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(54) SPINNVORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM ANSPINNEN EINER SPINNVORRICHTUNG

(57) Es wird eine Spinnvorrichtung (1) und ein Ver-
fahren zum Anspinnen einer Spinnvorrichtung (1) zur
kontinuierlichen Extrusion von Formkörpern (3) aus einer
Spinnlösung (6), sowie eine Anspinnvorrichtung (11) zur
Durchführung des Verfahrens gezeigt, bei welchem Ver-
fahren die Formkörper (3) als loser Spinnvorhang (2) aus
der Spinnlösung (6) durch Spinndüsen (7) der Spinnvor-
richtung (1) extrudiert werden, die Formkörper (3) des
losen Spinnvorhangs (2) nach der Extrusion zu einem
Formkörperbündel (4) zusammengefasst werden, und

das Formkörperbündel (4) in einem weiteren Schritt ei-
nem Abzugsorgan (10) der Spinnvorrichtung (1) zuge-
führt wird, um eine kontinuierliche Extrusion der Form-
körper (3) zu starten. Um das Verfahren zum Anspinnen
der Spinnvorrichtung (1) einfacher und reproduzierbarer
zu gestalten, wird vorgeschlagen, dass die Formkörper
(3) durch Torsion des Spinnvorhangs (2) um eine Torsi-
onsachse (20) zu dem Formkörperbündel (4) zusam-
mengefasst werden.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Spinnvorrichtung und
ein Verfahren zum Anspinnen einer Spinnvorrichtung zur
kontinuierlichen Extrusion von Formkörpern aus einer
Spinnlösung, sowie eine Anspinnvorrichtung zur Durch-
führung des Verfahrens, bei welchem Verfahren die
Formkörper als loser Spinnvorhang aus der Spinnlösung
durch Spinndüsen der Spinnvorrichtung extrudiert wer-
den, die Formkörper des losen Spinnvorhangs nach der
Extrusion zu einem Formkörperbündel zusammenge-
fasst werden, und das Formkörperbündel in einem wei-
teren Schritt einem Abzugsorgan der Spinnvorrichtung
zugeführt wird um eine kontinuierliche Extrusion der
Formkörper zu starten.

Stand der Technik

[0002] Spinnvorrichtungen der eingangs erwähnten
Art und die damit durchgeführten Spinnverfahren sind
aus dem Stand der Technik für die Herstellung von Form-
körpern, beispielsweise Fasern, Filamenten, Folien, etc.
bekannt. Insbesondere in der Textilindustrie werden ge-
nannte Verfahren zur Herstellung von gesponnenen Sta-
pel- oder Endlosfasern verwendet. Zur Extrusion der
Formkörper wird dabei die Spinnlösung durch eine Viel-
zahl von Spinndüsen gedrückt.
[0003] Vor der weiteren Behandlung der extrudierten
Formkörper in nachfolgenden Verfahrensschritten, wie
beispielsweise Waschen, Pressen, Trocknen, etc., wel-
che nicht in der Spinnvorrichtung selbst erfolgen, müssen
die extrudierten Formkörper beispielsweise über ein Ab-
zugsorgan kontinuierlich aus der Spinnvorrichtung her-
austransportiert werden. Um die Formkörper einem sol-
chen Abzugsorgan zuführen zu können, müssen diese
zunächst zu einem Bündel zusammengefasst werden.
[0004] Im Allgemeinen wird erwähnt, dass dieser erste
Teil eines Spinnverfahrens als Anspinnverfahren bzw.
Verfahren zum Anspinnen ("spin-up", "lace-up") einer
Spinnvorrichtung bezeichnet wird. Das Anspinnen der
Spinnvorrichtung stellt einen ersten Verfahrensabschnitt
eines Spinnverfahrens dar, welcher eine kontinuierliche
Extrusion von Formkörpern im Spinnverfahren ermögli-
chen bzw. initieren soll. Das Anspinnverfahren umfasst
demnach alle Verfahrensschritte eines Spinnverfahrens,
welche zwischen dem Ende einer ersten kontinuierlichen
Extrusion und einer nachfolgenden kontinuierlichen Ex-
trusion notwendig sind, beispielsweise nach einem Still-
stand der Spinnvorrichtung oder nachdem Spinnfehler,
etwa das Abreißen einiger Formkörper unterhalb der
Spinndüsen, aufgetreten sind.
[0005] So zeigt die WO 94/28218 A1 beispielsweise
eine Spinnvorrichtung der eingangs erwähnten Art, wo-
bei der aus den Spinndüsen extrudierte Spinnvorhang
durch eine bodenseitige Öffnung des Spinnbadbehälters
geführt wird. Die bodenseitige Öffnung wirkt dabei redu-

zierend auf den Durchmesser des Spinnvorhangs, wo-
durch die Formkörper zu einem Formkörperbündel zu-
sammengefasst werden. Das Anspinnen sowie die Ma-
nipulation des Spinnvorhangs werden allerdings durch
die sehr hohen Tauchtiefen der dabei offenbarten Spinn-
badbehälter wesentlich erschwert. Derartige Spinnvor-
richtungen leiden daher an der geringen Reproduzier-
barkeit des Anspinnverfahrens sowie an der hohen An-
fälligkeit gegenüber Anspinnfehlern, welche keine zufrie-
denstellende kontinuierliche Extrusion der Formkörper
ermöglichen und oftmals ein erneutes Anspinnen not-
wendig machen.
[0006] Aus dem Stand der Technik sind ebenso Spinn-
vorrichtungen zur Erleichterung des Anspinnverfahrens
bekannt. So zeigt die EP 0 574 870 A1 eine Spinnvor-
richtung, bei welcher die extrudierten Formkörper nach
dem Austritt aus den Spinndüsen als Spinnvorhang zu
einem Formkörperbündel zusammenfasst werden. Dies
wird durch den Einsatz eines Spinntrichters im Spinnbad
des Spinnbadbehälters erreicht, welcher sich nach unten
im Querschnitt verengt und eine untere verengte Aus-
trittsöffnung aufweist. Wird der Spinnvorhang durch den
Spinntrichter geführt, so wird beim Austritt der Formkör-
per aus dem Spinntrichter ein Formkörperbündel ge-
schaffen und somit die weitere Handhabung der Form-
körper in der Spinnvorrichtung während des Anspinnens
erleichtert. Derartige Spinntrichter sind jedoch nachteilig
tief im Spinnbadbehälter angeordnet, wodurch eine ein-
fache Handhabung durch den Bediener nicht gegeben
ist. Zudem zeigen derartige Spinnvorrichtungen den
Nachteil, dass stets hohe Mengen an Spinnbadflüssig-
keit durch den Spinntrichter im Spinnbadbehälter strö-
men müssen um eine zufriedenstellende Funktion zu ge-
währleisten, was jedoch zu turbulenten Strömungen im
Spinnbad führt und die Prozessbedingungen während
der kontinuierlichen Extrusion der Formkörper nachteilig
beeinflusst.
[0007] Die EP 0 746 642 B1 beschreibt zur Behebung
zuvor genannter Nachteile eine Spinnvorrichtung, wobei
ein Bündelungselement zur Bündelung der Formkörper
in Form eines Umlenkelements im Spinnbadbehälter vor-
gesehen ist. Derartige Vorrichtungen vermeiden zwar die
zuvor erwähnten turbulenten Strömungen im Spinnbad,
das Anspinnverfahren wird dadurch jedoch deutlich er-
schwert, da eine initiale, händische Bündelung des
Spinnvorhangs zu einem Formkörperbündel durch den
Bediener notwendig ist, um die Formkörper im Umlenk-
element vorzusehen. Dieses erfordert jedoch nachteilig
einen hohen Kraftaufwand vom Bediener. Zudem ist ein
derartiges Anspinnverfahren sehr anfällig gegenüber An-
spinnfehlern, insbesondere gegenüber einer unvollstän-
digen Bündelung des Spinnvorhangs.

Offenbarung der Erfindung

[0008] Die vorliegende Erfindung hat sich daher die
Aufgabe gestellt, ein Anspinnverfahren der eingangs be-
schriebenen Art verfahrenstechnisch einfacher und re-
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produzierbarer zu gestalten.
[0009] Die Erfindung löst die Aufgabe hinsichtlich des
Anspinnverfahrens dadurch, dass die Formkörper durch
Torsion des Spinnvorhangs um eine Torsionsachse zu
dem Formkörperbündel zusammengefasst werden.
[0010] Werden die Formkörper durch Torsion des
Spinnvorhangs um eine Torsionsachse zu dem Form-
körperbündel zusammengefasst, so kann die kontinuier-
liche Extrusion der Formkörper und die Bündelung zu
einem homogenen Formkörperbündel deutlich verbes-
sert werden, was der Zuverlässigkeit des Anspinnverfah-
rens besonders zuträglich ist. Bei der Torsion des Spinn-
vorhangs werden die einzelnen Formkörper um einen
gemeinsamen Berührungspunkt miteinander verdreht,
so dass am Berührungspunkt das kompakte Formkör-
perbündel entsteht. Die Torsion des Spinnvorhangs, also
das Verdrehen der einzelnen Formkörper um den ge-
meinsamen Berührungspunkt, kann zudem besonders
vorteilhaft für eine geringe Fehlerquote bei der Bünde-
lung der Formkörper wirken, da zuverlässig nahezu alle
Formkörper in dem Bündel zusammengefasst werden
können. Dies kann zudem unter deutlich geringerem
Kraftaufwand erfolgen. Bei den aus dem Stand der Tech-
nik bekannten Verfahren zum Anspinnen von Spinnvor-
richtungen kann es außerdem durch ungenügend
schnellen Abtransport der Formkörper nach deren Ex-
trusion aus den Spinndüsen insbesondere zu einem Auf-
stauen der Formkörper und damit zum einem Aufblähen
des Spinnvorhangs während des Anspinnens kommen.
Bei der Aufblähung des Spinnvorhangs wiederum kön-
nen einzelne Formkörper im Spinnvorhang miteinander
verkleben, was sich besonders nachteilig auf die Integri-
tät und Homogenität des Formkörperbündels auswirkt.
Die Torsion des Spinnvorhangs kann diese Nachteile
überwinden, indem insbesondere nicht nur ein kompak-
tes Formkörperbündel geschaffen wird, sondern die Tor-
sion auch für einen kontinuierlichen, gut steuerbaren Ab-
transport der Formkörper aus den Spinndüsen sorgen
kann, was einem Aufstauen der Formkörper und einem
Aufblähen des Spinnvorhangs zuverlässig vorbeugen
kann. Ein besonders einfacher und zuverlässiger Ver-
fahrensablauf für das Anspinnen einer Spinnvorrichtung
kann somit bereitgestellt werden. Dies führt vorteilhaft
auch in weiterer Folge zu einem gleichmäßigeren und
stabileren Spinnverfahren.
[0011] Die Erfindung kann sich zudem besonders aus-
zeichnen, wenn es sich bei dem Spinnverfahren um ein
Lyocell-Verfahren handelt, und es sich bei den Formkör-
pern um cellulosische Formkörper, insbesondere cellu-
losische Fasern, handelt, welche aus einer Spinnlösung
enthaltend Wasser, Zellulose und tertiäres Aminoxid
durch Spinndüsen der Spinnvorrichtung extrudiert wer-
den. Bei einem solchen Verfahren kann die Torsion des
Spinnvorhangs nämlich bereits im Luftspalt zwischen
Spinndüsen und Spinnbad erfolgen, wodurch eine bes-
sere Zugänglichkeit und somit ein deutlich einfacheres
Verfahren geschaffen wird.
[0012] Im Allgemeinen wird festgehalten, dass unter

Formkörper sowohl Stapel- und Endlosfasern / Filamen-
te als auch Folien, Schläuche und dreidimensionale Ob-
jekte wie z.B. Mikrokugeln, etc. verstanden werden kön-
nen.
[0013] Die Torsion des Spinnvorhangs zu dem Form-
körperbündel kann besonders einfach erfolgen, wenn die
Torsionsachse im Wesentlichen parallel zur Extrusions-
richtung der extrudierten Formkörper verläuft. Verläuft
die Torsionsachse zudem durch den Mittelpunkt des
Spinnvorhangs, so kann sichergestellt werden, dass die
Torsion des Spinnvorhangs auf alle Formkörper gleich-
mäßig und symmetrisch wirkt. Ein besonders homoge-
nes Formkörperbündel ohne innere Spannungen kann
damit im Zuge des Anspinnens geschaffen werden, wel-
ches die Neigung zu Anspinnfehlern weiter reduzieren
kann. Ein besonders zuverlässiges und reproduzierba-
res Anspinnverfahren kann somit bereitgestellt werden.
[0014] Werden die Formkörper des Spinnvorhangs mit
ihren Enden auf einem rotierbaren Torsionsmittel einer
Rotationsvorrichtung abgelegt, welches Torsionsmittel
durch seine Rotation die Torsion des Spinnvorhangs be-
wirkt, so kann eine besonders reproduzierbare und
gleichmäßige Torsion des Spinnvorhangs sichergestellt
werden. Insbesondere kann die Geschwindigkeit der
Torsion des Spinnvorhangs durch die Rotationsge-
schwindigkeit des Torsionsmittels an die geforderten Pa-
rameter der Spinnvorrichtung angepasst und abge-
stimmt und somit besonders stabile Spinnverhältnisse
während des Anspinnens sichergestellt werden. So kön-
nen etwa die gewünschte Abzugsgeschwindigkeit der
Formkörper von den Spinndüsen und somit die ge-
wünschten Formkörpereigenschaften (wie etwa die Di-
cke des Formkörperbündels, etc.) durch die Rotations-
geschwindigkeit der Rotationsvorrichtung eingestellt
werden, was der Ausbildung von Spinnfehlern zuverläs-
sig vorbeugen kann. Die Reproduzierbarkeit des An-
spinnverfahrens kann somit weiter erhöht werden. Zu-
dem kann die Verwendung einer Rotationsvorrichtung
zur Torsion des Spinnvorhangs zur körperlichen Entlas-
tung des Bedieners der Spinnvorrichtung beitragen, was
die Durchführung des Verfahrens weiter vereinfacht.
[0015] Wird die Rotationsvorrichtung unterhalb des
Spinnvorhangs positioniert, so dass die Enden der Form-
körper nach deren Extrusion auf dem stillstehenden Tor-
sionsmittel zu liegen kommen, so können die Bediener
der Spinnvorrichtung speziell in der initialen Phase des
Anspinnens deutlich entlastet werden. Dies insbesonde-
re dann, wenn das Torsionsmittel der Rotationsvorrich-
tung nach Ablage der Enden der Formkörper schrittweise
in ihrer Rotationsgeschwindigkeit bis zum Erreichen ei-
ner Endgeschwindigkeit beschleunigt wird. Ebenso ist
auch vorstellbar, dass die Rotationsgeschwindigkeit
nach Ablage der Formkörper stufenlos beschleunigt
wird. Zudem wird festgehalten, dass die Beschleunigung
des Torsionsmittels in linearen oder nichtlinearen Be-
schleunigungsprofilen erfolgen kann, um die Torsion der
Formkörper entsprechend deren Eigenschaften zu opti-
mieren. In der initialen Phase ist eine sehr zügige Hand-
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habung des neu extrudierten Spinnvorhangs von großer
Bedeutung, da sich Fehler bei der Handhabung in dieser
Phase auf die vermehrte Bildung von Spinnfehlern aus-
wirken können, welche ein erneutes Anspinnen nötig ma-
chen. Das erfindungsgemäße Verfahren kann sich also
durch geringere Neigung zu Anspinnfehlern und durch
die feinmotorische und körperliche Entlastung der Be-
diener, als auch durch hohe Reproduzierbarkeit aus-
zeichnen.
[0016] Die zuvor genannten Vorteile können verfah-
renstechnisch besonders einfach erreicht werden, wenn
das Torsionsmittel durch einen rotierbaren Drehteller
ausgebildet ist und die Rotationsachse des Drehtellers
im Wesentlichen parallel zur Extrusionsrichtung der
Formkörper verläuft.
[0017] Die Torsion des Spinnvorhangs kann noch zu-
verlässiger gestaltet werden, wenn die Enden der Form-
körper an Halteelementen des Drehtellers anhaften. Die
Halteelemente können nämlich mit der Rotation des
Drehtellers die Enden der Formkörper in ihrer Drehbe-
wegung mitnehmen und die Formkörper um einen ge-
meinsamen Berührungspunkt im Spinnvorhang umein-
ander verdrehen und somit die Torsion des Spinnvor-
hangs bewirken.
[0018] Wird durch die Torsion des Spinnvorhangs ein
Angriffsbereich am Formkörperbündel geschaffen, so
kann in dem Anspinnverfahren eine besonders vorteil-
hafte und einfache Handhabung des Formkörperbündels
ermöglicht werden. Durch die Ausbildung eines Angriffs-
bereichs am Formkörperbündel kann dieses nämlich in
nachfolgenden Verfahrensschritten einfach und zuver-
lässig manipuliert und weiterverarbeitet werden. Zudem
wird durch den definierten Angriffsbereich die automati-
sierte, maschinelle Handhabung und Manipulation des
Formkörperbündels ermöglicht. Wird der Angriffsbereich
zudem im Bereich des geringsten Durchmessers des tor-
dierten Formkörperbündels geschaffen, so kann eine be-
sonders zuverlässige Handhabung des Formkörperbün-
dels erreicht werden. Durch die Torsion des Spinnvor-
hangs zu einem Formkörperbündel befindet sich der Be-
reich des geringsten Durchmessers des Formkörperbün-
dels im Wesentlichen am Scheitelpunkt des Spinnvor-
hangs, wodurch eine einfache, insbesondere maschinel-
le Erkennbarkeit des Angriffsbereichs, etwa zur vollau-
tomatischen Manipulation des Formkörperbündels,
gegeben ist.
[0019] Wird zudem ein Angriffsbereich am Formkör-
perbündel mit einem Durchmesser von 1 bis 20 cm, ins-
besondere von 3 bis 12 cm, geschaffen, so kann das
Anspinnverfahren in seiner Reproduzierbarkeit weiter er-
höht werden. Ein solches Formkörperbündel kann sich
nämlich durch besonders zuverlässige Handhabungs-
verhältnisse, insbesondere einer zuverlässigen maschi-
nellen Greifbarkeit, in weiteren Verfahrensschritten aus-
zeichnen.
[0020] Ein besonders einfaches Anspinnverfahren
kann geschaffen werden, wenn eine automatische Greif-
vorrichtung das Formkörperbündel greift und dem Ab-

zugsorgan der Spinnvorrichtung zuführt. Eine automati-
sche Greifvorrichtung kann dabei etwa ein Greifer an ei-
nem Manipulatorarm sein, welcher das Formkörperbün-
del nach der Torsion automatisch greift, über Verlage-
rung des Manipulatorarms zum Abzugsorgan transpor-
tiert und es in dem Abzugsorgan vorsieht (etwa durch
Einspannen, Einklemmen, Befestigen, etc.). Die Greif-
vorrichtung greift dabei das Formkörperbündel vorteil-
hafterweise an dem ausgebildeten Angriffsbereich und
kann somit eine hohe Verfahrenssicherheit gewährleis-
ten. Bei dem Verfahren kann sich zudem besonders vor-
teilhaft auswirken, wenn das Formkörperbündel erst
nach dem Erreichen einer Endgeschwindigkeit der Ro-
tationsvorrichtung im Abzugsorgan vorgesehen wird.
Dadurch wird nämlich ermöglicht, dass einerseits das
Formkörperbündel vollständig ausgebildet ist und die nö-
tigen Eigenschaften zur Weiterverarbeitung aufweist und
andererseits, dass die gewünschten Eigenschaften der
extrudierten Formkörper (beispielsweise der gewünsch-
te Fasertiter) erreicht werden. Die Endgeschwindigkeit
der Rotationsvorrichtung kann dabei durch die ge-
wünschten Formkörpereigenschaften bzw. durch die be-
nötigte Abzugsgeschwindigkeit der Formkörper aus den
Spinndüsen bestimmt werden. Der Manipulatorarm, der
das Formkörperbündel im Abzugsorgan vorsieht, sollte
dabei vorteilhafterweise sowohl in Bewegungsgeschwin-
digkeit und Bewegungsprofil auf die Extrusion der Form-
körper, insbesondere auf die Abzugsgeschwindigkeit der
Formkörper, abgestimmt sein. Zu rasche Bewegungen
oder ungünstige Abzugswinkel im Bewegungsverlauf
können wiederum zu Anspinnfehlern führen, insbeson-
dere dazu, dass Formkörper im Spinnvorhang reißen,
wodurch das Anspinnen erneut durchgeführt werden
muss. Durch das erfindungsgemäße Anspinnverfahren
können zuvor genannte Anspinnfehler vermieden wer-
den und demgemäß ein Anspinnverfahren mit hoher Re-
produzierbarkeit geschaffen werden, welches zudem
vollautomatisch ablaufen kann und eine signifikante Er-
leichterung im Verfahrensablauf für den Bediener der
Spinnanlage gegenüber bekannten Verfahren bieten
kann.
[0021] Das Anspinnverfahren kann weiter zuverlässi-
ger gestaltet werden, wenn das Formkörperbündel nach
dem Greifen durch die automatische Greifvorrichtung ab-
geschnitten wird. Vorteilhafterweise wird das Formkör-
perbündel dabei unterhalb des Angriffsbereichs be-
schnitten, so dass der untere an der Rotationsvorrichtung
abgelegte Teil des Formkörperbündels abgetrennt wird.
Das Zuführen des beschnittenen Formkörperbündels an
das Abzugsorgan kann somit deutlich erleichtert werden.
[0022] Die Erfindung betrifft zudem eine Anspinnvor-
richtung zum Anspinnen einer Spinnvorrichtung, mit ei-
ner Bündelungsvorrichtung zur Bündelung von aus den
Spinndüsen der Spinnvorrichtung extrudierten Formkör-
pern, welche Bündelungsvorrichtung eine Rotationsvor-
richtung mit zumindest einem um eine Drehachse rotier-
baren Mittel aufweist, wobei das rotierbare Mittel derart
ausgebildet ist, dass die Formkörper über das Mittel zu
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dem Formkörperbündel zusammengefasst werden.
[0023] Die Erfindung hat sich daher weiter die Aufgabe
gestellt, eine Anspinnvorrichtung der zuvor erwähnten
Art dahingehend zu verbessern, dass das Verfahren zum
Anspinnen der Spinnvorrichtung - insbesondere die Bün-
delung des Spinnvorhangs zu einem Formkörperbündel
- unter Verwendung der Anspinnvorrichtung einfach und
reproduzierbar und mit geringem Kraftaufwand durchge-
führt werden kann.
[0024] Die Erfindung löst die Aufgabe hinsichtlich der
Anspinnvorrichtung dadurch, dass das rotierbare Mittel
als Torsionmittel, insbesondere als Drehteller, zur Torsi-
on der Formkörper ausgebildet ist und die Drehachse
des Torsionsmittels im Wesentlichen parallel zur Extru-
sionsrichtung der Formkörper ist.
[0025] Weist die Anspinnvorrichtung eine Bünde-
lungsvorrichtung zur Bündelung der extrudierten Form-
körper zu einem Formkörperbündel auf, und ist das ro-
tierbare Mittel als Torsionmittel zur Torsion der Formkör-
per ausgebildet und ist die Drehachse des Torsionsmit-
tels im Wesentlichen parallel zur Extrusionsrichtung der
Formkörper, so kann eine besonders standfeste und ein-
fache Anspinnvorrichtung für eine Spinnvorrichtung ge-
schaffen werden, welche besonders ein Verfahren zum
Anspinnen der Spinnvorrichtung weiter vereinfachen
kann. Die Rotationsvorrichtung mit dem Torsionsmittel
kann dabei insbesondere zur Aufnahme von Enden der
extrudierten Formkörper aus dem losen Spinnvorhang
ausgebildet sein, so dass die Enden der Formkörper auf
dem Torsionsmittel abgelegt werden können und über
die Drehbewegung des Torsionsmittels eine Torsion des
Spinnvorhangs erzeugt wird. Die Drehbewegung des
Torsionsmittels und damit verbundene Torsion des
Spinnvorhangs zu einem Formkörperbündel kann somit
den schwierigen Schritt der Bündelung der Formkörper
durch eine konstruktiv besonders einfache Vorrichtung
ersetzen.
[0026] Ist das Torsionsmittel als Drehteller ausgebil-
det, so kann die Torsion der extrudierten Formkörper auf
konstruktiv besonders einfache Weise erfolgen. Dies ins-
besondere dann, wenn der Drehteller im Wesentlichen
parallel zur Extrusionsrichtung der aus den Spinndüsen
extrudierten Formkörper rotierbar ausgebildet ist. Dabei
kann nämlich eine Rotationsvorrichtung zur Torsion des
aus extrudierten Formkörpern bestehenden losen Spinn-
vorhangs um eine Torsionsachse parallel zur Extrusions-
richtung der Formkörper geschaffen werden, welche be-
sonders standfest und zuverlässig ein kompaktes Form-
körperbündel erzeugen kann. Die Zuverlässigkeit und
Standfestigkeit der Spinnvorrichtung kann somit insge-
samt weiter erhöht werden. Dies insbesondere dann,
wenn das Torsionsmittel zur Torsion der extrudierten
Formkörper um eine gemeinsame Torsionsachse aus-
gebildet ist und die Torsionsachse der Formkörper mit
der Rotationsachse des Torsionsmittels zusammenfällt.
[0027] Im Allgemeinen wird zudem erwähnt, dass sich
die erfindungsgemäße Anspinnvorrichtung besonders
bevorzugt zum Anspinnen einer Spinnvorrichtung zur

Extrusion cellulosischer Formkörper aus einer Spinnlö-
sung enthaltend Wasser, Zellulose und tertiäres Amino-
xid eignen kann.
[0028] Die Anspinnvorrichtung kann in ihrer Zuverläs-
sigkeit weiter erhöht werden, wenn das Torsionsmittel
Halteelemente zur Erhöhung der Haftung zwischen
Formkörpern und Torsionsmittel aufweist. Dies insbe-
sondere wenn die Halteelemente als Haken ausgebildet
sind.
[0029] Weist die Anspinnvorrichtung zudem zumin-
dest einen Manipulatorarm und jeweils zumindest einen
Endeffektor am Manipulatorarm auf, wobei zumindest
ein Endeffektor die Bündelungsvorrichtung ausbildet, so
kann eine standfeste Spinnvorrichtung geschaffen wer-
den, welche ein einfaches und reproduzierbares Anspin-
nen ermöglicht. Die Anspinnvorrichtung kann dabei ins-
besondere das Anspinnen der Spinnvorrichtung vollau-
tomatisch durchführen, um die Bediener der Spinnvor-
richtung körperlich und motorisch zu entlasten. Während
in den eingangs erwähnten, bekannten Spinnvorrichtun-
gen ein großer Kraftaufwand notwendig ist, um beim An-
spinnen das aus den Spinndüsen extrudierte Formkör-
perbündel in einem Abzugsorgan der Spinnvorrichtung
vorzusehen, so können die Bediener durch den ver-
gleichsweise geringen benötigten Kraftaufwand in der er-
findungsgemäßen Spinnvorrichtung stark entlastet wer-
den. Zudem kann sich die erfindungsgemäße Spinnvor-
richtung durch eine besonders einfache Handhabung
und hohe Sicherheit in der Bedienung auszeichnen.
[0030] Die Handhabung der Spinnvorrichtung kann
weiter vereinfacht werden, wenn die Anspinnvorrichtung
einen ersten Manipulatorarm mit einem ersten Endeffek-
tor aufweist, wobei der erste Endeffektor einen Greifer
zum Greifen eines Formkörperbündels aufweist. Der
Greifer am ersten Manipulatorarm kann dabei derart aus-
gebildet sein, dass dieser das Formkörperbündel zuver-
lässig erfassen und einem Abzugsorgan der Spinnvor-
richtung zuführen kann. Der Transport des Formkörper-
bündels von den Spinndüsen zum Abzugsorgan kann
durch Verlagerung des ersten Manipulatorarms, insbe-
sondere entlang frei wählbaren Trajektorien im Raum er-
folgen. Es kann dabei in einem Verfahren zum Anspinnen
der Spinnvorrichtung auf die vergleichsweise körperlich
anstrengenden und schwer reproduzierbaren Schritte
des manuellen Einfädelns des Formkörperbündels ver-
zichtet werden. Dies stellt nicht nur eine besondere kör-
perliche Entlastung für die Bediener der Spinnvorrich-
tung dar, sondern kann auch in hohem Maße zur Erhö-
hung der Sicherheit gegenüber Bedienfehlern der Spinn-
vorrichtung beitragen.
[0031] Weist zudem die Anspinnvorrichtung einen
zweiten Manipulatorarm mit einem zweiten Endeffektor
auf, wobei der zweite Endeffektor die Bündelungsvor-
richtung aufweist, so kann eine besonders flexible An-
spinnvorrichtung mit einer Bündelungsvorrichtung ge-
schaffen werden, welche Bündelungsvorrichtung somit
bei Bedarf zwischen einer Gebrauchsstellung und einer
Ruhestellung verlagerbar ausgebildet ist. Die Anspinn-
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vorrichtung kann demnach auf die Anforderungen des
Verfahrens flexibel reagieren: beispielsweise kann die
Bündelungsvorrichtung bei Nichtgebrauch in eine Ruhe-
stellung verlagert werden und somit unerwünschte Be-
hinderungen durch die Bündelungsvorrichtung in der
Spinnvorrichtung vermieden werden. Die Rotationsvor-
richtung ist damit je nach Verfahrensstand zwischen
Spinndüsen und Spinnbadbehälter ein- und ausfahrbar.
Eine zuverlässigere Spinnvorrichtung kann hiermit ge-
schaffen werden. Eine konstruktiv einfache Bündelungs-
vorrichtung kann zudem geschaffen werden, wenn diese
durch die Rotationsvorrichtung ausgebildet wird.
[0032] Die Handhabung des Formkörperbündels
durch die Anspinnvorrichtung kann weiter verbessert
werden, wenn die Anspinnvorrichtung zudem eine
Schneidevorrichtung zum Abschneiden des Formkör-
perbündels aufweist. Besonders bevorzugt kann die
Schneidevorrichtung am ersten Manipulatorarm vorge-
sehen sein und insbesondere mit dem Greifer derart wirk-
verbunden sein, dass das Abschneiden des Formkörper-
bündels nach einem erfolgreichen Greifvorgang des
Greifers automatisch erfolgt.
[0033] Die Erfindung hat sich weiter die Aufgabe ge-
stellt, eine Spinnvorrichtung der eingangs erwähnten Art
zuverlässiger zu gestalten und das Anspinnen der Spinn-
vorrichtung zu erleichtern.
[0034] Die Erfindung löst die Aufgabe durch eine
Spinnvorrichtung zur kontinuierlichen Extrusion von
Formkörpern, insbesondere zur Extrusion cellulosischer
Formkörper aus einer Spinnlösung enthaltend Wasser,
Zellulose und tertiäres Aminoxid, aufweisend zumindest
einen Spinnbad enthaltenden Spinnbadbehälter, dem
Spinnbadbehälter zugeordnete Spinndüsen zur Extrusi-
on der Formkörper aus den Spinndüsen in das Spinnbad,
mit einer Anspinnvorrichtung zum Anspinnen der Spinn-
vorrichtung nach einem der Ansprüche 9 bis 14.
[0035] Eine Rotationsvorrichtung mit einem rotierba-
ren Torsionsmittel kann sich außerdem erfindungsge-
mäß auszeichnen, wenn diese zur Bündelung von aus
den Spinndüsen einer Spinnvorrichtung extrudierten
Formkörpern durch Torsion dieser Formkörper mittels
des Torsionsmittels zu einem Formkörperbündel ver-
wendet wird. Dabei kann es sich bei dem Torsionsmittel
etwa um einen Drehteller handeln. Zudem ist dabei be-
sonders vorteilhaft, wenn die Drehachse des Torsions-
mittels im Wesentlichen parallel zur Extrusionsrichtung
der extrudierten Formkörper ist. Insbesondere kann sich
die zuvor genannte Rotationsvorrichtung auszeichnen,
wenn diese zur Durchführung des erfindungsgemäßen
Anspinnverfahrens nach den Ansprüchen 1 bis 8 ver-
wendet wird.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen

[0036] Im Folgenden ist der Erfindungsgegenstand
beispielhaft anhand eines Ausführungsbeispiels darge-
stellt. Es zeigen

Fig.11 eine teilweise aufgerissene Seitenansicht der
erfindungsgemäßen Spinnvorrichtung vor
Durchführung des erfindungsgemäßen Ver-
fahrens zum Anspinnen der Spinnvorrichtung,

Fig. 2 eine schematische Darstellung des erfin-
dungsgemäßen Verfahrens zum Anspinnen
der Spinnvorrichtung während eines ersten
Verfahrensschritts,

Fig. 3 eine schematische Darstellung des erfin-
dungsgemäßen Verfahrens während eines
weiteren Verfahrensschritts,

Fig. 4 eine teilweise aufgerissene Seitenansicht der
erfindungsgemäßen Spinnvorrichtung nach
Abschluss des Anspinnverfahrens, und

Fig. 5 eine teilweise Draufsicht auf eine Rotations-
vorrichtung der erfindungsgemäßen Spinnvor-
richtung.

Wege zur Ausführung der Erfindung

[0037] Gemäß den Fig. 1 bis 4 ist eine Spinnvorrich-
tung 1 in unterschiedlichen Stadien des Anspinnens ge-
zeigt. Fig. 1 zeigt die Spinnvorrichtung 1 mit dem losen
Spinnvorhang 2 aus extrudierten Formkörpern 3 vor dem
Anspinnen, d.h. bevor die Formkörper 3 in einer Bünde-
lungsvorrichtung 5 zu einem Formkörperbündel 4 zu-
sammengefasst wurden, wie dies aus der Fig. 2 ersicht-
lich ist. Die Spinnvorrichtung 1 weist ferner eine Spinn-
lösung 6 auf, welche durch eine Vielzahl von Spinndüsen
7 zu den Formkörpern 3 extrudiert werden. Die Spinnlö-
sung 6 ist dabei bevorzugterweise eine Lösung, die Was-
ser, Cellulose und ein tertiäres Aminoxid enthält. Unter-
halb der Spinndüsen 7 ist ein Spinnbadbehälter 8 vorge-
sehen, welcher ein Spinnbad 9 enthält. Als Spinnbad 9
kommt bevorzugterweise eine Mischung aus Wasser
und einem tertiärem Aminoxid zur Anwendung.
[0038] Fig. 4 zeigt wiederum die Spinnvorrichtung 1
nach dem Anspinnen. Die Formkörper 3 sind demnach
durch die Bündelungsvorrichtung 5 zu einem Formkör-
perbündel 4 zusammengefasst und das Formkörperbün-
del 4 wird durch ein Abzugsorgan 10 der Spinnvorrich-
tung 1 kontinuierlich befördert, wodurch eine kontinuier-
liche Extrusion von Formkörpern 3 aus den Spinndüsen
7 stattfindet.
[0039] Wie in Fig. 1 weiter zu erkennen ist, weist die
Spinnvorrichtung 1 zur Durchführung des Verfahrens
zum Anspinnen der Spinnvorrichtung 1 eine Anspinnvor-
richtung 11 auf, wobei die Anspinnvorrichtung 11 eine
Bündelungsvorrichtung 5, einen ersten Manipulatorarm
12 und einen zweiten Manipulatorarm 13 aufweist. Am
ersten Manipulatorarm 12 ist ein erster Endeffektor 14
vorgesehen, welcher Endeffektor 14 als Greifer 16 aus-
gebildet ist. Der Greifer 16 ist dabei derart beschaffen,
dass dieser das Formkörperbündel 4 kraftschlüssig um-
schließen und greifen kann. Der Greifer 16 ist zudem
beweglich und steuerbar mit dem ersten Manipulatorarm
12 verbunden. In Verbindung mit der freien Beweglichkeit
des Manipulatorarms 12 kann der Greifer 16 das gegrif-
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fene Formkörperbündel 4 entlang nahezu beliebiger Tra-
jektorien bewegen.
[0040] Die Anspinnvorrichtung 11 weist zudem eine
Rotationsvorrichtung 17 auf, welche die Torsion der
Formkörper 3 in dem losen Formkörpervorhang 2 be-
wirkt. Die Rotationsvorrichtung 17 weist hierzu ein rotier-
bares Torsionsmittel 18 auf, welches bevorzugt als Dreh-
teller 31 ausgebildet ist, wobei das Torsionsmittel 18 bzw.
der Drehteller 31 als Endeffektor 15 am zweiten Mani-
pulatorarm 13 vorgesehen ist und die Funktion der Bün-
delungsvorrichtung 5 übernimmt. Die Rotationsachse 19
des Torsionsmittels 18 und somit die Torsionsachse 20
des Spinnvorhangs 2 verläuft insbesondere parallel zur
Extrusionsrichtung 32 der Formkörper 3 im losen Spinn-
vorhang 2.
[0041] Fig. 5 zeigt eine Detailansicht auf die Rotations-
vorrichtung 17 der Anspinnvorrichtung 11. Um eine zu-
verlässige Torsion des Spinnvorhangs 2 zu gewährleis-
ten sind am Torsionsmittel 18, bzw. insbesondere am
Drehteller 31 Halteelemente 24 in Form von Haken 25
vorgesehen. Die Formkörperenden 23 können dadurch
an den Haken 25 zuverlässig anhaften und den Spinn-
vorhang 2 über die Drehbewegung des Torsionsmittels
18 in Torsion versetzen.
[0042] Das Torsionsmittel 18 als Bündelungsvorrich-
tung 5 ist mittels des zweiten Manipulatorarms 13 zwi-
schen den Spinndüsen 7 und dem Spinnbadbehälter 8
aus- und einfahrbar, wodurch die Bündelungsvorrichtung
5 je nach Bedarf von einer Ruhestellung 21 in eine Ge-
brauchsstellung 22 verlagerbar ist. So kann die Bünde-
lungsvorrichtung 5 während der kontinuierlichen Extru-
sion der Formkörper 3 in der Ruhestellung 21 verbleiben
und kein Hindernis zwischen Spinndüsen 7 und Spinn-
badbehälter 8 darstellen. Wird ein erneutes Anspinnen
der Spinnvorrichtung 1 notwendig, so kann die Bünde-
lungsvorrichtung 5 in die Gebrauchsstellung 22 verlagert
werden und ein erfindungsgemäßes Anspinnverfahren
ermöglichen.
[0043] Das erfindungsgemäße Verfahren zum Anspin-
nen der Spinnvorrichtung 1 ist schematisch in den Fig.
1 bis 4 dargestellt. Fig. 1 zeigt die Spinnvorrichtung 1 bei
dem ersten Verfahrensschritt des Anspinnens. Die Form-
körper 3 werden als loser Spinnvorhang 2 aus den Spinn-
düsen 7 extrudiert. In einem weiteren Schritt - wie in der
Figur 2 schematisch dargestellt - wird die Bündelungs-
vorrichtung 5, insbesondere das Torsionsmittel 18 bzw.
der Drehteller 31, zwischen den Spinndüsen 7 und dem
Spinnbadbehälter 8 so positioniert, dass die Enden 23
der extrudierten Formkörper 3 auf dem Torsionsmittel 18
zu liegen kommen. Die Formkörperenden 23 haften an
den Halteelementen 24, bzw. Haken 25, des als Dreh-
teller 31 ausgebildeten Torsionsmittels 18 an und erhö-
hen so die Haftung zwischen Formkörper 3 und Torsi-
onsmittel 18, so dass ein ungewünschtes Gleiten der
Formkörper 3 auf dem Torsionsmittel 18 verhindert wird.
Das Torsionsmittel 18 ist bevorzugterweise zu Beginn
des Verfahrens im Stillstand, kann aber auch bereits vor
dem Auftreffen der Formkörperenden 23 auf dem Torsi-

onsmittel 18 in Rotation versetzt werden. Nach dem Auf-
treffen der Formkörperenden 23 auf dem Torsionsmittel
18 wird die Rotationsgeschwindigkeit des Torsionsmit-
tels 18 solange erhöht, bis eine vorbestimmte Endge-
schwindigkeit erreicht wird. Dies kann etwa schrittweise
oder stufenlos nach einem vorgegebenen Beschleuni-
gungsprofil erfolgen. Durch die Rotation des Torsions-
mittels 18 wird der Spinnvorhang 2 um die Torsionsache
20, welche bevorzugterweise parallel zur Extrusionsrich-
tung 32 der Formkörper 3 und durch den Mittelpunkt des
Spinnvorhangs 2 verläuft, tordiert. Die Endgeschwindig-
keit des Torsionsmittels 18 der Rotationsvorrichtung 17
bestimmt die gewünschte Abzugsgeschwindigkeit der
Formkörper 3 aus den Spinndüsen 7 für den Anspinn-
vorgang und somit beispielsweise den gewünschten Fa-
sertiter während des Anspinnens. Zudem kann durch die
Rotationsgeschwindigkeit der Durchmesser 28 des
Formkörperbündels 4 beeinflusst werden. Als besonders
bevorzugt haben sich in dem Verfahren Durchmesser 28
von 1 bis 20 cm, bzw. insbesondere von 3 bis 12 cm,
herausgestellt, da derartige Durchmesser 28 eine einfa-
che und zuverlässige Handhabung des Formkörperbün-
dels 4 durch einen Greifer 16 ermöglichen. Durch die
Torsion des Spinnvorhangs 2 wird am Formkörperbündel
4 ein Angriffsbereich 29 geschaffen, welcher sich vor-
zugsweise im Bereich des geringsten Durchmessers 28
des Formkörperbündels 4 befindet. Die Torsion des
Spinnvorhangs 2 führt zudem zur Ausbildung eines
Scheitelpunkts 30 am tordierten Spinnvorhang 2, wobei
sich der geringste Durchmesser 28 des Formkörperbün-
dels 4 im Wesentlichen am Scheitelpunkt 30 befindet.
[0044] In der Fig. 2 ist die Spinnvorrichtung 1 gemäß
Fig. 1 dargestellt, nachdem das Torsionsmittel 18 über
den zweiten Manipulatorarm 13 von seiner Ruhestellung
21 in seine Gebrauchsstellung 22 verlagert und dieses
zwischen Spinndüsen 7 und Spinnbadbehälter 8 positi-
oniert wurde. Der Spinnvorhang 2 wurde danach wie
oben beschrieben in einem zweiten Verfahrensschritt
durch die Rotation des Torsionsmittels 18 erzeugt und
sohin das Formkörperbündel 4 geschaffen.
[0045] In Fig. 3 ist weiterhin die Spinnvorrichtung 1 ge-
zeigt, nachdem das Formkörperbündel 4 durch Torsion
des Spinnvorhangs 2 erzeugt wurde. Das Formkörper-
bündel 4 wird nun durch den Greifer 16 am ersten Ma-
nipulatorarm 12 der Anspinnvorrichtung 11 gegriffen, um
das Formkörperbündel 4 in weiterer Folge in einem Ab-
zugsorgan 10 der Spinnvorrichtung 1 vorzusehen.
[0046] Fig. 4 stellt dabei den letzten Verfahrensschritt
dar, wobei zuerst das vom Greifer 16 zuverlässig gehal-
tene Formkörperbündel 4 mittels des ersten Manipula-
torarms 12 durch das Spinnbad 9 um ein Umlenkorgan
26 im Spinnbadbehälter 8 geführt wird. In weiterer Folge
wird das Formkörperbündel 4 wieder aus dem Spinnbad-
behälter 8 herausgeführt und in dem Abzugsorgan 10,
welches insbesondere aus einer Hintereinanderreihung
von Abzugsgaletten 27 besteht, eingefädelt. Nach dem
Einfädeln des Formkörperbündels 4 im Abzugsorgan 10
ist eine kontinuierliche Extrusion der Formkörper 3 aus
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den Spinndüsen 7 möglich und das Anspinnverfahren
somit erfolgreich abgeschlossen.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Anspinnen einer Spinnvorrichtung
(1) zur kontinuierlichen Extrusion von Formkörpern
(3) aus einer Spinnlösung (6), insbesondere zur Ex-
trusion von cellulosischen Formkörpern (3) aus einer
Spinnlösung (6) enthaltend Wasser, Zellulose und
tertiäres Aminoxid, bei dem

- die Formkörper (3) als loser Spinnvorhang (2)
aus der Spinnlösung (6) durch Spinndüsen (7)
der Spinnvorrichtung (1) extrudiert werden,
- die Formkörper (3) des losen Spinnvorhangs
(2) nach der Extrusion zu einem Formkörper-
bündel (4) zusammengefasst werden, und
- das Formkörperbündel (4) in einem weiteren
Schritt einem Abzugsorgan (10) der Spinnvor-
richtung (1) zugeführt wird, um eine kontinuier-
liche Extrusion der Formkörper (3) zu starten,

dadurch gekennzeichnet, dass die Formkörper (3)
durch Torsion des Spinnvorhangs (2) um eine Tor-
sionsachse (20) zu dem Formkörperbündel (4) zu-
sammengefasst werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Torsionsachse (20) im Wesent-
lichen parallel zur Extrusionsrichtung (32) der Form-
körper (3), insbesondere durch den Mittelpunkt des
Spinnvorhangs (2), verläuft.

3. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Formkörper (3)
des Spinnvorhangs (2) mit ihren Enden (23) auf ei-
nem rotierbaren Torsionsmittel (18) einer Rotations-
vorrichtung (17) abgelegt werden, welches Torsi-
onsmittel (18) durch seine Rotation die Torsion des
Spinnvorhangs (2) bewirkt.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rotationsvorrichtung (17) so un-
terhalb des Spinnvorhangs (2) positioniert wird, dass
die Enden (23) der Formkörper (3) nach deren Ex-
trusion auf dem stillstehenden Torsionsmittel (18) zu
liegen kommen, und dass das Torsionsmittel (18)
nach Ablage der Enden (23) der Formkörper (3) in
ihrer Rotationsgeschwindigkeit bis zum Erreichen ei-
ner Endgeschwindigkeit beschleunigt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Torsionsmittel (18) durch
einen rotierbaren Drehteller (31) ausgebildet ist und
dass die Rotationsachse (19) des Drehtellers (31)
im Wesentlichen parallel zur Extrusionsrichtung (32)

der Formkörper (3) verläuft.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Enden (23) der Formkörper (3)
an Halteelementen (24) des Drehtellers (31) anhaf-
ten und dass die Halteelemente (24) mit der Rotation
des Drehtellers (31) eine Torsion des Spinnvor-
hangs (2) bewirken.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass durch die Torsion des
Spinnvorhangs (2) ein Angriffsbereich (29) am
Formkörperbündel (4), insbesondere im Bereich des
geringsten Durchmessers (28) des tordierten Form-
körperbündels (4), geschaffen wird.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass eine automatische
Greifvorrichtung (16), insbesondere ein Greifer (16)
an einem Manipulatorarm (12), das Formkörperbün-
del (4) - vorzugsweise nach Erreichen einer Endge-
schwindigkeit des Torsionsmittels (18) - im Angriffs-
bereich (29) greift und einem Abzugsorgan (10) der
Spinnvorrichtung (1) zuführt.

9. Anspinnvorrichtung zum Anspinnen einer Spinnvor-
richtung (1), mit einer Bündelungsvorrichtung (5) zur
Bündelung von aus den Spinndüsen (7) der Spinn-
vorrichtung (1) extrudierten Formkörpern (3) zu ei-
nem Formkörperbündel (4), welche Bündelungsvor-
richtung (5) eine Rotationsvorrichtung (17) mit zu-
mindest einem um eine Drehachse (19) rotierbaren
Mittel (18) aufweist, wobei das rotierbare Mittel (18)
derart ausgebildet ist, dass die Formkörper (3) über
das Mittel (18) zu dem Formkörperbündel (4) zusam-
mengefasst werden, dadurch gekennzeichnet,
dass das rotierbare Mittel (18) als Torsionmittel (18),
insbesondere als Drehteller (31), zur Torsion der
Formkörper (3) ausgebildet ist und dass die Dreh-
achse (19) des Torsionsmittels (18) im Wesentlichen
parallel zur Extrusionsrichtung (32) der Formkörper
(3) ist.

10. Anspinnvorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Torsionsmittel (18) zur
Torsion der extrudierten Formkörper (3) um eine ge-
meinsame Torsionsachse (20) ausgebildet ist und
dass die Torsionsachse (20) der Formkörper (3) mit
der Rotationsachse (19) des Torsionsmittels (18) zu-
sammenfällt.

11. Anspinnvorrichtung nach einem der Ansprüche 9
oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Tor-
sionsmittel (18) Halteelemente (24) zur Erhöhung
der Haftung zwischen Formkörpern (3) und Torsi-
onsmittel (18) aufweist, wobei die Halteelemente
(24) insbesondere als Haken (25) ausgebildet sind.
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12. Anspinnvorrichtung nach einem der Ansprüche 9 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass die Anspinn-
vorrichtung (11) einen ersten Manipulatorarm (12)
mit einem ersten Endeffektor (14) aufweist, wobei
der erste Endeffektor (14) einen Greifer (16) zum
Greifen eines Formkörperbündels (4) aufweist.

13. Anspinnvorrichtung nach einem der Ansprüche 9 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Anspinn-
vorrichtung (11) einen zweiten Manipulatorarm (13)
mit einem zweiten Endeffektor (15) aufweist, wobei
der zweite Endeffektor (15) die Bündelungsvorrich-
tung (5) aufweist.

14. Anspinnvorrichtung nach einem der Ansprüche 9 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass die Bünde-
lungsvorrichtung (5), insbesondere über den zwei-
ten Manipulatorarm (13), zwischen einer Ruhestel-
lung (21) und einer Gebrauchsstellung (22) verla-
gerbar ausgebildet ist.

15. Spinnvorrichtung zur kontinuierlichen Extrusion von
Formkörpern (3), insbesondere zur Extrusion cellu-
losischer Formkörper (3) aus einer Spinnlösung (6)
enthaltend Wasser, Zellulose und tertiäres Amino-
xid, aufweisend zumindest einen Spinnbad (9) ent-
haltenden Spinnbadbehälter (8), dem Spinnbadbe-
hälter (8) zugeordnete Spinndüsen (7) zur Extrusion
der Formkörper (3) aus den Spinndüsen (7) in das
Spinnbad (9), mit einer Anspinnvorrichtung (11) zum
Anspinnen der Spinnvorrichtung (1) nach einem der
Ansprüche 9 bis 14.

16. Verwendung einer Rotationsvorrichtung (17) mit ei-
nem rotierbaren Torsionsmittel (18), insbesondere
einem Drehteller (31), zur Bündelung von aus den
Spinndüsen (7) einer Spinnvorrichtung (1) extrudier-
ten Formkörpern (3) durch Torsion dieser Formkör-
per (3) mittels des Torsionsmittels (18) zu einem
Formkörperbündel (4).
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