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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum 
Falschdrahtspinnen  einer  als  ein  einziges  Faser- 
band  zugeführten  Spinnvorlage  mittels  eines 
Streckwerkes,  mindestens  eines  mechanischen 
Drallgebers  und  eines  Abzugwalzenpaares  und  ei- 
ner  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens. 

In  einem  solchen  Verfahren  müssen  die  Man- 
telfasern  von  den  Kernfasern  ausgesondert  werden, 
das  heisst  mindestens  bis  zu  einem  gewissen 
Grad,  sodass  die  Mantelfasern  um  den  gedrehten 
Kern  mit  einem  vom  Steigungswinkel  des  Kern 
abweichenden  Steigungswinkel  gedreht  werden 
können.  In  den  bislang  bekannten  Spinnverfahren 
dieser  Art,  die  aus  einem  Uebersichtsartikel  von 
Prof.  Hans  W.  Krause  im  Melliand-Textilberichte 
1/1987,  Seiten  7-11,  bekannt  sind,  ist  die  Trennung 
oder  Aussonderung  der  Mantelfasern  von  den 
Kernfasern  immer  mindestens  teilweise  von  den 
Bedingungen  in  der  Drallerzeugungszone  abhän- 
gig.  Diese  Aussage  wird  nachstehend  in  der  Be- 
schreibung  der  Figuren  und  im  Zusammenhang  mit 
verschiedenen  Varianten  des  Falschdrahtspinnver- 
fahrens  näher  erläutert. 

Die  Erfindung  hat  sich  zur  Aufgabe  gestellt,  ein 
Verfahren  und  eine  Vorrichtung  anzugeben  mit  de- 
nen  ein  qualitativ  gleichmässigeres  Garn  erzeugt 
werden  kann.  Diese  Aufgabe  wird  deutlicher  im 
Zusammenhang  mit  der  nachfolgenden  Beschrei- 
bung  zum  Stand  der  Technik. 

Diese  Aufgabe  wird  durch  die  Erfindung  gelöst 
durch  die  Merkmale  der  Patentansprüche  1  und  3. 
Da  erfindungsgemäss  ein  stabiles  Spinndreieck  er- 
halten  wird,  das  heisst,  dass  das  Spinndreieck 
kaum  entlang  der  Klemmlinie  des  Lieferwalzenpaa- 
res  wandern  wird,  kann  die  Menge  an  Mantelfasern 
von  der  Speisung  bestimmt  werden,  ohne  eine 
wesentliche  Beeinflussung  durch  die  Drallerzeu- 
gung. 

Es  ist  wichtig,  dass  bei  solchen  Verfahren  die 
Mantelfasern  um  den  falsch  gedrehten  Kern  ge- 
wunden  werden  und  zwar  derart,  dass  bei  der 
nachfolgenden  Aufhebung  des  Falschdralls  die 
Mantelfasern  mindestens  teilweise  eine  echte  Dre- 
hung  erhalten.  Alle  bislang  bekannten  Methoden 
zur  Erreichung  dieses  Ziels,  beruhen  auf  einem 
einzigen  Prinzip: 

Eine  Mantelfaser  wird  an  einem  Ende  mit  dem 
drehenden  Faden  verbunden  und  an  einer  anderen 
Stelle  gebremst,  sodass  die  Drehung  des  Fadens 
zu  einer  Umschlingung  der  Mantelfaser  um  den 
falsch  gedrehten  Kern  führt.  Alle  Varianten  dieser 
Methode  sind  zur  Anwendung  in  dem  neuen  Spinn- 
verfahren  geeignet. 

Zunächst  werden  die  bekannten  Spinnverfah- 
ren  nach  dem  Stand  der  Technik  anhand  der  fol- 
genden  Figuren  näher  erläutert.  Es  zeigt: 

Figur  1  eine  schematische  Darstellung  zur 
Erklärung  der  Verhältnisse  in  einem 
ersten  Falschdrallspinnverfahren, 

Figur  2  eine  entsprechende  schematische 
5  Darstellung  der  Verhältnisse  in  ei- 

nem  zweiten  bekannten  Falschdrall- 
spinnverfahren, 

Figur  3  eine  Reihe  von  Skizzen  (Figur  3A  bis 
3E)  zur  Erklärung  der  Faseranlage- 

io  rung  in  einem  Verfahren  gemäss  Fi- 
gur  1  ,  und 

Figur  4  eine  Reihe  von  Skizzen  (Figur  4A  bis 
4B)  zur  Erklärung  der  Faseranlage- 
rung  in  einem  Verfahren  gemäss  Fi- 

75  gur  2. 
In  Figur  1  ist  ein  Luftspinnverfahren  dargestellt 

nach  US-A-4  124  972.  Um  eine  ungebührliche  Län- 
ge  der  Beschreibung  zu  verhindern,  wird  diese 
Schrift  ausdrücklich  zum  Bestandteil  der  vorliegen- 

20  den  Anmeldung  erklärt. 
In  Figur  1  deutet  das  Bezugszeichen  10  auf  die 

Klemmlinie  eines  Lieferwalzenpaares  eines  nicht 
gezeigten  Streckwerkes,  wodurch  Fasermaterial  12 
an  eine  Spinnvorrichtung  14  geliefert  wird.  Die 

25  Spinnvorrichtung  14  umfasst  einen  Führungsteil  16, 
einen  Drosselteil  18  und  einen  Drallerzeugungsteil 
20.  Der  Teil  20  ist  mit  nicht  gezeigten  Luftdüsen 
versehen,  um  eine  rotierende  Luftströmung  in  der 
Drallkammer  22  zu  erzeugen,  sodass  das  Faserge- 

30  bilde  24  im  Führungsteil  16  um  die  eigene  Längs- 
achse  gedreht  wird.  Nach  der  Drallkammer  22  wird 
die  Drehung  der  Fasern  nach  dem  Falschdrallprin- 
zip  grösstenteils  wieder  aufgehoben,  um  einen  im 
wesentlichen  unverdrehten  Garnkern  zu  bilden.  Da- 

35  bei  wird  ein  Teil  der  Kerndrehung  an  die  Mantelfa- 
sern  übertragen,  die  das  falsch  gedrehte  Faserge- 
bilde  24  im  Teil  16  und  20  mit  einem  vom  Stei- 
gungswinkel  der  Kernfasern  abweichenden  Stei- 
gungswinkel  umschlingen.  Nach  den  Abzugswalzen 

40  28  umschlingen  diese  Mantelfasern  weiterhin  die 
Kernfasern  und  bestimmen  dabei  die  Festigkeit  des 
fertig  besponnenen  Garns  26,  welches  durch  ein 
Abzugswalzenpaar  28  abgezogen  wird. 

Das  vom  Streckwerk  gelieferte  Fasermaterial 
45  12  besteht  in  der  Klemmlinie  10  aus  einem  im 

wesentlichen  parallelisierten  Faserband  ohne  gros- 
sen  Zusammenhalt.  Die  Fasern  müssen  innerhalb 
des  Spinndreiecks  30  durch  Fortpflanzung  der  Dre- 
hung  des  falsch  gedrehten  Kerns  zu  einem  verfe- 

50  stigten  Fasergebilde  zusammengefasst  werden. 
Dieses  Gebilde  muss  eine  ausreichende  Festigkeit 
aufweisen,  um  der  Spinnspannung  widerstehen  zu 
können.  Die  Verhältnisse  im  Spinndreieck  30  wer- 
den  nachfolgend  in  Zusammenhang  mit  Figur  3 

55  näher  erläutert.  Vorerst  werden  die  Spinnverhältnis- 
se  in  einer  weiteren  Variante  des  Luftspinnverfah- 
rens  anhand  von  Figur  2  erklärt,  wobei  aber  Ele- 
mente  die  im  wesentlichen  gleich  wirken  mit  den- 
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selben  Bezugszeichen  wie  in  Figur  1  versehen 
worden  sind. 

Das  in  Figur  2  dargestellte  Verfahren  entspricht 
der  Beschreibung  der  Figur  5  des  US-Reissue  Pa- 
tents  31  705.  Das  in  der  Klemmlinie  10  des  nicht 
gezeigten  Streckwerkes  vorhandene  Fasermaterial 
12  wird  durch  Fortpflanzung  der  Drehung  des 
falsch  gedrehten  Kerns  zu  einem  Fasergebilde  24A 
zusammengefasst.  Die  Drehung  des  Kerns  wird  in 
einer  Drallvorrichtung  32  mit  nicht  gezeigten  Luft- 
düsen  und  einer  Drallkammer  34  erzeugt.  Das  Sy- 
stem  weicht  aber  erheblich  vom  System  gemäss 
Figur  1  ab,  indem  zwischen  dem  Drallgeber  32  und 
dem  Streckwerk  ein  zweiter  Drallgeber  36  mit  nicht 
gezeigten  Luftdüsen  und  einer  Drallkammer  38  vor- 
handen  ist.  Der  Drallgeber  36  erzeugt  eine  der 
Wirkung  vom  Drallgeber  32  entgegengesetzte  Dre- 
hung,  was  laut  US-Reissue  Patent  31  705  zu  Ver- 
hinderung  der  Fortpflanzung  der  vollen  Drehung 
des  Kerns  bis  ins  Spinndreieck  und  zur  Lockerung 
des  Fasergebildes  mit  entsprechender  Erzeugung 
von  Mantelfasern  führt.  Diese  Wirkung  des  Drallge- 
bers  36  soll  durch  Ballonbildung  in  der  Drallkam- 
mer  38  hervorgerufen  werden,  wozu  die  Ein-  und 
Ausmündungen  40  und  42  der  Kammer  38  zur 
Bildung  von  Knotenpunkten  des  Ballons  eingeengt 
werden  müssen.  Ob  diese  Erklärung  der  Wirkung 
des  Drallgebers  36  genau  richtig  sei,  kann  hier 
dahingestellt  werden.  Es  werden  vorerst  die  Ver- 
hältnisse  in  den  Drallkammern  22  und  34  näher 
erläutert. 

Die  Drallkammern  gemäss  US-A-4  124  972 
und  US-RE-31  705  sind  nicht  miteinander  identisch 
und  sind  dementsprechend  hier  nicht  mit  densel- 
ben  Bezugszeichen  versehen.  In  einer  Hinsicht 
müssen  sie  jedoch  gleich  arbeiten,  nämlich  in  der 
Bildung  eines  Spirales  im  Garn  26  und  26a  zwi- 
schen  der  Drallkammer  und  dem  Abzugswalzen- 
paar  28.  Ohne  diese  Spiralbildung  wird  keine  Rota- 
tion  des  Garnkernes  und  deshalb  keine  Fortpflan- 
zung  der  Kerndrehung  bis  zum  Spinndreieck  30 
erzeugt. 

Um  die  erwähnte  Spiralbildung  zu  ermögli- 
chen,  ist  es  zwingend  notwendig,  die  Spannung  im 
Fasergebilde  zwischen  der  Klemmlinie  10  und  dem 
Abzugswalzenpaar  28  zu  begrenzen.  Diese  Tatsa- 
che  ist  relativ  früh  erkannt  worden,  siehe  zum  Bei- 
spiel  DE-A-20  42  387.  Bei  neueren  Spinnverfahren 
nach  dem  Prinzip  des  Falschdrahtspinnens  sind  die 
pneumatischen  Drallgeber  durch  mechanische 
Drallgeber  ersetzt  worden,  siehe  zum  Beispiel  DE- 
A-34  37  343  und  DE-36  39  031  . 

In  solchen  Verfahren  ist  es  nicht  notwendig,  die 
Spannung  im  Fasergebilde,  das  heisst  der  Gesamt- 
verzug,  zur  Erzeugung  der  Kerndrehung  zu  begren- 
zen.  Beide  Verfahren  aber  verlangen  weiterhin  die 
Ballonbildung  des  Hauptdrallgebers  in  Spinnrich- 
tung.  Dies  ist  auch  nur  mit  begrenzter  Spannung 

im  Fasergebilde  möglich  und  erfordert  die  vorer- 
wähnte  Einengung  der  Einmündung  des  dem 
Streckwerk  nachfolgenden  Drallgebers,  damit  der 
Ballon  dort  einen  Knotenpunkt  bildet. 

5  Um  die  Auswirkungen  der  beschriebenen  Ver- 
hältnisse  zu  erklären,  wird  nun  anhand  der  Figur  3 
die  Anlagerung  der  Mantelfasern  am  Kern  in  einem 
System  gemäss  Figur  1  erklärt  und  nachfolgend 
anhand  der  Figur  4  die  Faseranlagerung  in  einem 

io  System  gemäss  Figur  2.  Die  Skizze  in  Figur  3A 
zeigt  den  Führungsteil  16  der  Spinnvorrichtung,  die 
Klemmlinie  10,  das  Fasermaterial  12  und  das 
Spinndreieck  30.  In  den  Figuren  3B  bis  3E  ist  der 
Teil  16  weggelassen  worden,  zeigen  aber  weiter 

15  dasselbe  Spinnsystem  zu  verschiedenen  Zeitpunk- 
ten.  Es  kann  angenommen  werden,  dass  das 
Streckwerk  Fasern  über  eine  bestimmte  Breite  S 
der  Klemmlinie  10  liefert.  Die  meisten  Fasern  12 
werden  innerhalb  des  Spinndreiecks  30  in  den 

20  falsch  gedrehten  Kern  eingebunden.  Es  wird  zur 
weiteren  Erklärung  angenommen,  dass  eine  Rand- 
faser  am  rechten  Ende  der  Lieferbreite  S  von  dar 
Klemmlinie  10  das  Spinndreieck  verlässt.  Diese 
Faser  F  wird  durch  die  Saugwirkung  der  Luftströ- 

25  mungen  L  in  die  Mündung  des  Führungsteils  16 
hineingesogen.  Teil  16  ist  derart  ausgebildet,  dass 
der  Kopf  K  dieser  Faser  F  an  den  falsch  gedrehten 
Kern  in  Spinnrichtung  vom  Spinndreieck  geführt 
wird.  Der  Kopf  K  wird  dann  vom  drehenden  Faser- 

30  gebilde  erfasst  (Figur  3B)  und  beginnt  das  Faser- 
gebilde  zu  umwinden.  Wie  aus  US-A-412  49  72 
noch  deutlicher  entnommen  werden  kann,  bleibt 
das  andere  Ende  dieser  Mantelfaser  vorläufig  in 
der  Klemmlinie  10  geklemmt.  Der  noch  nicht  er- 

35  fasste  Teil  der  Randfaser  F  wandert  daher  gegen 
die  Spinnrichtung  zum  Spinndreieck  30  hin  (Figur 
3C).  Dieses  Vorgehen  ergibt  den  erwünschten  Un- 
terschied  zwischen  den  Steigungswinkeln  der  Kern- 
fasern  und  den  Umwinde-  oder  Mantelfasern.  Die 

40  Drehung  des  Kerns  ist  absichtlich  in  Figur  3  zur 
besseren  Darstellung  des  Umwindevorgehens  un- 
terdrückt  worden. 

Schlussendlich  wird  der  Schwanz  der  Faser  F 
entweder  in  das  Spinndreieck  30  gedrängt  und  im 

45  Kern  eingebunden  (Figur  3D)  oder  bloss  von  der 
Klemmlinie  10  freigegeben. 

Wenn  die  Randfaser  F  nicht  zu  kurz  ist,  und 
daher  nicht  zu  schnell  von  der  Klemmlinie  10  frei- 
gegeben  wird,  führt  die  auf  die  Faser  F  ausgeübte 

50  Zugkraft  zu  einer  Verschiebung  des  Gebildes  24 
aus  der  ursprünglichen  Zentrallage  gegenüber  der 
Lieferbreite  S  (Figur  3A)  in  eine  Richtung  gegen 
das  noch  eingebundene  Ende  der  Randfaser  F 
(Figuren  3C  und  3D).  Dies  führt  zur  Asymmetrie 

55  des  Spinndreiecks  30,  die  in  Figur  3D  deutlich  zu 
sehen  ist.  Diese  Asymmetrie  ergibt  Verhältnisse  im 
Spinndreieck,  die  zur  Erzeugung  einer  Randfaser  R 
am  linken  Ende  der  Lieferbreite  S  geeignet  sind 
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(Figur  3D).  Bei  einem  Verfahren  gemäss  US-A-4 
124  972  oszilliert  das  Gebilde  24  daher  von  Seite 
zu  Seite  der  Lieferbreite  S  (Figur  3E).  Diese  Oszil- 
lation  oder  Pendelbewegung  P  spielt  bei  der  Erzeu- 
gung  von  Randfasern  in  einem  solchen  Verfahren 
eine  wesentliche  Rolle.  Sie  ist  aber  von  einer  nied- 
rigeren  Spannung  im  Gebilde  24  abhängig.  Die 
vom  Abzugswalzenpaar  28  auf  das  Garn  26  ausge- 
übte  Zugkraft  darf  einen  bestimmten  Wert  nicht 
übersteigen,  ohne  die  Verhältnisse  in  oder  um  das 
Spinndreieck  zu  beeinträchtigen. 

Die  Verhältnisse  in  einem  System  gemäss  Fi- 
gur  2  sind  offensichtlich  anders,  da  die  Einengung 
40  beim  Einlauf  in  den  Drallgeber  36  eine  Pendel- 
bewegung  der  Spitze  des  Spinndreiecks  30  in  die- 
sem  Fall  verhindert.  Weiter  können  in  einem  sol- 
chen  System  keine  freien  Kopfenden  der  Randfa- 
sern  an  dem  drehenden  Kern  herangeführt  werden. 
In  einem  System  nach  Figur  2  muss  der  Schwanz 
einer  Randfaser  RF  (Figur  4A)  von  vornherein  im 
Spinndreieck  30  gefasst  und  im  Kern  eingebunden 
sein  (sonst  geht  diese  Faser  bei  der  Freigabe  von 
der  Klemmlinie  10  als  Flug  für  das  Spinnen  verlo- 
ren).  Das  Kopfende  K  dieser  Randfaser  RF  muss 
nun  durch  die  Translationsbewegung  vom  Gebilde 
24A  in  Richtung  des  Abzuges  in  den  Drallgeber  36 
nachgeschleppt  werden  (Figur  4B).  Innerhalb  des 
Drallgebers  36  wird  die  freie  Faserlänge  durch 
Reibung  an  den  Wänden  des  Kanals  gestreckt. 
Mittels  Druckluft  wird  durch  die  Bohrungen  38  im 
Drallgeber  36  ein  Luftwirbel  erzeugt,  welcher  das 
freie  Ende  der  Randfasern  RF'  in  die  Fadenlaufrich- 
tung  umklappt,  und  dann  um  den  drehenden  Kern 
in  entgegengesetzter  Drehrichtung  umwindet.  In  ei- 
nem  solchen  Fall  herrschen  stabile  Verhältnisse  im 
Spinndreieck  30,  dass  damit  symmetrisch  bleiben 
kann.  Diese  Verhältnisse  werden  durch  die  einge- 
engte  Mündung  40  und  ihre  Nähe  zur  Spitze  des 
Spinndreiecks  30  herbeigeführt. 

Die  Erfindung  wird  nun  anhand  der  in  den 
nachfolgenden  Zeichnungen  dargestellten  Beispiele 
näher  erläutert.  Dabei  zeigt: 

Figur  5  eine  erste  Vorrichtung  zur  Durchfüh- 
rung  des  neuen  Spinnverfahrens, 

Figur  6  eine  zweite  Vorrichtung  zur  Durch- 
führung  des  Verfahrens,  und 

Figur  7  eine  Skizze  zur  Darstellung  der  Ver- 
hältnisse  im  Spinndreieck  nach  dem 
neuen  Spinnverfahren. 

In  den  Figuren  5  und  6  wurden  weitgehend 
dieselben  Bezugszeichen  verwendet  für  dieselben 
Elemente.  Eine  Spinnvorrichtung  50  besteht  im  we- 
sentlichen  aus  einem  Streckwerk  51,  einem  Füh- 
rungselement  55,  einem  mechanischen  Drallorgan 
58  und  einem  Abzugswalzenpaar  59.  Das  Streck- 
werk  51  besteht  dabei  aus  einem  Einzugswalzen- 
paar  52,  einem  Riemchenstreckwerk  53  und  einem 
Lieferwalzenpaar  54.  In  Figur  5  beinhaltet  das  Füh- 

rungselement  55  eine  Düse  55A  mit  einem  trichter- 
förmigen  Einlauf  und  einem  Düsenkanal  56.  Knapp 
vor  dem  Auslauf  des  trichterförmigen  Einlaufs  sind 
Querbohrungen  57A  angeordnet,  die  zur  Absau- 

5  gung  mit  einer  nicht  dargestellten  Unterdruckquelle 
verbunden  sind.  Hinter  der  Mündung  oder  Drossel- 
stelle  56A  des  Düsenkanals  56  sind  Tangentialboh- 
rungen  57B  vorgesehen.  Das  mechanische  Drallor- 
gan  58  besteht  aus  zwei  Scheiben  58A,  welche  in 

io  parallelen  Ebenen  mit  einem  überlappenden  Be- 
reich  angeordnet  sind,  und  gegenläufig  drehan- 
treibbar  sind,  sodass  das  durchgehende  Faserband 
durch  Reibung  in  dem  schraffierten  Bereich  eine 
Drehung  erfahrt  und  zu  einem  Garn  61  gesponnen 

15  wird.  In  Figur  6  beinhaltet  das  Führungselement  55 
der  Spinnvorrichtung  50  eine  Düse  55B  mit  einem 
durchgehenden  stetigen  Düsenkanal  56  und  tan- 
gential  darin  einmündende  Bohrungen  57B,  die  ei- 
nen  stumpfen  Winkel  mit  der  Fadenlaufrichtung 

20  bilden. 
Das  mechanische  Drallorgan  58  besteht  hier 

aus  zwei  gegenläufig  zueinander  bewegten  Riemen 
58B.  Die  Riemen  58B  sind  endlos  und  auf  zwei 
nicht  dargestellten  Walzen  angetrieben.  In  der 

25  schraffiert  dargestellten  Reibungszone  erhält  das 
durchlaufende  Faserband  eine  Drehbewegung  und 
einen  Zug.  Die  wesentlichen  Verzüge  in  der  eigent- 
lichen  Spinnzone  sind  der  Verzug  Xi  das  heisst, 
das  Verhältnis  der  Durchlaufgeschwindigkeit  VL  des 

30  Faserbandes  60  am  Lieferwalzenpaar  54  des 
Streckwerkes  51  und  der  Geschwindigkeit  VD  am 
mechanischen  Drallorgan  58,  und  der  Verzug  X2 
das  heisst,  das  Verhältnis  der  Geschwindigkeit  VL 
und  der  Geschwindigkeit  VA  des  Garnes  61  am 

35  Abzugswalzenpaar  59.  Das  Verhältnis  der  beiden 
Verzüge  X1  :  X2  ist  nun  so  gewählt,  dass  eine  hohe 
Spinnspannung  zwischen  der  Klemmlinie  der  Lie- 
ferwalzen  54  und  dem  mechanischen  Drallorgan  58 
erreicht  wird.  Diese  hohe  Spinnspannung  verhin- 

40  dert,  dass  das  Spinndreieck  30  des  Faserbandes 
60  nicht  mehr  oder  zumindest  unwesentlich  entlang 
der  Klemmlinie  des  Lieferwalzenpaares  54  hin  und 
her  pendeln  kann  (Figur  7).  Die  Bildung  eines  ört- 
lich  stabilen  Spinndreiecks  hat  den  Vorteil,  dass 

45  Auswirkungen  auf  die  Stabilität  der  Spinnverhältnis- 
se  klar  vorhersehbar  sind.  Ueber  einer  Länge  SD 
der  Klemmlinie  10  gelangen  praktisch  alle  geliefer- 
ten  Fasern  des  Faserbandes  60  in  den  gedrehten 
Kern.  Fasern  F1  und  F2,  die  ausserhalb  dieser 

50  Länge  SD  geliefert  werden,  dienen  als  Randfasern, 
das  heisst  als  Mantel  oder  Umwindefasern.  Dabei 
werden  optimale  Bedingungen  zur  Anlagerung  der 
Mantelfasern  im  Bereich  des  Spinndreiecks  30  ge- 
schaffen.  Diese  optimalen  Verhältnisse  sind  von 

55  der  Stapellänge  des  verwendeten  Fasermaterials 
und  vom  Verhältnis  der  Verzüge  X1  und  X2  im 
Spinnsystem  abhängig.  Es  hat  sich  nämlich  be- 
währt,  dass  der  Abstand  zwischen  der  Mündung 

4 
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des  Düsenkanals  56  des  Führungselementes  55 
und  der  Klemmlinie  10  60  bis  75%,  vorzugsweise 
68  bis  72%,  der  mittleren  Faserlänge  des  zu  ver- 
spinnenden  Faserbandes  beträgt.  Der  Verzug  Xi  ist 
mit  Vorteil  grösser  als  1  ,  der  Verzug  X2  wird  etwa 
um  1  eingestellt,  sodass  eine  Spinnspannung  von 
mindestens  1,5  cN-tex  sich  einstellt.  Die  Grösse 
und  Form  des  Spinndreiecks  30  (Figur  7)  wird  von 
der  Spinnspannung  (Fadenzugkraft)  bestimmt,  aber 
die  Anzahl  Randfasern  kann  unabhängig  über  die 
vom  Streckwerk  eingestellte  Gesamtlieferbreite  B 
festgelegt  werden. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zum  Falschdrahtspinnen  einer  als 
ein  einziges  Faserband  (60)  zugeführten 
Spinnvorlage  mittels  eines  Streckwerkes  (51), 
mindestens  eines  mechanischen  Drallgebers 
(58)  und  eines  Abzugwalzenpaares  (59),  da- 
durch  gekennzeichnet,  dass 
durch  eine  geeignete  Einstellung  des  ersten 
Verzuges  (X1)  zwischen  dem  Streckwerk  (51) 
und  dem  Drallgeber  (58)  und  des  zweiten  Ver- 
zuges  (X2)  zwischen  dem  Streckwerk  (51)  und 
dem  Abzugwalzenpaar  (59)  eine  derart  hohe 
Spinnspannung  zwischen  der  Klemmlinie  (10) 
der  letzten  Walze  (54)  des  Streckwerkes  und 
dem  Drallgeber  (58)  erreicht  wird,  dass  zumin- 
dest  im  Bereich  zwischen  der  Klemmlinie  (10) 
und  einem  vor  dem  Drallgeber  angeordneten 
Faserführungselement  (55)  eine  Schraubenli- 
nienform  des  falschgedrehten  Faserbandes 
(60)  verhindert  wird. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  der  erste  Verzug  (X1)  grösser 
als  1  und  der  zweite  Verzug  (X2)  um  etwa  1 
eingestellt  wird,  so  dass  die  Spinnspannung 
mindestens  1  ,5  cN/tex  beträgt. 

3.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens 
nach  Anspruch  1  oder  2,  mit  einem  Streckwerk 
(51),  das  die  Durchlaufgeschwindigkeit  (VL) 
des  Faserverbandes  (60)  am  Lieferwalzenpaar 
(54)  bestimmt,  und  einem  mechanischen  Drall- 
geber  (58),  einem  Abzugwalzenpaar  (59)  und 
einer  drallerzeugenden  Düse  (55A,  55B)  zwi- 
schen  dem  Streckwerk  (51)  und  dem  Drallge- 
ber  (58),  dadurch  gekennzeichnet,  dass 
mittels  des  Verhältnisses  zwischen  der  ge- 
nannten  Durchlaufgeschwindigkeit  und  der  Ge- 
schwindigkeit  (VD)  am  Drallgeber  (58)  einen 
ersten  Verzug  (X1)  und  mittels  des  Verhältnis- 
ses  zwischen  der  genannten  Durchlaufge- 
schwindigkeit  und  der  Geschwindigkeit  (VA) 
am  Abzugswalzenpaar  (59)  einen  zweiten  Ver- 
zug  (X2)  wählbar  sind,  und  dass  mittels  des 

ersten  Verzuges  (X1)  und  des  zweiten  Verzu- 
ges  (X2)  eine  derartige  Spinnspannung  zwi- 
schen  der  Klemmlinie  (10)  der  letzten  Walze 
(54)  des  Streckwerkes  und  dem  Drallgeber 

5  (58)  erreichbar  ist,  dass  zumindest  im  Bereich 
zwischen  der  Klemmlinie  (10)  und  der  vor  dem 
Drallgeber  angeordneten  Düse  (55)  eine 
Schraubenlinienform  des  falschgedrehten  Fa- 
serbandes  (60)  verhindert  wird. 

10 
4.  Vorrichtung  nach  Anspruch  3,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  dass 
die  drallerzeugende  Düse  (55A)  einen  trichter- 
förmigen  Einlauf  aufweist. 

15 
5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  4,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  dass 
am  Ende  des  trichterförmigen  Einlaufs  eine 
Drosselstelle  (56A)  vorgesehen  ist,  deren 

20  Durchmesser  wesentlich  kleiner  ist  als  der 
Durchmesser  des  Längskanals  (56)  der  Düse. 

6.  Vorrichtung  nach  Anspruch  3,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass 

25  die  drallerzeugende  Düse  (55B)  einen  durch- 
gehend  zylindrischen,  stetigen  Kanal  (56)  be- 
sitzt,  in  welchem  in  einem  stumpfen  Winkel  zur 
Fadenlaufrichtung  Tangentialbohrungen  (57B) 
vorgesehen  sind. 

30 
7.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  3  bis 

6,  dadurch  gekennzeichnet,  dass 
der  Abstand  zwischen  der  Mündung  des  Dü- 
senkanals  (56)  der  drallerzeugende  Düse 

35  (55A.55B)  und  der  Klemmlinie  (10)  des  letzten 
Walzenpaares  (54)  des  Streckwerkes  60  bis  75 
%,  vorzugsweise  68  bis  72  %,  der  mittleren 
Faserlänge  des  zu  verspinnenden  Faserban- 
des  (60)  beträgt. 

40 
8.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  3  bis 

7,  dadurch  gekennzeichnet,  dass 
der  Drallgeber  (58)  aus  zwei  gegenläufigen,  in 
einer  Reibzone  an  einander  reibenden  Schei- 

45  ben  (58A)  besteht,  welche  in  einer  im  wesentli- 
chen  parallel  zur  Fadenlaufrichtung  angeordne- 
ten  Ebene  liegen. 

9.  Vorrichtung  nach  Anspruch  8,  dadurch  gekenn- 
50  zeichnet,  dass 

die  Scheiben  (58A)  aus  einem  gummielasti- 
schen  Material,  vorzugsweise  Polyurethan,  be- 
stehen. 

55  10.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  3  bis 
7,  dadurch  gekennzeichnet,  dass 
der  Drallgeber  (58)  aus  zwei  gekreuzt  zueinan- 
der  und  gegenläufig  angetriebenen  Riemen 

5 
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(58B)  besteht,  die  schräg  zur  Fadenlaufrich- 
tung  angeordnet  sind  und  zwischen  deren 
Kreuzungsflächen  das  zu  verspinnende  Faser- 
band  (60)  durchläuft. 

Claims 

1.  A  method  for  false  twist  spinning  a  spinning 
feed  supplied  as  a  Single  sliver  (60)  by  means 
of  a  drafting  arrangement  (51),  at  least  one 
mechanical  twisting  element  (58)  and  one  pair 
of  draw-off  rollers  (59),  characterized  in  that 
such  a  high  spinning  tension  is  achieved  be- 
tween  the  nip  line  (10)  of  the  last  roller  (54)  of 
the  drafting  arrangement  and  the  twisting  ele- 
ment  (58)  by  suitably  setting  the  first  draft  (X1) 
between  the  drafting  arrangement  (51)  and  the 
twisting  element  (58)  and  the  second  draft  (X2) 
between  the  drafting  arrangement  (51)  and  the 
pair  of  draw-off  rollers  (59)  that  a  helical  shape 
of  the  false  twisted  sliver  (60)  is  prevented  at 
least  in  the  zone  between  the  nip  line  (10)  and 
a  sliver  guiding  element  (55)  arranged  before 
the  twisting  element. 

2.  A  method  as  claimed  in  Claim  1  ,  characterized 
in  that  the  first  draft  (X1)  is  set  higher  than  1 
and  the  second  draft  (X2)  is  around  approx.  1 
so  that  the  spinning  tension  is  at  least  1.5 
cN/tex. 

3.  An  apparatus  for  carrying  out  the  method  in 
accordance  with  Claim  1  or  2,  with  a  drafting 
arrangement  (51)  which  determines  the  pas- 
sage  speed  (VL)  of  the  sliver  Compound  (60) 
on  the  pair  of  delivery  rollers  (54)  and  a  me- 
chanical  twisting  element  (58),  a  pair  of  draw- 
off  rollers  (59)  and  a  twist-producing  nozzle 
(55A,  55B)  between  the  drafting  arrangement 
(51)  and  the  twisting  element  (58),  character- 
ized  in  that  a  first  draft  (X1)  is  selectable  by 
means  of  the  ratio  between  the  said  passage 
speed  and  the  speed  (VD)  on  the  twisting 
element  (58)  and  a  second  draft  (X2)  is  selec- 
table  by  means  of  the  ratio  between  the  said 
passage  speed  and  the  speed  (VA)  on  the  pair 
of  draw-off  rollers  (59)  and  that  such  a  spinning 
tension  is  achievable  between  the  nip  line  (10) 
of  the  last  roller  (54)  of  the  drafting  arrange- 
ment  and  the  twisting  element  (58)  by  means 
of  the  first  draft  (X1)  and  the  second  draft  (X2) 
that  a  helical  shape  of  the  false  twisted  sliver 
(60)  is  prevented  at  least  in  the  zone  between 
the  nip  line  (10)  and  the  nozzle  (55)  arranged 
before  the  twisting  element. 

4.  An  apparatus  as  claimed  in  Claim  3,  character- 
ized  in  that  the  twist-producing  nozzle  (55A)  is 

provided  with  a  funnel-like  inlet. 

5.  An  apparatus  as  claimed  in  Claim  4,  character- 
ized  in  that  a  throttle  position  (56A)  is  provided 

5  at  the  end  of  the  funnel-like  inlet  whose  diam- 
eter  is  substantially  smaller  than  the  diameter 
of  the  longitudinal  duct  (56)  of  the  nozzle. 

6.  An  apparatus  as  claimed  in  Claim  3,  character- 
io  ized  in  that  the  twist-producing  nozzle  (55B)  is 

provided  with  a  continuously  cylindrical  uni- 
form  duct  (56)  in  which  tangential  bores  (57B) 
are  provided  at  an  obtuse  angle  to  the  running 
direction  of  the  yarn. 

15 
7.  An  apparatus  as  claimed  in  one  of  the  Claims  3 

to  6,  characterized  in  that  the  distance  be- 
tween  the  opening  of  the  nozzle  duct  (56)  of 
the  twist-producing  nozzle  (55A,  55B)  and  the 

20  nip  line  (10)  of  the  last  pair  of  rollers  (54)  of 
the  drafting  arrangement  is  60  to  75  %,  prefer- 
ably  68  to  72  %,  of  the  mean  fibre  length  of 
the  sliver  (60)  to  be  spun. 

25  8.  An  apparatus  as  claimed  in  one  of  the  Claims  3 
to  7,  characterized  in  that  the  twisting  element 
(58)  consists  of  two  oppositely  rotating  disks 
(58A)  which  rub  against  one  another  in  a  fric- 
tion  zone  and  are  disposed  in  a  plane  extend- 

30  ing  substantially  parallel  to  the  running  direc- 
tion  of  the  yarn. 

9.  An  apparatus  as  claimed  in  Claim  8,  character- 
ized  in  that  the  disks  (58A)  consist  of  a  rubber- 

35  elastic  material,  preferably  polyurethane. 

10.  An  apparatus  as  claimed  in  one  of  the  Claims  3 
to  7,  characterized  in  that  the  twisting  element 
(58)  consists  of  two  mutually  crossed,  oppo- 

40  sitely  driven  belts  (58B)  which  are  arranged 
inclined  to  the  running  direction  of  the  yarn, 
with  the  sliver  to  be  spun  (60)  passing  through 
their  crossing  areas. 

45  Revendications 

1.  Procede  de  filage  ä  fausse  torsion  avec  une 
alimentation  de  filage  congue  par  un  ruban  de 
fibres  unique  (60),  realise  ä  l'aide  d'un  train 

50  d'etirage  (51),  d'au  moins  un  donneur  de  tor- 
sion  mecanique  (58),  et  d'  une  paire  de  rou- 
leaux  d'extraction  (59), 
caracterise  par  le  fait  que, 
par  un  reglage  approprie  du  premier  etirage 

55  (Xi)  situe  entre  le  train  d'etirage  (51)  et  le 
donneur  de  torsion  (58),  et  du  deuxieme  etira- 
ge  (X2)  situe  entre  le  train  d'etirage  (51)  et  la 
paire  de  rouleaux  d'extraction  (59),  on  obtient, 
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entre  la  ligne  de  pingage  (10)  du  dernier  rou- 
leau  (54)  du  train  d'etirage  et  le  donneur  de 
torsion  (58),  une  tension  de  filage  elevee  de 
teile  maniere  qu'une  forme  en  pas  de  vis  du 
ruban  de  fibres  (60)  faussement  tordu  est  evi- 
tee,  au  moins  dans  la  zone  comprise  entre  la 
ligne  de  pingage  (10)  et  un  element  de  guida- 
ge  de  fibres  (55)  dispose  devant  le  donneur  de 
torsion. 

la  buse  (55B)  produisant  la  torsion  possede  un 
canal  (56)  continuellement  cylindrique  de  bout 
en  bout,  dans  lequel  des  trous  tangentiels 
(57B)  sont  prevus,  et  realises  avec  un  angle 

5  obtus  par  rapport  ä  la  direction  de  deplace- 
ment  du  fil. 

7.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  3  ä  6, 
caracterise  par  le  fait  que 

io  la  distance,  comprise  entre  l'embouchure  du 
canal  de  buse  (56)  de  la  buse  (55A,  55B) 
produisant  la  torsion  et  la  ligne  de  pingage  (10) 
de  la  derniere  paire  de  rouleaux  (54)  du  train 
d'etirage  (51),  s'eleve  jusqu'ä  75%,  de  prefe- 

15  rence  de  68  ä  72%,  de  la  longueur  moyenne 
des  fibres  du  ruban  de  fibres  (60)  ä  filer. 

10 
Procede  selon  revendication  1  , 
caracterise  par  le  fait  que 
le  premier  etirage  (Xi  )  est  plus  grand  que  1  ,  et 
le  deuxieme  etirage  (X2)  est  regle  aux  environs 
de  1,  de  fagon  a  ce  que  la  tension  de  filage  75 
soit  au  moins  de  1  ,5  cN/tex. 

3.  Dispositif  pour  realiser  le  procede  selon  reven- 
dication  1  ou  2,  avec  un  train  d'etirage  (51)  qui 
determine  la  vitesse  de  passage  (VL)  du  ruban 
de  fibres  (60)  dans  la  paire  de  rouleaux  deli- 
vreurs  (54),  et  un  donneur  de  torsion  mecani- 
que  (58),  une  paire  de  rouleaux  d'extraction 
(59),  et  une  buse  (55A,  55B)  produisant  de  la 
torsion,  situee  entre  le  train  d'etirage  (51)  et  le 
donneur  de  torsion  (58), 
caracterise  par  le  fait 
qu'un  premier  etirage  (X1)  peut  etre  choisi  ä 
l'aide  du  rapport  existant  entre  ladite  vitesse 
de  passage  et  la  vitesse  (VD)  au  donneur  de 
torsion  (58),  et  qu'un  deuxieme  etirage  (X2) 
peut  etre  choisi  ä  l'aide  du  rapport  existant 
entre  ladite  vitesse  de  passage  et  la  vitesse 
(VA)  de  la  paire  de  rouleaux  d'extraction  (59), 
et  que,  a  l'aide  du  premier  etirage  (X1)  et  du 
deuxieme  etirage  (X2),  on  peut  obtenir  une  teile 
tension  de  filage  entre  la  ligne  de  pingage  (10) 
du  dernier  rouleau  (54)  du  train  d'etirage  et  le 
donneur  de  torsion  (58)  qu'une  forme  en  pas 
de  vis  du  ruban  de  fibres  (60)  faussement 
tordu  est  evitee,  au  moins  dans  la  zone  com- 
prise  entre  la  ligne  de  pingage  (10)  et  la  buse 
(55)  disposee  devant  le  donneur  de  torsion. 

4.  Dispositif  selon  revendication  3, 
caracterise  par  le  fait  que 
la  buse  (55A)  produisant  la  torsion  possede 
une  entree  en  forme  d'entonnoir. 

8.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  3  ä  7, 
caracterise  par  le  fait  que 

20  le  donneur  de  torsion  (58)  est  constitue  par 
deux  disques  (58A),  tournant  en  sens  inverse 
et  se  frottant  Tun  contre  l'autre  dans  une  zone 
de  frottement,  disques  qui  sont  situes  dans  un 
plan  dispose  d'une  maniere  essentiellement 

25  parallele  ä  la  direction  de  deplacement  du  fil. 

9.  Dispositif  selon  revendication  8, 
caracterise  par  le  fait  que 
les  disques  (58A)  sont  constitues  par  une  ma- 

30  tiere  en  caoutchouc  elastique,  de  preference 
en  polyurethane. 

10.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  3  ä  7, 
caracterise  par  le  fait  que 

35  le  donneur  de  torsion  (58)  est  constitue  par 
deux  courroies  (58B),  croisees  l'une  par  rap- 
port  a  l'autre  et  entraTnees  en  sens  inverse,  qui 
sont  disposees  en  biais  par  rapport  ä  la  direc- 
tion  de  deplacement  du  fil,  et  le  ruban  de 

40  fibres  (60)  se  deplace  en  passant  entre  les 
surfaces  croisees  de  ces  courroies. 

5.  Dispositif  selon  revendication  4,  50 
caracterise  par  le  fait 
qu'un  lieu  d'etranglement  (56A)  en  forme  d'en- 
tonnoir  est  prevu  ä  la  fin  de  l'entree,  dont  le 
diametre  est  essentiellement  plus  petit  que  le 
diametre  du  canal  longitudinal  (56)  de  la  buse.  55 

6.  Dispositif  selon  revendication  3, 
caracterise  par  le  fait  que 
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