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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Texturiermaschine
mit einer Vielzahl von Bearbeitungsstellen gemaR dem
Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Bei der Herstellung von synthetischen Faden
werden die in einem Schmelzspinnprozess hergestellten
Glattgarne insbesondere fir textile Anwendungen in ei-
nem Nachfolgeprozess gekrauselt. Dieser Vorgang istin
der Fachwelt unter dem Begriff Texturieren bekannt, wo-
bei die synthetischen Faden in dem Texturierprozess
gleichzeitig verstreckt werden. Derartige Texturierpro-
zesse an einer Vielzahl von Faden werden mit Hilfe von
Texturiermaschinen ausgefiihrt, die eine entsprechende
Vielzahl von Bearbeitungsstellen aufweisen. In jeder Be-
arbeitungsstelle wird zumindest ein Faden durch meh-
rere Prozessaggregate behandelt. Die Prozessaggrega-
te wie beispielsweise Texturieraggregate, Lieferwerke,
Heizeinrichtungen, Kiihleinrichtungen und Aufspulag-
gregate sind auf die Bearbeitungsstellen verteilt und in
einem mehrteiligen Maschinengestell angeordnet, so
dass sich ein vorbestimmter Fadenlauf in den Bearbei-
tungsstellen einstellt. Um insbesondere die Bedienbar-
keit der Bearbeitungsstellen zu gewahrleisten, sind im
Stand der Technik unterschiedliche Konzepte zur Anord-
nung der einzelnen Maschinengestellteile zueinander
bekannt.

[0003] Bei einer ersten Variante werden die Bearbei-
tungsstellen innerhalb der Maschine aus verschiedenen
Bedienungsebenen heraus bedient. Eine derartige Tex-
turiermaschine ist beispielsweise aus der DE 23 50 558
bekannt. Bei der bekannten Texturiermaschine werden
die Prozessaggregate an einem mittleren Prozessgestell
gehalten, das sich Uiber zwei Etagen erstreckt. In einer
oberen Bedienungsetage ist dem Prozessgestell ein
Gattergestell zugeordnet, an welchem die fur die Bear-
beitungsstellen erforderlichen Vorlagespulen gehalten
sind. In der unteren Bedienungsetage ist dem Prozess-
gestell ein Wickelgestell zugeordnet, an welchem die
Aufspulaggregate gehalten sind. Sowohl zwischen dem
Wickelgestell und dem Prozessgestell an der unteren Be-
dienungsetage als auch zwischen dem Gattergestell und
dem Prozessgestellin der oberen Bedienungsetage sind
jeweils zwei Bedienungsgange gebildet.

[0004] Eine derartige Anordnung der Maschinenge-
stellteile erschwert insbesondere die Bedienung der Be-
arbeitungsstellen bei einem Prozessstart oder nach ei-
nem Fadenbruch. Um in einer der Bearbeitungsstellen
einen Faden anzulegen muss die Bedienperson die auf
zwei Etagen verteilt angeordneten Prozessaggregate
bedienen. Diese Arbeitsweise lasst sich nur mit hherem
Einsatz an Bedienungspersonal oder zusatzlichen Hilfs-
einrichtungen erbringen.

[0005] Eine zweite Variante zur Anordnung der Ma-
schinengestellteile, die sich in Praxis durchgesetzt hat
und als Standard betrachtet werden kann, ist beispiels-
weise aus der EP 0641 877 B1 bekannt. Bei dieser Tex-
turiermaschine sind die Maschinengestellteile in einer
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Ebene nebeneinander angeordnet, wobei ein Teil der
Prozessaggregate durch einen Oberbau in einer oberen
Bedienungsetage gehalten sind. So sind beispielsweise
das Wickelgestell und das Prozessgestell gegenuber an-
geordnet und bilden zwischen sich einen Bedienungs-
gang. Oberhalb des Wickelgestells und des Prozessge-
stells ist ein Oberbau vorgesehen, an dem die Heizein-
richtung und die Kihleinrichtung gehalten sind. Dabei
sind den Prozess-aggregate mehrere Hilfseinrichtungen
zugeordnet, um eine Bedienung in der oberen Bediene-
tage ausfiihren zu kénnen. Darliberhinaus weisen der-
artige Texturiermaschinen einen sogenannten Doffgang
auf, der sich entlang des Wickelgestells erstreckt und
das Abrdumen und Abtransportieren der gewickelten
Vollspulen ermdglicht. Ebenso ist dem Gattergestell ein
Doffgang zugeordnet, um die Anlieferung und die Besti-
ckung neuer Vorlagespulen zu ermdglichen. Insoweit
weisen derartig Texturiermaschinen einen relativ groRen
Platzbedarf auf.

[0006] Bei der Suche nach ékonomischen und kom-
pakten Maschinenanordnungen lassen sich auch noch
andere Konzepte einer Texturiermaschine finden. So ist
beispielsweise aus der DE 39 31 878 A1 eine Texturier-
maschine bekannt, bei welcher zwischen zwei Wickel-
gestellen ein Doffgang gebildet ist. Die Wickelgestelle
sind Uber einen Quertrdger miteinander verbunden, der
im Wesentlichen zur Aufnahme der Prozessaggregate
dient. Insoweit lasst sich durch zusatzliche Steigmittel
der Doffgang auch zur Bedienung der Prozessaggregate
nutzen. Hier miissen sowohl der Spulenabtransport als
auch die Bedienung aus einem gemeinsamen Doffgang
heraus ausgefiihrt werden, was bei der Vielzahl von Be-
arbeitungsstellen entlang einer Maschinenlangsseite
haufig zu Behinderungen und Kollisionen fiihrt.

[0007] Aus der EP 2 145 848 A1 ist eine Falschdrall-
texturiermaschine zum Texturieren einer Mehrzahl mul-
tifler Faden bekannt, mit mehreren Lieferwerken einer
Heizeinrichtung, einer Kihleinrichtung, einer Falschdral-
leinrichtung und einer Aufwickeleinrichtung zum Abzie-
hen, Verstrecken, Texturieren und Aufwickeln zumindest
eines der Faden.

[0008] Aus der DE 23 50 558 A1 ist eine Zieh-Textu-
riermaschine fir Faden aus synthetischen Fasern be-
kannt.

[0009] Ausder DE 10123 042 A1 ist eine Falschdrall-
texturiermaschine zum Strecktexturieren von thermo-
plastischen Faden mit einer Vielzahl von Bearbeitungs-
stellen bekannt.

[0010] Aus der DE 74 19 925 U ist ein als Hochgatter
ausgebildetes Vorlagespulen-Gatter fur Strecktexturier-
maschinen bekannt, miteinem erhéht am Gatter anbring-
baren Laufsteg zum Verbinden mit einem benachbarten
Gatter.

[0011] Es ist nun Aufgabe der Erfindung, eine Textu-
riermaschine der gattungsgemafen Art zu schaffen, bei
welcher die Bedienung der Maschine sowie der Spulen-
transport an der Maschine mdglichst effizient ausfuhrbar
sind.
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[0012] Ein weiteres Ziel der Erfindung liegt darin, eine
moglichst kompakte raumeinsparende Anordnung der
Maschinengestellteile zu realisieren.

[0013] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
geldst, dass das Prozessgestell mit den Prozessaggre-
gaten auf einer oberen Bedienungsetage entlang eines
Bedienungsganges angeordnet ist und dass das Wickel-
gestell mit den Aufspulaggregaten auf der unteren Be-
dienungsetage entlang eines Doffganges angeordnet ist.
[0014] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind
durch die Merkmale und Merkmalskombinationen der je-
weiligen Unteranspriiche definiert.

[0015] Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass
die Prozessaggregate gemeinsam aus einem Bedie-
nungsgang heraus bedienbar sind. Fiir eine Bedienper-
son sind alle fiir den Texturierprozess besonders wich-
tigen Prozessaggregate in der oberen Bedienetage an-
geordnet und kdnnen fur alle Bearbeitungsstellen aus
der oberen Bedienetage heraus bedient werden. Dem-
gegenuber findet der Spulenabtransport aus dem Doff-
gang in der unteren Bedienungsetage statt. Zudem ist
der Raumbedarf der Texturiermaschine an einer Boden-
ebene auf das Wickelgestell und den Doffgang be-
schrankt. So kdnnen derartige Texturiermaschinen zu ei-
ner groBen Mehrzahl innerhalb einer Maschinenhalle
kombiniert werden.

[0016] Dader Transportweg fiir die Vorlagespulen und
der Transportweg fir die gewickelten Spulen unter-
schiedliche Wegstrecken erfordern ist die Weiterbildung
der Erfindung besonders vorteilhaft, bei welchen das
Gattergestell mit den Vorlagespulen auf ein Oberge-
schoss oberhalb des Prozessgestells angeordnetist. Da-
mit I8sst sich die Anlieferung der Vorlagespulen sowie
die Bestiickung der Gattergestelle unabhangig von der
Bedienung der Bearbeitungsstellen und dem Abtrans-
port der Spulen ausflihren.

[0017] Alternativ besteht jedoch auch die Méglichkeit,
den Transport der Vorlagespule und der gewickelten
Spule aus einer Etage heraus zu erméglichen. Hierzu
wird vorgeschlagen, dass Gattergestell mit den Vorla-
gespulen gemeinsam mit dem Wickelgestell auf der un-
teren Bedienungsetage anzuordnen.

[0018] Beiden Texturiermaschinen ist es Ublich, dass
die Bearbeitungsstellen mit einer moglichst engen Tei-
lung nebeneinander angeordnet sind und eine Maschi-
nenlangsseite mit bis zu Gber 100 Bearbeitungsstellen
bilden. Um derartige Maschinenteilungen Uber alle Be-
arbeitungsstationen einhalten zu kénnen, ist desweite-
ren vorgesehen, dass an den Stirnenden des Maschi-
nengestells jeweils ein Treppenaufgang ausgebildet ist,
der den oberen Bedienungsgang mit der unteren Bedie-
nungsetage verbindet. So besteht die Mdglichkeit, dass
wahrend des Betriebes eine Bedienperson in der oberen
Bedienetage verweilt und die Bedienung aller Bearbei-
tungsstellen gewahrleistet.

[0019] Desweiteren ist es Ublich, Texturiermaschinen
mit einer sogenannten A-Seiten und einer B-Seite her-
zustellen, um die doppelte Anzahl von Bearbeitungsstel-
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len anbieten zu kénnen. Hierzu wird die erfindungsge-
male Weiterbildung genutzt, bei welcher das Maschi-
nengestell eine zweite spiegelsymmetrische Maschinen-
hélfte mit einem zweiten Prozessgestell, mit einem zwei-
ten Wickelgestell und mit einem zweiten Gattergestell
aufweist.

[0020] Die Prozessgestelle sind dabei spiegelsymme-
trisch auf der Bedienungsetage gegenuberstehend an-
geordnet. Die Wickelgestelle befinden sich auf der unte-
ren Bedienungsetage ebenfalls spiegelsymmetrisch ge-
geniberstehend. Diese Anordnung der Prozessaggre-
gate erméglicht, dass samtliche Bedienungsvorgange
zum Prozessstart oder bei einem Fadenbruch an den
Bearbeitungsstellen beider Maschinenhélften aus einem
Bedienungsgang heraus ausfihrbar sind.

[0021] Um eine fiir die Bedienung der Prozessaggre-
gate vorteilhafte niedrige Bauweise zu erhalten, ist die
Weiterbildung der Erfindung besonders vorteilhaft, bei
welcher eine Mehrzahl von Heizeinrichtungen, die zum
Erwarmen der Faden vorgesehen sind, an dem Prozess-
gestell mit einer Neigung in Maschinenlangsrichtung ge-
meinsam in einer Ebene angeordnet sind. Durch die mit
einer Neigung nebeneinander angeordneten Heizein-
richtungen lassen sich auch bei kompakten Anordnun-
gen mit geringer Bauhohe relativ lange Heizstrecken zur
Temperierung der Faden im Texturierprozess realisie-
ren. Zudem kénnen die Heizeinrichtungen in eng neben-
einander liegenden Abstand gehalten werden, so dass
die Warmeverluste minimiert werden kénnen.

[0022] Je nach Ausbildung und Neigung der Ebene, in
welcher die geneigten Heizeinrichtungen gehalten sind,
ist eine Integration sowohl an dem Prozessgestell als
auch an einem Quertrager méglich, der benachbarte Pro-
zessgestelle miteinander verbindet.

[0023] Um mdoglichst wenig Fadenreibungen in den
Bearbeitungsstellen insbesondere in den Texturierzo-
nen der Bearbeitungsstellen zu erhalten, ist gemaR einer
vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung vorgesehen,
die Heizeinrichtungen auf einer Auslassseite mehrere
Kuhleinrichtungen zuzuordnen, wobei die Kihleinrich-
tungen und die Heizeinrichtungen in der Ebene jeweils
einen geraden Fadenlauf pro Bearbeitungsstelle bilden.
[0024] Fir den Fall, dass ein Fadenmaterial texturiert
wird, welches eine Nachbehandlung erfordert, ist die
Weiterbildung der Erfindung besonders geeignet, bei
welcher das Prozessgestell oder die Prozessgestelle ei-
ne Mehrzahl von Nachheizeinrichtungen zum Erwarmen
der Faden tragen und bei welcher die Nachheizeinrich-
tungen mit einer Neigung in Maschinenlangsrichtung ge-
meinsam in einer Ebene angeordnet sind. Insoweit las-
sen sich die Vorteile bei der Anordnung der Heizeinrich-
tungen ebenfalls bei der Anordnung der Nachheizein-
richtungen nutzen. Durch die Wahl der Grof3e der Nei-
gung der Nachheizeinrichtungen lassen sich zudem die
Positionen der Aufspulaggregate dem Fadenlauf in der
Texturierzone angleichen.

[0025] Die Nachheizeinrichtungen sind vorzugsweise
in einem unteren Bereich der Prozessgestelle gehalten.
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Somit I&sst sich das Einfadeln der Faden in die Nachhei-
zeinrichtungen vorteilhaft aus dem Bedienungsgang her-
aus ausfuhren.

[0026] Die in den Bearbeitungsstellen vorgesehenen
Lieferwerke werden ebenfalls so gehalten, dass sie aus
dem Bedienungsgang heraus bedienbar sind. Als Liefer-
werke kénnen hierbei einzelne angetriebene Galetten
oder auch Wellensysteme mit Druckrollen verwendet
werden.

[0027] Die erfindungsgemafle Textuiermaschine ist
grundséatzlich unabhangig von dem jeweiligen Automa-
tisierungsgrad der Aufspulaggregate einsetzbar. So ist
die erfindungsgemaRe Texturiermaschine mit Aufspul-
aggregaten bestiickbar, bei denen die Spulen automa-
tisch oder manuelle gewechselt werden.

[0028] Zurweiteren Erlauterung der Erfindung werden
unter Bezug auf die beigefligten Figuren nachfolgend ei-
nige Ausfliihrungsbeispiele der erfindungsgemaflen Te-
xutiermaschine naher beschrieben.

[0029] Es stellen dar:

Fig. 1  schematisch eine Querschnittsansicht eines
ersten Ausflihrungsbeispiels der erfindungsge-
mafen Texturiermaschine

schematisch ein Ausschnitt einer Seitenansicht
des Prozessgestells des Ausfiihrungsbeispiels
aus Fig. 1

schematisch ein Ausschnitt einer Draufsicht
des Prozessgestells des Ausfiihrungsbeispiels
aus Fig. 1

schematisch eine Querschnittsansicht eines
weiteren Ausflihrungsbeispiels der erfindungs-
gemalen Texturiermaschine

schematisch eine Querschnittsansicht eines
weiteren Ausflihrungsbeispiels der erfindungs-
gemalen Texturiermaschine

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

[0030] In den Fig. 1 bis 3 ist ein erstes Ausfiihrungs-
beispiel der erfindungsgemafen Texturiermaschine zum
Texturieren einer Vielzahl von Faden in verschiedenen
Ansichten dargestellt. In Fig. 1 ist das Ausfiihrungsbei-
spiel in einer Querschnittsansicht und in den Fig. 2 und
3 jeweils in einem Ausschnitt einer Seitenansicht und
einer Draufsicht des Prozessgestells dargestellt. Inso-
weit kein ausdricklicher Bezug zu einer der Figuren ge-
macht ist, gilt die nachfolgende Beschreibung fiir alle Fi-
guren.

[0031] Das Ausfiihrungsbeispiel der Texturiermaschi-
ne weist eine Vielzahl von Bearbeitungsstellen auf, die
an einem mehrteiligen Maschinengestell 1 entlang einer
Maschinenléngsseite nebeneinander angeordnet sind.
Solassen sichindem Maschinengestell 1 beispielsweise
mehr als 100 Bearbeitungsstellen nebeneinander anord-
nen.

[0032] Wie aus der Darstellung in Fig. 1 hervorgeht,
ist das Maschinengestell 1 aus einem Wickelgestell 3,
einem Prozessgestell 2 und einem Gattergestell 5 gebil-
det. Das Wickelgestell 3 befindet sich auf einer unteren
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Bedienungsetage 30.1 und ist unmittelbar am Boden ei-
ner Maschinenhalle aufgestellt. Das Prozessgestell 2
stitzt sich oberhalb an dem Wickelgestell 3 ab und bildet
eine obere Bedienungsetage 30.2. Das Gattergestell 5
ist auf einem Obergeschoss 31 direkt oberhalb des Pro-
zessgestells 2 angeordnet.

[0033] An dem Gattergestell 5 sind mehrere Vorla-
gespulen 16 und mehrere Reservespulen 17 gehalten,
wobei jeweils eine Vorlagespule 16 und eine Reser-
vespule 17 einer der Bearbeitungsstellen zugeordnet ist.
Die Gattergestelle 5 weisen ublicherweise die Vorla-
gespulen einer Gruppe von Bearbeitungsstellen auf. In-
soweit sind entlang der Maschinenléngsseite meist meh-
rere Gattergestelle 5 nebeneinander gehalten.

[0034] Dem Gattergestell 5 ist auf dem Obergeschoss
31 ein Transportgang 32 zugeordnet. Uber den Trans-
portgang 32 wird die Anlieferung und die nachfolgende
Bestiickung des Gatters 5 durch eine Bedienperson
durchgefihrt.

[0035] Innerhalb der Bearbeitungsstellen werden die
Faden jeweils Uber eine Bodendffnung 33 in dem Ober-
geschoss 31 von den Vorlagespulen 16 abgezogen und
den Prozessaggregaten an dem darunter liegenden Pro-
zessgestell 2 zugefiihrt. Da der Aufbau der Bearbei-
tungsstellen identisch ist, werden die Prozessaggregate
nachfolgend anhand eines Fadenlaufs innerhalb einer
der Bearbeitungsstellen unter Bezugnahme auf die Dar-
stellung in Fig. 1 naher beschrieben.

[0036] Die in Fig. 1 dargestellte Bearbeitungsstelle
weist an einem Quertrager 4 des Prozessgestells 2 ein
erstes Lieferwerk 8 auf, welches einen Faden 18 von
einer Vorlagespule 16 abzieht. Das erste Lieferwerk 8
bildet mit einem nachgeordneten zweiten Lieferwerk 25
eine sogenannte Texturierzone, in welcher der Faden 18
verstreckt und texturiert wird. Das zweite Lieferwerk 25
ist hierzu im mittleren Bereich des Prozessgestells 2 ge-
halten. Innerhalb der durch die Lieferwerke 8 und 25 ge-
bildeten Texturierzone sind in Fadenlaufrichtung nach-
einander eine Heizeinrichtung 9, eine Kihleinrichtung 10
und ein Texturieraggregat 11 angeordnet. Das Texturi-
eraggregat 11 ist unmittelbar oberhalb des zweiten Lie-
ferwerkes 25 an dem Prozessgestell 2 angeordnet.
[0037] Zur Einhaltung einer maximalen Bedienungs-
héhe sowie zur Realisierung langer Texturierzonen sind
die Heizeinrichtung 9 und die Kuhleinrichtung 10 mit ei-
ner Neigung in Maschinenldngsrichtung an dem Pro-
zessgestell 2 und dem Quertréger 4 gehalten. Zur Erlau-
terung der Anordnung der Heizeinrichtungen 9 und der
Kuhleinrichtungen 10 an dem Prozessgestell 2 wird zu-
satzlich zu den Fig. 2 und 3 Bezug genommen. In Fig. 2
ist ein Ausschnitt der Seitenansicht des Prozessgestells
2 gezeigt. Die Fig. 3 zeigt eine Draufsicht des Prozess-
gestells 2.

[0038] In den Fig. 2 und 3 sind die ersten beiden Be-
arbeitungsstellen mit den Bezugszeichen 24.1 und 24.2
gekennzeichnet. Da der Aufbau der Bearbeitungsstellen
identisch ist, sind die nachfolgenden Bearbeitungsstellen
nicht weiter gekennzeichnet.
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[0039] Wie aus den Darstellungen in Fig. 2 und 3 her-
vorgeht, bilden die Heizeinrichtung 9 und die Kiihlein-
richtung 10 eine gemeinsame Fadenlaufebene, wobei
der Faden zwischen dem ersten Lieferwerk 8 und einer
dem Texturieraggregat 11 zugeordneten Fiihrungsrolle
13 im geraden Lauf gefihrt wird. In Abhangigkeit von
dem Neigungswinkel der Heizeinrichtung 9 und der Kiih-
leinrichtung 10 stellt sich ein Versatz in der Bearbeitungs-
stelle 24.1 zwischen dem ersten Lieferwerk 8 und dem
zweiten Lieferwerk 25 ein. Die Lieferwerke 8 und 25 sind
in unterschiedlichen Querschnittsebenen des Prozess-
gestells 2 angeordnet.

[0040] Wie aus der Darstellung in Fig. 1 hervorgeht,
wird im weiteren Verlauf der Faden 18 zu einem Verwir-
belungsaggregat 15 gefiihrt und anschlieRend zwischen
einem dritten Lieferwerk 26 und einem vierten Lieferwerk
27 durch eine Nachheizeinrichtung 14 geleitet. Die Nach-
heizeinrichtung 14 bildet eine Nachbehandlungszone,
um bei geringer Fadenspannung, die zwischen den Lie-
ferwerken 26 und 27 einstellbar ist, eine Relaxationsbe-
handlung an dem Faden 18 durchzuflihren.

[0041] Die Nachheizeinrichtung 14 und das Lieferwerk
26 sind optional nur fir den Fall einer Nachbehandlung
des Fadens. Fir den Fall, dass das Fadenmaterial keine
Nachbehandlung erhalten muss, werden die Bearbei-
tungsstellen ohne Nachheizeinrichtungen und ohne drit-
tes Lieferwerk ausgefiihrt.

[0042] Wie aus der Darstellung in Fig. 2 hervorgeht,
ist die Nachheizeinrichtung 14 ebenfalls mit einer Nei-
gung in Maschinenlangsrichtung an dem Prozessgestell
2 gehalten. Die Nachheizeinrichtung 14 ist vorzugsweise
mit gleichem Neigungswinkel zu der oberen Heizeinrich-
tung 9 ausgerichtet. Der Neigungswinkel zur Ausrichtung
der Heizeinrichtung 9 und der Nachheizeinrichtung 14
liegt Ublicherweise in einem Bereich von 30° bis max.
60°. Grundsatzlich kénnen jedoch auch unterschiedliche
Neigungswinkel fiir die Heizeinrichtung 9 und die Nach-
heizeinrichtung 14 gewahlt werden. So lasst sich die
Nachheizeinrichtung 14 je nach Ausfihrung der Heizein-
richtung auch mit einem Neigungswinkel im Bereich von
0 bis 45° anordnen.

[0043] Parallel zu dem Prozessgestell 2 ist in der obe-
ren Bedienungsetage 30.2 ein Bediengang 6 gebildet.
Der Bediengang 6 erstreckt sich an einer Plattform 22
parallel zu dem Prozessgestell 2. An den Stirnenden des
Maschinengestells 1 ist jeweils ein Treppenaufgang 29
angeordnet, der den Bediengang 6 mit der unteren Be-
dienungsetage 30.1 verbindet. In den Fig. 1 und der Fig.
3ist der Treppenaufgang 29 an den Enden des Prozess-
gestells 2 dargestellt.

[0044] Wie aus der Darstellung in Fig. 1 hervorgeht,
wird der Faden 18 von dem Lieferwerk 27 zu einem Auf-
spulaggregat 12 gefiihrt. Das Aufspulaggregat 12 ist an
dem unterhalb des Prozessgestells 2 angeordneten Wi-
ckelgestell 3 angeordnet. Das Wickelgestell 3 trégt meh-
rere Aufspulaggregate 12 etagenférmig ibereinander.
Dadie Aufspulaggregate 12 eine Spulenbreite erzeugen,
die groRer einer Teilung zwischen den Bearbeitungsstel-
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len ist, werden die Aufspulaggregate mehrerer Bearbei-
tungsstellen etagenférmig an dem Wickelgestell 2 tber-
einander angeordnet. In diesem Ausfiihrungsbeispiel
sind insgesamt drei Aufspulaggregate 12 ibereinander
an dem Wickelgestell 3 gehalten. Grundséatzlich kénnen
auch mehrere Aufspulaggregate Ubereinander an dem
Wickelgestell 3 gehalten werden.

[0045] Die Aufspulaggregate 12 sind in diesem Aus-
fuhrungsbeispiel als teilautomatische Spulstellen 28 aus-
gebildet, bei welchen die Spulen 19 nach Beendigung
der Aufwicklung manuell gewechselt werden mussen.
Hierzu ist parallel zu dem Wickelgestell 3 entlang der
auleren Maschinenldngsseite ein Doffgang 7 vorgese-
hen. Der Doffgang 7 dient einer Bedienperson dazu, um
die Spulenwechsel in den Aufspulaggregaten 12 auszu-
fihren und die Vollspulen abzutransportieren.

[0046] Wie aus der Darstellung in Fig. 1 hervorgeht,
lassen sich alle Bedienungsvorgénge zum Erstanlegen
eines Fadens oder beim Fadenbruch in den Prozessag-
gregaten durch eine Bedienperson aus dem Bedie-
nungsgang 6 heraus ausfiihren. So kdnnen die Bearbei-
tungsstellen in der Maschine aus dem Bedienungsgang
6 in der zweiten Bedienungsetage 30.2 heraus Uber-
wacht und bedient werden.

[0047] Die Anlieferungen und Bestiickungen des Gat-
tergestells 5 sowie die manuellen Spulwechsel und der
Spulenabtransport lasst sich hiervon unabhangig aus-
fuhren. Somit ermdglicht die erfindungsgemale Textu-
riermaschine einen optimalen Materialfluss. Zudem ist
der Raumbedarf zur Aufstellung der Maschine auf ein
Minimum reduziert.

[0048] ZurFoérderungund Verstreckung sind die in den
Bearbeitungsstellen vorgesehenen Lieferwerke teilwei-
se als sogenannte Klemmlieferwerke oder als Umschlin-
gungslieferwerke ausgebildet. Bei den Klemmlieferwer-
ken wird die Férderung durch eine Klemmung des Fa-
dens ubertragen. Bei den Umschlingungslieferwerken
werden die erforderlichen Foérderkrafte durch eine Mehr-
fachumschlingung des Fadens bewirkt. Es hat sich her-
ausgestellt, dass insbesondere die den Aufspulaggrega-
ten vorgelagerten Lieferwerke bevorzugt als Klemmlie-
ferwerke ausgebildet sind. So ist das vierte Lieferwerk
27 in der Bearbeitungsstelle als Klemmlieferwerk darge-
stellt. Die der Texturierzone zugeordneten Lieferwerke
sind als Umschlingungslieferwerke ausgefuhrt, die bei-
spielsweise aus einer angetriebenen Galette und einer
beigeordneten Uberlaufrolle gebildet sind. In dem Aus-
fuhrungsbeispiel sind die Lieferweke 8, 25 und 26 als
Umschlingungslieferwerke ausgefiihrt.

[0049] An dieser Stelle sei jedoch ausdricklich er-
wahnt, dass die Anordnung und die Ausbildung der Fa-
denfiihrungselemente und Prozessaggregate der Bear-
beitungsstellen in den gezeigten Ausfihrungsbeispiel
nach Fig. 1 bis 3 beispielhaft sind. So kdnnen die Liefer-
werke in beliebiger Kombination variiert werden. Ebenso
sind Fadenfihrungen ohne Umlenkung insbesondere
zwischen der Kuhleinrichtung und dem Texturieraggre-
gat ausfuhrbar.
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[0050] In Praxis werden derartige Texturiermaschinen
vorzugsweise als Doppelmaschine aus zwei spiegelsym-
metrischen Maschinenhélften gebildet. Ein derartiges
Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgemalen Texturier-
maschine ist in Fig. 4 dargestellt. Bei dem in Fig. 4 dar-
gestellten Ausfiihrungsbeispiel ist das Maschinengestell
aus zwei spiegelsymmetrisch zueinander angeordneten
Maschinenhalften mit jeweils einer Vielzahl von Bearbei-
tungsstellen gebildet. Die Fig. 4 zeigt das Ausfiihrungs-
beispiel der Texturiermaschine schematisch in einer
Querschnittsansicht.

[0051] Jede der Maschinenhélften 1.1 und 1.2 weisen
jeweils ein Wickelgestell 3.1 und 3.2, ein Prozessgestell
2.1 und 2.2 sowie ein Gattergestell 5.1 und 5.2 auf. Die
Prozessgestelle 2.1 und 2.2 sind an einer Plattform 22
angeordnet, die sich an den Wickelgestellen 3.1 und 3.2
abstitzt. Die Prozessgestelle 2.1 und 2.2, deren Prozes-
saggregate spiegelsymmetrisch gegenuberliegend an-
geordnet sind, schlieRen zwischen sich ein Bediengang
6 ein. Der Bediengang 6 erstreckt sich dabei Uber die
gesamte Lange des Prozessgestells, wobei an den Stir-
nenden des Prozessgestells ein Treppenaufgang 29 vor-
gesehen ist, um den Bediengang 6 mit der unteren Be-
dienungsetage 30.1 zu verbinden. Die in der oberen Be-
dienungsetage 30.2 gehaltenen Prozessaggregate las-
sensich anbeiden Prozessgestellen 2.1 und 2.2 gemein-
sam aus dem Bediengang 6 heraus bedienen. Die an
den Prozessgestellen 2.1 und 2.2 angeordneten Prozes-
saggregate sind identisch zu dem vorgenannten Ausfiih-
rungsbeispiel nach Fig. 1 bis 3, so dass keine weitere
Beschreibung zu dem Aufbau der Bearbeitungsstellen
an dieser Stelle gegeben wird. Das Prozessgestell 2.1
halt somitin Fadenlaufrichtung ein ersten Lieferwerk 8.1,
eine Heizeinrichtung 9.1, eine Kuhleinrichtung 10.1 und
ein zweites Lieferwerk 25.1. Diese Prozessaggregate bil-
den die sogenannte Textuierzone der betreffenden Be-
arbeitungsstelle. Im weiteren Fadenlauf folgt ein Verwir-
belungsaggregat 15.1, ein drittes Lieferwerk 26.1, eine
Nachheizeinrichtung 14.1 und ein viertes Lieferwerk
27.1.

[0052] Die gleiche Anzahl und Ausflihrung der Prozes-
saggregate ist an dem spiegelsymmetrisch gegeniber-
stehenden Prozessgestell 2.2 gehalten. Das Prozessge-
stell 2.2 tragt somit ein erstes Lieferwerk 8.2, eine Heiz-
einrichtung 9.2, eine Kiihleinrichtung 10.2, ein Texturier-
aggregat 11.2, ein zweites Lieferwerk 25.2, ein Verwir-
belungsaggregat 15.2, ein drittes Lieferwerk 26.2, eine
Nachheizeinrichtung 14.2 und ein viertes Lieferwerk
27.2. Die Lieferwerke 8.1 und 8.2 sowie die Heizeinrich-
tungen 9.1 und 9.2 sind bei diesem Ausfiihrungsbeispiel
an einem Quertréger 4 angeordnet, der die Prozessge-
stelle 2.1 und 2.2 verbindet. Die Lieferwerke 8.1 und 8.2
sind jedoch in einer Maschinenhdhe angeordnet, das ei-
ne Bedienperson aus dem Bedienungsgang 6 heraus
ohne zur Hilfenahme von weiteren Hilfsmitteln ein Fa-
denanlegen ausfiihren kann.

[0053] Unterhalb der Prozessgestelle 2.1 und 2.2 sind
die Wickelgestelle 3.1 und 3.2 angeordnet, die sich eben-
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falls spiegelsymmetrisch gegentiberstehen und jeweils
mehrere Aufspulaggregate 12.1 und 12.2 etagenférmig
Ubereinander halten. Den Wickelgestellen 3.1 und 3.2
sind an den auferen Maschinenlangsseiten jeweils se-
parate Doffgédnge 7.1 und 7.2 zugeordnet. Die Aufspul-
aggregate 12.1 und 12.2 sind in diesem Ausflihrungs-
beispiel identisch zu dem vorgenannten Ausflihrungs-
beispiel ausgefihrt, so dass die Doffgange 7.1 und 7.2
von einer Bedienperson zum manuellen Spulwechsel
und Abtransport der Vollspulen genutzt werden.

[0054] BeideminFig. 4 dargestellten Ausflihrungsbei-
spiel sind die Gattergestelle 5.1 und 5.2 ebenfalls auf der
unteren Bedienungsetage 30.1 angeordnet. Die Gatter-
gestelle 5.1 und 5.2 sind jeweils den Wickelgestellen 3.1
und 3.2 gegenibergestellt und schlieRen zwischen sich
die Doffgange 7.1 und 7.2 ein. Die Doffgange 7.1 und
7.2 kdnnen hierbei gleichzeitig zur Anlieferung der Vor-
lagespulen 16.1 und 16.2 sowie zur Bestlickung der Gat-
ter 5.1 und 5.2 genutzt werden.

[0055] Inder Fig. 5 ist ein weiteres mogliches Ausfiih-
rungsbeispiel einer Doppelmaschine mit zwei spiegel-
symmetrischen Maschinenhalften 1.1 und 2.2 darge-
stellt. Das in Fig. 5 dargestellte Ausfihrungsbeispiel ist
im Aufbau und Funktion der Bearbeitungsstellen im we-
sentlichen identisch zu den vorgenannten Ausflihrungs-
beispielen, so dass nachfolgend nur die Unterschiede
erlautert werden.

[0056] Beidenin Fig. 5 dargestellten Ausflihrungsbei-
spiel, sind die Wickelgestelle 3.1 und 3.2 und die Pro-
zessgestelle 2.1 und 2.2 ebenfalls etagenférmig Gberei-
nander angeordnet, wobei die Bedienung der Prozess-
aggregate an den Prozessgestellen 2.1 und 2.2 aus dem
in der oberen Bedienungsetage 30.1 ausgebildeten Be-
dienungsgang 6 erfolgt.

[0057] Die in den Wickelgestellen 3.1 und 3.2 gehal-
tenen Aufspulaggregate 12.1 und 12.2 sind identisch auf-
gebaut und hier beispielhaft als automatische Aufspul-
aggregate ausgefiihrt. Jedes der Aufspulaggregate 12.1
und 12.2 weist jeweils eine Spulstelle 28.1 bzw. 28.2,
eine Spulenablage 20.1 bzw. 20.2 und ein Hilsenmaga-
zin 21.1 und 21.2 auf. Die zu einem automatischen Spul-
wechsel vorgesehene Hilfseinrichtungen sind hier nicht
gezeigt.

[0058] Derartige automatische Aufspulaggregate sind
im Stand der Technik allgemein bekannt und beispiels-
weise inder US 6,189,826 B1 beschrieben. Insoweit wird
an dieser Stelle keine weitere Erlauterung gegeben und
zu der zitierten Druckschrift Bezug genommen.

[0059] Dieinden Aufspulaggregaten 12.1und 12.2 er-
zeugten Vollspulen 19.1 und 19.2 werden an den betref-
fenden Maschinenldngsseiten der Maschinenhalften 1.1
und 1.2 vorzugsweise durch automatisierte Hilfseinrich-
tungen wie beispielsweise Dofferabgenommen und tiber
die Doffgénge 7.1 und 7.2 abgefiihrt. Insoweit ist in der
unteren Bedienungsetage 30.1 eine vollautomatisierte
Bedienung der Texturiermaschine ausfiihrbar. Das ma-
nuelle bendétigte Bedienungspersonal ist nur zum Einfa-
deln der Faden in den Prozessaggregaten erforderlich,
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welches sich aus dem Bediengang 6 in der oberen Be-
dienungsetage 30.2 erfolgt.

[0060] Hierzu sind die Gattergestelle 5.1 und 5.2 zur
Aufnahme der Vorlagespulen 16.1 und 16.2 und der Re-
servespulen 17.1 und 17.2 auf einem Obergeschoss 31 5
angeordnet. Das Anliefern und Bestlicken der Vorla-
gespulen erfolgt hierbei aus den zu beiden Seiten der
Gatter ausgebildeten Transportgange 32.1 und 32.2. In-
soweit ist die Anordnung der Maschinengestellteile 5.1
und 5.2 identisch zu dem Ausflihrungsbeispiel nach Fig. 70
1.
[0061] Grundsatzlich sei jedoch an dieser Stelle er-
wahnt, dass die in den Ausfiihrungsbeispielen darge-
stellten Heizeinrichtungen sowie die Nachheizeinrich-
tungen auch ohne eine Schraglage mit Neigung in Ma- 15
schinenlangsrichtung an den Prozessgestellen angeord-
net werden kénnten. Wesentlich hierbei ist jedoch, dass
die Bedienung aller Prozessaggregate zentral aus dem
den Prozessgestell oder den Prozessgestellen zugeord-
neten Bedienungsgang maoglich ist. 20
Bezugszeichenliste
[0062]

25
1 Maschinengestell
11,1.2 Maschinenhalfte
2,21,2.2 Prozessgestell
3,3.1,3.2 Wickelgestell
4 Quertrager 30
5,51,5.2 Gattergestell
6 Bedienungsgang
7,72,7.2 Doffgang
8,8.1,8.2 erstes Lieferwerk
9,9.1,9.2 Heizeinrichtung 35
10, 10.1, 10.2  Kduhleinrichtung
11,11.1,11.2  Texturieraggregat
12,12.1,12.2  Aufspulaggregat
13, 13.1,13.2  Fihrungsrollen
14,14.1,14.2  Nachheizeinrichtung 40
15, 15.1,15.2  Verwirbelungsaggregat
16, 16.1, 16.2  Vorlagespule
17,17.1,17.2 Reservespule
18,18.1,18.2 Faden
19,19.1,19.2  Spule 45
20.1, 20.2 Spulenablage
21.1,21.2 Hulsenmagazin
22 Plattform
23 Spiegelsymmetrieebene
24.1,24.2 Bearbeitungsstelle 50
25,25.1,25.2 zweites Lieferwerk
26, 26.1, 26.3  drittes Lieferwerk
27,27.1,27.2 viertes Lieferwerk
28,28.1,28.2 Spulstelle
29 Treppenaufgang 55
30.1, 30.2 Bedienungsetage
31 Obergeschoss
32,32.1,32.2 Transportgang

33,33.1,33.2 Bodendffnung

Patentanspriiche

1. Texturiermaschine mit einer Vielzahl von Bearbei-
tungsstellen (24.1, 24.2), die entlang einer Maschi-
nenlangsseite eines mehrteiligen Maschinenge-
stells (1) nebeneinander angeordnet sind, wobei ein
Prozessgestell (2) zur Aufnahme mehrerer Prozes-
saggregate (8, 9, 10, 11), ein Wickelgestell (3) zur
Aufnahme mehrerer Aufspulaggregate (12) und ein
Gattergestell (5) zur Aufnahme mehreren Vorla-
gespulen (16) auf mehreren Bedienungsetagen
(30.1, 30.2) verteilt angeordnet sind, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Prozessgestell (2) mitden
Prozessaggregaten (8, 9, 10, 11) auf einer oberen
Bedienungsetage (30.2) entlang eines Bedienungs-
ganges (6) angeordnet ist und dass das Wickelge-
stell (3) mit den Aufspulaggregaten (12) auf der un-
teren Bedienungsetage (30.1) entlang eines Doff-
ganges (7) angeordnet ist, wobei an den Stirnenden
des Maschinengestells (1) jeweils ein Treppenauf-
gang (29) ausgebildet ist, der den oberen Bedie-
nungsgang (6) mit der unteren Bedienungsetage
(30.1) verbindet.

2. Texturiermaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-

kennzeichnet, dass das Gattergestell (5) mit den
Vorlagenspulen (16) auf einem Obergeschoss (31)
oberhalb des Prozessgestells (2) angeordnet ist.

3. Texturiermaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Gattergestell (5) mit den
Vorlagenspulen (16) gemeinsam mit dem Wickelge-
stell (3) auf der unteren Bedienungsetage (30.1) an-
geordnet ist.

4. Texturiermaschine nach einem der Anspriiche 1 bis

3, dadurch gekennzeichnet, dass das Maschinen-
gestell (1) eine zweite spiegelsymmetrische Maschi-
nenhalfte (1.1, 1.2) mit einem zweiten Prozessge-
stell (2.1, 2.2), mit einem zweiten Wickelgestell (3.1,
3.2) und mit einem zweiten Gattergestell (5.1, 5.2)
aufweist, wobei die Prozessgestelle (2.1, 2.2) sich
spiegelsymmetrische auf der oberen Bedienungse-
tage (30.2) gegeniliberstehen und wobei sich die Wi-
ckelgestelle (3.1, 3.2) auf der unteren Bedienungse-
tage (30.1) spiegelsymmetrisch gegentberstehen.

5. Texturiermaschine nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Prozessgestelle (2.1, 2.2)
zwischen sich den Bedienungsgang (6) einschlie-
Ren, wobei die Prozessaggregate (8.1, 8.2,9.1,9.2)
an den Prozessgestellen (2.1, 2.2) aus dem Bedie-
nungsgang (6) heraus bedienbar sind.

6. Textuiermaschine nach Anspruch 4 oder5, dadurch
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gekennzeichnet, dass den Wickelgestellen (3.1,
3.2) zu beiden Maschinenlangsseiten jeweils einer
von zwei Doffgangen (7.1, 7.2) zugeordnet sind.

Texturiermaschine nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass das Prozessge-
stell (2) oder die Prozessgestelle (2.1, 2.2) eine
Mehrzahl von Heizeinrichtungen (9, 9.1, 9.2) zum
Erwarmen der Faden tragen und dass die Heizein-
richtungen (9, 9.1, 9.2) an dem betreffenden Pro-
zessgestell (2, 2.1, 2.2) schrag mit einer Neigung in
Maschinenlangsrichtung gemeinsamin einer Ebene
angeordnet sind.

Texturiermaschine nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass den Heizeinrichtungen (9.1,
9.2) der Prozessgestelle (2.1, 2.2) oberhalb des Be-
dienungsganges (6) an einem die Prozessgestelle
(2.1, 2.2) verbindenden Quertrager (4) gehalten
sind.

Texturiermaschine nach Anspruch 7 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, dass den Heizeinrichtun-
gen(9,9.1,9.2) auf einer Auslassseite mehrere Kih-
leinrichtungen (10, 10.1, 10.2) zugeordnet sind und
dass die Kuhleinrichtungen (10, 10.1, 10.2) und die
Heizeinrichtungen (9, 9.1, 9.2) in der Ebene jeweils
einen geraden Fadenlauf pro Bearbeitungsstelle bil-
den.

Texturiermaschine nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass das Prozessge-
stell (2) oder die Prozessgestelle (2.1, 2.2) eine
Mehrzahl von Nachheizeinrichtungen (14, 14.1,
14.2) zum Erwarmen der Faden tragen und dass die
Nachheizeinrichtungen (14, 14.1, 14.2) in dem be-
treffenden Prozessgestell (2, 2.1, 2.2) schrag mit ei-
ner Neigung in Maschinenlangsrichtung gemeinsam
in einer Ebene angeordnet sind.

Texturiermaschine nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, das die Nachheizeinrichtungen (14,
14.1, 14.2) in einem unteren Bereich der Prozess-
gestelle (2, 2.1, 2.2) gehalten sind.

Claims

Texturing machine having a multiplicity of process-
ing positions (24.1, 24.2) which are disposed beside
one another along a longitudinal machine side of a
multipart machine frame (1), wherein a process
frame (2) for receiving a plurality of process assem-
blies (8, 9, 10, 11), a winding frame (3) for receiving
a plurality of winding assemblies (12), and a creel
frame (5) for receiving a plurality of supply packages
(16) are disposed so as to be distributed across a
plurality of operator levels (30.1, 30.2), character-
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ized in that the process frame (2) having the process
assemblies (8, 9, 10, 11) is disposed on an upper
operator level (30.2) along an operator aisle (6), and
in that the winding frame (3) having the winding as-
semblies (12) is disposed on the lower operator level
(30.1) along a doffing aisle (7) in which in each case
one stair access (29) which connects the upper op-
erator aisle (6) to the lower operator level (30.1) is
configured at the end sides of the machine frame (1).

Texturing machine as claimed in claim 1, character-
ized in that the creel frame (5) having the supply
packages (16) is disposed on an upper level (31)
above the process frame (2).

Texturing machine as claimed in claim 1, character-
ized in that the creel frame (5) having the supply
packages (16) is disposed collectively with the wind-
ing frame (3) on the lower operator level (30.1).

Texturing machine as claimed in one of claims 1 to
3, characterized in that the machine frame (1) has
a second mirror-symmetrical machine half (1.1, 1.2)
having a second process frame (2.1, 2.2), having a
second winding frame (3.1, 3.2), and having a sec-
ond creel frame (5.1, 5.2), wherein the process
frames (2.1, 2.2) are opposite one another in a mir-
ror-symmetrical manner on the upper operator level
(30.2) and wherein the winding frames (3.1, 3.2) are
opposite one another in a mirror-symmetrical man-
ner on the lower operator level (30.1).

Texturing machine as claimed in claim 4, character-
ized in that the process frames (2.1, 2.2) between
them enclose the operator aisle (6), wherein the
process assemblies (8.1,8.2,9.1,9.2) atthe process
frames (2.1, 2.2) are operable from the operator aisle

(6).

Texturing machine as claimed in claim 4 or 5, char-
acterized in that the winding frames (3.1, 3.2) are
assigned in each case one of two doffing aisles (7.1,
7.2) on both longitudinal machine sides.

Texturing machine as claimed in one of claims 1 to
6, characterized in that the process frame (2) or
the process frames (2.1, 2.2) support a plurality of
heating installations (9, 9.1, 9.2) for heating the
threads, and in that the heating installations (9, 9.1,
9.2) are collectively disposed in one plane at the re-
spective process frame (2, 2.1, 2.2) so as to be ob-
lique, having an inclination in the longitudinal ma-
chine direction.

Texturing machine as claimed in claim 7, character-
ized in that the heating installations (9.1, 9.2) of the
process frames (2.1, 2.2) are held above the oper-
ator aisle (6) at a transverse support (4) which con-
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nects the process frames (2.1, 2.2).

Texturing machine as claimed in claim 7 or 8, char-
acterized in that the heating installations (9, 9.1,
9.2) on an outlet side are assigned a plurality of cool-
inginstallations (10, 10.1, 10.2), and in that the cool-
ing installations (10, 10.1, 10.2) and the heating in-
stallations (9, 9.1, 9.2) in the plane in each case form
a straight thread run per processing position.

Texturing machine as claimed in one of claims 1 to
9, characterized in that the process frame (2) or
the process frames (2.1, 2.2) support a plurality of
post-heating installations (14, 14.1, 14.2) for heating
the threads, and in that the post-heating installations
(14,14.1,14.2) are collectively disposedin one plane
in the respective process frame (2, 2.1, 2.2) so as to
be oblique, having an inclination in the longitudinal
machine direction.

Texturing machine as claimed in claim 10, charac-
terized in that the post-heating installations (14,
14.1, 14.2) are held in a lower region of the process
frames (2, 2.1, 2.2).

Revendications

Machine de texturation comportant une multiplicité
de postes de traitement (24.1, 24.2), qui sont dispo-
sés I'un a coté de l'autre le long d’un c6té longitudinal
de machine d’'un bati de machine en plusieurs parties
(1), dans laquelle un chassis de traitement (2) des-
tiné a contenir plusieurs groupes de traitement (8,
9,10, 11), un chassis de bobinage (3) destiné a con-
tenir plusieurs groupes de bobinage (12) et un chas-
sis de cantre (5) destiné a contenir plusieurs bobines
d’alimentation (16) sont disposés de fagon répartie
sur plusieurs étages de commande (30.1, 30.2), ca-
ractérisée en ce que le chassis de traitement (2)
avec les groupes de traitement (8, 9, 10, 11) est dis-
posé a un étage de commande supérieur (30.2) le
long d’un couloir de commande (6) et en ce que le
chéssis de bobinage (3) avec les groupes de bobi-
nage (12) est disposé a I'étage de commande infé-
rieur (30.1) le long d’un couloir de levée (7), dans
laquelle une cage d’escalier (29) est disposée res-
pectivement aux extrémités frontales du bati de ma-
chine (1) et relie le couloir de commande supérieur
(6) a I'étage de commande inférieur (30.1).

Machine de texturation selon la revendication 1, ca-
ractérisée en ce que le chassis de cantre (5) avec
les bobines d’alimentation (16) est disposé a un éta-
ge supérieur (31) au-dessus du chassis de traite-
ment (2).

Machine de texturation selon la revendication 1, ca-
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ractérisée en ce que le chassis de cantre (5) avec
les bobines d’alimentation (16) est disposé avec le
chéssis de bobinage (3) a I'étage de commande in-
férieur (30.1).

Machine de texturation selon 'une quelconque des
revendications 1 a 3, caractérisée en ce que le bati
de machine (1) présente une deuxiéme moitié de
machine avec la symétrie de réflexion (1.1, 1.2) avec
un deuxiéme chassis de traitement (2.1, 2.2), avec
un deuxiéme chassis de bobinage (3.1, 3.2) et avec
un deuxieme chassis de cantre (5.1, 5.2), dans la-
quelle les chassis de traitement (2.1, 2.2) sont dis-
posés l'un en face de l'autre avec la symétrie de
réflexion a I'étage de commande supérieur (30.2) et
dans laquelle les chassis de bobinage (3.1, 3.2) sont
disposés I'un en face de l'autre avec la symétrie de
réflexion a I'étage de commande inférieur (30.1).

Machine de texturation selon la revendication 4, ca-
ractérisée en ce que les chassis de traitement (2.1,
2.2) comportent entre eux le couloir de commande
(6), dans laquelle les groupes de traitement (8.1, 8.2,
9.1, 9.2) sur les chéssis de traitement (2.1, 2.2) peu-
vent étre commandés a partir du couloir de comman-
de (6).

Machine de texturation selon la revendication 4 ou
5, caractérisée en ce qu’un de deux couloirs de
levée (7.1, 7.2) est respectivement associé aux
chéassis de bobinage (3.1, 3.2) sur les deux cotés
longitudinaux de la machine.

Machine de texturation selon 'une quelconque des
revendications 1 a 6, caractérisée en ce que le
chéssis de traitement (2) oules chassis de traitement
(2.1, 2.2) porte(nt) une multiplicité de dispositifs de
chauffage (9, 9.1, 9.2) pour le chauffage des fils et
en ce que les dispositifs de chauffage (9, 9.1, 9.2)
sont disposés en oblique sur le dispositif de traite-
ment concerné (2, 2.1, 2.2) avec une inclinaison
dans la direction longitudinale de la machine ensem-
ble dans un plan.

Machine de texturation selon la revendication 7, ca-
ractérisée en ce que les dispositifs de chauffage
(9.1, 9.2) des chassis de traitement (2.1, 2.2) sont
maintenus sur une traverse (4) reliant les chassis de
traitement (2.1, 2.2) au-dessus du couloir de com-
mande (6).

Machine de texturation selon la revendication 7 ou
8, caractérisée en ce que plusieurs dispositifs de
refroidissement (10, 10.1, 10.2) sont associés aux
dispositifs de chauffage (9, 9.1, 9.2) sur un cbté de
sortie et en ce que les dispositifs de refroidissement
(10, 10.1, 10.2) et les dispositifs de chauffage (9,
9.1, 9.2) forment dans le plan respectivement un tra-
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jet de fil rectiligne par poste de traitement.

Machine de texturation selon I'une quelconque des
revendications 1 a 9, caractérisée en ce que le
chéssis de traitement (2) oules chassis de traitement
(2.1, 2.2) porte(nt) une multiplicité de dispositifs de
réchauffage (14, 14.1, 14.2) pour le chauffage des
fils et en ce que les dispositifs de réchauffage (14,
14.1, 14.2) sont disposés en oblique dans le chassis
de traitement concerné (2, 2.1, 2.2) avec une incli-
naison dans la direction longitudinale de la machine
ensemble dans un plan.

Machine de texturation selon la revendication 10,
caractérisée en ce que les dispositifs de réchauf-
fage (14,14.1,14.2) sontmaintenus dans une région
inférieure des chassis de traitement (2, 2.1, 2.2).
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