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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Disen -
spinnvorrichtung mit einem Streckwerk, dessen
Vorderzylindern in Arbeitsrichtung eine Falsch -
dralleinheit nachgeschaltet ist, und mit einem in
Arbeitsrichtung nach der Falschdralleinheit ange —
ordneten Abzugswalzenpaar.

Solche Disenspinnvorrichtungen sind bekannt.
In ihnen liefern die Vorderzylinder ein verstreckies
Stapelfaserband an die Falschdralleinheit, welche
die Fasern zusammendreht, so dass ein falschge —
drallter Garnkern entsteht, der sich bis in den Be —
reich der Vorderzylinder erstreckt. Auf den rotie —
renden Garnkern wickeln sich Randfasern mit einer
Steigung, die wesentlich grdsser ist als die Stei—
gung der Fasern im Garnkern.

Zwischen der Falschdralleinheit und dem Ab -
zugswalzenpaar, wo sich das Garn als Ganzes
ldngs einer rotierenden Schraubenlinie mit all -
méhlich zunehmender Steigung und abnehmen -
dem Durchmesser bewegt, 18st sich der falsche
Drall des Garnkerns allméhlich wieder auf. Die
Randfasern, deren Steigung dabei umkehrt, bilden
danach Umwindefasern auf dem Garnkern.

In bekannten Disenspinnvorrichtungen ist der
Abstand zwischen dem Austritt der Falschdrallein -
heit und der Klemmlinie des Abzugswalzenpaares
recht gross, vermutlich zu dem Zweck, den ge-—
ordneten Ablauf des beschriebenen Spinnvorgangs
zu ermd&glichen.

Der grosse Abstand fiihrt nicht nur zu einem
grossen Platzbedarf fiir die Disenspinnvorrichtung,
sondern auch noch zu anderen Unzuldnglichkeiten,
wie nachstehend erldutert.

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, vor —
handene Nachteile bekannter Dlsenspinnvorrich —
tungen, insbesondere den grossen Platzbedarf, zu
vermeiden.

Die Aufgabe wird bei einer Disenspinnvor —
richtung der eingangs angegebenen Art erfin—
dungsgemiss dadurch gelOst, dass der Abstand
von der Klemmlinie der Vorderzylinder zur
Klemmlinie des Abzugswalzenpaares 15 bis 30 cm
betragt.

Der Abstand vom Austritt der Falschdralleinheit
zur Klemmlinie des Ausgangswalzenpaares betrdgt
vorzugsweise nur etwa 10 cm.

Ueberraschenderweise ist gefunden worden,
dass bei diesen kleinen Abstidnden, die einen ent—
sprechend reduzierten Platzbedarf fiir die Diisen —
spinnvorrichtung zur Folge haben, nicht nur der
Spinnvorgang in gewlinschter Weise ablduft, son —
dern auch bei sonst gleichen Bedingungen ein
Garn h&herer Qualitét, insbesondere h&herer Fe -
stigkeit, erzielt werden kann oder bei mindestens
gleicher Garnqualitat eine h&here Spinngeschwin —
digkeit angewandt werden kann (jeweils im Ver—
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gleich mit bekannten Disenspinnvorrichtungen, in
denen die Abstidnde zum Abzugswalzenpaar we —
sentlich gr&sser sind). Ein Grund hierflr liegt ver —
mutlich darin, dass die kiirzere Schraubenlinie, die
das Garn zwischen der Falschdralleinheit und dem
Abzugswalzenpaar bildet, weniger Luftreibung
ausgesetzt wird und sich daher rascher drehen
kann als eine ldngere Schraubenlinie, wodurch die
Garnqualitdt besser wird und/oder eine hd&here
Spinngeschwindigkeit erm&glicht wird.

Ausflihrungsbeispiele der Erfindung werden
nachstehend anhand der Zeichnung ndher erldu -
tert. In dieser zeigen:

Fig. 1 eine schematische Schnittansicht der

wesentlichen Elemente einer Diisenspinnvor —

richtung nach der Erfindung und

Fig. 2 eine schematische Seitenansicht einer

Disenspinnvorrichtung mit zusitzlichen Teilen

in einer Spinnmaschine.

Dig Fig. 1 Zeigt schematisch drei Unterzylinder
1, 2 und 3 eines Streckwerks. Die zugeh&rigen
Oberzylinder sind in Fig. 1 nicht sichtbar. Dem
Vorderzylinder 3 des Streckwerks ist in Arbeits —
richtung (in Fig. 1 von oben nach unten) eine
Falschdralleinheit 4 nachgeschaltet. Diese enthilt
in der dargestellten Ausfiihrungsform einen sich in
Arbeitsrichtung verjlingenden Ansaugkanal 5, eine
sich an die engste Stelle des Ansaugkanals an—
schliessende Drosselstelle 6 und einen an diese
anschliessenden Drallkanal 7, in welchen wenig—
stens eine Luftzufuhrbohrung 8 mindet, deren
Achse die Achse des Drallkanals in einem Abstand
Spitzwinklig kreuzt. Der Drallkanal 7 bildet zusam —
men mit der Drosselstelle 6 eine Falschdralldiise.
In Arbeitsrichtung nach der Falschdralleinheit 4 ist
ein Abzugswalzenpaar angeordnet, von dem wie —
derum nur die Unterwalze 9 in Fig. 1 sichtbar ist.

Die Wirkungsweise einer solchen Disen-
spinnvorrichtung ist bekannt. Die Vorderzylinder 3
liefern ein Stapelfaserband S in den Ansaugkanal 5.
Die durch die geneigte Luftzufuhrbohrung 8 in den
Drallkanal 7 eingefiihrte Druckluft erzeugt eine
Saugwirkung, welche die Fasern durch die Dros —
selstelle 6 saugt. Gleichzeitig werden die Fasern
durch die Luftstréme im Drallkanal 7 zusammen —
gedreht, und es entsteht ein falschgedrallter Garn —
kern 10, der sich bis in den Bereich der Vorderzy —
linder 3 ersireckt. Dort erfasst der rotierende
Garnkern 10 Uber ein Spinndreieck den gr&ssten
Teil der Fasern, die im mittleren Bereich des Fa-—
serbandes S zugefiihrt werden. Daneben werden
im Faserband S Randfasern F zugefiihrt, deren
vordere Enden erst im Ansaugkanal 5 vom rotie -
renden Garnkern 10 erfasst werden und die sich
dann mit einer Steigung auf den Garnkern wikkeln,
die wesentlich grosser ist als die Steigung der
Fasern im Kern 10.
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Das gebildete Garn wird dann durch das Ab—
zugswalzenpaar 9 aus der Falschdralleinheit 4 ab -
gezogen, wobei sich der falsche Drall des Garn—
kerns 10 weitgehend aufldst. Die Randfasern F,
deren Steigung dabei umkehrt, bilden dann Um -
windefasern auf dem Garnkern. Zwischen der
Drosselstelle 6 und dem Abzugswalzenpaar 9 be —
wegt sich das Garn etwa ldngs einer rotierenden
Schraubenlinie, deren Steigung gegen das Ab-
zugswalzen paar hin allmihlich zunimmt, wihrend
gleichzeitig der Durchmesser der Schraubenlinie
allméhlich abnimmt.

Erfindungsgemiss betrdgt der Abstand A von
der Klemmlinie K3 der Vorderzylinder 3 zur
Klemmlinie K9 der Abzugswalzen 9 nur 15 bis 30
cm, vorzugsweise 15 bis 25, z.B. etwa 20 cm. Der
Abstand B vom Austritt 4a der Falschdralleinheit 4
zur Klemmlinie K9 der Abzugswalzen 9 betrigt
hdchstens 15 cm und liegt vorzugsweise bei etwa
10 cm.

Es ist gefunden worden, dass auch bei diesen
kleinen Abstdnden A und B der Spinnvorgang in
der gewiinschten Weise wie beschrieben abliuft.
Gleichzeitig wird festgestellt, dass bei den ange —
gebenen kleinen Abstdnden bei gleichbleibender
Luftzufuhr durch die Luftzufuhrbohrung(en) 8 der
Garnkern 10 und die vom Garn zwischen der
Drosselstelle 6 und den Abzugswalzen 9 gebildete
Schraubenlinienform rascher drehen als bei gros —
seren Abstidnden. Die raschere Drehung flihrt zu
einer besseren Festigkeit des erzeugten Garns
und/oder ermdglicht eine hdhere Arbeitsge —
schwindigkeit (Garngeschwindigkeit bzw. Um-
fangsgeschwindigkeiten der Vorderzylinder 3 und
der Abzugswalzen 9). Zudem wird durch die erfin —
dungsgemiss kleinen Abstidnde A und B natlrlich
der Platzbedarf fir die Disenspinnvorrichtung
verringert.

Der verringerte Platzbedarf lasst sich vorteilhaft
in einer Spinnmaschine ausnutzen, in der ein Raum
zur Aufnahme einer Spinnkanne, das Streckwerk 1,
2, 3, die Falschdralleinheit 4, das Abzugswalzen —
paar 9 und eine Aufspuleinheit Ubereinander an
einer Vorderseite oder Bedienungsseite der Ma-—
schine angeordnet sind. Eine solche Anordnung ist
in Fig. 2 schematisch dargestellt. Das Streckwerk
1, 2, 3, die Falschdralleinheit 4 und das Abzugs —
walzenpaar 9 sind gemdss Fig. 2 so angeordnet,
dass die Arbeitsrichtung schrdg nach oben verl4uft.
Die Arbeitsrichtung k&nnte auch vertikal nach oben
verlaufen. Unterhalb des Streckwerks 1, 2, 3 bef -
indet sich in einem mit unterbrochenen Linien an -
gedeuteten Maschinengehduse 11 ein Raum 12 zur
Aufnahme einer Spinnkanne 13, aus der dem
Streckwerk 1, 2, 3 ein Faserband 14 zugefihrt
wird. Oberhalb des Abzugswalzenpaares 9 ist eine
Aufspuleinheit 15 fir das gesponnene Garn ange —
ordnet. Durch den verringerten Platzbedarf der
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Disenspinnvorrichtung liegt die von der Aufspul —
einheit 15 gebildete Garnspule weniger hoch oben.

Abschliessend sei noch bemerki, dass die
Falschdralleinheit 4 nur als Beispiel beschrieben
worden ist. Anstelle der Falschdralleinheit 4 k&nn —
ten in der Dusenspinnvorrichtung auch andere
Falschdralleinheiten verwendet werden, auch sol—
che, die zusitzlich zu der Falschdralldiise 6, 7
noch eine dieser in Arbeitsrichtung vorgeschaltete
zusitzliche Dise enthalten, welche die Randfasern
F um den rotierenden Garnkern 10 herumlegen,
und zwar mit einer Steigung, die derjenigen der
Fasern im Kern 10 entgegengesetzt ist.

Patentanspriiche

1. Disenspinnvorrichtung, mit einem Streckwerk
(1, 2, 3), dessen Vorderzylindern(3) in Ar-—
beitsrichtung eine Falschdralleinheit (4) nach -
geschaltet ist, und mit einem in Arbeitsrichtung
nach der Falschdralleinheit (4) angeordneten
Abzugswalzenpaar (9), dadurch gekennzeich —
net, dass der Abstand (A) von der Klemmlinie
(K3) der Vorderzylinder (3) zur Klemmlinie (K9)
des Abzugswalzenpaares (9) 15 bis 30 cm
betragt.

2. Disenspinnvorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der genannte
Abstand (A) 15 bis 25 cm betragt, vorzugs —
weise etwa 20 cm.

3. Disenspinnvorrichtung nach Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand
(B) vom Austritt (4a) der Falschdralleinheit (4)
zur Klemmlinie (K9) des Abzugswalzenpaares
(9) hochstens 15 cm betrdgt, vorzugsweise
etwa 10 cm.

4. Ddisenspinnvorrichtung nach einem der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Falschdralleinheit (4) eine Falschdralldiise
(6, 7) und eine dieser in Arbeitsrichtung vor —
geschaltete Diise enthilt.

5. Disenspinnvorrichtung nach einem der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Falschdralleinheit (4) einen sich in Ar—
beitsrichtung verjlingenden Ansaugkanal (5)
und eine sich an diesen anschliessende
Falschdralldiise (6, 7) mit einer Drosselstelle
(6) und einem Drallkanal (7) aufweist, in wel—
chen wenigstens eine Luftzufuhrbohrung (8)
miindet.

6. Disenspinnvorrichtung nach einem der An-
spriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
das Streckwerk (1, 2, 3), die Falschdralleinheit
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(4) und das Abzugswalzenpaar (9) so ange -
ordnet sind, dass die Arbeitsrichtung schrég
oder senkrecht nach oben verlduft, und dass
ein Raum (12) zur Aufnahme einer ein Faser —
band (14) an das Streckwerk (1, 2, 3) abge -
benden Spinnkanne (13) unterhalb des
Streckwerks (1, 2, 3) angeordnet ist und eine
Aufspuleinheit (15) flir das gesponnene Garn
oberhalb des Abzugswalzenpaares (9) ange—
ordnet ist.

Claims

Jet spinning apparatus with a drafting ar—
rangement (1, 2, 3) in which a false twist unit
(4) is provided behind the front rollers (3) in
the processing direction and with a pair of
draw — off rollers (9) arranged behind the false
twist unit (4) in the processing direction, char —
acterized in that the distance (A) from the
clamping line (K3) of the front roller (3) to the
clamping line (K9) of the pair of draw —off
rollers (9) is 15 to 30 cm.

Jet spinning apparatus as claimed in claim 1,
characterized in that said distance (A) is 15 to
25 cm, preferably approx. 20 cm.

Jet spinning apparatus as claimed in claim 1
or 2, characterized in that the distance (B) from
the exit (4a) of the false twist unit (4) to the
clamping line (K9) of the pair of draw —off
rollers (9) is not more than 15 cm, preferably
approx. 10 cm.

Jet spinning apparatus as claimed in one of
the claims 1 to 3, characterized in that the
false twist unit (4) comprises a false twist
nozzle (6, 7) and a nozzle arranged in the
processing direction before said false twist
nozzle.

Jet spinning apparatus as claimed in one of
the claims 1 to 3, characterized in that the
false twist unit (4) comprises a suction duct (5)
tapering in the processing direction and a false
twist nozzle (6, 7) following said suction duct
and comprising a throttling position (6) and a
twist duct (7) into which at least one air supply
bore (8) opens out.

Jet spinning apparatus as claimed in one of
the claims 1 to 5, characterized in that the
drafting arrangement (1, 2, 3), the false twist
unit (4) and the pair of draw — off rollers (9) are
arranged in such a way that the processing
direction is upwardly inclined or vertically up —
wardly and that a chamber (12) for receiving a
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sliver can (13) which supplies a sliver (14) to
the drafting arrangement (1, 2, 3) is provided
below the drafting arrangement (1, 2, 3) and a
winder unit (15) for the spun yarn is provided
above the pair of draw — off rollers (9).

Revendications

Dispositif de filage par buse avec un train
étireur (1, 2, 3), dans lequel, vu dans la direc -
tion de travail, une unité de fausse torsion (4)
est disposée aprés les cylindres de devant (3)
et une paire de rouleaux d'exiraction (9) est
disposée aprés I'unité de fausse torsion (4),
caractérisé par le fait que

la distance (A), allant depuis la ligne de pin-—
cement (K3) des cylindres de devant (3) jus—
qu'a la ligne de pincement (K9) de la paire de
rouleaux d'extraction (9), posséde une lon-—
gueur de 15 2 30 cm.

Dispositif de filage par buse selon revendica—
tion 1,

caractérisé par le fait que

ladite distance (A) posseéde une longueur de
15 3 25 cm, de préférence d'environ 20 cm.

Dispositif de filage par buse selon revendica—
tion 1 ou 2,

caractérisé par le fait que

la distance (B), allant depuis la sortie (4a) de
I'unité de fausse torsion (4) jusqu'a la ligne de
pincement (K9) de la paire de rouleaux d'ex—
traction (9), posséde une longueur de 15 cm
au plus, de préférence d'environ 10 cm.

Dispositif de filage par buse selon l'une des
revendications 1 & 3,

caractérisé par le fait que

'unité de fausse torsion (4) comprend une
buse de fausse torsion (6, 7) et une buse qui,
vu dans la direction de ftravail, est disposée
avant celle - ci.

Dispositif de filage par buse selon l'une des
revendications 1 a 3,

caractérisé par le fait que

I'unité de fausse torsion (4) posséde un canal
d'aspiration (5) se réduisant, vu dans la direc -
tion de travail, et une buse de fausse torsion
(6, 7) se raccordant & celui—ci, avec un lieu
d'étranglement (6) et un canal de torsion (7)
dans lequel débouche au moins un trou
d'amenée d'air (8).

Dispositif de filage par buse selon l'une des
revendications 1 & 5,
caractérisé par le fait que
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le train étireur (1, 2, 3), l'unité de fausse tor —

sion (4) et la paire de rouleaux d'extraction (9)

sont disposés de telle sorte que la direction de
travail se dirige en biais ou perpendiculaire —
ment vers le haut, et qu'un espace (12) servant 5
a recevoir un pot de filature (13) délivrant un
ruban de fibres (14) au train étireur (1, 2, 3) est
disposé en dessous du train étireur (1, 2, 3), et

une unité de bobinage (15) est disposée au—
dessus de la paire de rouleaux d'extraction (9) 10
pour le fil filé.
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