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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG VON ELASTISCHEM COREGARN 
MIT EINER RINGSPINNMASCHINE

(57) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur
Herstellung von elastischem Coregarn mit einer Ring-
spinnmaschine, wobei einem Streckwerk (1) ein Faser-
verband (2) zugeführt wird, der Faserverband (2) beim
Durchlaufen des Streckwerks (1) verzogen und durch
das Ausgangswalzenpaar (3) das Streckwerk (1) ver-
lässt, und über einen Fadenführer (4) zu einem Läufer
(5) geführt und über den auf einem Ring (6) umlaufenden
Läufer (5) auf eine sich drehende Spule (7) aufgewickelt
wird. Dem Faserverband (2) wird beim Einlauf in das Aus-
gangswalzenpaar (3) ein elastischer Endlosfaden (8)
über ein Lieferwalzenpaar (9) zugeführt wird, und in den
Faserverband (2) eingesponnen wird. Erfindungsge-
mäss wird beim Abspinnen einer vollen Spule (7) das
Umfangsgeschwindigkeitsverhältnis zwischen dem Aus-
gangswalzenpaar (3) und dem Lieferwalzenpaar (9) der-
art angepasst, dass die Dehnung des Endlosfadens (8)
reduziert wird. Die Erfindung bezieht sich auch auf eine
entsprechende Vorrichtung.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
und Vorrichtung zur Herstellung von elastischem Core-
garn entsprechend dem Oberbegriff der unabhängigen
Ansprüche.

Stand der Technik

[0002] Bei der Herstellung von Coregarn wird ein End-
losfaden durch Stapelfasern umsponnen. Dadurch kön-
nen Eigenschaften eines bestimmten Endlosfadens auf
ein fertiges Garn übertragen und mit den Eigenschaften
der verwendeten Stapelfasern kombiniert werden. Der
Endlosfaden dient dabei als Kern des fertigen Garns. Um
diesen Kern entsteht in der Folge im Spinnprozess eine
Hülle aus Stapelfasern. Auf diese Art und Weise ist es
möglich, einen elastischen Baumwollfaden herzustellen.
Als Kern wird dazu ein elastischer Endlosfaden, bei-
spielsweise Elastan, verwendet, welcher mit Baumwoll-
fasern umsponnen wird.
[0003] Vorrichtungen und Verfahren zur Herstellung
von Coregarn sind aus dem Stand der Technik bekannt,
beispielsweise offenbart die EP1561845 eine Vorrich-
tung, bei welcher ein Corefaden einer Faserlunte zuge-
führt wird, bevor die Faserlunte durch Drehung verfestigt
wird. Der Corefaden wird der Faserlunte zugeführt, bevor
die Faserlunte das Ausgangswalzenpaar des Streck-
werks passiert.
[0004] Einem Streckwerk einer Ringspinnmaschine
wird eine Faserlunte bzw. ein Faserverband zugeführt.
Beim Durchlaufen des Streckwerks, welches aus meh-
reren Walzenpaaren besteht, wird der Faserverband
durch unterschiedliche Geschwindigkeiten der Walzen-
paare verzogen. Dieser verzogene Faserverband ver-
lässt das Streckwerk durch ein Ausgangswalzenpaar.
Vor dem Verlassen des Ausgangswalzenpaars wird dem
Faserverband ein elastischer Endlosfaden zugeführt.
Der Endlosfaden wird dabei von einer Spule abgespult
und über ein Lieferwalzenpaar zum Faserverband trans-
portiert. Das Lieferwalzenpaar ist in seiner Umfangsge-
schwindigkeit derart auf die Umfangsgeschwindigkeit
des Ausgangswalzenpaars abgestimmt, dass der End-
losfaden zwischen dem Lieferwalzenpaar und dem Aus-
gangswalzenpaar gedehnt wird. In der Folge verlassen
der Faserverband und der gedehnte Endlosfaden das
Ausgangswalzenpaar und werden über einen Fadenfüh-
rer zu einem Läufer geführt und über den auf einem Ring
umlaufenden Läufer auf eine sich drehende Spule auf-
gewickelt. Durch die Wirkung von Läufer und Spindel
wird der Endlosfaden in den Faserverband eingespon-
nen und der Faserverband mit dem gedehnten Endlos-
faden zu einem elastischen Garn umgebildet.
[0005] Es hat sich nun gezeigt, dass auf Ringspinnma-
schinen, bei welchen ein Spulenwechsel automatisch
vorgenommen wird, eine zuverlässige Trennung des auf

die Spule aufgewickelten Garnes nicht möglich ist, be-
dingt durch die Elastizität des gesponnen Garns. Die au-
tomatische Vorrichtung für den Spulenwechsel trennt
das Garn dadurch, dass die Spule von der Spindel ab-
gezogen und dabei das Garn über eine Messerkante ge-
zogen wird. Bei einem elastischen Garn wird jedoch das
Garn in die Länge gezogen und durch das Messer nicht
zuverlässig getrennt. Die führt regelmässig zu Störungen
im automatischen Betrieb der Ringspinnmaschine, wo-
bei in Betracht zu ziehen ist, dass an bis zu 2’000 Spinn-
stellen ein Spulenwechsel gleichzeitig erfolgt.

Darstellung der Erfindung

[0006] Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren sowie eine Vorrichtung dazu bereitzu-
stellen, welche eine störungsfreie Trennung des gespon-
nen elastischen Garns bei einem Spulenwechsel ermög-
lichen.
[0007] Zur Lösung der Aufgabe wird nunmehr ein Ver-
fahren vorgeschlagen, bei welchem beim Abspinnen ei-
ner vollen Spule ein Umfangsgeschwindigkeitsverhältnis
zwischen dem Ausgangswalzenpaar und dem Lieferwal-
zenpaar derart angepasst wird, dass die Dehnung des
Endlosfadens reduziert wird.
[0008] Die Umfangsgeschwindigkeit des Lieferwal-
zenpaares bestimmt die Geschwindigkeit, mit welcher
das elastische Filament von der Spule abgespult wird.
Die Umfangsgeschwindigkeit des Ausgangswalzenpaa-
res des Streckwerks bestimmt, mit welcher Geschwin-
digkeit der Faserverband zusammen mit dem elasti-
schen Endlosfaden an die Spinneinrichtung weitergege-
ben wird. Das Verhältnis zwischen diesen beiden Ge-
schwindigkeiten ist im Betriebsfall auf das verwendete
Material des Endlosfadens abgestimmt. Bei Verwendung
eines elastischen Endlosfadens ist die Umfangsge-
schwindigkeit des Auslaufwalzenpaares höher als die
Umfangsgeschwindigkeit des Lieferwalzenpaares und
damit das genannte Verhältnis erheblich grösser als 1.
Die Grösse des Verhältnisses bestimmt die Dehnung des
Endlosfadens, mit welcher dieser das Ausgangswalzen-
paar verlässt.
[0009] Wird nun das Umfangsgeschwindigkeitsver-
hältnis zwischen dem Ausgangswalzenpaar und dem
Lieferwalzenpaar beim Abspinnen reduziert, wird der
Endlosfaden mit weniger Dehnung an die Spinneinrich-
tung weitergegeben. Entsprechend ist das fertige Core-
garn ebenfalls weniger elastisch, da die um das Endlos-
garn herumgesponnenen Fasern selbst keine Dehnung
ermöglichen. Das Coregarn kann nur soweit gedehnt
werden, bis der Zustand wieder erreicht ist, bei welchem
der Faserverband mit dem Endlosfaden die Spinnein-
richtung durchlaufen hat. Dadurch ergibt sich ein besse-
res Trennverhalten beim Abziehen des Coregarns über
eine Messerklinge beim automatischen Spulenwechsel.
[0010] In einer vorteilhaften Ausführung wird beim Ab-
spinnen das Umfangsgeschwindigkeitsverhältnis zwi-
schen dem Ausgangswalzenpaar und dem Lieferwalzen-
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paar auf unter 3, vorzugsweise auf zwischen 1 bis 2.5,
weiter vorzugsweise auf zwischen 1 bis 1.5 reduziert.
Besonders vorteilhaft ist es, wenn beim Abspinnen das
Umfangsgeschwindigkeitsverhältnis zwischen dem Aus-
gangswalzenpaar und dem Lieferwalzenpaar auf eins re-
duziert wird. Dies bedeutet, dass durch die Spinneinrich-
tung ein Coregarn hergestellt wird, welches trotz der Ver-
wendung eines elastischen Endlosfadens als Kern in sei-
nen Eigenschaften einem Garn entspricht, das ohne ei-
nen elastischen Endlosfaden hergestellt würde. Auf die-
se Art können für die Trennung des gesponnen Fadens
bei einem automatischen Spulenwechsel die gleichen
technischen Einrichtung verwendet werden, wie bei ei-
nem Stapelfasergarn, welches ohne Zuführung eines
elastischen Kerns hergestellt wurde. Da die zu einem
Garn umgebildeten Stapelfasern eine stark einge-
schränkte Elastizität aufweisen, reisst das Garn schon
bei kleinsten Dehnungen. Auf dieses Verhalten hat ein
elastischer Kern keinen Einfluss, wenn dieser nicht in
einem gedehnten Zustand umsponnen wurde.
[0011] Ebenfalls ist eine Vorrichtung zur Herstellung
eines elastischen Coregarns mit einem Streckwerk zum
Verziehen eines Faserverbandes vorgesehen, wobei
das Streckwerk ein Ausgangswalzenpaar aufweist, und
ein Lieferwalzenpaar zur Zuführung eines elastischen
Endlosfadens zum Ausgangswalzenpaar vorgesehen
ist. Zur Einbindung des elastischen Endlosfadens in den
Faserverband ist eine Ringspinnvorrichtung vorgese-
hen, wobei ein Umlaufgeschwindigkeitsverhältnis zwi-
schen dem Ausgangswalzenpaar und dem Lieferwalzen-
paar beim Abspinnen reduziert ist.
[0012] In einer vorteilhaften Ausführung ist beim Ab-
spinnen das Umfangsgeschwindigkeitsverhältnis zwi-
schen dem Ausgangswalzenpaar und dem Lieferwalzen-
paar auf unter 3, vorzugsweise auf zwischen 1 bis 2.5,
weiter vorzugsweise auf zwischen 1 bis 1.5 reduziert.
Besonders vorteilhaft ist es, wenn beim Abspinnen das
Umfangsgeschwindigkeitsverhältnis zwischen dem Aus-
gangswalzenpaar und dem Lieferwalzenpaar auf eins re-
duziert ist.
[0013] Die beiden Umfangsgeschwindigkeiten sind
vorteilhaft mit einer elektronischen oder mechanischen
Kopplung versehen. Es ist in einer vorteilhaften Ausfüh-
rung eine Steuerung vorgesehen, welche es ermöglicht,
die Umfangsgeschwindigkeit des Lieferwalzenpaares an
eine sich beim Abspinnen verändernde Umfangsge-
schwindigkeit des Ausgangswalzenpaares anzupassen.
Es ist jedoch auch denkbar, dass die Antriebe des Lie-
ferwalzenpaares und des Ausgangswalzenpaares me-
chanisch verbunden sind und beim Abspinnen in dieser
Verbindung eine Umschaltung erfolgen kann, um das
Umfangsgeschwindigkeitsverhältnis zu reduzieren.

Kurze Beschreibung der Figur

[0014] Im Weiteren wird die Erfindung anhand von der
einzigen Figur näher erläutert. Diese zeigt in einer sche-
matischen Darstellung eine Spinnstelle zur Herstellung

von elastischem Coregarn. Es werden nur die für die Er-
findung wichtigen Elemente gezeigt.

Wege zur Ausführung der Erfindung

[0015] In der einzigen Figur ist eine Spinnstelle einer
Ringspinnmaschine gezeigt. Die Spinnstelle umfasst ein
Streckwerk 1 mit einem Ausgangswalzenpaar 3. Das
Streckwerk 1 ist beispielhaft mit einem Eingangswalzen-
paar 13 und einem mit jeweils einem Riemchen 15 um-
schlungenen Mittelwalzenpaar 14. Der in das Streckwerk
1 einlaufende Faserverband 2 wird bedingt durch die un-
terschiedlichen Drehzahlen der Walzenpaare beim
Durchlaufen des Streckwerks 1 verzogen. Vor dem Aus-
gangswalzenpaar 3 wird dem Faserverband 2 ein elas-
tischer Endlosfaden 8 zugeführt. Die Zuführung erfolgt
über ein Lieferwalzenpaar 9, welches den Endlosfaden
8 von einer Vorratsspule 10 abspult. Der Faserverband
2 und der Endlosfaden 8 werden über einen Fadenführer
4 zu einem Läufer 5 geführt. Der Läufer 4 rotiert auf einem
Ring 6 um eine sich drehende Spule 7. Durch die Dreh-
bewegungen von Läufer 4 und Spule 7 wird der Faser-
verband 2 zusammen mit dem Endlosfaden 8 zu einem
fertigen Coregarn umgebildet und gleichzeitig auf der
Spule 7 aufgewickelt. Der Ring 6 ist auf einer Ringbank
11 befestigt, welche sich entlang der Spulenachse 12 hin
und her respektive auf und ab bewegt, was sich in einer
gleichmässigen Aufwicklung des Coregarns auf der Spu-
le 7 auswirkt.
[0016] Die Umgangsgeschwindigkeit des Lieferwal-
zenpaares 9 steht in einem bestimmten Verhältnis zur
Umfangsgeschwindigkeit des Ausgangswalzenpaares
3, welches im Betrieb durch das verwendete Material des
Endlosfadens 8 bestimmt wird.
[0017] In einer vorteilhaften Ausführung wird beim Ab-
spinnen das Umfangsgeschwindigkeitsverhältnis zwi-
schen dem Ausgangswalzenpaar 3 und dem Lieferwal-
zenpaar 9 auf unter 3, vorzugsweise auf zwischen 1 bis
2.5, weiter vorzugsweise auf zwischen 1 bis 1.5 reduziert.
Besonders vorteilhaft ist es, wenn beim Abspinnen das
Umfangsgeschwindigkeitsverhältnis zwischen dem Aus-
gangswalzenpaar und dem Lieferwalzenpaar auf eins re-
duziert wird. Dies bedeutet, dass durch die Spinneinrich-
tung ein Coregarn hergestellt wird, welches trotz der Ver-
wendung eines elastischen Endlosfadens als Kern in sei-
nen Eigenschaften einem Garn entspricht, das ohne ei-
nen elastischen Endlosfaden hergestellt würde. Auf die-
se Art können für die Trennung des gesponnen Fadens
bei einem automatischen Spulenwechsel die gleiche
technische Einrichtung verwendet werden, wie bei einem
Stapelfasergarn, welches ohne Zuführung eines elasti-
schen Kerns hergestellt wurde. Da die zu einem Garn
umgebildeten Stapelfasern eine stark eingeschränkte
Elastizität aufweisen, reisst das Garn schon bei kleinsten
Dehnungen. Auf dieses Verhalten hat ein elastischer
Kern keinen Einfluss, wenn dieser nicht in einem gedehn-
ten Zustand umsponnen wurde.
[0018] Die beiden Umfangsgeschwindigkeiten sind mit
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einer Kopplung 16 versehen. Dies kann elektronisch oder
mechanisch ausgeführt sein. Es ist in einer vorteilhaften
Ausführung eine Steuerung vorgesehen, welche es er-
möglicht, die Umfangsgeschwindigkeit des Lieferwal-
zenpaares an eine sich beim Abspinnen verändernde
Umfangsgeschwindigkeit des Ausgangswalzenpaares
anzupassen. Es ist jedoch auch denkbar, dass die An-
triebe des Lieferwalzenpaares und des Ausgangswal-
zenpaares verbunden sind und beim Abspinnen in dieser
Verbindung eine Umschaltung erfolgen kann, um das
Umfangsgeschwindigkeitsverhältnis zu reduzieren.

Bezugszeichenliste

[0019]

1 Streckwerk
2 Faserverband
3 Ausgangswalzenpaar
4 Fadenführer
5 Läufer
6 Ring
7 Spule
8 Endlosfaden
9 Lieferwalzenpaar
10 Vorratsspule
11 Ringbank
12 Spulenachse
13 Eingangswalzenpaar
14 Mittelwalzenpaar
15 Riemchen
16 Kopplung der Umfangsgeschwindigkeiten

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung von elastischem Core-
garn mit einer Ringspinnmaschine,

• wobei einem Streckwerk (1) ein Faserverband
(2) zugeführt wird, der Faserverband (2) beim
Durchlaufen des Streckwerks (1) verzogen und
durch das Ausgangswalzenpaar (3) das Streck-
werk (1) verlässt, und über einen Fadenführer
(4) zu einem Läufer (5) geführt und über den auf
einem Ring (6) umlaufenden Läufer (5) auf eine
sich drehende Spule (7) aufgewickelt wird,
• wobei dem Faserverband (2) beim Einlauf in
das Ausgangswalzenpaar (3) ein elastischer
Endlosfaden (8) über ein Lieferwalzenpaar (9)
zugeführt wird,
• wobei der Endlosfaden (8) durch ein entspre-
chendes Umfangsgeschwindigkeitsverhältnis
zwischen dem Lieferwalzenpaar (9) und dem
Ausgangswalzenpaar (3) gedehnt wird und
nach Verlassen des Ausgangswalzenpaares (3)
durch die Wirkung von Läufer (5) und Spule (7)
in den Faserverband (2) eingesponnen und der

Faserverband (2) mit dem gedehnten Endlosfa-
den (8) zu einem elastischen Garn umgebildet
wird,

dadurch gekennzeichnet, dass
beim Abspinnen einer vollen Spule (7) das Umfangs-
geschwindigkeitsverhältnis zwischen dem Aus-
gangswalzenpaar (3) und dem Lieferwalzenpaar (9)
derart angepasst wird, dass die Dehnung des End-
losfadens (8) reduziert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beim Abspinnen das Umfangsge-
schwindigkeitsverhältnis zwischen dem Ausgangs-
walzenpaar (3) und dem Lieferwalzenpaar (9) auf
unter 3 reduziert wird.

3. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass beim Abspinnen das
Umfangsgeschwindigkeitsverhältnis zwischen dem
Ausgangswalzenpaar (3) und dem Lieferwalzen-
paar (9) auf 1 bis 2.5 reduziert wird.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass beim Abspinnen das
Umfangsgeschwindigkeitsverhältnis zwischen dem
Ausgangswalzenpaar (3) und dem Lieferwalzen-
paar (9) auf 1 bis 1.5 reduziert wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass beim Abspinnen das
Umfangsgeschwindigkeitsverhältnis zwischen dem
Ausgangswalzenpaar (3) und dem Lieferwalzen-
paar (9) auf 1 reduziert wird.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Umfangsge-
schwindigkeit durch eine elektronische Steuerung
angepasst wird.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das Umfangsge-
schwindigkeitsverhältnis durch eine mechanische
Umschaltung reduziert wird.

8. Vorrichtung zur Herstellung eines elastischen Core-
garns mit einem Streckwerk (1) zum Verziehen eines
Faserverbandes (2),

• wobei das Streckwerk (1) ein Ausgangswal-
zenpaar (3) aufweist, und mit einem Lieferwal-
zenpaar (9) zur Zuführung eines elastischen
Endlosfadens (8) zum Ausgangswalzenpaar
(3),
• wobei ein Umfangsgeschwindigkeitsverhältnis
zwischen dem Ausgangswalzenpaar (3) und
dem Lieferwalzenpaar (9) während des Betriebs
bestimmt ist; und
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• wobei zur Einbindung des elastischen Endlos-
fadens (8) in den Faserverband (2) eine Ring-
spinnvorrichtung mit einem Fadenführer (4), ei-
nem Läufer (5) und einer sich drehenden Spule
(7) vorgesehen ist,

dadurch gekennzeichnet, dass
das Umfangsgeschwindigkeitsverhältnis zwischen
dem Ausgangswalzenpaar (3) und dem Lieferwal-
zenpaar (9) beim Abspinnen reduziert ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beim Abspinnen das Umfangsge-
schwindigkeitsverhältnis zwischen dem Ausgangs-
walzenpaar (3) und dem Lieferwalzenpaar (9) auf
unter 3 reduziert ist.

10. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 8 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, dass beim Abspinnen das
Umfangsgeschwindigkeitsverhältnis zwischen dem
Ausgangswalzenpaar (3) und dem Lieferwalzen-
paar (9) auf 1 bis 2.5 reduziert ist.

11. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 8 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass beim Abspinnen das
Umfangsgeschwindigkeitsverhältnis zwischen dem
Ausgangswalzenpaar (3) und dem Lieferwalzen-
paar (9) auf 1 bis 1.5 reduziert ist.

12. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 8 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass beim Abspinnen das
Umfangsgeschwindigkeitsverhältnis zwischen dem
Ausgangswalzenpaar (3) und dem Lieferwalzen-
paar (9) auf 1 reduziert ist.

13. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 8 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass das Ausgangswal-
zenpaar (3) und das Lieferwalzenpaar (9) sind mit
einer elektonischen oder mechanischen Kopplung
(16) versehen ist.

14. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 8 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Steuerung vor-
gesehen ist, welche es ermöglicht, die Umfangsge-
schwindigkeit des Lieferwalzenpaares (9) an eine
sich beim Abspinnen verändernde Umfangsge-
schwindigkeit des Ausgangswalzenpaares (3) anzu-
passen.

15. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 8 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Antriebe des Lie-
ferwalzenpaares (9) und des Ausgangswalzenpaar
mechanisch verbunden sind, und beim Abspinnen
in dieser Verbindung eine Umschaltung erfolgen
kann, um das Umfangsgeschwindigkeitsverhältnis
zu reduzieren.
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