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(54) EINRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG VON MULTIFILAMENTEN

(57) Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zur Her-
stellung von M.:ltif’ilamenten.,_ mit einem Spimnteil 1 mit

Streck- und Aufwickelmodulen 6, 6’ mit jeweils minde-
stens einer Spule 12. zur gleichzeitigen Herstellung
mdglichst vieler Fiden Y mit moglichst gleichen Eigen-
schaften, und zur Schaffung einer Einrichtung mit mog-
lichst geringer Bauhihe ist vorgesehen, daf die Streck-
und Aufwickelmodule 6, 6 vorzugsweise beiderseits des

geordnet ist, iiber welche der Faden Y oder die Fiden Y
gefiihrt werden, sodaB die Weglingen aller Faden Y von
der Spinndiise 5 bis zur Spule 12 gleich sind. Dadurch
relustieren fir alle Faden Y im wesentlichen gleiche
Eigenschaften.
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Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zur Herstellung von Multifilamenten, mit einem
Spinnteil mit einem Extruder und mit Spinndiisen entsprechend der Anzahl der zu spinnenden
Fiden und mindestens zwei Streck- und Aufwickelmodulen mit jeweils mindestens einer

Spule.

Multifilamente sind aus synthetischen Polymeren hergestellte Fiden, welche in
verschiedensten Gebieten Anwendung finden. Beispiele fiir verwendete Materialien sind

Polypropylen, Polyamid, Polyester od. dgl.

Einrichtungen zur Herstellung multifiler Fiden beinhalten einen Extruder, in welchem das
Ausgangsmaterial in Form eines Granulates aufgeschmolzen wird und durch eine Spinndiise
gepreBt wird. Je nach gewiinschter Anzahl von Filamenten pro Faden weist die Spinndiise
entsprechende Anzahl von Léchem auf, durch welche das Kunststoffmaterial gepreft wird.
Die Locher der Spinndiise konnen neben rundem Querschnitt auch andere Querschnittsformen
aufweisen, um den Filamenten besondere Eigenschaften zu verleihen. Dem
Extrusionsvorgang folgt ein AbkiihiprozeB, nachdem die Filamente zu dem Faden
zusammengefaBt werden. Je nach Verwendungszweck des Fadens folgen verschiedene
Streckprozesse, Texturierprozesse und Abkiihlprozesse, wonach das Garn schlieBlich auf
entsprechende Spulen aufgewickelt wird. Durch die Texturierung werden den synthetischen
Fasern bzw. den daraus resultierenden Geweben od. dgl. bestimmte Eigenschaften verliehen.
Im Falle der Anwendung der Game fiir Teppiche werden die synthetischen Fasemn
beispielsweise mit heifler PreBluft beaufschlagt, sodaf entsprechende Verkriuselungen des
Garnes entstehen, ohne daf einzelne Filamente brechen oder reiBen diirfen. Diese Verfahren
sind unter dem Begriff BCF-Texturierung (BCF = bulked continuous filaments) in der

facheinschlsgigen Branche bekannt.

Man ist bestrebt, bei derartigen Einrichtungen zur Herstellung von Multifilamenten moglichst
viele Fiden gleichzeitig herzustellen, um eine moglichst grofe Produktivitit zu erzielen.
Dariiber hinaus ist es kostengiinstiger, nur ein Spinnteil und mehrere Streck- und
Aufwickelmodule zu verwenden. {blich sind vertikale Anordnungen, bei denen die Module
zum Verstrecken und Aufspulen, gegebenenfalls zum Texturieren des Garnes unterhalb des

Spinnteiles angeordnet sind. Bei diesen Anordnungen resultiert eine relativ grofe Bauhohe,
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wodurch me?s_t\ hoher Aufwand beim Aufstellen und Bedienen der Gerite resultiert sowie

hohe Gebiude fiir die Unterbringung solcher Einrichtungen notwendig sind.

Zur Reduktion der BauhShe wurden seitliche Anordnungen vorgeschlagen, bei denen in der
Mitte der Spinnteil und auf einer Seite oder beiderseits davon die Module zum Verstrecken
und Aufwickeln der Fiden angeordnet sind. So werden iiblicherweise unter Verwendung
eines Extruders gleichzeitig vier Féden hergestellt, indem auf beiden Seiten des Spinnteils je
ein Modul fiir je zwei Faden zum Verstrecken und Aufwickeln angeordnet sind. Zur weiteren
Erhohung der Produktivitit wurden weitere Module zum Verstrecken und Aufwickeln seitlich
folgend auf das jeweils erste Modul angeordnet, wodurch noch mehr Fiden gleichzeitig
hergestellt werden konnten. Der Weg, welchen das Garn vom Ausgang der Spinndiise bis zur
Spule zuriicklegt, variiert bei derartigen Anordnungen allerdings zwischen den einzelnen
Modulen resultierend in unterschiedlichen Eigenschaften fiir die Game. In vielen
Anwendungen sind zu groBe Abweichungen der Eigenschaften der Game nicht zulissig,
weshalb derartige Einrichtungen zur Herstellung von Multifilamenten keinen Erfolg brachten.
Méglichst gleiche Eigenschaften werden insbesondere bei hochfesten und mittelfesten Gamnen
gefordert. Die hochverstreckten Game (FDY: fully drawn yarn) werden als Ndhgam und zur
Herstellung von Gurten oder Seilen verwendet, wihrend mittelfeste Gamne im Textilbereich

eingesetzt werden.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung liegt darin, eine Einrichtung zur Herstellung von
Multifilamenten zu entwickeln, welche in der Lage ist, eine moglichst grofe Anzahl von
Fiden gleichzeitig und mit méglichst gleichen Eigenschaften herzustellen. Dariiber hinaus
soll die BauhShe der Einrichtung moglichst gering sein. Die Nachteile bekannter

Vorrichtungen sollen vermieden bzw. reduziert werden.

Gelost wird die erfindungsgemifle Aufgabe dadurch, daB die Streck- und Aufwickelmodule
vorzugsweise beiderseits des Spinnteils horizontal nebeneinander angeordnet sind, und daf
zwischen dem Spinnteil und zumindest dem bzw. den unmittelbar neben dem Spinnteil
angeordneten Streck- und Aufwickelmodul(en) jeweils ein Umlenkmodul mit jeweils
mindestens zwei Umlenkrollen angeordnet ist, iiber welche der Faden oder die Fiaden gefiihrt
werden, sodafl die Weglingen aller Fiden von der Spinndiise bis zur Spule gleich sind.

Gleiche Wegldngen bedeuten im wesentlichen gleiche Eigenschaften der Faden. Durch diese
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Mafinahme ist es moglich, mehrere Module rechts und links neben dem Spinnteil
aufeinanderfolgend in horizontaler Bauweise anzuordnen und somit eine Einrichtung zur
gleichzeitigen Herstellung einer hohen Anzahl von Fiden mit im wesentlichen gleichen
Eigenschaften zu schaffen. Dariiber hinaus ist die Anlage aufgrund der horizontalen Bauweise
relativ niedrig und erfordert somit keine hohen Gebidude. Der Aufwand zur Montage,
Demontage und Wartung ist durch diese niedrigere Anordnung auch wesentlich niedriger.

Zur Vermeidung eines zu groBen Aufwands fiir die Umlenkung sind die Umlenkrollen

vorteilhafterweise unangetrieben und unbeheizt.

GemilB einem weiteren Merkmal der Erfindung weisen die Umlenkrollen eine Keramik- oder
Chrombeschichtung auf.

GemiB einem weiteren Merkmal der Erfindung ist vorgesehen, daB die Umlenkmodule
unterhalb des Spinnteils zwischen den Streck- und Aufwickelmodulen angeordnet sind. Durch

diese Bauweise wird Platz eingespart.

Wenn das Umlenkmodul im Streck- und Aufwickelmodul integriert wird, ist eine kompaktere

Bauweise moglich.

Gemil einem weiteren Merkmal der Erfindung wird der Faden bzw. werden die Fiden,

welche(r) jenem Streck- und Aufwickelmodul zugefiihrt wird(werden), das am weitesten vom

Spinnteil entfernt ist, vom Spinnteil dem Streck- und Aufwickelmodul direkt zugefithrt. Da

die Weglinge der Faden durch die am weitesten entfernten Streck- und Aufwickelmodule

festgelegt wird, ist eine Umlenkung fiir diese nicht notwendig und kann daher entfallen.

Lediglich die Multifilamente fiir die niher zum Spinnteil angeordneten Streck- und
Aufwickelmodule miissen entsprechend umgelenkt werden, soda8 alle Fiden, die—selbe dieselbe
Wegstrecke wie jene Fiden, die zu den am weitesten entfernten Modulen geleitet werden,
durchmachen. Dadurch resultieren gleiche Eigenschaften fiir alle gleichzeitig hergesteliten

Faden.

Anhand der beigefiigten Abbildungen wird die erfindungsgemiBe Konstruktion niher

erlautert.
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Darin zeigen

Fig. 1 die Seitenansicht einer Einrichtung zum Herstellen von Multifilamenten, und

Fig. 2 ein erfindungsgemiBes Umlenkmodul in vergroBerter, seitlicher Darstellung.

Die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung besteht aus einem Spinnteil 1, umfassend einen
Extruder 2, dem iiber einen Trichter 3 das Ausgangsmaterial in Form von Granulat zugefiihrt
wird. Je nach verwendetem Material kann vor dem Extrudieren eine Einfirbung erfolgen. Im
dargestellten Beispiel sind vier Spinnpumpen 4 angeordnet, welche das zihfliissige
Kunststoffmaterial durch insgesamt acht Spinndiisen 5 pumpen. Die Spinndiisen 5 weisen je
nach gewiinschter Anzahl der Filamente je Faden Y eine entsprechende Anzahl von Lochern
auf (nicht dargestelit). Die Locher haben eine charakteristische Form, durch welche den
Filamenten beispielsweise ein Glanz verliechen werden kann. Ublich sind runde, trilobale oder
deltaférmige Querschnitte der Locher der Spinndiisen 5. Die aus den Spinndiisen 5
austretenden Filamente werden mit Spinndl versehen, wodurch ein besserer FadenschluB, d.h.
eine bessere Kompaktheit der Fiden Y erzielt werden kann. Unterhalb des Spinnteils 1 sind
horizontal nebeneinander beiderseits mehrere Streck- und Aufwickelmodule 6, 6° angeordnet.
Ublicherweise konnen je Streck- und Aufwickelmodul 6, 6° zwei Fiden Y verarbeitet werden.
Theoretisch ist aber auch eine héhere Anzahl von Fiden Y gleichzeitig verarbeitbar. In den
Streck- und Aufwickelmodulen 6, 6° erfolgt eine Umlenkung der Fiden Y iiber eine beheizte
Walze 7 und danach eine Streckung der Fiden Y iiber ein ebenfalls beheiztes Galettenpaar 8,
wobei die Streckung durch eine unterschiedliche Drehzahl der Walze 7 und des
Galettenpaares 8 erzielt wird. Nachfolgend kénnen die Fiden Y in einer Texturiereinrichtung
9 texturiert werden. Dabei werden die Fiden Y durch Anwendung von HeiBluft entsprechend
gekriuselt, sodafl diese bestimmte Eigenschaften erhalten. Uber weitere Umlenkwalzen 10
und einer allfilligen Verwirbelungsstufe 11 werden die Fiden Y schlieBlich auf die Spulen 12
aufgewickelt. Sobald die Spulen 12 fertig gewickelt sind, erfolgt ein automatischer Wechsel
zu neuen Spulen 12, sodaBl der Lauf der Maschine nicht unterbrochen werden muB. Zur
erfindungsgemiBen Schaffung gleicher Bedingungen fiir die Fiden Y fiir die niheren Streck-
und Aufwickelmodule 6 und die weiter entfernten Streck- und Aufwickelmodule 6° sind
unterhalb des Spinnteiles 1 Umlenkmodule 13 angeordnet, in welchen die Fiden Y iiber
Umlenkrolien 14 umgelenkt werden, sodaB8 die Wegstrecke zwischen Spinndiisen 5 und Spule
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12 unabhingig vom Streck- und Aufwickelmodul 6, 6° gleich sind. Durch die gleichen

Weglingen fiir die Faden Y resultieren auch im wesentlichen gleiche Eigenschaften.

Fig. 2 zeigt eine Ansicht eines Umlenkmoduls 13 in vergroBerter Darstellung. Die von den
Spinndiisen 5 ausgestoBenen Fiden Y werden iiber Umlenkrollen 14 gefiihrt, sodal die
lingere Wegstrecke der Garne Y zu den entfernter gelegenen Streck- und Aufwickelmodulen
6* fiir die niheren Streck- und Aufwickelmodule 6 nachgebildet wird. Das bedeutet, daB der
durch die Umlenkung gewonnene Weg fiir das Garn Y dem Unterschied der Entfernungen der
beiden Streck- und Aufwickelmodule 6, 6°, d.h. im wesentlichen einer Breite des Streck- und
Aufwickelmoduls 6 entspricht. Die Umlenkrollen 14 sind vorteilhafterweise weder
angetrieben noch beheizt. Als geeignete Oberflichenbeschichtungen der Umlenkrollen 14
kommen Keramik oder Chrom zur Anwendung.

Es ist natiirlich moglich, weitere Streck- und Aufwickelmodule 6, 6° anzuordnen und
entsprechend viele Umlenkmodule 13 unterhalb des Spinnteiles aufzustellen. Der ganzen
Anordnung sind natiirlich Grenzen aufgrund des Extruders 2 gesetzt. Dariiber hinaus konnen
mehr als zwei Faden Y pro Streck- und Aufwickelmodul verarbeitet werden. Dadurch wird
jedoch der Aufwand hinsichtlich Spulenwechsel deutlich gesteigert.
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Anspriiche:

1. Einrichtung zur Herstellung von Multifilamenten, mit einem Spinnteil (1) mit einem
Extruder (2) und mit Spinndiisen (5) entsprechend der Anzahl der zu spinnenden Fiden
(Y) und mindestens zwei Streck- und Aufwickelmodulen (6, 6°) mit jeweils mindestens
einer Spule (12), dadurch gekennzeichnet, daB die Streck- und Aufwickelmodule (6, 6)
vorzugsweise beiderseits des Spinnteils (1) horizontal nebeneinander angeordnet sind,
und daB zwischen dem Spinnteil (1) und zumindest dem bzw. den unmittelbar neben dem
Spinnteil (1) angeordneten Streck- und Aufwickelmodul(en) (6) jeweils ein
Umlenkmodul (13) mit jeweils mindestens zwei Umlenkrollen ?%/angeordnet ist, iber
welche der Faden (Y) oder die Fiden (Y) gefiihrt werden, sodaB die Weglingen aller
Faden (Y) von der Spinndiise (5) bis zur Spule (12) gleich sind.

44
2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Umlenkrollen 2;

unangetrieben und unbeheizt sind.

A4,
3. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Umlenkrollen%@)/
eine Keramik- oder Chrombeschichtung aufweisen.

4. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB jedes
Umlenkmodul (13) unterhalb des Spinnteils (1) zwischen den Streck- und
Aufwickelmodulen (6, 6) angeordnet ist.

5. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB das
Umlenkmodul (13) im Streck- und Aufwickelmodul (6, 6°) integriert ist.

6. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB der Faden
(Y) bzw. die Fiden (Y), welche?g)/ jenem Streck- und Aufwickelmodul (6°) zugefiihrt
wird (werden), das am weitesten vom Spinnteil (1) entfernt ist, vom Spinnteil (1) dem
Streck- und Aufwickelmodul (6°) direkt zugefiihrt wird (werden).
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