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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
編み機（２）と少なくとも１つの粗紡糸引張りおよび強化ユニットを含み、編物を製造す
るための装置（１）であって、
その粗紡糸供給ユニット（３）によって、粗紡糸（４ａ）が、強化されていない繊維の束
という形で提供される粗紡糸供給ユニット（３）と、
その延伸ユニット（５）に対して、粗紡糸（４ａ）が、少なくとも1つのスライバ（細片
）という形で、粗紡糸運搬方向（Ａ）に供給される延伸ユニット（５）と、
その紡糸ノズル装置（６）が、加圧されたエアを、繊維強化要素（６０）の中の前記延伸
ユニット（５）から出てくる、引っ張られた粗紡糸（４ｂ）に与える紡糸ノズル装置（６
）とを備えており、
以下により特徴づけられており、それは、
互いに逆方向に回転することができる把持ローラ（７１、７２）を有し、前記繊維強化要
素（６０）を区切り、前記紡糸ノズル装置（６）の下流に設けられた把持ローラ対（７）
であって、
前記把持ローラ対（７）は、前記紡糸ノズル装置（６）から出てきた、引っ張られ、強化
された粗紡糸（４ｃ）をクランプする通路を形成するものであり、
前記把持ローラ対（７）の後で、前記把持ローラ対（７）から出てきた、引っ張られ、強
化された粗紡糸（４ｄ）を、前記編み機（２）に供給する装置であり、
前記粗紡糸引張りおよび強化ユニット（１０）による粗紡糸搬送速度に比例して、加圧エ
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アの供給が設定される比例弁（６３）によって、前記紡糸ノズル装置（６）の前記紡糸ノ
ズル（６１、６２）による前記加圧エアの供給を行うことを特徴とする装置。
【請求項２】
前記把持ローラ対（７）のうち少なくとも１つの把持ローラ（７１、７２）の回転速度を
変化させることができることを特徴とする請求項１記載の装置。
【請求項３】
前記紡糸ノズル装置（６）と、前記把持ローラ対７との間の距離は、１０ｃｍから２５ｃ
ｍの範囲であることを特徴とする請求項１または２に記載の装置。
【請求項４】
前記把持ローラ対７と前記編み機（２）の編み針（２０）との間の距離は、１ｍから２．
５ｍの範囲であることを特徴とする請求項１から３のいずれか一項に記載の装置。
【請求項５】
　前記紡糸ノズル装置（６）は、引っ張られた粗紡糸（４ｂ）を、前記粗紡糸運搬方向（
Ａ）に、自動的に搬送する紡糸ノズル（６１、６２）を含むことを特徴とする請求項１か
ら４のいずれか一項に記載の装置。
【請求項６】
前記紡糸ノズル装置（６）は、前記粗紡糸運搬方向（Ａ）に連続して配置された、紡糸ノ
ズル（６１、６２）を含み、前記紡糸ノズル（６１、６２）で発生する気流は互いに反対
の方向であることを特徴とする請求項５に記載の装置。
【請求項７】
前記紡糸ノズル装置（６）の前記紡糸ノズル（６１、６２）から出てくる加圧エアの回転
の強さおよび／または圧力が、異なる値に設定されることを特徴とする請求項１から６の
いずれか一項に記載の装置。
【請求項８】
前記紡糸ノズル装置（６）の前記紡糸ノズル（６１、６２）は、前記把持ローラ対（７）
の軸方向に沿った方向に変化することを特徴とする請求項１から７のいずれか一項に記載
の装置。
【請求項９】
ルーズな繊維を抽出するための吸引クリーニング装置（８）が、紡糸ノズル装置（６）に
設けられていることを特徴とする請求項１から８のいずれか一項に記載の装置。
【請求項１０】
  吸引ユニット（８１、８２、８３）は、前記紡糸ノズル装置（６）の紡糸ノズル（６１
、６２）の間にそれぞれケースが備えられており、前記紡糸ノズル装置（６）の下流で、
かつ前記延伸ユニット（５）の出力ローラ対（５３）上に備えられ、前記吸引ユニット（
８１、８２、８３）の出口は、抽出ダクト（８４）に連結されていることを特徴とする請
求項９に記載の装置。
【請求項１１】
前記抽出ダクト（８４）が、円錐形であることを特徴とする請求項１０に記載の装置。
【請求項１２】
回転通風装置（８５）が前記装置（１）に設けられ、前記紡糸ノズル装置（６）の周囲お
よび／または前記延伸ユニット（５）の周囲の領域が、エアの乱流から、カバー装置（８
６）によって保護されることを特徴とする請求項１から１１のいずれか一項に記載の装置
。
【請求項１３】
時間をずらして稼動することができるブローノズル（８７）が、前記紡糸ノズル装置（６
）に、および／または前記延伸ユニット（５）に備えられることを特徴とする請求項１か
ら１２のいずれか一項に記載の装置。
【請求項１４】
前記ブローノズル（８７）が前記カバー装置（８６）に組み込まれることを特徴とする請
求項１２または１３に記載の装置。
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【請求項１５】
前記延伸ユニット（５）が、少なくとも1つの補助糸（９１、９２）を供給するための補
助糸供給装置（９）に結合されることを特徴とする請求項１から１４のいずれか一項に記
載の装置。
【請求項１６】
前記補助糸供給装置（９）が、前記延伸ユニット（５）の出力ローラ対（５３）によって
形成された出力を含むことを特徴とする請求項１５に記載の装置。
【請求項１７】
前記補助糸は、柔軟性のない糸（９１）またはスパンデックス糸（９２）であることを特
徴とする請求項１５または１６に記載の装置。
【請求項１８】
前記把持ローラ対（７）から出てきた、引っ張られ、強化された粗紡糸（４ｄ）における
質量比率は、５％から２５％であることを特徴とする請求項１５に記載の装置。
【請求項１９】
前記補助糸供給装置（９）が、それを通して、少なくとも１つの補助糸（９１）を前記延
伸ユニット（５）に供給することができるチューブシステム（９３）を含むことを特徴と
する請求項１５から１８のいずれか一項に記載の装置。
【請求項２０】
前記補助糸は、スパンデックス糸（９２）であり、前記スパンデックス糸（９２）を前記
延伸ユニット（５）に所定の張力で供給することができるように、前記補助糸供給装置（
９）は、個別のドライブ（９９）を含むことを特徴とする請求項１７に記載の装置。
【請求項２１】
前記補助糸または糸（９１、９２）は、ボビンクリール（９５）内に配置された供給ボビ
ン（９６）に設けられており、これらによって前記延伸ユニット（５）に供給することが
できることを特徴とする請求項１５から２０のいずれか一項に記載の装置。
【請求項２２】
 前記粗紡糸（４ａ、４ｃ）および／または前記補助糸（９１、９２）の存在、厚さおよ
び／または張力を検出するための少なくとも１つのセンサ（１１、１２、１３）が、前記
粗紡糸（４ａ）、前記引っ張られ、強化された粗紡糸（４ｃ）および／または前記粗紡糸
供給ユニット（３）から前記延伸ユニット（５）における前記補助糸（９１、９２）およ
び／または前記把持ユニット（７）から前記編み機（２）における前記補助糸（９１、９
２）および／または前記補助糸供給装置（９）における前記補助糸（９１、９２）の少な
くとも１つの搬送要素上に備えられることを特徴とする請求項１から２１のいずれか一項
に記載の装置。
【請求項２３】
前記延伸ユニットレバー（５４）が開いているときに、前記スライバをクランプし、前記
延伸ユニットレバー（５４）が閉じているときに、前記スライバを開放して、前記延伸ユ
ニット（５）の前記ニップロール（５１２、５２２、５３２）を前記延伸ユニット（５）
の前記駆動ローラ（５１１、５２１、５３１）に対して押し付け、湾曲弾性体５５１を含
むスライバクランプ（５５）が、前記延伸ユニット（５）のローラ（５１１、５１２、５
２１、５２２、５３１、５３２）の間に設けられていることを特徴とする請求項１から２
２のいずれか一項に記載の装置。
【請求項２４】
前記粗紡糸引張りおよび強化ユニットは、粗紡糸（４ａ、４ｂ、４ｃ）が前記粗紡糸供給
ユニット（３）から前記把持ローラ対（７）に、底からトップへ、つまり重力に対向して
、供給されるように形成されていることを特徴とする請求項１から２３のいずれか一項に
記載の装置。
【請求項２５】
前記把持ローラ対（７）から出てきた、前記引っ張られ、強化された粗紡糸（４ｄ）の前
記編み機（２）への供給が、前記引っ張られ、強化された粗紡糸（４ｄ）が前記編み機（
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２）の頭上に供給されるために、前記装置（１）の十分に上方で行われることを特徴とす
る請求項２４に記載の装置。
【請求項２６】
多数の粗紡糸引張りおよび強化ユニット（１０）が、粗紡糸引張りおよび強化モジュール
（１００）を形成するために直列に組み立てられることを特徴とする請求項１から２５の
いずれか一項に記載の装置。
【請求項２７】
前記編み機（２）が丸い編み機であり、少なくとも2つの粗紡糸引張りおよび強化モジュ
ール（１００）が、前記丸い編み機の周囲に設けられていることを特徴とする請求項２６
に記載の装置。
【請求項２８】
前記丸い編み機および前記粗紡糸引張りおよび強化モジュール（１００）の制御システム
が互いに結合されていることを特徴とする請求項２７に記載の装置。
【請求項２９】
供給システム（７３）が、前記把持ローラ対７と前記糸を格納するための前記編み機（２
）のスレッドガイドとの間に設けられることを特徴とする請求項１から２８のいずれか一
項に記載の装置。
【請求項３０】
編み機（２）と少なくとも１つの粗紡糸引張りおよび強化ユニットによって編物を製造す
るための方法であって、
粗紡糸供給ユニット（３）によって、粗紡糸（４ａ）が、強化されていない繊維の束とい
う形で提供され、
延伸ユニット（５）に対して、前記粗紡糸（４ａ）が、少なくとも1つのスライバ（細片
）という形で、粗紡糸運搬方向（Ａ）に供給され、
前記延伸ユニット（５）によって、前記粗紡糸（４ａ）が引っ張られ、
紡糸ノズル装置（６）が、加圧されたエアを、繊維強化要素（６０）の中の前記延伸ユニ
ット（５）から出てくる、前記引っ張られた粗紡糸（４ｂ）に与えるものであり、
以下により特徴づけられており、それは、
互いに逆方向に回転することができる把持ローラ（７１、７２）を有し、前記紡糸ノズル
装置（６）の下流に設けられた把持ローラ対（７）は、前記紡糸ノズル装置（６）から出
てきた、前記引っ張られ、強化された粗紡糸（４ｃ）を把持し、そして、その結果として
、前記繊維強化要素（６０）が区切られ、前記把持ローラ対（７）から出てきた、前記引
っ張られ、強化された粗紡糸（４ｄ）を、前記編み機（２）に供給する、方法であり、
　前記紡糸ノズル装置（６）の紡糸ノズル（６１、６２）の加圧エアの供給は、前記粗紡
糸引張りおよび強化ユニット（１０）による粗紡糸搬送速度に比例して設定されることを
特徴とする方法。
【請求項３１】
前記引っ張られ、強化された粗紡糸（４ｄ）の張力条件が、前記紡糸ノズル装置（６）と
前記把持ローラ対（７）の間の領域で、前記把持ローラ対（７）の少なくとも１つの把持
ローラ（７１、７２）の回転速度を調整することによって、設定されることを特徴とする
請求項３０に記載の方法。
【請求項３２】
前記紡糸ノズル装置（６）の紡糸ノズル（６１、６２）は、前記引っ張られた粗紡糸（４
ｂ）を、前記粗紡糸運搬方向（Ａ）に自動的に搬送することを特徴とする請求項３０また
は３１に記載の方法。
【請求項３３】
前記紡糸ノズル装置（６）の紡糸ノズル（６１、６２）は、空気圧で動作し、互いに反対
方向に回転して、前記延伸ユニット（５）から出てくる前記引っ張られた粗紡糸（４ｂ）
に加圧エアを与え、前記紡糸ノズル装置（６）と前記把持ローラ対（７）の間の領域にお
ける、前記引っ張られ、強化された粗紡糸（４ｄ）の張力条件が、回転の強さを調整する
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ことによって、および／または、前記紡糸ノズル装置（６）の紡糸ノズル（６１、６２）
から出てくる前記加圧エアの圧力を調整することによって、設定されることを特徴とする
請求項３０から３２のいずれか一項に記載の方法。
【請求項３４】
前記紡糸ノズル装置（６）の紡糸ノズル（６１、６２）は、前記粗紡糸引張りおよび強化
ユニット（１０）の動作中に、横方向に変化することを特徴とする請求項３０から３３の
いずれか一項に記載の方法。
【請求項３５】
　ルーズな繊維は、前記紡糸ノズル装置（６）に設けられる抽出装置（８）を使用して抽
出されることを特徴とする請求項３０から３４のいずれか一項に記載の方法。
【請求項３６】
通風装置（８５）の少なくとも１つの通風機器が、前記装置（１）上にあって、前記紡糸
ノズル装置（６）の周囲および／または前記延伸ユニット（５）の周囲の領域で回転して
、エアの乱流から、カバー装置（８６）によって保護されることを特徴とする請求項３０
から３５のいずれか一項に記載の方法。
【請求項３７】
ブローノズル（８７）が、前記紡糸ノズル装置（６）に、および／または前記延伸ユニッ
ト（５）にあって、時間をずらして稼動することを特徴とする請求項３０から３６のいず
れか一項に記載の方法。
【請求項３８】
少なくとも１つの補助糸（９１、９２）が、前記延伸ユニット（５）に供給されることを
特徴とする請求項３０から３７のいずれか一項に記載の方法。
【請求項３９】
前記補助糸（９１、９２）が、前記延伸ユニット（５）の出力ローラ対（５３）によって
、引張り出されることを特徴とする請求項３８に記載の方法。
【請求項４０】
前記補助糸（９１、９２）は、チューブシステム（９３）を通って前記延伸ユニット（５
）に供給されることを特徴とする請求項３８または３９に記載の方法。
【請求項４１】
前記補助糸は、スパンデックス糸（９２）であり、個別のドライブ（９９）を使用して、
前記延伸ユニット（５）に供給されることを特徴とする請求項３８から４０のいずれか一
項に記載の方法。
【請求項４２】
前記粗紡糸（４ａ、４ｃ）および／または前記補助糸（９１、９２）の存在、厚さおよび
／または張力が、前記粗紡糸（４ａ）、前記引っ張られ、強化された粗紡糸（４ｃ）およ
び／または前記粗紡糸供給ユニット（３）から前記延伸ユニット（５）における前記補助
糸（９１、９２）および／または前記把持ユニット（７）から前記編み機（２）における
前記補助糸（９１、９２）および／または前記補助糸供給装置（９）における前記補助糸
（９１、９２）の少なくとも１つの搬送要素上で、少なくとも１つのセンサ（１１、１２
、１３）によって検出されることを特徴とする請求項３０から４１のいずれか一項に記載
の方法。
【請求項４３】
前記延伸ユニットレバー（５４）が開いているときに、スライバクランプ（５５）によっ
て前記スライバは把持され、前記スライバクランプ（５５）は、前記延伸ユニット（５）
のローラ（５１１、５１２、５２１、５２２、５３１、５３２）の間に設けられており、
湾曲弾性体５５１を含んでおり、前記延伸ユニットレバー（５４）が閉じているときに、
前記スライバは開放されて、前記延伸ユニット（５）の前記ニップロール（５１２、５２
２、５３２）を前記延伸ユニット（５）の前記駆動ローラ（５１１、５２１、５３１）に
対して押し付けることを特徴とする請求項３０から４２のいずれか一項に記載の方法。
【請求項４４】
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前記粗紡糸（４ａ、４ｂ、４ｃ）が前記粗紡糸供給ユニット（３）から前記把持ローラ対
（７）に、底からトップへ、つまり重力に対向して、供給されることを特徴とする請求項
３０から４３のいずれか一項に記載の方法。
【請求項４５】
前記引っ張られ、強化された粗紡糸（４ｄ）は、前記編み機（２）の頭上に供給されるこ
とを特徴とする請求項３０から４４のいずれか一項に記載の方法。
【請求項４６】
多数の粗紡糸引張りおよび強化ユニット（１０）が、粗紡糸引張りおよび強化モジュール
（１００）を形成するために直列に組み立てられ、前記編み機（２）が丸い編み機であり
、少なくとも2つの粗紡糸引張りおよび強化モジュール（１００）が、前記丸い編み機の
周囲に設けられていて、前記丸い編み機への供給を確保して、前記丸い編み機が前記粗紡
糸引張りおよび強化モジュール（１００）のためのマスタ機能を実行することを特徴とす
る請求項３０から４５のいずれか一項に記載の方法。
【請求項４７】
前記システムは、前記編み機（２）から分離された粗紡糸引張りおよび強化ユニット（１
０）を使用して、調整または操作され、そして、前記編み機（２）のスレッドガイド（２
１）への導入に先立って、引っ張られ、強化された粗紡糸（４ｄ）を粗紡糸引張りおよび
強化ユニット（１０）が製造することを特徴とする請求項３０から４６のいずれか一項に
記載の方法。
【請求項４８】
前記システムは、前記編み機（２）から分離された粗紡糸引張りおよび強化ユニット（１
０）を使用して、調整または操作され、そして、柔軟性のない補助糸（９１）が直ちに前
記編み機のスレッドガイド（２１）に導入されて、引っ張られ、強化された粗紡糸（４ｄ
）が直ちに前記粗紡糸引張りおよび強化ユニット（１０）を介して付加されることを特徴
とする請求項３０から４６のいずれか一項に記載の方法。
【請求項４９】
前記把持ローラ対（７）から出てきた前記引っ張られ、強化された粗紡糸は、供給システ
ム（７３）に格納されることを特徴とする請求項３０から４８のいずれか一項に記載の方
法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
本発明は、編物を製造するための装置に関し、編み機および少なくとも１つの粗紡糸（ロ
ービング）引張り（ドローイング）および強化ユニットを含むものである。
【背景技術】
【０００２】
　少なくとも１つの粗紡糸（ロービング）引張り（ドローイング）および強化ユニットは
、その粗紡糸供給ユニットによって、粗紡糸が、強化されていない繊維の束という形で提
供される粗紡糸供給ユニットと、その延伸ユニットに対して、粗紡糸が、少なくとも1つ
のスライバ（細片）という形で、粗紡糸を運搬する方向に供給される延伸ユニットと、そ
の紡糸ノズル装置が、加圧されたエアを、繊維強化要素の中の前記延伸ユニットから出て
くる、引っ張られた粗紡糸に与える紡糸ノズル装置とを有している。
【０００３】
　本発明は、さらに、編機と少なくとも１つの粗紡糸引張りおよび延伸ユニットの手段に
より編物を生産する方法であって、粗紡糸を、強化されていない繊維の束という形で粗紡
糸供給ユニットによって提供し、粗紡糸を、少なくとも1つのスライバ（細片）という形
で、粗紡糸を運搬する方向に延伸ユニットに対して供給し、加圧されたエアを、紡糸ノズ
ル装置によって、繊維強化要素の中の前記延伸ユニットから出てくる、引っ張られた粗紡
糸に与え、前記粗紡糸を強化して、編物を製造する方法に関連している。
【０００４】
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上記した一般的なタイプの装置と方法は、特許文献WO2009/043187A1から知られている。 
この特許文献は、編物を製造するための方法と装置を提案している。この特許文献では、
上流側の延伸システムの中で所望の精度まで引っ張られた繊維束は、編み機の編み針のそ
れぞれの前で置かれる。延伸システムと編み針との間のその要素上で、繊維束は、空気圧
で動作する紡糸ノズルによって搬送される。 前記紡糸ノズルによって、繊維は実質的に
巻き付き自在となり、相互に平行に配向されていき、繊維が、繊維束のコアに絡まり巻き
付くようにして、強化されていく。ここで、繊維束のコアは、その横断面に関して繊維の
最も大きな割合を占めている。巻きつく繊維は、コアに絡まり、そして、互いに重ね合い
、引っかかっていく。. 繊維束で結果として得られた強化は、リング精紡機上で例えば達
成されるような効果的な撚糸と同等ではない。むしろ、紡糸ノズルは、その巻き付きが、
編み機への経路上にあって紡糸ノズル上の、より長い輸送要素を実質的に通過したならば
、多かれ少なかれリリースされるような、単に、偽鎖として知られているものを形成する
に過ぎない。
【０００５】
　したがって、特許文献WO2009/043187A1では、絡まった繊維を、そのチューブを介して
短い経路上で編み機の編み針に直接供給するチューブが、紡糸ノズルの直後で使用される
。編み針によって、繊維束は、後に生産された編物として限定的に強化される。この公知
の方法は、単に周辺的に強化された繊維束を使って製造された編物に関して、その編み物
の特に柔らかい感触を達成することができるという利点がある。
【０００６】
しかしながら、特許文献WO2009/043187A1では、紡糸ノズルに可能な限り近く編み機の編
み針を常に配置しなければならないという欠点がある。このことは技術的には原理的に可
能であるが、実際には得策ではない。 したがって、特許文献WO2009/043187A1に開示され
た技術では、繊維束について更なる従来どおりの処理を必要とするため、繊維束の十分な
強化を達成することに、実際上成功しているとはいえない。
【０００７】
特許文献DE 10 2006 037 714 A1は、編物を製造するための装置を開示しており、その編
物製造装置のそれぞれの編み位置は、引っ張られた繊維束を製造するための延伸ユニット
から上流にある。ここで、引っ張られた繊維束のための少なくとも1つのアクティブな輸
送要素は、延伸ユニットの出力ローラ対と編み位置との間に配置されている。 アクティ
ブな輸送要素は、供給ユニットからなり、それは1対のローラから例えば形成される。
【０００８】
ここで、1つ以上のねじり装置が、距離に依存して、延伸ユニットの出力ローラ対とアク
ティブな輸送要素との間で配置されて、繊維束を与える。それは基本的に平行線維から構
成され、編み位置に輸送するに十分な強度を有している。
【０００９】
紡糸チューブは、空気圧で動作するねじれノズルからそれぞれ成っており、ねじり装置と
して提案されている。アクティブな輸送要素と編み位置との間の距離が、引っ張られた繊
維束の平均的な繊維長よりも少ない場合には、繊維束は、直接編み位置に供給することが
できる。
【００１０】
しかし、この距離が平均的な繊維長より大きい場合には、別の、さらなるねじり装置がア
クティブな輸送要素と編み位置との間で配置されて、輸送のために、引っ張られた繊維束
に十分な強度を与える。
【００１１】
さらに、特許文献WO2007/093166A2は、繊維材料から編物を製造するための、丸い編み機
を開示する。それにおいて、延伸ユニットは、丸い編み機の編み目形成位置に割り当てら
れる。 ここで、ストラップで延伸ユニットを装備することが提案される。それは、延伸
ユニットの輸送の方向で従来のものよりも長く形成されており、把持装置が割り当てられ
ており、搬送方向の軸方向に移動可能であり、ストラップによって形成されたギャップに



(8) JP 6064285 B2 2017.1.25

10

20

30

40

50

おいて延伸ユニットの最初の引張りゾーンで追加の把持ゾーンを生成する。
【００１２】
この結果として、従来の把持の程度は、延伸ユニットを出てきた繊維材料の均一性を改善
するために、使用された繊維の長さに適合させることができる。 
特許文献DE 10 2007 052 190 A1は、延伸ユニットから出てきたステープル繊維からなる
繊維束の品質を改善するための方法と装置を含む。ここで、延伸ユニットよりも上流で、
延伸ユニットから出てくる繊維束または粗紡糸のためのセンサを配置することが提案され
ている。この結果として、延伸ユニットよりも上流の繊維束またはプロセスの品質をモニ
タすることができて、弱点がそこで取り除くことができる。
【００１３】
さらに、繊維束または粗紡糸の重量の変動が検出された場合には、延伸ユニットまたは下
流の延伸ユニットを停止させることができる。  
【先行技術文献】
【特許文献】
【００１４】
【特許文献１】WO2009/043187A1
【特許文献２】DE 10 2006 037 714 A1
【特許文献３】WO2007/093166A2
【特許文献４】DE 10 2007 052 190 A1
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１５】
　従って、本発明の目的は、特に柔らかい感触と豊かさによって特徴づけられている編物
を、実用的かつ効率的に、工業的規模で製造することができる装置と方法を提供すること
である。
【課題を解決するための手段】
【００１６】
本発明によれば、この目的は、前記の一般的なタイプの装置によって一方では達成され、
それにおいて、把持ローラ対は、繊維強化要素を区切っており、互いに反対方向に回転す
る把持ローラを有している。把持ローラは、紡糸ズル装置から下流に配置されており、把
持ローラ対は、紡糸ノズル装置から出てきた引っ張られ、強化された粗紡糸をクランプす
る通路を形成しており、把持ローラ対から出てきた引っ張られ、強化された粗紡糸を、把
持ローラの後に設けられた編み機に供給する。
【００１７】
従って、本発明によると、把持ローラ対によって実現され、繊維強化要素を区切る把持点
は、紡糸ノズル装置から下流に設けられている。ここで、本発明によれば、把持点は、紡
糸ノズル装置から比較的短い距離に配置することができる。把持ローラ対と編み機の編み
針との距離、言い換えれば紡糸ユニットと編みユニットとの距離は、実際には好都合なサ
イズとすることができる。
【００１８】
把持ローラ対は、速度の点で、編み機に繊維を供給するシステムから粗紡糸を引張りおよ
び強化する技術システムを切り離すことができる。ここで、把持ローラ対によって形成さ
れる把持点は、紡糸ノズル装置によって実現される偽の鎖の形成をブロックする。すなわ
ち、把持ローラ対は、紡糸ノズル装置によって引き起こされた偽の撚糸の端部を画定する
。
【００１９】
このように把持ローラ対は、把持ローラ対から出てくる引っ張られ、強化された粗紡糸が
強度を維持することを保証する。これは、従来技術がそうであるように、把持ローラ対か
ら出てくる引っ張られ、強化された粗紡糸が、チューブを介して編み針に供給される必要
がないことを意味するのではなく、代わりに、編み機の編針に、比較的大きな要素の上方
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で自由に輸送できることを意味する。
【００２０】
さらに本発明によれば、一方の紡糸ユニットと他方の延伸ユニットの間のより良い空間的
な分離が可能となる。
【００２１】
さらに、把持ローラ対によって与えられる把持点は、また、把持ローラ対から出てくる引
っ張られ、強化された粗紡糸を、編み機の作業面に、偏向させることを可能にする。
【００２２】
従って本発明に従った装置によれば、引っ張られ、強化された粗紡糸は、粗紡糸引張りお
よび強化ユニット上で提供され、その周囲だけが、紡糸のズル装置によって強化され、粗
紡糸のコアに、ねじれた繊維が絡みつき、繊維が実質的にツイストし、大部分が相互に配
向する。
【００２３】
ここで、繊維束のコアは、その断面において繊維の大部分の割合いを占める。巻きつく繊
維は、コマの周辺部で絡みつき、互いの上に重なってひっかかる。
【００２４】
把持ローラ対の後で提供される供給によって、この柔らかく、完全ではあるが、引っ張ら
れ、強化された粗紡糸が、便宜的に工業的用途のために長い要素を経由して編み機に供給
され、編み機において、柔らかで完全な繊維が、この引っ張られ、強化された粗紡糸を使
用して製造される。
【００２５】
本発明に従った装置では、編み機は、粗紡糸引っ張りおよび強化ユニットからある距離だ
け離して配置することができるが、把持ローラ対が長期的に粗紡糸の強化の安定性をもた
らすため、非常に信頼性が高く効率的な作業が、装置を用いて可能であるという点が特徴
的である。
【００２６】
本発明の有利な実施形態においては、把持ローラ対の少なくとも1つの把持ローラの回転
速度を変更することができる。このように、引っ張られ、強化された粗紡糸の張力条件は
、紡糸ノズル装置と把持ローラ対によって形成された把持点との間の領域で敏感に設定す
ることができる。
【００２７】
本発明に従った装置の好ましい実施形態では、紡糸ノズル装置と把持ローラ対との間の距
離は、１０ｃｍから２５ｃｍの範囲にある。この距離は、粗紡糸で十分な周辺の強化を達
成できるように、粗紡糸のコアを、巻き付く繊維で絡ませるに十分な距離である。このよ
うに、把持ローラ対は、例えば紡糸ノズル装置の直ぐ上方に設けることができる。
【００２８】
 例えば、本発明の変形例においては、把持ローラ対と編み機の編針との間の距離は、１
ｍから２．５ｍの範囲にある。すなわち、この実施形態では、編み機は、修正された紡糸
ユニットと考えられる粗紡糸引張りおよび強化ユニットから十分な距離だけ離れて配置す
ることができる。
【００２９】
このように、一方の編みユニットと他方の紡糸ユニットは、製造ホールで、実際に好都合
となるように、互いに十分な距離だけ離間するように配置することができる。
【００３０】
本発明の特に好ましい実施形態においては、紡糸ノズル装置は、粗紡糸搬送方向に、引っ
張られた粗紡糸を自動的に搬送する紡糸ノズルを含んでいる。すなわち、引っ張られた粗
紡糸の搬送は、紡糸ノズル装置の作動方向に配向されたエアの流れを介して、紡糸工程中
に行われる。
【００３１】
 従って、本発明に従って使用される紡糸ノズル装置は、それ自体で紡糸を開始すること
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ができる。これは、特許文献WO2009/043187A1の装置では不可能である。この装置では、
そこに開示されている紡糸ノズルは、紡糸ノズルから毛糸を前方に搬送することができず
、つまり、紡糸を開始することができない。
【００３２】
とりわけ、紡糸ノズル装置は、粗紡糸搬送方向に連続して配置され、互いに反対方向に回
転し、エア圧で作動する２つの紡糸ノズルを含むような方法で、本発明に従った装置を構
成することが好ましい。ここで、紡糸ノズル装置は、望ましくは、２つのエア乱流ノズル
から構成される。 ２つの紡糸ノズルで生成された気流は、互いに逆方向に回転する。こ
れに関連して、ねじれノズルは、粗紡糸搬送方向で、２番目の紡糸ノズルとして配置され
ており、繊維材料に導入された補助糸をオプションとして含めて、供給された繊維材料上
に偽の鎖を生成する。
【００３３】
毛糸の搬送方向にあってねじれノズルよりも上流に配置される紡糸ノズル、噴射ノズルは
、回転が反対方向である結果として、繊維材料にねじれをもたらす。これによりエッジ繊
維は先細となる。これらは、ねじれノズルによって引き起こされる回転の結果として、繊
維束のコアに巻きつけられる。繊維束は、つまり毛糸軸について水平に統合された繊維で
あり、結果として残った毛糸を代表する。エアの非常に速い回転速度の結果として、エッ
ジ繊維は、繊維束のコアの周囲に継続的に巻き付けられる。その結果として、紡糸ノズル
装置から出てきた引っ張られ、強化された粗紡糸は、柔らかく ボリュームのあるコアを
有するようになり、その周囲は、コアに巻きつけられたエッジ繊維によって強化される。
【００３４】
紡糸ノズル装置の紡糸ノズルから出てくる加圧エアの回転の大きさおよび／または圧力の
大きさが異なる値に設定することができるならば、それは、有利であることが見出されて
いる。この結果として、紡糸ノズルの動作は、例えば、編物の品質に影響するために、お
よび／または、編み機の編み速度に、紡糸速度を合わせるために、使用することができる
。
【００３５】
本発明に従った装置の有利な構成においては、加圧されたエアの供給が、粗紡糸引張りお
よび強化ユニットの粗紡糸搬送速度に比例して設定することができる比例弁は、紡糸ノズ
ル装置の紡糸ノズルの加圧されたエア供給に組み込まれる。
【００３６】
本発明の変形例では、噴射ノズルとして動作する紡糸ノズルとねじれノズルとして動作す
る紡糸ノズルはそれぞれ、ノズル複合体を形成するために直列に結合することができる。
【００３７】
比例弁は、両方のノズル複合体の加圧エア供給に組み込まれる。これらは、編み機上での
その後の処理において、粗紡糸の強化の失敗のない開始と停止のために使用される。
【００３８】
マシン起動時に短い反応時間があるために、ノズル複合体の加圧エアの供給は、粗紡糸の
強化のためのスタート前に既に必要とされる。
【００３９】
加圧されたエアの供給に介在する比例弁は、技術システムのスイッチを切られたときであ
っても、紡糸ノズル装置が、エア・ジェットによりツイストを製造することを抑制する。
 これは、延伸ユニットによって供給される繊維材料の不足の結果として、紡糸ノズルシ
ステム、紡糸ノズルに既に存在する繊維材料の過剰なねじれを抑制する。これは、新たに
形成される強化された粗紡糸を急速に損傷させ破壊させることにつながるであろう。
【００４０】
しかし、比例弁を使用することは、比例弁が、エア供給を回転速度に比例して制御するこ
とを可能にするので、編み機の失敗のない起動とシャットダウンのプロセスが糸切れなし
で可能であることを意味する。 
繊維材料からの糸製造の高い製造速度の結果として、本発明に従った装置の構成要素は、
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高い負荷に曝される。
【００４１】
装置の性能を増大させるために、本発明の一実施形態では、紡糸ノズル装置の紡糸ノズル
が横方向に変化することを提案する。これは、延伸ユニットのローラ対と把持ローラ対と
の間で、経時的に変化する糸の進行をもたらす。すなわち、粗紡糸または引っ張られた粗
紡糸は、ローラの同じ接触面に常には接触していない。使用されたゴム製の上部ローラは
、延伸ユニットと把持ローラ対に侵入することを防止する。
【００４２】
従って、常時、粗紡糸または引っ張られた粗紡糸の信頼できる案内を保証するために、所
定の経路変更を設けることが望ましい。望ましくは、直列に組み立てられた多数の粗紡糸
引張りおよび強化の上で、変更が拡張される。
【００４３】
紡糸ノズル装置内のエアジェットのねじれの生成によって、本発明に従った装置で実行さ
れた糸製造の技術的なプロセスの結果として、より短い繊維は、ときには、処理された粗
紡糸から完全に切り離される。これらの繊維は、紡糸ノズルの気流によって排出されて、
ルーズな繊維を形成する。
【００４４】
従って、技術システムをクリーンに維持し、性能を増大させるために、本発明の実施形態
では、紡糸ノズル装置上に、ルーズな繊維を抽出するための抽出装置が備えられる。
【００４５】
本発明の有利な実施形態では、 吸引ユニットは、紡糸ノズル装置の紡糸ノズルの間にそ
れぞれケースが備えられており、紡糸ノズル装置の下流で、かつ延伸ユニットの出力ロー
ラ対の上に備えられ、吸引ユニットの出口は、抽出ダクトに連結されている。
【００４６】
ここで、紡糸ノズルの間にあって、紡糸ノズル装置の下流に設けられた吸引ユニットは、
それらがプロセス中に、引っ張られた粗紡糸に損傷を与えないような方法で、好ましくは
設計される。
【００４７】
吸引ユニットのすべてが抽出ダクトに結合されるため、ルーズな繊維が中心に向けられる
。ここで、抽出ダクトは、システムの幅にわたって均一な流れの関係を保証するために、
好ましくは円錐形である。
【００４８】
本発明に従った装置の一般的なクリーニングの一部として、回転通風装置が設けられる。
回転通風装置は例えば編み機に取り付けることができ、編み機によって制御される。
【００４９】
通風装置は、抽出されないルーズな繊維を均一に分布させる。プロセスの障害につながる
可能性のある繊維の蓄積が防止される。
【００５０】
通風装置から生じるエアの乱流から紡糸ノズル装置の周囲の領域を保護するように、本発
明の実施形態では、紡糸ノズル装置の周囲にカバー装置が設けられる。望ましくは、この
カバー装置は、また、延伸ユニットの領域を保護する。
【００５１】
これは、カバー機器によって保護される装置のポイントで、延伸ユニットから出される不
確定な繊維量から、または、毛糸の見事さの変動から、または、ルーズな繊維が追加され
ることによる糸の仕上がりの変動、装置の汚れ、およびそれに付随する糸製造工程の失敗
から保護される。
【００５２】
さらに本発明の装置で安定性をさらに高めるために、好ましい実施形態のブローノズルは
、時間をずらして作動することができ、紡糸ノズル装置および／または延伸ユニットに設
けられる。
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【００５３】
ブローノズルの散発性の操作の結果として、加圧されたエアの消費量を低減することがで
きる。好ましくは、ブローノズルは、カバー装置に組み込まれる。
【００５４】
本発明に従った装置の延伸ユニットは、少なくとも1つの補助糸を供給するための補助糸
供給装置に接続されているならば、それは特に有利である。
【００５５】
補助糸は、一方では柔軟性のない糸であるか、他方ではスパンデックス糸、つまり弾力が
ある糸とすることができる。 補助繊維を使用することにより、編み機に供給される、引
っ張られ、強化された粗紡糸の強度を増大することができて、本発明に従った装置上で実
行されるプロセスの安定性を増大させることができる。
【００５６】
補助繊維が、本発明に従った装置で処理された粗紡糸に供給されると、コア/鞘糸が生成
される。コアは補助糸によって形成される。 
好ましくは、補助糸供給装置は、延伸ユニットの出力ローラ対によって形成された出口を
備える。その結果として、補助糸は、延伸ユニットの出力ローラ対を通して受け取られて
、引っ張られた粗紡糸に組み込まむことができる。
【００５７】
補助糸が、延伸ユニットで主要な引張り中に、供給されるだけであるため、補助糸は、延
伸ユニット上の１つの把持点を通過するだけである。補助糸の供給の速度は、従って、出
力ローラ対の回転速度に最適に調整することができる。
【００５８】
本発明の有利な実施形態においては、把持ローラ対から出てきた引っ張られ、強化された
粗紡糸における補助糸の重量割合は、５％から２５％である。このように、引っ張られ、
強化された粗紡糸は、十分な強度を与えられるが、この粗紡糸の柔らかさと豊かさは、殆
どか全く損われていない。
【００５９】
補助糸供給装置が、少なくとも1つの補助糸を延伸ユニットに供給することができるチュ
ーブシステムを含む場合に、特に有利であることが見出されている。
【００６０】
補助糸が、柔軟性のない糸であるならば、このタイプの配置は、特に推奨される。チュー
ブシステムを介して、補助糸は、引っ張りを伴って、そして損傷なしで、延伸ユニットに
供給されることができる。
【００６１】
補助糸がスパンデックス糸である場合には、スパンデックス糸が所定の張力で延伸ユニッ
トに供給されることができるように、補助糸供給装置が別個のドライブを含むのであれば
、特に有利である。
【００６２】
本発明の実施形態において、予備糸または糸が、ボビン・クリールの中に配置された供給
ボビンに設けられ、これらによって延伸ユニットに供給されるのであれば、それはまた好
ましい。このように、予備糸は、ストレージからリリースされる。補助糸のストレージは
、ボビン・クリールによって提供される。
【００６３】
本発明の特に好ましい変形例では、粗紡糸および／または補助糸の存在、厚さおよび／ま
たは張力を検出するための少なくとも１つのセンサが、粗紡糸、引っ張られ、強化された
粗紡糸および／または粗紡糸供給ユニットから延伸ユニットにおける補助糸および／また
は把持ユニットから編み機における補助糸および／または補助糸供給装置における補助糸
の少なくとも１つの搬送要素上に備えられる。
【００６４】
このように粗紡糸の処理手順および本発明に従った装置で処理された粗紡糸の品質は、少
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なくとも１つのセンサによって監視される。このセンサは、たとえば、処理された粗紡糸
の「厚い点」または断面拡大図を選択するために使用することができる。少なくとも１つ
のセンサで、粗紡糸および／または補助糸の存在を、また検出することができ、これは単
一の糸の監視することができる。
【００６５】
しかしながら、少なくとも１つのセンサは、また、スライバのもつれを監視するために使
用することができ、スライバの全てをそれぞれの場合ごとに１つの平面内で監視する。
【００６６】
この場合、存在センサが、一般的に使用され、補助糸の確実な存在が保証される。このタ
イプの補助糸の監視は、柔軟性のない補助糸および弾力のある補助糸の両方のために使用
することができる。
【００６７】
本発明に従った装置の実施形態において、延伸ユニットレバーが開いているときに、スラ
イバをクランプし、延伸ユニットレバーが閉じているときに、スライバを開放して、延伸
ユニットのニップロールを延伸ユニットの駆動ローラに対して押し付け、湾曲弾性体を含
むスライバクランプが、延伸ユニットのローラの間に設けられているということが、特に
役立つ。
【００６８】
延伸ユニットが開かれるときに、スライバクランプは、スライバを固定することを保証す
る。したがって、延伸ユニットレバーが開かれるときに、ニップロールには、バネ力は作
用しない。同様に、スライバに作用する任意の保持力ももはやなくなる。垂直配向された
延伸ユニットの配置の結果として、スライバは、重力の力を受けて下方に落下し、処理を
中断させるであろう。
【００６９】
 しかし、湾曲弾力体によって、スライバクランプは、延伸ユニットレバーが開いている
ときに、スライバを確実に把持することを可能にする構造を持っている。 これはスライ
バの正確な位置を確保する。さらに、それは、延伸ユニットレバーが閉じるときに、スラ
イバクランプの湾曲弾力体が、スライバをリリースすることを可能にする。ここで、スラ
イバクランプは、前記スライバを固定するためのローラ対の弾性力が、あまりにも低くな
る前に、確実にスライバを把持するように、構成されている。 　　
スライバクランプは、さらに、延伸ユニットレバーが閉じている場合であっても、上記ク
ランプのみが開いて、スライバをリリースして、しかもスライバは、延伸ユニットのロー
ラ対から十分な接触力を得られるように構成されている。
【００７０】
本発明の好適な実施例では、スライバクランプは、2つクランプが、２つのスライバを並
んで確保するために備えられる。 スライバクランプの各クランプは、例えばモジュール
構造でレールに固定することができる。
【００７１】
好ましくは、本発明に係る装置の粗紡糸引張りおよび強化ユニットは、粗紡糸が粗紡糸供
給ユニットから把持ローラ対に、底からトップへ、つまり重力に対向して、供給されるよ
うに形成されている。
【００７２】
すなわち、本発明に従った装置の好適な実施形態では、延伸ユニットは、垂直に配置され
る。これは、把持ローラ対から出てきた、引っ張られ、強化された粗紡糸が、編み機に供
給することができる場所から、粗紡糸引張りおよび強化ユニットの上方に供給される上で
有利である。
【００７３】
把持ローラ対から出てきた、引っ張られ、強化された粗紡糸の編み機への供給が、引っ張
られ、強化された粗紡糸が編み機の頭上に供給されるために、装置の十分に上方で行われ
ることが望ましい。このように引っ張られ、強化された粗紡糸は、特に適切な方法で、編
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み機の編針に供給することができる。
【００７４】
多数の糸を、編み機に供給しなければならないため、多数の粗紡糸引張りおよび強化ユニ
ットも、本発明に従った装置において必要とされる。ここで、本発明の特に実用的な実施
形態では、多数の粗紡糸引張りおよび強化ユニットが、粗紡糸引張りおよび強化モジュー
ルを形成するために直列に組み立てられる。これは、直列に組み立てられる粗紡糸引張り
および強化ユニットが、各延伸ユニットと把持ローラを連続して使用することができ、し
たがって、少ない数のドライブによって駆動されるという利点がある。
【００７５】
ここで、編み機は、丸い編み機であり、少なくとも２つの粗紡糸引張りおよび強化ユニッ
トが丸い編み機の周囲に設けられている場合には、特に有利である。このように、丸い編
み機は、多数の側方から糸を供給することができる。
【００７６】
本実施形態では、丸い編み機の制御システムと、粗紡糸引張りおよび強化モジュールの制
御システムとを一緒に統合することが推奨される。このように粗紡糸引張りおよび強化モ
ジュールの動作シーケンスを、丸い編み機の動作シーケンスに最適に適応させることがで
き、丸い編み機は、粗紡糸引張りおよび強化ユニットのためのマスタ信号を供給する。
【００７７】
本発明に従った装置の有利な発展形態において、供給装置、換言すれば、ポジティブまた
はストレージ供給システムは、把持ローラ対と糸を格納するための編み機のスレッドガイ
ドとの間に設けられる。これにより十分な量の引っ張られ、強化された粗紡糸が常に編み
機に供給されることを保証することができる。
【００７８】
本発明の目的は、前述の一般的なタイプの方法によって達成され、それにおいて、互いに
逆方向に回転することができる把持ローラを有し、紡糸ノズル装置の下流に設けられた把
持ローラ対は、紡糸ノズル装置から出てきた、引っ張られ、強化された粗紡糸を把持し、
そして、その結果として、繊維強化要素が区切られ、把持ローラ対から出てきた、引っ張
られ、強化された粗紡糸を、編み機に供給する、方法によって達成される。
【００７９】
 従って、本発明の方法において、強化されていない繊維束という形態の粗紡糸は、出発
材料として使用される。強化は未だ行われていないため、この粗紡糸は、非常に柔らかく
、ボリューム感があるだけではなく、引き裂きを受けやすい。この粗紡糸は、少なくとも
１つのスライバの形態、特に望ましくは２のスライバという形態で、延伸ユニットに供給
される。延伸ユニットでは、延伸ユニットの対応するローラによって引っ張られる。
【００８０】
延伸ユニットから出てくるこの粗紡糸は、紡糸ノズル装置を通過し、そこにおいて、亜圧
エアが与えられる。加圧エアは、巻き付く繊維が、粗紡糸のコアに周辺的に絡まるように
与えられる。これにより、偽の鎖として知られているものが結果として形成される。 
また、従来技術の中で既に説明したように、粗紡糸のコアに絡んでいる繊維が、紡糸ノズ
ル装置によって粗紡糸に及ぼされた撚りの結果として、粗紡糸の周囲に配置されているだ
けであるので、この種の偽の鎖は、制限された時間の間だけ安定しているだけである。
【００８１】
 紡糸ノズル装置から偽の鎖までの距離を増大させることによって、撚りは、一般的に徐
々にリリースされ、偽の鎖の構成の結果としての一時的な強化は少しずつ沈下するか、特
定のポイント後に、ほぼ完全に消失することを意味する。
【００８２】
これは本発明に従った手順のケースではない。 むしろ、本発明に従った方法では、紡糸
ノズル装置の後の繊維強化要素の端部は、そこに設けられた把持ローラ対によって規定さ
れる。 紡糸ノズル装置から出てきた、引っ張られ、強化された粗紡糸が把持された結果
として、偽の鎖の形成は、把持点で終了する。
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【００８３】
 従って、引っ張られた粗紡糸のコアを強化する、巻き付く繊維のその後の撚りは、なく
なる。 代わりに、本発明によれば、強化は、そっくりそのまま残り、把持ローラ対から
出てきた、引っ張られ、強化された粗紡糸は、把持ローラ対から編み機までの輸送要素上
で、引き裂かれるリスクなしで、編み機の編針まで、比較的長い要素を介して搬送するこ
とができる。
【００８４】
この手順は、従来技術に対して大きな利点をもたらす。従来技術では、紡糸ユニットに可
能な限り近く、編み機の編針を位置決めすることが常に必要であり、これは、かなりの問
題を、正常な製造操作に及ぼすのに対して、これは本発明に従った方法においては必要で
はなくなる。 代わりに、編み機は、粗紡糸ユニットとして作動する粗紡糸引張りおよび
強化ユニットから適切な距離で配置することができる。これにより紡糸と編みを１つの製
造ユニットとして結合することが、はじめて実際の場で可能となる。
【００８５】
紡糸ノズル装置と把持ローラ対で規定される把持点との間の領域において、引っ張られ、
強化された粗紡糸の張力条件の調整ができるように、本発明に従った方法の変形例では、
適切な方法で、把持ローラ対の少なくとも１つの把持ローラの回転速度が、所望する張力
条件に従って調整される。
【００８６】
本発明に従った方法では、紡糸ノズル装置の紡糸ノズルが、毛糸の搬送方向に、引っ張ら
れた毛糸を自動的に搬送することが望ましい。 このように本発明に従った方法のこの実
施形態では、紡糸ノズルは、そのままそれ自身で紡糸を開始することができる。
【００８７】
本発明に従った方法の特に好適な構成では、紡糸ノズル装置の紡糸ノズルは、空気圧で作
動し、加圧エアを、互いに反対方向に回転する延伸ユニットから出てきた、引っ張られた
粗紡糸に、与える。紡糸ノズル装置の紡糸ノズルから出てきた加圧エアの回転の大きさお
よび／または圧力を調整することによって、紡糸ノズル装置と把持ローラ対との領域で、
引っ張られ、強化された粗紡糸の張力条件を設定することが可能となる。このようにして
把持ローラ対から出てくる、引っ張られ、強化された粗紡糸の全ての上における強度およ
び品質が、設定され、摩擦のない処理シーケンスを保証して、編み機で高品質の編物を製
造することが可能となる。
【００８８】
本発明の実施形態に従って、粗紡糸引張りおよび強化ユニットの粗紡糸搬送速度に比例し
て紡糸ノズル装置の紡糸ノズルによる加圧エアの供給を設定することは、回転速度に比例
するように、紡糸ノズル対するエア供給を調節することを可能にする。
【００８９】
ここで、必要な回転速度信号は、編み機によって与えられる。これにより、繊維材料また
は処理された粗紡糸に損傷を与えることなく、編み機を起動しシャットダウンすることが
可能になる。
【００９０】
紡糸ノズル装置の紡糸ノズルは、粗紡糸引張りおよび強化ユニットの動作中に、横方向に
変化するように本発明に従った方法を構成することは、特に好適である。この手順では、
延伸ユニットおよび把持ローラ対のローラは、常に、同じポイントで処理された粗紡糸に
接触しているわけではない。ローラの上の材料の磨耗は、したがって、均一なものとなり
、粗紡糸引張りおよび強化ユニットの長寿命を有し、本発明による方法は、ローラを交換
することなく長い製造期間にわたり実行することができることを意味する。
【００９１】
本発明に従った方法を実行する間に、装置をクリーンに維持して、それにより装置の性能
を増大させることができるように、本発明に従った方法の実施形態では、紡糸ノズル装置
に備えられる抽出装置を用いてルーズな繊維を抽出することが推奨される。
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【００９２】
本発明に従った方法の特に好適な変形例では、通風装置の少なくとも１つの通風器が装置
上にあって、紡糸ノズル装置の周囲の領域および／または延伸ユニットの周囲の領域で、
回転して、通風装置によって引き起こされたエアの乱流から、カバー装置によって保護さ
れる。
【００９３】
このようにして粗紡糸は、ルーズな繊維の結果として損傷を与えることなく、引張りおよ
び強化の両方を行うことができる。
【００９４】
本発明に従った方法の発展形態では、ブローノズルが、紡糸ノズル装置上および／または
延伸ユニットの上で時間をずらして稼動する場合には、特に好都合であることが見出され
る。このように、装置を適切にクリーンに維持することができて、加圧空気の消費量はブ
ローノズルの散発的な操作の結果として低減させることができる。
【００９５】
本発明に従った方法の好適な実施形態では、少なくとも1つの補助糸が延伸ユニットに供
給される。 柔軟性のない糸、つまりコア糸として知られているもの、あるいは他の弾性
のある糸、つまりスパンデックス糸として知られているものは、補助糸として使用するこ
とができる。補助糸を介して、より高い安定性が、本発明に従った方法によって、処理さ
れた粗紡糸に与えられる。 
補助糸が、延伸ユニットの出力ローラ対によって引き出されることが、特に実用的である
。延伸ユニットのローラは、延伸ユニットのコース上にわたり速度が変化して動くため、
延伸ユニットの出力ローラ対に供給される補助糸は、単一の回転速度にさらされる。従っ
て、補助糸の供給は、適切な方法でこの回転速度に適合させることができる。この時点で
、補助糸は、こうして、延伸ユニットによって引っ張られた粗紡糸の繊維の間に問題なく
導入することができる。
【００９６】
本発明に従った方法のさらに変形された例の構成は、補助糸がチューブシステムを介して
延伸ユニットに供給されることを提案する。これにより補助糸は、その輸送の間に保護す
ることができる。さらに、この供給は、調整が発生した場合に、空気圧で動作する補助糸
供給の可能性を広げる。
【００９７】
スパンデックス糸が補助糸として使用される場合には、それを、別個のドライブを使って
、延伸ユニットに供給することが好ましい。 これにより、非常に弾力がある望ましいポ
リフィルまたはマルチフィル補助糸を、所定の張力をもって延伸ユニットに供給すること
ができる。
【００９８】
したがって、本発明に従った方法の好適な実施形態では、粗紡糸および／または補助糸の
存在、厚さおよび／または張力が、粗紡糸、引っ張られ、強化された粗紡糸および／また
は粗紡糸供給ユニットから延伸ユニットにおける補助糸および／または把持ユニットから
編み機における補助糸および／または補助糸供給装置における補助糸の少なくとも１つの
搬送要素上で、少なくとも１つのセンサによって検出される場合には、本発明に従った方
法およびそれによって製造された製品を、特によく監視することができる。
【００９９】
本発明に従った方法の特に有利な発展形態では、延伸ユニットレバーが開いているときに
、スライバクランプによってスライバは把持され、スライバクランプは、延伸ユニットの
ローラの間に設けられており、湾曲弾性体を含んでおり、延伸ユニットレバーが閉じてい
るときに、スライバは開放されて、延伸ユニットのニップロールを延伸ユニットの駆動ロ
ーラに対して押し付ける。したがって、延伸ユニットレバーに機械的に結合されるスライ
バグリップは、再調整と障害除去の際に、延伸ユニット操作を補助し、特に、粗紡糸がが
滑り落ちることを防止します。
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【０１００】
望ましくは、本発明に従った方法は、粗紡糸が粗紡糸供給ユニットから把持ローラ対に、
底からトップへ、つまり重力に対向して、供給される。これにより把持ローラ対から出て
来る、引っ張られ、強化された粗紡糸は、粗紡糸引張りおよび強化ユニット上に出現し、
それにより適切な方法で編み機に供給される。
【０１０１】
ここで、引っ張られ、強化された粗紡糸が、編み機の頭上に供給される場合には、特に有
利である。これにより、特に簡単な方法で、編み機の編針に供給することができる。
【０１０２】
多数の粗紡糸引張りおよび強化ユニットが、粗紡糸引張りおよび強化モジュールを形成す
るために直列に組み立てられ、編み機が丸い編み機であり、少なくとも２つの粗紡糸引張
りおよび強化モジュールが、丸い編み機の周囲に設けられていて、丸い編み機への供給を
確保して、丸い編み機が粗紡糸引張りおよび強化モジュールのためのマスタ機能を実行す
るようにして、本発明に従った方法を構成することは、特に実用的である。
【０１０３】
丸い編み機の周囲に配置される、２つ、または、２つあるいはそれ以上の粗紡糸引張りお
よび強化モジュールは、丸い編み機に対して、引っ張られ、強化された粗紡糸を供給する
。丸い編み機は、いずれの瞬間に、いずれの程度まで、個々の独立した粗紡糸引張りおよ
び強化モジュールに供給すべきかを確立する。これにより非常に有効なシステムが提供さ
れる。
【０１０４】
本発明に従った変形例では、システムは、編み機から分離された粗紡糸引張りおよび強化
ユニットを使用して、調整または操作され、そして、編み機のスレッドガイドへの導入に
先立って、引っ張られ、強化された粗紡糸を粗紡糸引張りおよび強化ユニットが製造する
。
【０１０５】
本発明に従った別の変形例では、システムは、編み機から分離された粗紡糸引張りおよび
強化ユニットを使用して、調整または操作され、そして、柔軟性のない補助糸が直ちに編
み機のスレッドガイドに導入されて、引っ張られ、強化された粗紡糸が直ちに粗紡糸引張
りおよび強化ユニットを介して付加される。この変形例では、編み機の運転が設定される
と、柔軟性のない補助糸が再び分離されて、把持装置による準備が保持される。 
本発明に従った方法の同様に好適な構成では、把持ローラ対から出てきた、引っ張られ、
強化された粗紡糸は、供給システム、つまりポジティブあるいはストレージな供給システ
ムに供給される。これにより粗紡糸引張りおよび強化ユニットによって製造された、引っ
張られ、強化された粗紡糸の継続的な供給が保証される。  
本発明の望ましい実施形態およびそれによる構成、作用および効果は、以下に示す図面を
参照して説明される。
【図面の簡単な説明】
【０１０６】
【図１】図1は、本発明に従った編物を製造する装置の可能な実施形態を示す概略図で、
粗紡糸引張りおよび強化ユニットと、粗紡糸引張りおよび強化ユニットによって製造され
た、引っ張られ、強化された粗紡糸を編み機の編針への供給を含むものである。
【図２】図２は、本発明に従った編物を製造する装置を発展的に示す概略図で、粗紡糸引
張りおよび強化ユニットへの補助糸の供給を含むものである。
【図３】図３は、本発明に従った編物を製造する装置のさらなる実施形態を示す概略図で
、フライヤボビンに格納され、粗紡糸引張りおよび強化ユニットに供給される粗紡糸を含
み、補助糸を粗紡糸引張りおよび強化ユニットの延伸ユニットに供給する補助糸供給装置
を含むものである。
【図４】図４は、本発明に従った編物を製造する装置のさらに可能な実施形態の詳細を示
す概略図で、スライバクランプが延伸ユニットに設けられ、延伸ユニットレバーが閉じる
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とスライバグリップが例示するように開く動作を示したものである。
【図５】図５は、図４の実施形態において、延伸ユニットレバーが開き、スライバグリッ
プがそれによって閉じる動作を示したものである。
【図６】図６は、本発明に従った編物を製造する装置で使用することができる紡糸ノズル
装置の上部紡糸ノズルおよび下部紡糸ノズルであって、矢視Ａにおいて、上部紡糸ノズル
の配置を示し、矢視Ｂにおいて、下部紡糸ノズルの配置を示し、セクションＡおよびＢは
それぞれ紡糸ノズルの特徴的なノズル配置を側面で示したものである。
【図７】図７は、本発明に従った編物を製造する装置の実施形態を示す概略図で、延伸ユ
ニットおよび粗紡糸引張りおよび強化ユニットの紡糸ノズルユニットの上部領域を清浄に
維持するための装置を含むものである。
【図８】図８は、本発明に従った装置のさらに可能な変形的な別の構成を示す概略図で、
粗紡糸引張りおよび強化ユニットが、粗紡糸引張りおよび強化のツールを清浄に維持する
ための手段を装備している構成を示すものである。
【図９】図９は、本発明に従った編物を製造する装置の実施形態を示す概略図で、紡糸ノ
ズル装置の変化を示す図である。
【図１０】図１０は、本発明に従った編物を製造する装置の実施形態を示す概略図で、粗
紡糸の個々の処理された部分を検査し、供給された補助糸を検査するための様々なセンサ
を示したものである。
【図１１】図１１は、本発明に従った編物を製造する装置の構成を示す概略図で、粗紡糸
引張りおよび強化ユニットと編み機の編針との間に設けられた供給システムを示したもの
である。
【図１２】図１２は、本発明に従った編物を製造する装置の変形的な構成を示す概略図で
、粗紡糸引張りおよび強化ユニットに、弾性のある補助糸が供給される構成を示したもの
である。
【図１３】図１３は、本発明に従った編物を製造する装置の構成を示す概略図で、補助糸
が、ボビンクリールに配置された供給ボビンに設けられる構成を示したものである。
【図１４】図１４は、本発明に従った方法によって、丸い編み機の周囲に配置された粗紡
糸引張りおよび強化モジュールによって引っ張られ、強化された粗紡糸が供給される丸い
編み機の平面図で、丸い編み機の上方および粗紡糸引張りおよび強化モジュールの上方の
両方に備えられる抽出ダクトに中に開放される抽出装置の構成を示したものである。
【図１５】図１５は、丸い編み機の平面図であり、その上に、引っ張られ、強化された粗
紡糸を編み機に供給する２つの粗紡糸引張りおよび強化モジュールが、互いに対面配置さ
れており、粗紡糸引張りおよび強化モジュールのそれぞれが、システムに統合された抽出
システムの中に開放される抽出ダクトを含む構成を示したものである。
【図１６】図１６は、本発明に従った編物を製造する装置の実施形態の可能な構造概念を
概略図である。
【発明を実施するための形態】
【０１０７】
　図1は、編物を製造する本発明に従った装置１であって、それによって本発明の方法に
従って編物の製造が実施される装置1の実施可能な概要の断面の側面図である。
【０１０８】
この発明に対応する図示された装置1は、まず、粗紡糸供給ユニット3を含んでおり、そこ
で、粗紡糸４ａは、未だ強化されていない繊維束という形で、引張りおよび強化ユニット
１０に供給される。粗紡糸４ａは、図１中の概略図にて示されるフライヤボビンとして知
られているものであって、粗紡糸供給ユニット３のうちの単に1つのフライヤボビン３１
により粗紡糸運搬方向Ａに、少なくとも１の輸送軸３２を経由して、引張りおよび強化ユ
ニット１０に供給される。
【０１０９】
粗紡糸引張りおよび強化ユニット１０は、延伸ユニット５と紡糸ノズルユニット６とを含
んでいる。ここで、粗紡糸供給ユニット３によって供給される粗紡糸４ａは、最初に延伸
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ユニット５において到達する。
【０１１０】
延伸ユニット５は、入力軸５１１とニップロール５１２を有する入力ローラ対５１と、中
間軸５２１と上部ロール５２２を有する中間ローラ対５２と、出力軸５３１とニップロー
ル５３２とを含む出力ローラ対５３とを含んでいる。ここで、入力軸５１１と中間軸５２
１と出力軸５３１はそれぞれ、異なる速度X１、X2、X3で稼動する駆動軸である。ニップ
ロール５１２と上部ロール５２２とニップロール５３２はそれぞれ、スプリング５４１を
用いて延伸ユニットレバー５４によって、駆動ローラである５１１、５２１、５３１に対
して押し付けられる。
【０１１１】
延伸ユニット５は、ストラップ延伸ユニットとして知られているものである。従って、ス
トラップシステムには、中間ローラ対５２が設けられている。ストラップシステムでは、
延伸ユニット５内の粗紡糸４ａが所定の加速度で制御されて案内される。
【０１１２】
ストラップシステムは、上部ストラップアセンブリ５６と下部ストラップ５７とを含んで
いる。 下部ストラップ５７は、張力要素５９と同様にして中間軸５２１とストラップブ
リッジ５８に架け渡されている。張力要素５９は、正確に下部のストラップの張力を設定
するためのものである。 下部ストラップ５７にかかるその力は、ストラップと中間軸５
２１の間に、ポジティブでない接続を結果として生じさせる。これにより下部ストラップ
５７を動かすことを可能にする。 
上部ストラップアセンブリ５６は、ケージとストラップとを含んでいる。上部ロール５２
２と上部ストラップアセンブリ５６は、所定の弾性力を介して、関連して駆動される中間
軸５２１に押し付けられる。 上記結果として生じているポジティブでない接続が、その
動きを引き起こす。
【０１１３】
入力軸５１１と中間軸５２１は、共有ドライブ９７(図１６参照)によって駆動される。図
示する実施例では、出力軸５３１は、固有ドライブ９６(図１６参照)を有している。
【０１１４】
入力ローラ対５１のニップロール５１２と中間ローラ対５２の上部ロール５２２との各中
心点間の垂直距離、つまり前フィールド距離５６１と、中間ローラ対５２の上部ロール５
２２と出力ローラ対５３のニップロール５３２との各中心点間の垂直距離、つまり主フィ
ールド距離５６２とは、出発材料の異なる繊維長に応じて調整することができる。
【０１１５】
図1の実施例では、延伸ユニット５に供給される単に1つのスライバが図示されているが、
本発明の装置１の特に好適な実施例では、図３に示すように、装置の複雑さを低減して性
能を増大させるために、そして糸の均一性を高めるために、2つのフライヤのスライバ（
粗紡糸４ａ）を、個々の延伸ユニット5に供給することができる。
【０１１６】
図示される好適な実施例では、延伸ユニット５の作動方向は、底部から頂上部までの垂直
方向である。 延伸ユニット５の入力ローラ対５１は、粗紡糸４ａを放射状に流出させる
。
【０１１７】
フライヤボビン３１から流出された粗紡糸４ａは、例えばベルトドライブの輸送軸３２に
よって垂直作動面へ向きを変える。この輸送軸３２は、さらに粗紡糸４ａを失敗すること
なく輸送することを可能にする。
【０１１８】
輸送軸３２は、例えば、延伸ユニット５の入力ローラ対５１の入力軸５１１と中間ローラ
対５２の中間軸のための駆動によって、対応する速度伝達比を用いて、駆動させることが
できる。
【０１１９】
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粗紡糸４ａは、延伸ユニット５によって続いて引っ張れる。延伸ユニット５は、つぎのプ
ロセスのために、所定量の繊維を供給する目的を持っている。この目的のために必要とさ
れている引張りが、一連のローラ対５１、５２、５３の前記した異なる速度比によって実
施される。
【０１２０】
先頭の引張りは、入力ローラ対５１と中間ローラ対５２との間で発生する。その後の主要
な引張りは、中間ローラ対５２と出力ローラ堆３との間で発生する。ここで、ローラ対５
１、５２、５３の速度は、垂直上向き方向に増大していく。
【０１２１】
引張りのために必要な仕事を生成するために、粗紡糸４ａ(フライヤスライバ)は、その後
、ローラ対５１、５２、５３のそれぞれ異なる速度によって加速されるように把持され、
引っ張れる必要がある。この仕事は、延伸ユニット５の上記によって明らかにされた構成
、つまりシステム上で延設される駆動軸５１１、５２１、５３１と、これらとは反対側に
位置し、延伸ユニット５上にそれぞれ延設される、パワー供給されないニップロール５１
２、５２２、５３２によって引き起こされる。
【０１２２】
図２は、追加的に設けられた補助糸供給装置９を含む本発明による装置１の実施形態を示
している。図２および本発明に従った装置１の後述する図面の両方に示される実施例の更
なる構成要素は、概ね図１に示されるものと一致している。したがって、より明確のため
に、装置１の他の構成要素については、図１および残りの図面では、参照符号が省略され
ている。これらの構成要素の説明については、図１の構成要素の説明を参照されたい。
【０１２３】
補助糸供給装置９は、装置１で実行されるプロセスの強化と安定を向上させるのに役立つ
。補助糸供給装置９によって、補助糸９１、つまり図２の例において、柔軟性のない糸、
換言すれば、芯糸として知られているものは、延伸ユニット５に供給される。
【０１２４】
図示される実施形態では、補助糸９１は、チューブシステム９３を経由して延伸ユニット
５に供給される。 図示される実施形態では、補助糸９１は、延伸ユニット５の背面側か
ら下部ストラップ５７と出力軸５３１の間に供給される。
【０１２５】
補助糸９１は、延伸ユニット５の回転する出力ローラ対５３を介して接線方向に流し出さ
れる。補助糸９１は、主要な引っ張りの間だけ供給されるため、延伸ユニット５の１つの
グリップポイントを通過するだけである。このことは、補助糸９１が引っ張りなしで、ま
た損傷なしで供給されることを保証する。補助糸９１は、延伸ユニット５において引っ張
られた粗紡糸４ａに統合される。これによって、延伸ユニット５から引張り出される粗紡
糸４ｂに、コア／鞘の構造をもたらす。
【０１２６】
図１と図２を参照するに、実施例に示される補助糸９１があるかどうかにかかわらず、延
伸ユニット５から出てきた、引っ張られ、強化された粗紡糸４ｂは、続いて、延伸ユニッ
ト５の下流側の紡糸ノズル装置６に入る。紡糸ノズル装置６では、引っ張られた粗紡糸４
ｂは、繊維強化要素６０内のエア・ジェットにより捻られる。ここで、紡糸ノズル装置６
は、直列に配置された２つの乱気流ノズルである紡糸ノズル６１、６２から構成されてい
る。ここで、２つの紡糸ノズル６１、６２で発生する気流は、互いに反対の回転方向Ｂ、
Ｃである。
【０１２７】
ここで、紡糸ノズル６１よりも下流の２番目の紡糸ノズル６２は、所謂ねじれノズルであ
って、その中に供給された、補助糸９１をオプションとして含めた繊維材料から、偽の鎖
を生産する。上流の所謂噴射ノズルである紡糸ノズル６１は、反対方向に回転して、繊維
材料にねじれをもたらす。これによりエッジ繊維は外広がりとなる。これらは、紡糸ノズ
ル６２によって生成された回転の結果として、繊維束のコアに巻きつけられる。
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【０１２８】
繊維ベルト、つまり糸軸に対して水平に集積された繊維は、結果として生じた、引っ張ら
れ、捻られた粗紡糸４ｃの典型的なものである。 紡糸ノズル装置６によって供給される
エアの非常に速い回転速度の結果として、エッジ繊維は、繊維束のコアに連続して巻き付
けられる。 粗紡糸の輸送は、操作方向に配向されたエアの流れの結果として、紡糸工程
中に行われる。この 結果として、引っ張られ、強化された粗紡糸は、速度Ｖ2で紡糸ノズ
ル装置６から排出される。
【０１２９】
紡糸ノズル装置６は、次の通りに動作する。 最初に、繊維ベルトは、吸引ノズルとして
作動する紡糸ノズル６１によって供給される吸引性で回転する気流により、延伸ユニット
５の出力ローラ５３１、５３２上に転送される。紡糸ノズル６２、つまり所謂ねじれノズ
ルは、紡糸ノズル６１から下流の所定の距離で、逆回転する気流を発生させる。クロスス
リットを含むバリアは、紡糸ノズル６１、６２の間に介在され、紡糸ノズル装置６から流
出する、引っ張られ、強化された粗紡糸４ｃを真に強化する目的で、エッジ繊維の巻き付
きを発生させる。好ましくは、付帯的な排気のための換気ゾーンが、付帯的な不純物およ
び短繊維の排出のために、紡糸ノズル６１、６２の間に設けられる。これらの換気ゾーン
で、吸引が行われる。
【０１３０】
紡糸ノズル装置６の両方の紡糸ノズル６１、６２およびそれらの間に挟まれたバリアは、
そのノズル孔、孔の数、噴口角、ノズル口径、ノズルデザイン、バリアクロスおよびバリ
アクロスのデザインに関して、所定の構造を備えている。本発明の装置１の好適な実用的
な用途においては、紡糸ノズル６は、図６中に示されるように、ノズルバーという形態で
、ノズル複合体６７、６８として組み立てられる。好ましくは、加圧されたエアが、紡糸
ノズル６１、６２の全てにおいて一定の圧力と一定の流量の関係を保証するために、調整
可能な絞り弁を介在させて、紡糸ノズル６１、６２に供給される。
【０１３１】
図６で後述にて、より詳しく説明されるように、吸引およびねじれノズルへの加圧された
エアの制御は、本発明の装置のランアップおよび制動のプロセスで、適切な圧力関係を保
証するために、好ましくは、各バー毎に、圧力調整装置と、比例弁を介して行なわれる。
【０１３２】
本発明による装置１においては、把持ローラ対７は、紡糸ノズル装置６からの約１５ｃｍ
から約２５ｃｍの間の距離に設けられている。 把持ローラ対７は、互いに逆方向に回転
することができる2つの把持ローラ７１、７２から構成されている。
【０１３３】
ここで、紡糸ノズル装置６から出てきた、引っ張られ、強化された粗紡糸４ｃは、互いに
押し付け合い、そして粗紡糸４ｃのための通路と把持点の両方を形成するローラ７１、７
２を通過する。把持ローラ対７によって形成された把持点は、紡糸ノズル装置６によって
提供される繊維強化要素を区切る。
【０１３４】
紡糸ノズル装置６と把持ローラ対７の間の距離と同様に、紡糸ノズル６１、６２の動作モ
ードおよび把持ローラ対７の回転速度は、紡糸ノズル装置６と把持ローラ対７によって与
えられる把持点との領域で、引っ張られ、強化された粗紡糸４ｃの張力条件が設定される
ことで、慎重に定められる。
【０１３５】
把持ローラ対７は、一般的に、駆動把持ローラ７１と、駆動把持ローラ７１を押し付けて
、独自の駆動機構を全然持たないにもかかわらず回転する把持ローラ７２を備えている。
【０１３６】
把持ローラ対７は、スレッドを編み機２に供給するためのシステムから、粗紡糸を引っ張
り強化するための技術システムの速度を、切り離すことを可能にする。
【０１３７】
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つぎに、把持ローラ対７によってもたらされる把持点によって、把持ローラ対７から出て
きた、引っ張られ、強化された粗紡糸４ｄはその向きが変えられ、編み機２の作業面に向
かう。
【０１３８】
把持ローラ対７から出てきた、引っ張られ、強化された粗紡糸４ｄは、図1、図２で図式
的に示されるように、偏向点７４などの可能な限りの僅かな偏向点を経由して、編み機２
のスレッドガイド２１に、基本的に供給され、そして、その中で、ステッチ形成プロセス
によって編物が製造される。
【０１３９】
　図３は、図２に比較して拡張されている本発明の装置１を図示したものであり、そこで
は、多数のフライヤボビン３１が、粗紡糸４ａをストレージするために使用される。
【０１４０】
フライヤボビン３１は、技術システムの構造の中に組み込まれる。この組み込みによって
、フライヤボビン３１および粗紡糸４ａへの汚れや損傷が大幅に低減される。必要なスペ
ースの条件は、最小限に食い止められる。 フライヤボビン３１は、回転できるように設
置され、吊るされる。 これによって、延伸ユニット５の入力ローラ対５１から、粗紡糸
４ａを、ねじれなく、放射状に流出させることを可能にする。
【０１４１】
　図４は、本発明に従った装置１の実施形態の詳細を示す。図示する実施形態では、特別
に構成された延伸ユニット５が使用される。この延伸ユニット５では、スライバクランプ
が入力ローラ対５１と中間ローラ対５２との間に設けられている。スライバクランプ５５
は、延伸ユニットレバー５４が閉じられたときに、延伸ユニットレバー５４に当接し、ブ
ラケット５５２を含む湾曲弾性体５５１と、粗紡糸４ａのための２つのクランプアーム５
５３、５５４とで構成されている。クランプアーム５５３、５５４は、粗紡糸４ａの搬送
方向Ａに沿って、延伸ユニット５の中で拡張する。
【０１４２】
　図４に例示するように、湾曲弾性体５５１は、延伸ユニットレバー５４が閉じられたと
きに、クランプアーム５５３とクランプアーム５５４との間でスライバまたは粗紡糸４ａ
を搬送させることができるようなオープンギャップ５５５を形成するように、１つのクラ
ンプアーム５５４が外に広がるような形状を有している。
【０１４３】
　図５は、延伸ユニットレバー５４が開いているときの図４の配置構成を示している。
【０１４４】
この位置では、延伸ユニットレバー５４上に備えられたニップロール５１２、５２２、５
３２はもはや、駆動ロール５１１、５２１、５３１を押し付けることはない。さらに、延
伸ユニットレバー５４は、もはやスライバクランプ５５のブラケット５５２の端部を押し
付けることはない。ブラケット５５２はリリースされている。 湾曲弾性体５５１がその
張力を開放しているために、クランプアーム５５３、５５４は、スライバ、つまり粗紡糸
４ａがクランプアーム５５３、５５４の間で把持されるように、閉じられる。
【０１４５】
このように、延伸ユニット５が垂直方向に配置されているにもかかわらず延伸ユニット５
が開いているときに、スライバまたは粗紡糸４ａを確保することができる。従って、延伸
ユニットレバー５４が開いているときに重力により、粗紡糸４ａが落下して、処理が中断
するというリスクは全くなくなる。
【０１４６】
スライバクランプ５５は、さらに、延伸ユニットレバー５４が閉じている場合であっても
、上記クランプのみが開いて、スライバまたは粗紡糸４ａをリリースして、しかもスライ
バまたは粗紡糸４ａは、延伸ユニット５のローラ対から十分な接触力を得られるように構
成されている。
【０１４７】
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本発明の好適な実施例では、2つスライバクランプ５５が、２つのスライバを並んで確保
するために備えられる。 この目的のために、2つのスライバクランプ５５がモジュール構
造でレールに固定される。
【０１４８】
図６は、本発明に係る装置１に使用することができる紡糸ノズル装置６の概略断面図であ
る。矢視Ｄは、ノズル複合体６８を形成するために組み立てられた多数の上部紡糸ノズル
６２の断面を示している。ここで、セクションDは、これらの紡糸ノズル６２のうちの1つ
の断面図である。 図６の下方の図面では、矢視Eが、並んで一列に配列された下部紡糸ノ
ズル６１を含むノズル複合体６７の断面を示しており、セクションＥは、これらの紡糸ノ
ズル６１のうちの１つの断面図である。
【０１４９】
ノズル複合体６７は、粗紡糸の搬送方向Ａ.において、ノズル複合体６８に対して上流に
位置しており、言い換えれば、紡糸ノズル６２は、紡糸ノズル６１に対して下流にある。
【０１５０】
比例弁６３は、両方のノズル複合体６７、６８の加圧エア供給源６４に組み込まれている
。比例弁６３は、編み機２における更なる処理のために、スレッドの生成の開始と終了を
失敗なく行う。
【０１５１】
ノズル複合体６７、６８の加圧エア供給源６４は、機械起動時における短い反応速度のた
めに、粗紡糸の強化の開始の前に必要である。 加圧されたエア供給の際に比例弁６３が
介在しないと、技術システムの電源が切られた場合でも、ねじれが、エア・ジェットによ
って引き起こされるであろう。
【０１５２】
延伸ユニット５による繊維材料の供給の不足のために、紡糸ノズル６１と紡糸ノズル６２
におけるノズルシステム内で既に存在する繊維材料に過剰なねじれがある。これによって
、急速に、新たに形成される強化された粗紡糸が破壊し、損傷することになる。編み機２
の失敗ない起動とシャットダウンは、このタイプのケースでは、可能でない。 しかし、
比例弁６３は、エア供給の回転速度に比例してエア供給をコントロールすることを可能に
する。 ここで、編み機２は、望ましくは、必要な回転速度信号（図１６参照）を与える
。 この結果、本発明によれば、繊維材料または強化された粗紡糸４ｂを損傷させること
なく編み機２を起動し、シャットダウンすることを可能にする。
【０１５３】
図７は、吸引クリーニング装置８を含む本発明による装置１の実施形態を示している。
【０１５４】
本発明によれば、他の吸引クリーニング装置を、図７中に示された吸引クリーニング装置
８の代わりに使用することができる。
【０１５５】
本発明によれば、以上説明したように、粗紡糸は、紡糸ノズル装置６におけるエア・ジェ
ットによって与えられる回転によって強化される。
【０１５６】
また、以上説明したように、この目的のために、２つの紡糸ノズル６１、６２が、延伸ユ
ニット５の下流に、紡糸ノズル装置６において直列に配列されている。
【０１５７】
エア・ジェットによって与えられる回転を用いた粗紡糸の強化の技術的なプロセスの結果
として、より短い繊維は、ときには完全に切り離される。これらの繊維は、紡糸ノズル６
１と紡糸ノズル６２の気流によって排出されて、ルーズな繊維を形成する。 技術システ
ムをクリーンに維持し、本発明による装置１のパフォーマンスを増大させるために、ルー
ズな繊維は、吸引クリーニング機器８を介して除去される。
【０１５８】
図７に示す実施形態では、３つの吸引クリーニングユニット８１、８２、８３は、各紡糸
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点に割り当てられる。吸引クリーニングユニット８１は、２つの紡糸ノズル６１、６２の
間に配置されている。吸引クリーニングユニット８２は、紡糸ノズル装置６の下流にある
。吸引クリーニングユニット８１、８２は、それらが紡糸ノズル装置６における強化プロ
セスで処理された粗紡糸４ｂが損傷しないように設計されている。
【０１５９】
吸引ユニット８３は、延伸ユニット５の出力ローラ対５３のニップロール５３２で限定さ
れたクリーニングを行う。 図７に示す実施形態では、開示された吸引クリーニングユニ
ット８１、８２、８３の全ては、排気ダクト８４内に組み込まれており、ルーズな繊維が
集中的に排気される。ここで、排気ダクト８４は、好ましくは、システムの幅内で均一な
流れの関係を保証するために、円錐形状とされる。
【０１６０】
図８中で図式的に示されるように、粗紡糸の引っ張りおよび強化のための技術システムお
よび編み機２の一般的なクリーニングのために、本発明にしたがった装置１の実施例によ
れば、少なくとも１つの回転通風装置を含む少なくとも１つの通風装置８５が設けられる
。
【０１６１】
通風装置８５は、編み機に取り付けられ、工場出荷時に制御することができる。通風装置
８５は、抽出されないルーズな繊維を均一に分布させる。 プロセスの障害につながる可
能性のある繊維の蓄積が防止される。ここで、繊維を延伸して、紡糸ノズル６１に移行す
る領域では、エアの侵入から防止されるべきである。
【０１６２】
上記ポイントで乱気流を防止するには、延伸ユニットから出される不確定な繊維量の効果
に伴い、ルーズな繊維が追加されることによる糸の仕上がりの変動、装置１の汚れ、およ
びそれに付随する糸製造工程の失敗を防止するために、図８に示される装置１の実施形態
では、エアの乱流から領域を収納するためのカバー装置８６が取り付けられている。
【０１６３】
例えば、カバー装置８６は、以下において説明されるように、ブロー装置の中で形成され
る部品の形式で、有利に組み込まれる。
【０１６４】
本発明に係る装置１の安定性をさらに増大させるために、加圧エアを有する装置１の操作
上の関連したポイントで、ブロークリーニングが実施される。ここで、ブロー装置８８は
、延伸ユニット５の後部で、ルーズな繊維を吹き飛ばすことに役立つ。このブロー装置８
８のエアノズルは直列に配置されており、延伸ユニット５のストラップ５７に向けられて
いる。 ブロー装置８８の各エアノズルは、延伸ユニット５の中間ローラ対５２の中間軸
５２１から所定の距離をもって、２つのストラップ５７の間に配置される。 前述した追
加のブロー装置８７は、延伸ユニット５の前方領域をクリーンに維持することに役立つ。
【０１６５】
ここで、ブロー装置８７のエアノズルは直列に配置されており、延伸ユニット５のニップ
ロール５３２の間に配置されている。これらは、ルーズな繊維を取り除き、繊維の固まり
が形成されるのを防止する目的をもっている。本発明の有利な実施形態では、開示された
ブロー装置８７、８８は、システムの半分の幅にわたって延設されている。したがって加
圧されたエアの供給は、システムの中央で両方の側から、一緒に実装される。さらに、加
圧されたエアが、ブロー装置８７、８８で時間をずらして印加されることは、有利である
。このようにすることで、加圧空気の消費を低減させることができる。
【０１６６】
　結論として、ルーズな繊維を除去して、編物を製造するための方法のプロセスに関連し
た操作手段をクリーンに維持するための様々な排気装置を、本発明による装置１に備える
ことができる。よって、吸引ノズルとねじれノズルの間の領域を、吸引クリーニングする
ことが、また、ねじれノズルの情報の領域を、吸引クリーニングすることが、また延伸ユ
ニットの出力上部のローラ５３２を、吸引クリーニングすることが、推奨される。加えて
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、吸引クリーニングシステムのための負圧供給を横断的に有する中央排気ダクト８４を備
えることが好都合である。負圧を発生させるための通風装置と、各バーごとに屑の繊維の
自動排出装置を有するスクリーンドラムフィルタを組み込みことが、特に望ましい。
【０１６７】
ブロークリーニングのために、延伸ユニットの側方のための加圧エアパルスノズルと、延
伸ユニットレバー５４（振り子サポート）と延伸ユニット５の下部ローラ５１１、５２１
、５３１との間の領域のための加圧エアパルスノズルの両方を、備えることができる。
【０１６８】
編み機２のニードルシリンダの領域における回転ブロー通風装置と、バー上方の領域にお
ける回転ブロー通風装置もまた、望ましい。
【０１６９】
図９は、本発明による装置１の実施形態に関し、粗紡糸の引張りおよび強化モジュール１
００（バー）が矢印Ｆで示す方向に移動して、紡糸ノズル装置６を交換できる可能性を示
している。
【０１７０】
　粗紡糸を強化している間に、高い製造速度の結果として、本発明に係る装置１のコンポ
ーネントは、高負荷を受ける。したがって、本発明の有利な変形例では、紡糸ノズル装置
６を、装置１のパフォーマンスを増大することができるように、図９に例示するように変
更することができる。
【０１７１】
この変更の結果として、紡糸ノズル装置６の紡糸ノズル６１、６２は、並んで配置される
個々の粗紡糸引張りおよび強化ユニット１０の延伸ユニット５のローラに対して横方向に
動かされる。それは、紡糸ノズル６１、６２に供給される粗紡糸４ｂが、延伸ユニット５
のローラとの接触を変化させて、ただの1つのポイントではなく、均一に摩耗することを
意味する。
【０１７２】
言い換えれば、延伸ユニット５のローラ対と把持ローラ対７との間で、時間的に変化する
間に、スレッドの進行方向の変化がもたらされる。このことは、引っ張られた粗紡糸およ
び引っ張られ強化された粗紡糸４ｂ、４ｃの両方が、ローラの同じ接触エリアに常時接触
していないことを意味する。
【０１７３】
ゴム製の上部ローラ５１２、５２２、５３２、７２は、延伸ユニット５と把持ローラ対７
に侵入することを防止する。つかんでいるローラーペア7に入ることは防止されます。 こ
こで、粗紡糸４ｂ、４ｃの信頼性あるガイドが常に確保されるべきである。これは、所定
の変更経路を結果として生じさせる。
【０１７４】
　図９に示される変更は、望ましくは、並んで設けられた粗紡糸引張りおよび強化ユニッ
ト１０の全体の列にわたって拡張され、単一のドライブ９４を用いて実施することができ
る。
【０１７５】
図１０は、本発明による装置１の有利な実施形態を示しており、多数のセンサ１１、１２
、１３、１４が使用される。センサ１１、１２、１３、１４によって、装置１のプロセス
の安定性が保証され、本発明による個々の方法のサブステップでセンサ１１、１２、１３
、１４によるモニタがなされることで、粗紡糸引張りおよび強化ユニットのための技術シ
ステムのパフォーマンスが増大する。
【０１７６】
したがって、例えばフライヤボビン３１上にフライヤスライバまたは粗紡糸４ａの断線を
検出することができるセンサ１２、１３を配置することができる。望ましくは、これは、
スライバもつれの監視として知られているものであり、各センサ１２、１３がスライバ（
粗紡糸４ａ）の全てを平面内で監視する。ここで、センサ１２、１３は、個々のスライバ
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が断線によって倒れたかどうかのみを検出できるように取り付けられている。
【０１７７】
プロセスの間における粗紡糸４ａの存在は検査されない。ここで、粗紡糸４ａの検査ポイ
ントおよびガイド部材は、スライバ(粗紡糸４ａ)の端部も検出されるように選択される。
【０１７８】
　図１０に示される補助糸供給装置９中に置かれたセンサ１４によって、延伸ユニット５
への補助糸９１の供給を監視することができる。センサ１４は、存在センサである。この
センサは、補助糸９１の確実な存在を保証する。
【０１７９】
図１２に例示するように、弾力性がある補助糸９２が、柔軟性のない補助糸９１の代わり
に使用されても、延伸ユニット５へのそれらの供給は、センサ１４を用いて監視すること
ができる。
【０１８０】
図１０の配置構成において、把持ローラ対７から出てくる引っ張られ強化された粗紡糸４
ｂは、把持ローラ対７の下流に配置されたセンサ１１によって監視することができる。
【０１８１】
センサ１１は、引っ張られ、強化された粗紡糸４ｄの「厚いポイント」および断面拡大部
および存在を検出するために設けられる。 これはシングルスレッドの監視である。
【０１８２】
図１０の実施形態で備えられるセンサ１１、１２、１３、１４は、また、さらに別のセン
サ（図示せず）によって補うことができる。、さらに図１０に示されるセンサ１１、１２
、１３、１４のうちの個々の１つだけを、本発明による装置１で使用することもできる。
【０１８３】
従って、本発明にしたがった装置においては、センサは、ニードルの破壊に関連して編み
機を監視するために、また、望ましくは1つのバー全体のための１つの光学システムを使
用してスライバを監視するために、また、加圧されたエアの監視のために、また、バーの
駆動中および代わりの駆動中に、過剰な流れを監視するために、また、張力の点検に基づ
いて、補助糸および粗紡糸のトリートメントの様々なステージで、個々の糸の監視のため
に、また、スレッドの動きに基づいて、補助糸および粗紡糸のトリートメントの異なるス
テージで、個々の糸の監視のために、また、厚いポイントに関連して、補助糸および粗紡
糸のトリートメントの異なるステージで、個々の糸の監視のために、また、補助糸または
中心の糸の個々の糸の監視のために、また、吸引クリーニング装置の負圧を監視するため
に、例えば設けることができる。
【０１８４】
望ましくは、センサ１１、１２、１３、１４は、トリガされたときに、それらが、編み機
２および粗紡糸引張りおよび強化ユニット１０または全ての粗紡糸の引張りおよび強化モ
ジュール１００のスイッチをオフするように設けられる。
【０１８５】
　図１１は、図１０に示された本発明に係る装置１の進化した実施形態を示している。す
なわち、図１１の例では、供給装置７３、換言すれば、ポジティブまたはストレージ供給
システムは、新しく形成された引っ張られ強化された粗紡糸４ｄをストレージするために
、把持ローラ対７の下流に設けられる。 センサ１５は、供給装置７３の下流にある。 セ
ンサ１５は、単一の糸の監視を行う存在センサである。
【０１８６】
　図１２は、本発明に係る装置１の実施形態を示しており、弾性がある補助糸９２は、延
伸ユニット５に供給される。この目的のために、スパンデックス糸供給は、個別にドライ
ブ９９を備える。 このように、非常に弾力がある望ましいポリフィルまたはマルチフィ
ル補助糸９２を、所定の張力をもって延伸ユニット５に供給することができる。
【０１８７】
　図１３は、本発明に係る装置１の実施形態の変形例を示しており、補助糸９１は、コア
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／鞘の粗紡糸を生成するためにストレージ装置から放出される。補助糸は、スプールクリ
ールによって供給される。補助糸は、補助糸９１が糸形成プロセスに統合されるポイント
まで、チューブ９３のシステム経由で供給される。存在センサ１４は、個々の糸の監視を
行なう。
【０１８８】
　ルーズな繊維からの適切な保護は、筐体８９を介して実現される。補助糸９１と、粗紡
糸引張りおよび強化ユニット１０の技術システムとの分離は、補助糸９１が使用されてい
る場合は特に、独占的に編物を開始するにあたり好都合である。この分離により、わずか
な補助糸９１を用いた操作で、編み機２の操作システムの全てを設定することができる。
【０１８９】
補助糸９１のために、より大きな供給ボビン９０を使用する可能性の結果として、パフォ
ーマンスは増大する。
【０１９０】
　図１４は、丸い編み機という形で編み機2の概要を示す平面図であり、粗紡糸引張りお
よび強化モジュール１００を形成するように直列に組み立てられた粗紡糸引張りおよび強
化ユニット１０によって、３方向から、引っ張られ強化された粗紡糸４ｄが供給されてい
る。編み機２の上方および粗紡糸引張りおよび強化モジュール１００の上方の両方には、
実施例では単一の抽出ダクト８４を形成するように組み立てられた吸引クリーニング装置
８が配置されている。
【０１９１】
　図１４に例示するようなこのタイプの配置は、例えば86個の編みポイントを供給するこ
とを可能にする。 丸い編み機２と粗紡糸引張りおよび強化モジュール１００の間の最大
１．５ｍの距離は、閉じ込めや糸ストレージ（スレッドストレージ）なしで可能である。
【０１９２】
粗紡糸引張りおよび強化モジュール１００は、その上に、粗紡糸引張りおよび強化ユニッ
ト１０の数だけの延伸ユニット５が設けられたマルチシステムバーである。
【０１９３】
粗紡糸引張りおよび強化モジュール１００またはバーは、コンパクトな構造ユニットの形
態であり、そこには、フライヤボビン３１の形態で粗紡糸４ａのためのストレージを含む
糸形成のための操作ツールの全てが一体化している。望ましくは、粗紡糸引張りおよび強
化モジュール１００またはバーは、例えば、丸い編み機などの編み機２に電気的に併合さ
れる。図１４および図１５にみられるように、２個または３個のバーが各丸い編み機に割
り当てられる。
【０１９４】
　延伸ユニット５にフライヤ糸を供給するための別個の補助ドライブを、また、粗紡糸引
張りおよび強化モジュール１００に設けてもよい。延伸ユニット５の調整およびメンテナ
ンスの間のフライヤスライバのハンドリングのための操作補助が備えられているのであれ
ば、特に有用である。上記で開示されたスライバクランプ５５は、例えば、この目的のた
めに使用することができる。 
一般的に、粗紡糸引張りおよび強化モジュール１００は、また、延伸ユニット５に関連し
た紡糸ノズル６１、６２とスライバの変更から構成されている。さらに、統合された吸引
クリーニングの技術システムは、一般的に、この形態の本発明にしたがった粗紡糸引張り
および強化モジュール１００に設けられており、図１４あるいは図１５のように構成する
ことができる。しかしながら、吸引クリーニングシステムの他の変形した実施形態もまた
可能である。
【０１９５】
　粗紡糸引張りおよび強化モジュール１００上で、紡糸ノズル６１、６２は、一般的には
、延伸ユニット５と把持ローラ対７の間に位置するノズル複合体６７、６８という形態で
組み立てられる。ノズル複合体６７、６８は、ノズルバーという形態であり、たとえば図
６のように形成される。粗紡糸引張りおよび強化モジュール１００上で、糸は直接に、ま
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たは図１０に例示するように、介在された供給装置７３を介して、把持ローラ対７から編
み機２のスレッドガイド２１に誘導することができる。
【０１９６】
図１５は、丸い編み機という形態の編み機２の概略的な平面図であり、その上に、引っ張
られ、強化された粗紡糸４ｄを編み機２に供給する２つの粗紡糸引張りおよび強化モジュ
ール１００が、互いに対面配置されている。
【０１９７】
各粗紡糸引張りおよび強化モジュール１００と丸い編み機２との間の最大１ｍの距離は、
糸ストレージ（スレッドストレージ）装置なしで可能である。 糸が形成されるまでに蓄
積されるルーズな繊維は、抽出ダクト８４によって体系的にまとめられて、システム統合
された吸引クリーニング装置８で回収されて、定期的に分離される。
【０１９８】
　図１６は、本発明に係る装置１で編物を製造するための方法発明のための準バーチャル
な糸を形成するために、粗紡糸引張りおよび強化モジュール１００を含む丸い編み機に結
合されるインターフェースの可能な構成を示している。ここで、例えば大型の丸い編み機
とすることができる編み機２は、少なくとも1つの粗紡糸引張りおよび強化モジュール１
００と通信し、紡糸ユニットとして機能するマスタとして使用される。操作部１６は、望
ましくは、粗紡糸引張りおよび強化モジュール１００に設けられる。 編み機２は、ドラ
イブ２２によって駆動される。
【０１９９】
ドライブの列全体は、粗紡糸引張りおよび強化モジュール１００に設けられている。従っ
て、ドライブ９７は、延伸ユニット５の入力軸５１１と中間軸５２１のためのドライブと
して機能し、従って繊維材料に所定の引張りを与え、そして、また延伸ユニット５に対し
て粗紡糸を失敗なくアクセスさせる２つの輸送シャフト３２、３３のためのドライブとし
て機能する。
【０２００】
延伸ユニット４の入力ローラ対５１の入力軸５１１および延伸ユニット５の中間ローラ対
５２の中間軸５２１は、例えば歯付きベルトを介して、所定の伝達率で強固に相互接続さ
れている。 輸送シャフト３２、３３はまた、望ましくは歯付きベルトを使用して、結合
されており、前記のドライブ９７に連結されている。 
さらにドライブ９６は、駆動把持ローラ７１のためのドライブとして機能し、引っ張られ
、強化された粗紡糸４ｄに所定の輸送を提供する。 
つぎに、ドライブ９９は、延伸ユニット５に、スパンデックス糸を供給するための独立し
たドライブとして機能し、延伸ユニット５に供給している間中に、弾性のある糸９２に所
定の付勢力を設定する。従って、ドライブ９９は、調整可能な速度で供給を行う。
【０２０１】
　図１６に示す概略図において、丸い編み機２は、丸い編み機に設けられた制御システム
を介して、粗紡糸引張りおよび強化モジュール１００と電気的に接続するためのマスタプ
ロセスを形成している。ここで、延伸ユニット５の出力軸５３１の個々のドライブ９６は
、丸い編み機の統合制御システムと通信する。 
機械的に接続された延伸ユニットの入力ローラおよび中間ローラ５１１、５２１の個々の
ドライブ９７は、延伸ユニットの出力ローラ５３１のドライブ９６と通信する。 延伸ユ
ニットにおける引張りは、所望するとおりにプログラムすることができる。丸い編み機2
と個々の粗紡糸引張りおよび強化モジュール１００の間の結合比も、また所望するとおり
にプログラムすることができる。
【０２０２】
　延伸ユニットの入力ローラ５１１は、機械的接続に基づいて、フライヤスライバのため
の搬送ローラを駆動する。別個のドライブが交換用装置のために備えられる。丸い編み機
のプログラムされた最小の回転速度がひとたび達成されると、システムをクリーンに維持
するために負圧を生成する通風装置にスイッチが入る。 結合比は、インチング操作およ
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びノズル制御のための比例弁を含む、回転速度の全範囲に適用される。
【０２０３】
さらに、図６に例えば示すように、紡糸ノズル６１、６２の比例弁６３は、粗紡糸引張り
および強化モジュール１００によって作動することができる。さらに、ブロー洗浄技術は
、粗紡糸引張りおよび強化モジュール１００によって、装置1の吸引およびセンサ１１、
１２、１３、１４、１５が作動されることが有利である。
【０２０４】
本発明に係る装置１の図面で示す例の変形例は、本発明に係る方法を、実施するにあたり
、それぞれ要求される範囲内で修正することができる。
【０２０５】
本発明に係る方法によって、主に綿繊維からなる編み物材料を製造することができる。 
ここで、粗紡糸４ａは、フライヤスライバまたはストレッチベルトという形態で供給され
る。繊維ベルトを形成するために延伸ユニットにおいて引っ張られた粗紡糸４ｂは、上記
で明らかにされたように、直列に配置された2ステージ紡糸ノズル装置６を通過して、紡
糸ノズル６１，６２の回転の反対方向を有する。
【０２０６】
ここで、紡糸ノズル装置６は、延伸ユニットの出力ローラ５３１、５３２と、把持ローラ
対７によって与えられる繊維把持点との間に置かれている。
【０２０７】
　延伸ユニットの出力ローラ５３１、５３２と繊維把持点との間で、プロセスと鮮度に依
存する張力を確保しながら、紡糸ノズル装置６によって、所定の繊維の強化が実行される
。達成された繊維の強化は、従来のスレッドアイを使用しながら、把持点からスレッドガ
イドまでの長い距離の間で、スレッドのような形態で、把持ローラ対から出てくる引っ張
られ、強化された粗紡糸４ｄを搬送することを可能にするとともに、中間の張力で、編み
機
２上で確実に処理することを可能にする。例えば、上述したように、マルチシステムの丸
い編み機は、編み機２２として使用することができる。
【０２０８】
本発明による方法は、一方では紡糸ノズル装置６と、把持ローラ対７との間で、他方では
把持ローラ対７とスレッドガイド２１との間で、それぞれ独立した張力を調整することを
特徴とする。
【０２０９】
　また、本発明による方法では、スレッドにおける回転の程度は、好ましくは、紡糸ノズ
ル６１、６２の圧力レベルと、紡糸ノズル装置６の紡糸ノズル６１、６２のノズル形状に
よって調整することができる。
【０２１０】
また、上記で説明したように、柔軟性のないスレッド(コア糸)９１は、延伸ユニット５で
形成された繊維ベルトに統合され、非常に低い回転が紡糸ノズル６１、６２で設定される
と、紡糸ノズル装置６から出てきた引っ張られ、強化された粗紡糸４ｃは、非常に柔らか
なものとなる。
【０２１１】
本発明にしたがった方法によれば、編物のために使用される引っ張られ、強化された粗紡
糸４ｄの極めて広範に並列に配置された繊維層の結果として、特に優れた柔らかさと特に
強烈な光沢が得られる新規な編物の特性を達成することが可能である。
【０２１２】
　柔軟性のない糸（コア糸）９１が、引っ張られ、強化された粗紡糸４ｃに組み込まれて
いる場合には、本発明に係る方法のプロセスの安定性の増加をもたらす。しかしながら、
繊維ベルトに弾性のある補助糸９２を組み込むことも、また、可能である。
【０２１３】
紡糸ノズル６１、６２の間の領域を吸引清浄することができれば、特に良好に方法の結果



(30) JP 6064285 B2 2017.1.25

を達成することができる。  
　本発明に係る方法は、繊維供給を連続的に計測して、一定のパターンで異なる材料の品
質を引き出すことが可能であり、非常に柔軟に実行することができる。
【０２１４】
　本発明による方法は、比較的、小さなスペース条件の装置１で行うことができる。 こ
のタイプの装置１に必要とされている投資と具体的なエネルギー必要量は、平面形成と糸
形成のために別々のプロセスを含む従来の技術の場合よりもはるかに低い。

【図１】 【図２】



(31) JP 6064285 B2 2017.1.25

【図３】 【図４】
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【図７】 【図８】

【図９】 【図１０】
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【図１１】 【図１２】

【図１３】 【図１４】

【図１５】
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【図１６】
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