweit findet zwi-
schen den Fadenfiihrern 12 unterhalb des Kiihischachtes 9 und der Fadensammeleinrichtung 16 eine Auslenkung der
Faden statt. Diese Auslenkung der FAden ermdglicht eine gemeinschaftliche Behandlung der Faden je nach Erfordernis
als eine Fadengruppe oder als zwei separate Fadengruppen mit relativ engem Fadenabstand zwischen den Faden.
[0031] In diesem Ausflihrungsbeispiel ist die Fadensammeleinrichtung 16 durch einen Kammfadenfiihrer 17 gebildet,
der zu jedem Faden jeweils separate Flihrungsnuten aufweist. Der Kammfadenfiihrer 17 ist mit einem Linearantrieb 18
gekoppelt, so dass der Kammfadenfiihrer 17 zwischen einer Betriebsstellung und einer Auslenkstellung fihrbar ist. In
der Auslenkstellung wirkt der Kammfadenfiihrer 17 mit einer Fadenschneidvorrichtung 19 und einer Fadenabsaugung
20 zusammen. So lasst sich beispielsweise die gesamte Fadenschar der beiden Fadengruppen gemeinsam bei einem
Fadenbruch durch die Fadenschneideinrichtung 19 durchtrennen und Uber die Fadenabsaugung 20 zu einem Abfallbe-
hélter fihren.

[0032] Der Fadensammeleinrichtung 16 istim Fadenlauf ein Galettensystem 21 nachgeordnet.

[0033] Zur Erlduterung des Galettensystems 21 wird zusatzlich zu der Figur 3.1 Bezug genommen, die das in Figur
1 gezeigte Galettensystem vergréRert darstellt. Insoweit gilt die nachfolgende Beschreibung fir die Figuren 1 bis 3.1.
[0034] Das Galettensystem 21 weist in Fadenlaufrichtung eine erste Abzugsgalette 22 auf, die mit der Fadensamme-
leinrichtung 16 eine vertikale erste Fadenlaufebene 23.1 aufspannt. Der Abzugsgalette 22 folgen mehrere untereinander
angeordnete Fihrungsgaletten 24.1, 24.2, 24.3 und 24.4. Die Fihrungsgaletten 24.1 bis 24.4 bilden in dem Galetten-
system 21 eine Streckzone, wobei zwischen den Fiihrungsgaletten 24.2 und 24.3 eine Fiihrungsrolle 25 angeordnet ist.
Die Fihrungsgaletten 24.1 bis 24.4 sowie die Fuhrungsrolle 25 sind zu einem S-férmigen Fadenlauf angeordnet, so
dass die Fadenschar am Umfang der Fiihrungsgaletten 24.1 bis 24.4 mit einfacher Umschlingung fihrbar sind.

[0035] Im unteren Bereich des Galettensystems 21 sind zwei weitere Fllhrungsgaletten 24.5 und 24.6 zur weiteren
Fadenfiuhrung angeordnet. Die der Abzugsgalette 22 nachgeordnete Filhrungsgalette 24.5 ist an dem Galettensystem
21 derart angeordnet, dass sich zwischen der Fadensammeleinrichtung 16 und der Flihrungsgalette 24.5 eine zweite
Fadenlaufebene 23.2 einstellt. Die zweite Fadenlaufebene 23.2 ist in den Figuren 1 und Figur 3.1 gestrichelt dargestellt.
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In dem Galettensystem 21 ist die Abzugsgalette 22 und die nachgeordnete Fiihrungsgalette 24.5 derart relativ zur
Fadensammeleinrichtung 16 angeordnet, dass sich zwischen den Fadenlaufebenen 23.1 und 23.2 ein Winkel erstreckt.
In Figur 3.1 ist der Winkel mit der Kennzeichnung o dargestellt.

[0036] Die zwischen der Fadensammeleinrichtung 16 und der Abzugsgalette 22 sowie der FUhrungsgalette 24.5
aufgespannten Fadenlaufebenen sind geeignet, um die Fadenschar beider Spinndiisengruppen 2 und 3 zu separieren
und getrennt abzuziehen. Alternativ besteht jedoch auch die Mdéglichkeit, alle Faden der Spinndiisengruppen 2 und 3
gemeinsam in der Fadenlaufebene 23.1 Uber die Abzugsgalette 22 oder gemeinsam durch die Fadenlaufebene 23.2
Uiber die Fihrungsgalette 24.5 zu fiihren. Um beim Abzug keine ungewtlinschten Ablenkungen an den Faden zu erhalten,
ist die Anordnung der Abzugsgalette 22 und die Flihrungsgalette 24.5 relativ zu der Fadensammeleinrichtung 16 derart
gewahlt, dass sich der zwischen den Fadenlaufebenen 23.1 und 23.2 erstreckende Winkel o im Bereich von 0° bis 15°
liegt. Insoweit kdnnen alle von den Galetten 22 und 24.5 vorbereiteten Einrichtungen zur Behandlung der Faden unab-
hangig von der Fihrung der Faden in dem Galettensystem 21 genutzt werden.

[0037] Wie insbesondere aus den Darstellungen in Figur 1 und 3.1 hervorgeht, ist zwischen den Fiihrungsgaletten
24 .4 und 24.5 eine Praparationsstation 13.2 angeordnet. Die Praparationsstation 13.2 weist ein Benetzungsmittel 14.2
sowie ein Dosiermittel 15.2 auf, um in der Préparationsstation 13.2 wahlweise an den zwischen den Fiihrungsgaletten
24 .4 und 24.5 gefiihrten Faden eine Benetzung durchzufiihren.

[0038] Wie aus den Darstellungen in Figur 1 und Figur 2 hervorgeht, wirkt die Praparationsstation 13.2 mit einer
zweiten Praparationsstation 13.1 zusammen. Die Préaparationsstation 13.1 istunmittelbar den Fadenflihrern 12 unterhalb
des Kiihlschachtes 9 zugeordnet, um die frisch extrudierten Filamente nach dem Abkiihlen zu benetzen. Die Prapara-
tionsstation 13.1 weist ebenfalls ein Benetzungsmittel 14.1 und ein Dosiermittel 15.1 auf. Die Praparationsstation 13.1
ist ebenfalls steuerbar ausgefiihrt, so dass wahlweise die Faden nach dem Abkiihlen benetzbar sind.

[0039] Wie aus den Darstellungen in den Figuren 1, 2 und 3.1 hervorgeht, ist einer letzten Fiihrungsgalette 24.6 eine
Verwirbelungseinrichtung 26 vorgeordnet. Die Verwirbelungseinrichtung 26 weist eine Mehrzahl von Behandlungska-
nalen 27 auf, in welchen jeweils eine Druckluft zur Verwirbelung der Faden einspeisbar ist. Derartige Verwirbelungsein-
richtungen 26 sind hinlanglich bekannt und werden daher an dieser Stelle nicht weiter erlautert. Die Behandlungskanale
27 der Verwirbelungseinrichtungen 26 sind dabei derart beschaffen, dass wahlweise einzelne Faden oder mehrere
Faden darin fihrbar sind. So Iasst sich die Verwirbelungseinrichtungen 26 vorteilhaft dazu nutzen, um mehrere Monofa-
den oder mehrere Verbundfaden zu erzeugen.

[0040] Wie aus den Darstellungen in Figur 1 und Figur 2 hervorgeht, sind die Galetten des Galettensystems 21 an
einer Tragerplatte 29 angeordnet, das sich an einem Tragergestell 28 abstutzt. Die Tragerplatte 29 istbesonders geeignet,
um an einer Vorderseite die Fiihrungsmantel 44 der Galetten und an einer Riickseite die Galettenantriebe 45 zu halten.
Die ublicherweise ausgefiihrten Kapselungen der Fiihrungsméntel 44, die beheizt und unbeheizt ausfihrbar sind, sowie
die Kapselungen der Galettenantriebe 45 sind hier nicht dargestellt.

[0041] Unterhalb des Galettensystems 21 sind zwei Aufspulmaschinen 30.1 und 30.2 spiegelsymmetrisch zueinander
angeordnet. Die Aufspulmaschinen 30.1 und 30.2 sind von dem Tragergestell 28 umrahmt, wobei die Tragerplatte 29
mit dem Galettensystem 21 an einem vorderen Stirnendbereich der Aufspulmaschinen 30.1 und 30.2 angeordnet ist.
[0042] Die Aufspulmaschinen 30.1 und 30.2 sind identisch aufgebaut und enthalten jeweils eine Wickelstellengruppe
31 und 32. So ist in Figur 1 die Wickelstellengruppe 31 der Aufspulmaschine 30.1 dargestellt. Die Wickelstellengruppe
umfasst insgesamt vier Wickelstellen 31.1 bis 31.4. Die Wickelstellen 31.1 bis 31.4 sind entlang einer Spulspindel 33.1
ausgebildet. Die Wickelstellen 31.1 bis 31.4 weisen jeweils eine Changiereinrichtung 35 und eine Umlenkrolle 36 auf,
um die Uber die Umlenkrolle 36 zugefiihrten Faden zu wickeln. Die Faden werden dabei in den Wickelstellen 31.1 bis
31.4 durch eine Andriickwalze 34 an den Oberflachen der Spulen 38 abgelegt. Den Wickelstellen 31.1 bis 31.4 ist eine
zweite Spulspindel 33.2 zugeordnet, wobei beide Spulspindeln 33.1 und 33.2 an einem Spulrevolver 37 gehalten sind.
Somit lasst sich ein kontinuierliches Aufwickeln der Faden in den Wickelstellen 31.1 bis 31.4 realisieren.

[0043] Die Aufspulmaschine 30.2 ist identisch mit einer zweiten Wickelstellengruppe 32 ausgebildet, wobei hier eben-
falls vier Wickelstellen 32.1 bis 32.4 vorgesehen sind.

[0044] An dieser Stelle wird darauf hingewiesen, dass die Anzahl der Spinndlsen und die Anzahl der Wickelstellen
pro Gruppe beispielhaft sind. Grundsatzlich kénnen auch mehr als vier Faden als eine Fadengruppe gesponnen, ver-
streckt und aufgewickelt werden.

[0045] Dasin Figur 1 und 2 dargestellte Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgeméafen Vorrichtung ist in einer Betriebs-
situation gezeigt, bei welcher eine Mehrzahl von Monofaden mit einer FDY-Charakteristik hergestellt werden. Hierzu
werden die durch die beiden Spinndiisengruppen 2 und 3 gesponnenen Faden gemeinsam als eine Fadenschar durch
die Abzugsgalette 22 abgezogen. Auf dem Weg zur Abzugsgalette 22 erfolgt die Blindelung durch die Fadenfihrer 12
sowie die Zusammenfihrung durch die Fadensammeleinrichtung 16. Die Praparationsstation 13.1 ist deaktiviert, so
dass die Faden in einem trockenen Zustand von den Spinndusen der Spinndiisengruppen 2 und 3 abgezogen werden.
Die Faden, die mit dem Bezugszeichen 46 gekennzeichnet sind, werden in einem S-férmigen Fadenlauf durch das
Galettensystem 21 geleitet, wobei zumindest die Flihrungsgaletten 24.1 bis 24.4 einen beheizten Fiihrungsmantel auf-
weisen. Insbesondere die Flihrungsgaletten 24.2 und 24.3 werden mit einer gréReren Differenzgeschwindigkeit zum
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Verstrecken der Faden angetrieben.

[0046] Nach dem Verstrecken werden die Faden in der zweiten Préparationsstation 13.2 benetzt und anschlieRend
Uber die FUhrungsgaletten 24.5 und 24.6 zu den Wickelstellengruppen 31 und 32 gefiihrt. Zuvor werden die Faden
einzeln in der Verwirbelungseinrichtung 26 behandelt, so dass aus jedem der durch die Spinndiisengruppen 2 und 3
extrudierten Faden jeweils ein Monofaden mit FDY-Eigenschaften herstellbar ist.

[0047] Da die Herstellung von Verbundfaden oder Monoféaden im Wesentlichen durch die Behandlung der Faden im
Galettensystem bestimmt ist, wird nachfolgend unter Bezug auf die Figuren 3.2 und 3.3 die alternative Betriebsweise
der erfindungsgemaRen Vorrichtung nach Figur 1 und 2 beschrieben.

[0048] In Figur 3.2ist die Fadenlaufsituation an dem Galettensystem 21 bei Herstellung eines Verbundfadens gezeigt.
In diesem Ausfiihrungsbeispiel wird eine erste Fadengruppe 47.1 in der ersten Fadenlaufebene 23.1 Gber die Abzugs-
galette 22 in das Galettensystem 21 eingefiihrt. Die Fadengruppe 47.1 wird in den nachfolgenden Fiihrungsgaletten
verstreckt. DemgegenUber wird eine zweite Fadengruppe 47.2 in der zweiten Fadenlaufebene 23.2 direkt von der
Fadensammeleinrichtung 16 Uber die Fiihrungsgalette 24.5 in das Galettensystem 21 eingefiihrt. Die FAden der Faden-
gruppe 47.2 erhalten somit eine POY-Charakteristik. An der Fiilhrungsgalette 24.5 wird die zweite Fadengruppe 47.2
gemeinsam mit der bereits verstreckten Fadengruppe 47.1 derart gefiihrt, dass jeweils ein Faden mit einer FDY-Cha-
rakteristik und ein Faden mit der POY-Charkteristik gemeinsam durch einen Behandlungskanal 27 der Verwirbelungs-
einrichtung 26 gefiihrt werden. Die beiden Einzelfaden lassen sich so vorteilhaft zu einem Verbundfaden zusammen-
fuhren. Somit lassen sich die Faden der Fadengruppen 47.1 und 47.2 zu einer Gruppe mehrerer Verbundfaden zusam-
menfihren. Die Verbundfaden werden dann in den Wickelstellen einer der Wickelstellgruppen 31 oder 32 zu Spulen
aufgewickelt. So lasst sich die in Figur 1 und 2 dargestellte Vorrichtung alternativ zur Herstellung mehrerer Verbundfaden
einsetzen. In diesem Fall werden die Faden der Fadengruppe 47.1 bevorzugt durch die Préaparationsstation 13.2 und
die Faden der Fadengruppe 47.2 bevorzugt durch die Praparationsstation 13.1 benetzt.

[0049] DieinderFigur1und 2 dargestellte Vorrichtung lasst sich jedoch auch alternativohne Umbauten zur Herstellung
von Monofaden mit einer POY-Charakteristik einsetzen. Der sich dabei einstellende Fadenlauf in dem Galettensystem
21istinder Darstellung in Figur 3.3 gezeigt. Hier werden die Faden 46, die durch die Spinndiisen der Spinndiisengruppen
2 und 3 extrudiert sind, gemeinsam in der zweiten Fadenlaufebene 23.2 geflihrt und durch die Flihrungsgalette 24.5
abgezogen. Nach der Verwirbelung der Faden in der Verwirbelungseinrichtung 26 werden diese Uber die letzte Fiih-
rungsgalette 24.6 zu den Wickelstellen der Wickelstellgruppen 31 und 32 gefiihrt. Die letzte Fiihrungsgalette 24.6 istim
unteren Bereich des Galettensystems 21 bevorzugt seitlich zu den Wickelstellen der Wickelstellgruppen 31 und 32
gehalten, so dass die Faden im Wesentlichen aus einer horizontalen Verteilebene heraus auf die Wickelstellen verteilt
werden kénnen. Die in den Figuren 1 und 2 dargestellte erfindungsgemafe Vorrichtung ist besonders kompakt und
bedienungsfreundlich ausgefihrt.

[0050] Dieinden Figuren 1 und 2 dargestellten Einrichtungen zum Schmelzspinnen, Abziehen und Verstrecken sowie
zum Aufwickeln der Faden sind beispielhaft. Wesentlich hierbei ist, dass der Einrichtung zum Schmelzspinnen eine
gemeinsame Fadensammeleinrichtung sowie ein Galettensystem mit einer Galettenanordnung, die mit der Fadensam-
meleinrichtung zwei Fadenlaufebenen bildet zum wahlweisen Einlauf in verschiedene Galettenanordnungen zur Be-
handlung der Faden, zugeordnet sind. Die Galetten des Galettensystems 21 sind daher vorzugsweise mit Einzelantrieben
ausgerustet, um je nach Einsatz und Prozess bestimmte Umfangsgeschwindigkeiten einstellen zu kénnen. Die Fiih-
rungsgaletten kdnnen auch durch angetriebene Fiihrungsrollen ersetze werden, so besteht auch die Mdglichkeit, die
zweite Fadenlaufebene zwischen der Fadensammeleinrichtung und einer angetriebenen Fiihrungsrolle auszubilden.
[0051] Zum Schmelzspinnen der Faden I&sst sich alternativ auch eine Anordnung der Spinneinrichtung wahlen, wie
sie beispielsweise in Figur 4 dargestellt ist. In diesem Beispiel sind die Spinndiisengruppen 3 und 4 durch jeweils
getrennte Spinndiisen 2.1 und 3.1 gebildet, die nebeneinander an einem Spinnbalken 1 gehalten sind. Unterhalb der
Spinndisen 3.1 und 2.1, die an der Unterseite des Spinnbalkens 1 reihenférmig zu mehreren nebeneinander oder
versetzt zueinander die Spinndiisengruppen 2 und 3 bilden, ist ein Kiihlschacht 9 gebildet, der zu beiden Seiten jeweils
eine Blaswand 10.1 und 10.2 mit jeweils einer Blaskammer 11.1 und 11.2 aufweist.

[0052] Unterhalb des Kihischachtes 9 sind den Spinndiisen 2.1 und 3.1 Fadenflhrer 12 und Benetzungsmittel 14.1
und 14.2 der ersten Praparationsstation 13.1 zugeordnet. Die Benetzungsmittel 14.1 sind den Spinndiisen der Gruppe
2 und die Benetzungsmittel 14.2 den Spinndiisen der Gruppe 3 zugeordnet. Die Benetzungsmittel 14.1 und 14.2 sind
mit separaten Dosiermitteln 15.1 und 15.2 verbunden, so dass die erste Praparationsstation 13.1 wahlwiese zum Be-
netzen einer Fadenschar oder beider Fadenscharen einsetzbar ist.

[0053] Es sind jedoch auch Spinneinrichtungen méglich, wie sie beispielsweise in der Figur 5.1 und Figur 5.2 gezeigt
sind. Die Figur 5.1 zeigt die Querschnittsansicht und die Figur 5.2 eine Querschnittsansicht einer Spinneinrichtung, wie
sie beispielsweise alternativ in der in Figur 1 und 2 dargestellten Vorrichtung einsetzbar wére. In diesem Ausfiihrungs-
beispiel sind zwei Spinnbalken 1.1 und 1.2 parallel nebeneinander angeordnet, wobei jeder der Spinnbalken 1.1 und
1.2 jeweils mehrere Spinndisen einer Spinndiisengruppe 2 und 3 hélt. So sind in diesem Ausfilihrungsbeispiel die
Spinndisengruppen 2 ebenfalls durch vier Spinndiisen 2.1, 2.2, 2.3 und 2.4 gezeigt. Die unterhalb der Spinnbalken 1.1
und 1.2 angeordnete Abkuhlvorrichtung 8 weist in diesem Ausfiihrungsbeispiel zu jeder Spinndise 2.1 bis 2.4 und 3.1
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bis 3.4 jeweils einen Siebzylinder 39 auf, der in einer oberen Druckkammer 40 angeordnet ist. Die Siebzylinder 39
durchdringen die Druckkammer 40 bis zu einer Unterseite, an welcher sich ein Rohrstutzen 43 jeweils den Siebzylindern
39 anschlieflft. Die Rohrstutzen 43 sind in einer Verteilkammer 41 eingelassen, die einerseits Gber einen Kihlluftanschluss
42 mit einer Kuhlluftquelle gekoppelt ist und die andererseits eine Verbindung zur Druckkammer 40 aufweist. Insoweit
wird zur Abkiihlung der extrudierten Filamente ein radial von au3en nach innen flieBender Kihlluftstrom erzeugt.
[0054] Die in den Figuren 5.1 und 5.2 dargestellte Abkuhlvorrichtung 8 wird entsprechen dem gewlinschten Garntyp
gewabhlt, so dass die in den Ausflhrungsbeispielen gezeigten Abkuhlvorrichtungen gegeneinander austauschbar sind.
[0055] Beidem Ausflihrungsbeispiel nach Figur 5.1 und Figur 5.2 sind die Fadenfiihrer 18 und das Benetzungsmittel
14.1 der Praparationsstation 13.1 kombiniert, um eine Biindelung der F&den auszufiihren. Grundséatzlich kénnen jedoch
alle gezeigten Varianten zur Blndelung bei den gezeigten Ausfihrungsbeispielen alternativ eingesetzt werden.

Bezugszeichenliste

[0056]

1,1.1,1.2 Spinnbalken

2 Spinndisengruppe
2.1,22,2.3,24 Spinndlse

3 Spinndiisengruppe

3.1,3.2,3.3,3.4 Spinndise
4.1,42,4.3,4.4 Mehrfachspinndiise

5,51,5.2 Spinnpumpe
6,6.1,6.2 Schmelzezulauf
7 Verteilerleitung

8 Abkuhlvorrichtung
9 Kuhlschacht

10, 10.1, 10.2 Blaswand
1,11.1,11.2 Blaskammer

12 Fadenfihrer

13.1,13.2 Praparationsstation

14.1, 14.2 Benetzungsmittel

15.1, 15.2 Dosiermittel

16 Fadensammeleinrichtung
17 Kammfadenflhrer

18 Linearantrieb

19 Fadenschneidvorrichtung
20 Fadenabsaugung

21 Galettensystem

22 Abzugsgalette
23.1,23.2 Fadenlaufebene

24 1 bis 24.6 Fihrungsgalette

25 Fihrungsrolle

26 Verwirbelungseinrichtung
27 Behandlungskanal

28 Tragergestell

29 Tragerplatte

30.1, 30.2 Aufspulmaschine

31 Wickelstellengruppe

31.1 bis 31.4 Wickelstelle

32 Wickelstellengruppe

32.1 bis 32.4 Wickelstelle

33.1,33.2 Spulspindel

34 Andriickwalze

35 Changiereinrichtung

36 Umlenkrolle

37 Spulrevolver

38 Spule

39 Siebzylinder
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40 Druckkammer

41 Verteilkammer

42 Kuhlluftanschluss

43 Rohrstutzen

44 Fihrungsmantel

45 Galettenantrieb

46 Faden

47.1,47.2 Fadengruppe

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung einer Mehrzahl synthetischer Faden wahlweise als Monofaden oder Verbundfaden mit

mehreren Gruppen von Spinndisen (2, 3) zum Spinnen von zumindest zwei Gruppen von Faden (47.1, 47.2), mit
mehreren den Spinndisengruppen (2, 3) zugeordneten Galetten (21) zum Abziehen und/oder Verstrecken der
Faden und mit mehreren Gruppen von Wickelstellen (31, 32) zum Aufwickeln der Faden als Monoféaden oder als
Verbundfaden, dadurch gekennzeichnet, dass eine gemeinsame Fadensammeleinrichtung (16) in einem Faden-
lauf zwischen den Spinndiisengruppen (2, 3) und den Galetten (21) angeordnet ist, dass der Fadensammeleinrich-
tung (16) eine erste Abzugsgalette (22) der Galetten (21) zur Bildung einer ersten vertikalen Fadenlaufebene (23.1)
und eine der Abzugsgalette (22) im Fadenlauf nach geordnete Fiihrungsgalette (24.5) oder Fihrungsrolle zur Bildung
einer weiteren Fadenlaufebene (23.2) zugeordnet ist, wobei die der Abzugsgalette (22) nachgeordnete Fiihrungs-
galette (24.5) derart angeordnet ist, dass sich zwischen der Fadensammeleinrichtung (16) und der Fiihrungsgalette
(24.5) die weitere Fadenlaufebene (23.2) einstellt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Abzugsgalette (22) und die nachgeordnete
Fihrungsgalette (24.5) oder Fiihrungsrolle derart relativ zur Fadensammeleinrichtung (16) angeordnet sind, dass
die aufgespannten Fadenlaufebenen (23.1, 23.2) zwischen sich einen Winkel (o) im Bereich von 0° bis 15° ein-
schlieRen.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Fadensammeleinrichtung (16) zumindest
einen Kammfadenfiihrer (17) zu Fihrung der Faden und eine Fadenschneidvorrichtung (19) mit einer Fadenabsau-
gung (20) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Galetten (21) zu einem Fa-
denlauf mit einer einfachen Umschlingung angeordnet sind, wobei weitere der Abzugsgalette (22) im Fadenlauf
nachfolgende Flhrungsgaletten (24.1-24.6) zum Verstrecken und Fiihren der Faden seitlich neben den Fadenlauf-
ebenen (23.1, 23.2) gehalten sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass eine Verwirbelungseinrichtung
(26) zwischen zwei Fihrungsgaletten (24.5, 24.6) angeordnet ist, die mehrere Behandlungskanale (27) zum wahl-
weisen Verwirbeln von Monofaden oder Verbundfaden aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Spinndiisengruppen (2.3)
durch mehrere Mehrfachspinndiisen (4.1 - 4.4)mit jeweils mehreren Schmelzeinldssen (7) gebildet sind, welche
Mehrfachspinndiisen (4.1 - 4.4) reihenférmig an einem Spinnbalken (1) gehalten sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Spinndiisen (2.1, 3.1) der
Spinndisengruppen (2, 3) auf mehrere Spinnbalken (1.1, 1.2) verteilt angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Wickelstellengruppen (31, 32)
auf zumindest zwei separate Aufspulmaschinen (30.1, 30.2) verteilt sind, die sich spiegelsymmetrisch gegenuber-
stehen und unabhangig voneinander steuerbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Galetten (21) an einem Tragergestell (28, 29)
oberhalb der Aufspulmaschine (30.1, 30.2) derart gehalten sind, dass die Faden den Wickelstellengruppen (31, 32)
von einem Stirnendbereich der Aufspulmaschinen (30.1, 30.2) zufiihrbar sind.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Fadensammeleinrichtung (16)
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eine erste Praparationstation (13.1) zum Praparieren der Faden zugeordnet ist und dass zwischen den Fihrungs-
galetten (24.4, 24.5) eine zweite Praparationsstation (13.2) zum Praparieren der FaAden und dass die Praparations-
stationen(13.1, 13.2) unabhangig voneinander steuerbar ausgebildet sind.

Claims

10.

Apparatus for producing a plurality of synthetic threads, optionally as mono threads or as composite threads, having
a plurality of groups of spinning nozzles (2, 3) for spinning at least two groups of threads (47.1, 47.2), having a
plurality of godets (21), assigned to the spinning nozzle groups (2, 3), for drawing off and/or orienting the threads,
and having a plurality of groups of winding positions (31, 32) for winding the threads as mono threads or as composite
threads, characterized in that a common thread collection installation (16) is disposed in a thread run between the
spinning nozzle groups (2, 3) and the godets (21), in that the thread collection installation (16) for forming a first
vertical thread running plane (23.1) is assigned a first drawing-off godet (22) of the godets (21) and for forming a
further thread running plane (23.2) is assigned a guide godet (24.5) or guide roller which in the thread run is
downstream of the drawing-off godet (22), wherein the guide godet (24.5) which is downstream of the drawing-off
godet (22) is disposed in such a manner that a further thread running plane (23.2) is established between the thread
collection installation (16) and the guide godet (24.5).

Apparatus as claimed in claim 1, characterized in that the drawing-off godet (22) and the downstream guide godet
(24.5) or guide roller in relation to the thread collection installation (16) are disposed in such a manner that the
defined thread running planes (23.1, 23.2) enclose between them an angle (o) in the range of 0° to 15°.

Apparatus as claimed in either of claims 1 or 2, characterized in that the thread collection installation (16) has at
least one comb thread guide (17) for guiding the threads and a thread cutting apparatus (19) having a thread suction
unit (20).

Apparatus as claimed in one of claims 1 to 3, characterized in that the godets (21) are disposed so as to form a
thread run with a single looping, wherein further guide godets (24.1 - 24.6) which in the thread run are downstream
of the drawing-off godet (22) for orienting and guiding the threads are held laterally next to the thread running planes
(23.1, 23.2).

Apparatus as claimed in one of claims 1 to 4, characterized in that an entanglement installation (26) which has a
plurality of treatment ducts (27) for selectively entangling mono threads or composite threads is disposed between
two guide godets (24.5, 24.6).

Apparatus as claimed in one of claims 1 to 5, characterized in that the spinning nozzle groups (2.3) are formed
by a plurality of multiple spinning nozzles (4.1 - 4.4) having in each case a plurality of melt inlets (7), said multiple
spinning nozzles (4.1 - 4.4) being held in a row on a spinning beam (1).

Apparatus as claimed in one of claims 1 to 6, characterized in that the spinning nozzles (2.1, 3.1) of the spinning
nozzle groups (2, 3) are disposed so as to be distributed across a plurality of spinning beams (1.1, 1.2).

Apparatus as claimed in one of claims 1 to 8, characterized in that the winding positions groups (31, 32) are
distributed across at least two separate winding machines (30.1, 30.2) which are placed so as to be mutually opposite
in a mirror-symmetrical manner and which are controllable in a mutually independent manner.

Apparatus as claimed in claim 8, characterized in that the godets (21) are held in such a manner on a support
frame (28, 29) above the winding machine (30.1, 30.2) that the threads are infeedable to the winding positions
groups (31, 32) from an end-side region of the winding machines (30.1, 30.2).

Apparatus as claimed in one of claims 1 to 9, characterized in that for preparing the threads the thread collection
installation (16) is assigned afirst preparation station (13.1), and in that for preparing the threads a second preparation
station (13.2) between the guide godets (24.4, 24.5), and in that the preparation stations (13.1, 13.2) are configured
so as to be controllable in a mutually independent manner.
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Revendications

10.

Dispositif de fabrication d’une pluralité de fils synthétiques au choix sous forme de fils simples ou de fils composites,
comprenant plusieurs groupes de filieres (2, 3) pour filer au moins deux groupes de fils (47.1, 47.2), plusieurs
galettes (21) associées aux groupes de filieres (2, 3) pour tirer et/ou étirer les fils et plusieurs groupes de postes
d’enroulement (31, 32) pour enrouler les fils sous forme de fils simples ou sous forme de fils composites, caractérisé
en ce qu’un dispositif de collecte de fils commun (16) est disposé dans un trajet de fil entre les groupes de filieres
(2, 3) et les galettes (21), en ce que le dispositif de collecte de fil (16) est associé a une premiére galette de traction
(22) des galettes (21) pour former un premier plan de trajet de fil vertical (23.1) et a une galette de guidage (24.5)
ou a un rouleau de guidage en aval de la galette de traction (22) dans le trajet de fil pour former un plan de trajet
de fil supplémentaire (23.2), la galette de guidage (24.5) en aval de la galette de traction (22) étant disposée de
telle sorte que le plan de trajet de fil supplémentaire (23.2) entre le dispositif de collecte de fil (16) et la galette de
guidage (24.5) s’ajuste.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que la galette de traction (22) et la galette de guidage en aval
(24.5) ou le rouleau de guidage en aval sont disposés par rapport au dispositif de collecte de fil (16) de telle sorte
que les plans de trajet de fil tendus (23.1, 23.2) forment entre eux un angle (o) compris dans une plage de 0° a 15°.

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que le dispositif de collecte de fil (16) présente au moins
un guide-fil a peigne (17) pour guider les fils et un dispositif de coupe de fil (19) avec une aspiration de fil (20).

Dispositif selon I'une quelconque des revendications 1 a 3, caractérisé en ce que les galettes (21) sont disposées
en vue d’'un trajet de fil avec un enroulement simple, des galettes de guidage supplémentaires (24.1-24.6) suivant
la galette de traction (22) dans le trajet de fil, pour étirer et guider les fils, étant retenues latéralement a c6té des
plans de trajet de fil (23.1, 23.2).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications 1 a 4, caractérisé en ce qu’un dispositif de tourbillonnement
(26) est disposé entre deux galettes de guidage (24.5, 24.6), lequel présente plusieurs canaux de traitement (27)
pour faire tourbillonner au choix des fils simples ou des fils composites.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications 1 a 5, caractérisé en ce que les groupes de filieres (2.3) sont
formés par plusieurs filieres multiples (4.1-4.4) ayant chacune plusieurs entrées de matiére en fusion (7), lesquelles
filieres multiples (4.1-4.4) sont fixées en rangées sur une barre de filage (1).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications 1 a 6, caractérisé en ce que les filieres (2.1, 3.1) des groupes
de filiéres (2, 3) sont réparties sur plusieurs barres de filage (1.1, 1.2).

Dispositif selon I'une quelconque des revendications 1 a 8, caractérisé en ce que les groupes de postes d’enrou-
lement (31, 32) sont répartis sur au moins deux machines de bobinage séparées (30.1, 30.2) qui sont opposées
'une a l'autre avec une symétrie spéculaire et qui peuvent étre commandées indépendamment I'une de I'autre.

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en ce que les galettes (21) sont retenues au niveau d’'un bati de
support (28, 29) au-dessus de la machine de bobinage (30.1, 30.2) de telle sorte que les fils puissent étre acheminés
aux groupes de postes d’enroulement (31, 32) a partir d’'une région d’extrémité frontale des machines de bobinage
(30.1, 30.2).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications 1 a 9, caractérisé en ce que le dispositif de collecte de fil (16)
est associé a un premier poste de préparation (13.1) pour préparer les fils et en ce qu’entre les galettes de guidage
(24.4, 24.5) est réalisé un deuxiéme poste de préparation (13.2) pour préparer les fils et en ce que les postes de
préparation (13.1, 13.2) sont réalisés de maniére a pouvoir étre commandés indépendamment I'un de l'autre.
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