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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung eines Selbstzwirngarnes
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 bzw. des An-
spruchs 8.
[0002] Derartige Verfahren und Vorrichtungen sind
aus dem Stand der Technik, beispielsweise gemäß der
britischen Patentschrift GB 1 144 614, der deutschen
Offenlegungsschrift DE 26 37 208 und der US-Patent-
schrift 4,279,120 bekannt. Hierbei werden zwei oder
mehr Vorgarne zunächst mittels sogenannter Falsch-
dreheinrichtungen abwechselnd mit Bereichen von S-
und Z-Drehungen versehen, welche durch Bereiche
ohne Drehung oder mit geringerer Drehung voneinan-
der getrennt sind. Zwei derart gedrehte Vorgarne wer-
den anschließend so zusammengerührt, daß sich die
beiden Garne aufgrund ihrer Rückdrehtendenz selbst-
tätig zu einem sogenannten Selbstzwirngarn (englisch:
self-twist-yarn) zusammendrehen, wobei die Bereiche
der beiden Vorgarne ohne Drehung bzw. mit geringerer
Drehung in vorteilhafter Weise phasenverschoben sind.
[0003] Aus dem Stand der Technik ist femer eine gat-
tungsgemäße Vorrichtung zur Herstellung eines derar-
tigen Selbstzwirngarnes von der Firma Platt UK Limited
bekannt (siehe beispielsweise Service Manual zum
"Self-twist-spinner-type 888" der Firma Platt UK Li-
mited, Blackburn, England). Bei dieser Vorrichtung er-
folgt die Zusammenführung der beiden Garne mittels
Vereinigungsösen. Um eine bestimmte Phasendifferenz
zwischen den Bereichen ohne Drehung der beiden Gar-
ne zu erzeugen, wird dabei eines der beiden Vorgarne
nach Durchlauf der Falschdreheinrichtung zunächst
über eine Umlenköse geführt und anschließend auf die
Vereinigungsöse gelenkt, an der die Zusammenführung
mit dem anderen Vorgarn erfolgt.
[0004] Die Umlenkung des einen Vorgarnes über die
Umlenköse hat sich als vorteilhaft erwiesen, da somit
eine beliebige Phasendifferenz zwischen den Berei-
chen ohne Drehung bzw. mit geringerer Drehung zwi-
schen den beiden Vorgarnen einstellbar ist. Dabei hat
sich gezeigt, daß die Festigkeit des resultierenden
Selbstzwirngarnes stark von der Phasenverschiebung
der Bereiche ohne Drehung abhängt. Zur Erzielung ei-
ner hohen Garnfestigkeit ist in dem genannten Hand-
buch der Firma Platt eine bevorzugte Phasendifferenz
von 30° genannt.
[0005] Bei den bekannten Vorrichtungen kommt es je-
doch häufig zu Brüchen der Vorgarnfäden, da diese auf-
grund der Reibung an den Umlenk- und Vereinigungs-
ösen starkem Verschleiß unterliegen. Dieser Verschleiß
führt auch zu einer verminderten Festigkeit des zusam-
mengedrehten Selbstzwirngarnes.
[0006] Es besteht daher die Aufgabe, ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Herstellung eines Selbstzwirn-
garnes zur Verfügung zu stellen, welche eine möglichst
hohe Festigkeit des Selbstzwirngarnes erzielt.
[0007] Gelöst wird diese Aufgabe mit den kennzeich-

nenden Merkmalen der Ansprüche 1 bzw. 8. Vorteilhafte
Ausgestaltungen des Verfahrens sind den Unteransprü-
chen 2 bis 7 zu entnehmen. Vorteilhafte Ausgestaltun-
gen der Vorrichtung sind den Unteransprüchen 9 bis 11
entnehmbar.
[0008] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
Ausfübrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die be-
gleitenden Zeichnungen näher erläutert. Die Zeichnun-
gen zeigen:

Figur 1: Schematische Darstellung einer Vorrich-
tung zur Herstellung eines Selbstzwimga-
mes;

Figur 2: schematische Darstellung einer Falsch-
dreheinrichtung zur Erzeugung eines Vor-
garnes mit periodisch abwechselnden Be-
reichen mit S- und Z-Drehungen;

Figur 3A: illustrative Darstellung zweier Vorgarne
von Figur 2 sowie eines aus diesen Vor-
garnen durch deren Zusammenführung
ohne Phasendifferenz hergestellten
Selbstzwirngarnes;

Figur 3B: illustrative Darstellung zweier Vorgarne
von Figur 2 sowie eines aus diesen Vor-
garnen durch deren Zusammenführung
mit einer Phasendifferenz zwischen den
ungedrehten Bereichen hergestellten
Selbstzwirngarnes.

Figur 4: Draufsicht auf eine Vorrichtung zur Her-
stellung eines Selbstzwirngarnes;

Figur 5: Seitenansicht der Vorrichtung von Figur 5;

Figur 6: vorteilhafte Ausführungsform einer Vor-
richtung gemäß Figur 4.

[0009] Figur 1 zeigt schematisch eine Vorrichtung zur
Herstellung eines Selbstzwirngarnes. Diese Vorrich-
tung umfaßt im wesentlichen ein Streckwerk 11 zur Er-
zeugung zweier ungedrehter Vorgarne 2 und 3, eine
Falschdreheinrichtung 4, durch welche den Vorgarnen
2 und 3 periodisch abwechselnd Bereiche mit S- und
Z-Drehungen erteilt werden, sowie einer Zwirnvorrich-
tung 12, in der die beiden gedrehten Vorgarne 2, 3 so
zusammengeführt werden, daß sie sich zu einem
Selbstzwirngarn 1 zusammendrehen.
[0010] Das Streckwerk 11 ist in dem Ausführungsbei-
spiel von Figur 1 als Walzenstreckwerk mit zwei Streck-
walzen 13, 14 ausgebildet. Bei der Falschdreheinrich-
tung 4 handelt es sich um eine an sich bekannte Nit-
schelvorrichtung. Diese weist zwei im wesentlichen zy-
lindrische, achsenparallel angeordnete und um ihre
Achsen rotierende Nitschelwalzen 7, 8 auf. Die Nitschel-
walzen 7, 8 rotieren dabei gegensinnig zueinander und
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fördern hierdurch das zwischen ihnen eingeklemmte
Vorgarn 2, 3. Zusätzlich zu ihrer Rotation oszillieren die
beiden Nitschelwalzen 7, 8 in axialer Richtung zwischen
zwei Grenzstellungen. Durch diese axiale Oszillation
werden die beiden durchgeführten Vorgarne 2, 3 ver-
drillt und erhalten somit eine Drehung. In einer Oszilla-
tionsrichtung erhalten die Vorgarne eine S-Drehung, in
der entgegengesetzten Oszillationsrichtung eine Z-Dre-
hung. Da die Nitschelwalzen 7, 8 in den Umkehrpunkten
ihrer axialen Bewegung stillstehen, erhalten die Vorgar-
ne zu diesen Zeitpunkten keine Drehung. Daher sind die
sich abwechselnden Bereiche mit S- und Z-Drehungen
durch Bereiche ohne Drehung bzw. Bereiche mit gerin-
gerer Drehung getrennt.
[0011] Alternativ zu der in Figur 1 gezeigten Falsch-
dreheinrichtung 4 mit Nitschelwalzen 7, 8 können auch
Falschdreheinrichtungen des Klemmtyps, wie bei-
spielsweise in der DE 198 27 870 beschrieben, oder
Falschdreheinrichtungen, welche den Vorgarnen Dre-
hung durch Luftverwirbelung erteilen (wie z. B. in der
US 4,279,120 beschrieben), zur Anwendung kommen.
[0012] Nach Durchlauf durch die Falschdreheinrich-
tung 4 wird eines der beiden Vorgarne 2 über eine Um-
lenkrolle 5 auf eine Führungsrolle 6 geführt. Das andere
Vorgarn 3 wird nach Durchlauf durch die Falschdrehe-
inrichtung 4 unmittelbar auf die Führungsrolle 6 geleitet,
wo die Zusammenführung der Vorgarne 2, 3 am Zusam-
menführungspunkt 13 erfolgt.
[0013] Bei der Zusammenführung der beiden Vorgar-
ne 2, 3 hat sich gezeigt, daß die Phasenlage der Berei-
che ohne Drehung der beiden Vorgarne 2, 3 einen we-
sentlichen Einfluß auf die Festigkeit des zusammenge-
drehten Selbstzwirngarnes 1 hat. In Figur 3A ist ein
Selbstzwirngarn gezeigt, welches durch Zusammen-
drehen zweier Vorgarne 2, 3 erzeugt wurde, wobei die
Vorgarne 2, 3 so zusammengeführt wurden, daß sich
die Bereiche ohne Drehung direkt gegenüber liegen, al-
so in Phase sind. Damit liegen auch im zusammenge-
drehten Selbstzwirngarn 1 die Bereiche ohne Drehung
jeweils an der gleichen Stelle. Da die Vorgarne in den
Bereichen ohne Drehung eine geringere Festigkeit auf-
weisen, weist auch das Selbstzwirngarn an diesen Stel-
len geringere Festigkeit auf.
[0014] Aus diesem Grunde ist es vorteilhaft, die bei-
den Vorgarne 2, 3 so zusammenzuführen, daß die Be-
reiche ohne Drehung nicht in Deckung sind, wie in Figur
3B gezeigt. Dort weisen die Bereiche ohne Drehung ei-
nen Phasenabstand von Φ auf. Der Phasenabstand Φ
kann dabei einen Bruchteil der Periode der abwechseln-
den Bereiche mit S- und Z-Drehungen betragen, wobei
eine 360°-Periode durch den Abstand L von zwei Berei-
chen mit gleichsinniger Drehung definiert ist. In Figur 3B
beträgt die Phasendifferenz Φ ca. 90°.
[0015] Vergleichsversuche haben gezeigt, daß die
höchste Garnfestigkeit erzielt wird, wenn die Phasendif-
ferenz Φ zwischen 90° und 135° liegt.
[0016] Um die gewünschte Phasendifferenz zwi-
schen den ungedrehten Bereichen einzustellen, wird

gemäß Figur 1 eines der beiden Vorgarne 2 über eine
Umlenkrolle 5 auf die Führungsrolle 6 geführt. Die Füh-
rung über die Umlenkrolle 5 bewirkt, daß das Vorgarn 2
zwischen der Falschdreheinrichtung 4 und dem Zusam-
menführungspunkt 13 einen längeren Weg zurücklegt
als das Vorgarn 3, welches nach Durchlauf durch die
Falschdreheinrichtung 4 unmittelbar auf die Führungs-
rolle 6 geführt wird. Der längere Weg, den das Vorgarn
2 verglichen mit dem Vorgarn 3 zurücklegt, bestimmt die
Phasenlage Φ zwischen den ungedrehten Bereichen.
[0017] In den Figuren 4 und 5 ist die Ausgestaltung
und die Anordnung der Rollen 5 und 6 näher dargestellt.
Gemäß dem dort gezeigten Ausführungsbeispiel sind
die beiden Rollen 5 und 6 drehbar gelagert, wobei ihre
Drehachse jeweils senkrecht steht zu der Ebene, wel-
che durch die beiden Vorgarne 2 und 3 aufgespannt ist.
Die Umlenkrolle 5 ist in dem Ausführungsbeispiel von
Figur 4 von der Falschdreheinrichtung 4 weiter entfernt
als die Führungrolle 6. Das Vorgarn 2 wird nach Durch-
lauf durch die Falschdreheinrichtung 4 zunächst über
die Umlenkrolle 5 gerührt und anschließend auf die Füh-
rungsrolle 6 geleitet.
[0018] Wie aus den Figuren 4 und 5 ersichtlich, sind
die Rollen 5 und 6 als scheibenförmige Zylinder ausge-
bildet, wobei im Zylindermantel zur Verbesserung der
Führung der Vorgarne 2,3 eine Führungskerbe 14 aus-
gebildet ist. Die Führungskerbe 14 verhindert ein seitli-
ches Abrutschen der Vorgarne 2, 3 von den Führungs-
flächen 5a, 6a der Rollen 5, 6.
[0019] Die Zusammenführung der beiden Vorgarne 2
und 3 erfolgt am Zusammenführungspunkt 13 auf der
Führungsfläche 6a der Führungsrolle 6.
[0020] Durch den Abstand der Drehachsen 5b und 6b
der Rollen 5 und 6 kann der zusätzliche Weg eingestellt
werden, den das Vorgarn 2 zwischen der Falschdrehe-
inrichtung 4 und dem Zusammenführungspunkt 13 ver-
glichen mit dem anderen Vorgarn 3 zurückzulegen hat.
Hierzu sind die Rollen 5 und 6 so gelagert, daß ihre
Drehachsen 5b und 6b in der Ebene, welche durch die
beiden Vorgarne 2 und 3 aufgespannt ist, gegeneinan-
der verschiebbar sind.
[0021] Durch Vergleichsversuche mit Rollen unter-
schiedlicher Größe hat sich gezeigt, daß die höchste
Garnfestigkeit mit Rollen zu erzielen ist, deren Durch-
messer mindestens 10% der Periodenlänge L der ab-
wechselnd S- und Z-gedrehten Bereiche des zusam-
mengedrehten Selbstzwirngarnes 1 aufweisen.
[0022] Hinsichtlich der Garnfestigkeit des erzeugten
Selbstzwimgarnes 1 hat es sich weiterhin als besonders
vorteilhaft erwiesen, wenn die beiden Vorgarne 2, 3 im
Bereich der Falschdreheinrichtung 4 und im Bereich vor
der Führung über die Umlenkrolle 5 im wesentlichen
parallel zueinander verlaufen, wobei das Vorgarn 3, wel-
ches nicht über die Umlenkrolle 5 geführt wird, im Be-
reich zwischen der Falschdreheinrichtung 4 und dem
Zusammenführungspunkt 13 in der selben Richtung
verläuft, wie das zusammengedrehte Selbstzwirngarn
1. Dieser Verlauf der Vorgarne 2 und 3 vor ihrem Zu-
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sammenführen ermöglicht ein Verzwirnen, ohne daß die
Vorgarne dabei unter Spannung stehen oder sich an der
Führungsrolle 6 verhaken können. Dies bewirkt einen
gleichbleibenden Abstand der ungedrehten Zonen der
Vorgarne 2 und 3 im zusammengedrehten Selbstzwirn-
garn 1.
[0023] Wie in dem Ausführungsbeispiel von Figur 6
gezeigt, kann das zusammengedrehte Selbstzwirn-
garn, 1 in Garnlaufrichtung nach dem Zusammenfüh-
rungspunkt 13 über eine drehbar gelagerte Andrückrolle
10 geführt werden. Dies ermöglicht eine saubere und
spannungsfreie Führung des zusammengedrehten
Selbstzwirngarnes 1. Ebenso kann das Vorgarn 3, wel-
ches nicht über die Umlenkrolle 5 umgelenkt wird, in
Garnlaufrichtung C vor dem Zusammenführungspunkt
13 über eine Andrückrolle 9 auf die Führungsfläche 6a
der Führungsrolle 6 geführt werden. Dadurch wird eine
exakte und spannungsfreie Führung des Vorgarnes 3
auf die Führungsfläche 6a gewährleistet. Eine span-
nungsfreie Zusammenführung der Vorgarne 2 und 3
trägt wesentlich zur Verbesserung der Garnfestigkeit
des Selbstzwirngarnes 1 bei und bewirkt überdies einen
über die Länge des Selbstzwirngarnes 1 gleichbleiben-
den Abstand der ungedrehten Zonen. Dies wiederum
verbessert die Eigenschaften von mit derartigen Selbst-
zwirngarnen 1 gewebten Stoffen hinsichtlich ihrer Fe-
stigkeit und hinsichtlich ihres optischen Eindrucks.
[0024] Verglichen mit den aus dem Stand der Technik
bekannten Umlenk- und Zusammenführungsvorrich-
tungen, welche als Umlenkösen und Vereinigungsösen
ausgebildet sind, weist die vorliegende Erfindung den
Vorteil auf, daß die Vorgarne durch die Umlenkung und
die Zusammenführung nicht abgenutzt oder beschädigt
werden können. Bei Ösen tritt nämlich aufgrund der Rei-
bung der Garne an den Ösen eine Abnutzung der Vor-
garne 2, 3 auf, bevor diese zum Selbstzwirngarn 1 zu-
sammengeführt werden. Ferner können sich die Vorgar-
ne 2, 3 in den Ösen verhaken, wodurch es häufig zu
Fadenbrüchen während des Herstellungsprozesses
kommt. Dies führt zu häufigen und unerwünschten Un-
terbrüchen im Herstellungsprozeß. Weiterhin kann ein
Verhaken der Vorgarne 2, 3 in den Ösen zu einer Un-
gleichmäßigkeit im Abstand der ungedrehten Zonen im
Selbstzwirngarn 1 führen. Dies bedingt ein unvorteilhaf-
tes Aussehen von mit derartigen Selbstzwirngarnen ge-
webten Stoffen.
[0025] Diese Nachteile des Stands der Technik wer-
den erfindungsgemäß dadurch umgangen, daß die Vor-
garne 2 und 3 nach der Durchführung durch die Falsch-
dreheinrichtung 4 statt über Ösen über eine Umlenkrolle
5 und eine Führungsrolle 6 geführt und anschließend
zusammengedreht werden. Die Zusammenführung der
beiden Vorgarne 2, 3 erfolgt dabei auf der Führungsflä-
che 6a der Führungsrolle 6, was eine saubere und span-
nungsfreie Zusammenführung der Vorgarne 2 und 3 ge-
währleistet. Dabei können sich die beiden Vorgarne 2
und 3 bei ihrer Zusammenführung nicht in der Vereini-
gungsvorrichtung verhaken.

[0026] Mit dem erfindungsgemäßen Verfahren und
der erfindungsgemäßen Vorrichtung können Selbstz-
wirngarne hergestellt werden, welche, verglichen mit
herkömmlich hergestellten, eine bis zu 60%-ige höhere
Zugfestigkeit aufweisen.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung eines Selbstzwirngarns
(1), bei dem zunächst mindestens zwei Vorgarne
(2, 3) zwischen mindestens einer Falschdrehein-
richtung (4) durchgeführt werden, wodurch den Vor-
garnen (2,3) jeweils periodisch abwechselnd Berei-
che mit S-und Z-Drehungen erteilt werden, welche
durch Bereiche ohne Drehung (0) voneinander ge-
trennt sind und die Vorgarne (2, 3) anschließend so
zusammengeführt werden, daß sie sich aufgrund
ihrer Eigendrehung selbsttätig zusammendrehen,
wobei die Bereiche ohne Drehung (0) im zusam-
mengedrehten Selbstzwirngarn (1) eine Phasendif-
ferenz (φ) aufweisen, dadurch gekennzeichnet,
daß zur Erteilung der Phasendifferenz (φ) minde-
stens eines der Vorgarne (2) nach der Durchfüh-
rung durch die Falschdreheinrichtung (4) über min-
destens eine Umlenkrolle (5) auf eine Führungsrol-
le (6) geführt wird und die Zusammenführung der
Vorgarne (2, 3) auf der Führungsfläche (6a) der
Führungsrolle (6) erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Phasendifferenz (φ) zwischen
90° und 135° liegt.

3. Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, daß die beiden
Vorgarne (2, 3) im Bereich der Falschdreheinrich-
tung (4) und vor der Führung über die Umlenkrolle
(5) im wesentlichen parallel zueinander verlaufen,
ein Vorgarn (2) unter Änderung der ursprünglichen
Laufrichtung (C) über eine Umlenkrolle (5) auf die
Führungsrolle (6) geführt wird und das andere Vor-
garn (3) ohne Änderung der ursprünglichen Lauf-
richtung (C) Zusammenführung der Vorgarne (2, 3)
auf die Führungsfläche (6a) der Führungsrolle (6)
geführt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daß das Vorgarn (3), welches nicht über
die Umlenkrolle (5) geführt wird, durch eine drehbar
gelagerte Andrückrolle (9) zur Zusammenfübrung
mit dem anderen Vorgarn (2) auf die Führungsflä-
che (6a) der Führungsrolle (6) geführt wird.

5. Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, daß das zusam-
mengedrehte Selbstzwirngarn (1) in Garnlaufrich-
tung (C) nach der Führungsrolle (6) über eine dreh-
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bar gelagerte Andrückrolle (10) geführt wird.

6. Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, daß der Winkelbe-
reich, in welchem das über die Umlenkrolle (5) ge-
führte Vorgarn (2) an deren Führungsfläche (5a) an-
liegt, zwischen 70° und 200°, vorzugsweise zwi-
schen 80° und 120° beträgt.

7. Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, daß der Winkelbe-
reich, in welchem das über die Umlenkrolle (5) auf
die Führungsrolle (6) geführte Vorgarn (2) an deren
Führungsfläche (6a) anliegt, zwischen 70° und
200°, vorzugsweise zwischen 80° und 120° beträgt.

8. Vorrichtung zur Herstellung eines Selbstzwirngarns
mit mindestens einer Falschdreheinrichtung (4), in
der den mindestens zwei Vorgarnen (2, 3) abwech-
selnd Bereiche mit S- und Z-Drehungen erteilbar
sind, welche durch Bereiche ohne Drehung vonein-
ander getrennt sind, und einer Verzwirnvorrichtung,
in der mindestens zwei der Vorgarne (2, 3) so zu-
sammenführbar sind, daß sie sich zu einem Selbst-
zwirngarn selbsttätig zusammendrehen, wobei im
zusammengedrehten Selbstzwirngarn die Bereiche
der Vorgarne ohne Drehung außer Phase liegen,
dadurch gekennzeichnet, daß die Verzwirnvor-
richtung von mindestens einer Umlenkrolle (5) und
einer Führungsrolle (6) gebildet ist, wobei die Um-
lenkrolle (5) mindestens eines der Vorgarne (2) aus
der ursprünglichen Garnlaufrichtung (C) umlenkt
und auf Führungsrolle (6) führt, auf deren Füh-
rungsfläche (6a) die Zusammenführung mit minde-
stens einem anderen Vorgarn (3) erfolgt.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Führungsrolle (6) und die oder
jede Umlenkrolle (5) einen Durchmesser von min-
destens 10% der Periodenlänge (L) der abwech-
selnd S- und Z-gedrehten Bereiche des zusammen-
gedrehten Selbstzwirngarns (1) aufweisen.

10. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, daß die oder jede
Falschdreheinrichtung (4) gebildet wird durch zwei
im wesentlichen zylindrisch ausgebildete und ach-
senparallel angeordnete Nitschelwalzen (7, 8), wel-
che sich um ihre Achsen (7a, 8a) gegenläufig dre-
hen und axial relativ zueinander zwischen zwei
Grenzstellungen oszillieren.

11. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 8 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daß die Führungsrolle (6)
und die oder jede Umlenkrolle (5) drehbar gelagert
sind, wobei ihre Drehachsen senkrecht zur Ebene
stehen, welche durch die beiden Vorgarne (2, 3)
aufgespannt wird und die Führungsrolle (6) in Garn-

laufrichtung (C) nach der oder jeder Umlenkrolle (5)
angeordnet ist.

Claims

1. Method for production of a self-twist yarn (1) where-
in firstly at least two rovings (2, 3) are run through
at least one false twisting device (4), through which
the rovings (2, 3) are each given periodically alter-
nating areas with S and Z twisting which are sepa-
rated from one another by areas with no twisting (0),
and the rovings (2, 3) are then brought together so
that they spin together automatically due to their
self-twist characteristics, the areas with no twisting
(0) in the spun self-twist yarn (1) exhibiting a differ-
ence in phase (Φ), characterised in that to pro-
duce the difference in phase (Φ) at least one of the
rovings (2), after running through the false twisting
device (4), is guided over at least one deflecting pul-
ley (5) to a guiding pulley (6) and the rovings (2, 3)
are brought together on the guiding surface (6a) of
the guiding pulley (6).

2. Method according to claim 1, characterised in that
the difference in phase (Φ) lies between 90° and
135°.

3. Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the two rovings (2, 3) run es-
sentially parallel to one another in the area of the
false twisting device (4) and before the guidance
over the deflecting pulley (5), one roving (2) is guid-
ed, changing the original running direction (C), over
a deflecting pulley (5) to the guiding pulley (6), and
the other roving (3) is guided, without changing the
original running direction (C), for uniting of the rov-
ings (2, 3) to the guiding surface (6a) of the guiding
pulley (6).

4. Method according to claim 3, characterised in that
the roving (3) which is not guided over the deflecting
pulley (5) is guided by a rotatably mounted pressure
pulley (9) for uniting with the other roving (2) to the
guiding surface (6a) of the guiding pulley (6).

5. Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the spun self-twist yarn (1)
is guided in the yarn running direction (C) after the
guiding pulley (6) over a rotatably mounted pres-
sure pulley (10).

6. Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the angle range over which
the roving (2) guided over the deflecting pulley (5)
bears on its guiding surface (5a) is between 70° and
200°, preferably between 80° and 120°.
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7. Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the angle range over which
the roving (2) guided over the deflecting pulley (5)
to the guiding pulley (6) bears on its guiding surface
(6a) is between 70° and 200°, preferably between
80° and 120°.

8. Device for production of a self-twist yarn with at
least one false twisting device (4) in which the at
least two rovings (2, 3) can alternately be given ar-
eas with S and Z twisting which are separated from
one another by areas with no twisting, and a twisting
device in which at least two of the rovings (2, 3) can
be brought together so that they spin together au-
tomatically to form a self-twist yarn, whereby the ar-
eas of the rovings with no twisting lie out of phase
in the spun self-twist yarn, characterised in that
the twisting device is formed by at least one deflect-
ing pulley (5) and a guiding pulley (6), the guiding
pulley (5) deflecting at least one of the rovings (2)
out of the original yarn running direction (C) and
guiding it to a guiding pulley (6) on whose guiding
surface (6a) it is brought together with at least one
other roving (3).

9. Device according to claim 8, characterised in that
the guiding pulley (6) and the or each deflecting pul-
ley (5) exhibit a diameter of at least 10% of the
length (L) of the period of the alternating areas of
the spun self-twist yarn (1) with S and Z twisting.

10. Device according to one of claims 8 or 9, charac-
terised in that the or each false twisting device (4)
is formed by two rubbing rollers (7, 8) which are es-
sentially cylindrical in form and arranged axially par-
allel and turn in opposite directions about their axes
(7a, 8a) and oscillate axially relative to one another
between two limit positions.

11. Device according to one of claims 8 to 10, charac-
terised in that the guiding pulley (6) and the or each
deflecting pulley (5) are mounted rotatably, their ax-
es of rotation standing perpendicular to the plane
which is defined by the two rovings (2, 3), and the
guiding pulley (6) being arranged in the yarn run-
ning direction (C) after the or each deflecting pulley
(5).

Revendications

1. Procédé de fabrication d'un fil à retors automatique
(1), dans lequel on fait passer d'abord au moins
deux mèches (2, 3) à travers au moins un dispositif
de fausse torsion (4), des zones de torsions en S
et de torsions en Z qui alternent périodiquement
étant ce faisant respectivement conférées aux mè-
ches (2, 3), séparées par des zones sans torsion

(0), et les mèches (2, 3) étant ensuite réunies de
telle sorte qu'elles s'entortillent entre elles automa-
tiquement du fait de leur torsion propre, les zones
sans torsion (0) présentant dans le fil à retors auto-
matique entortillé (1) une différence de phase (φ),
caractérisé en ce que, pour délivrer la différence
de phase (φ), au moins l'une des mèches (2), après
avoir traversé le dispositif de fausse torsion (4), est
guidée sur un rouleau de guidage (6) en passant
par au moins un rouleau de déviation (5) et en ce
que la réunion des mèches (2, 3) s'opère sur la sur-
face de guidage (6a) du rouleau de guidage (6).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la différence de phase (φ) est comprise entre
90 ° et 135 °.

3. Procédé selon l'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les deux mèches (2, 3)
s'étendent essentiellement parallèlement l'une à
l'autre dans la zone du dispositif de fausse torsion
(4) et avant le guidage via le rouleau de déviation
(5), une mèche (2) étant guidée via le rouleau de
déviation (5) sur le rouleau de guidage (6) en mo-
difiant le sens machine initial (C), et l'autre mèche
(3) étant guidée sans modification du sens machine
initial (C) pour réunir les mèches (2, 3), sur la sur-
face de guidage (6a) du rouleau de guidage (6).

4. Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce que la mèche (3), qui n'est pas guidée via le rou-
leau de déviation (5), est guidée par l'intermédiaire
d'un rouleau de pression (9) logé de façon pivotante
pour la liaison à l'autre mèche (2) sur la surface de
guidage (6a) du rouleau de guidage (6).

5. Procédé selon l'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le fil à retors automati-
que entortillé (1) est guidé dans le sens du fil (C)
après le rouleau de guidage (6) via un rouleau de
pression logé de façon pivotante (10).

6. Procédé selon l'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la plage angulaire sui-
vant laquelle la mèche (2) guidée via le rouleau de
déviation (5) s'appuie contre sa surface de guidage
(5a), est comprise entre 70° et 200°, de préférence
entre 80° et 120°.

7. Procédé selon l'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la plage angulaire sui-
vant laquelle la mèche (2) guidée via le rouleau de
déviation (5) sur le rouleau de guidage (6) s'appuie
contre sa surface de guidage (6a), est comprise en-
tre 70° et 200°, de préférence entre 80° et 120°.

8. Dispositif de fabrication d'un fil à retors automati-
que, avec au moins un dispositif de fausse torsion
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(4) dans lequel on confère auxdites au moins deux
mèches (2,3) des zones de torsions en S et de tor-
sions en Z qui alternent, séparées entre elles par
des zones sans torsion, et avec un dispositif à re-
tordre, dans lequel au moins deux des mèches (2,
3) peuvent être réunies de sorte qu'elles s'entor-
tillent entre elles automatiquement en un fil à retors
automatique, les zones des mèches sans torsion
(0) étant déphasées dans le fil à retors automatique
entortillé, caractérisé en ce que le dispositif à re-
tordre est constitué d'au moins un rouleau de dé-
viation (5) et un rouleau de guidage (6), le rouleau
de déviation (5) déviant au moins l'une des mèches
(2) par rapport au sens du fil initial (C) et le guidant
sur le rouleau de guidage (6), sur la surface de gui-
dage (6a) duquel s'opère la réunion avec au moins
une autre mèche (3).

9. Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce que le rouleau de guidage (6) et le, ou chaque,
rouleau de déviation (5) présentent un diamètre
d'au moins 10 % de la longueur de période (L) des
zones de torsion en S et des zones de torsion en Z
qui alternent, du fil à retors automatique entortillé
(1).

10. Dispositif selon l'une des revendications 8 ou 9, ca-
ractérisé en ce que le, ou chaque, dispositif de
fausse torsion (4) est constitué de deux cylindres
de frottoir (7, 8) sensiblement cylindriques et dispo-
sés sur un plan axialement parallèle, qui tournent
en sens opposés sur leurs axes (7a, 8a) et qui os-
cillent axialement l'un par rapport à l'autre entre
deux positions limites.

11. Dispositif selon l'une des revendications 8 à 10, ca-
ractérisé en ce que le rouleau de guidage (6) et le,
ou chaque, rouleau de déviation (5) sont logés de
façon pivotante, leurs axes de rotation étant orien-
tés perpendiculairement au plan qui est formé par
les deux mèches (2, 3), le rouleau de guidage (6)
étant disposé dans le sens du fil (C) après le ou
après chaque rouleau de déviation (5).

11 12



EP 1 299 585 B9 (W1B1)

8



EP 1 299 585 B9 (W1B1)

9



EP 1 299 585 B9 (W1B1)

10



EP 1 299 585 B9 (W1B1)

11


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

