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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Effektgarnen.

@ Ein Effektfaden und ein Grundfaden werden durch eine
Kammer gefiihrt, an deren Ausgang eine drehbare Hohlspin-
del mit einem Falschdrallelement angeordnet, ist das Effekt-
schlingen um den Grundfaden zuriick bis zu einem Lieferwal-
zenpaar fur den Effektfaden erzeugt, wobei der Grundfaden
tber eine Bremse mit einer Geschwindigkeit transportiert
wird, die durch ein dem Falschdrallelement nachgeordnetes
Abzugswalzenpaar bestimmt wird und die kieiner ist als die
Liefergeschwindigkeit des Effektgarns. In die Kammer wer-
den durch einen Kanal Fasern geblasen, deren Geschwindig-
keit und Vereinzelung durch den Unterdruck im Kanal und
durch den Kanalquerschnitt so bestimmt ist, daR sie groRer
ist als ihre Liefergeschwindigkeit von einem Faserlieferwerk.
Das eine Ende dieser Fasern wird von dem sich drehenden
Grundfaden mit Effektfaden erfa’t, wahrend das andere
Ende frei 1st und gespannt bleibt. Bei der in Fadenlaufrich-
tung nach dem Falschdrallelement einsetzenden Entzwir-

nung erhalten die Fasern eine Drehung, aufgrund derer sie
auf den Grundfaden und den Effektfaden verdichtend wirken
und die Effekte fixieren. Da nur die massearme Hohispindel
mit dem Falschdrallelement rotiert, lassen sich sehr hohe
Produktionsgeschwindigkeiten erreichen.
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" Verfahren uﬁd_Vorrichtung zur Herstellung von Effekt-
’ -garnen .. -

5  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
von Effektgarnen aus einem mit konstanter Spannung und
‘Liefergeschwindigkeit transportierteh Grundfaden und
einem Effektfadenmaterial, denen ein Falschdrall er-
teilt wird, wobei die vom Effektfadenmaterial gebilde-

10 ten Effekte am Grundfaden durch zus&@tzliches Fadenmate-
rial fixiert werden.und das gebildete Effektgarn mit der
Liefergeschwindigkeit des Grundfadens abgezogen wird.

_ Die Erfindung betrifff weiterhin eine Vorrichtung zur
- 15 Durchfithrung dieses Verfahrens mit einer Zufihrung fir
' den Grundfaden iiber eine Spamnmneinrichtung, mit einer
Zufihrung fir Effektfadenmaterial, mit einem Abzugswal-
zenpaar flir das gebildete Effektgarn und mit einer in
Fadenlaufrichtung davor angeordneten, austrittseitig
20 ein Falschdrallelement tragenden drehbaren Hohlspindel.
Es ist bereits bekannt, aus Faserbandmaterial gezogene
Fasern zusammen mit einem Grundfaden auf zwei sich dre-
hende Lochtrommeln in einem Luftstrom zu fithren, der
25 aufgrund einer Luftabsaugung im Trommelinneren erzeugt
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wird. Die Fasern oder Faserb&ndchen und der Grundfaden
kénnen einen Falschdrall bilden. Eine Festigung dieses
Falschdralls erfolgt durch Fiihren des gebildeten Garns
iiber eine Kardierwalze (Spinnsystem DREF-3).

Durch die Verwendung der rotierenden Lochtrommeln zur
Erzeugung des Falschdralls 1&Bt sich eine zufriedenstel-
lende Verdichtung zur Fixierung des Falschdralls und so-
mit der Effekte nicht erreichen. AuBerdem ist die die
Lochtrommeln, das Faserlieferwerk und die Kardierwalze
umfassende Anlage sehr kompliziert und erfordert fiir
den Betrieb sehr viel Energie.

Zur Festigung eines Falschdralls in einem Kern aus Sta-
pelfasern ist es bekannt, die Stapelfasern von einer Kar-
diervorrichtung einem einen Unterdruckkanal durchlaufen-
den falsch gedrehten Faden aus Stapelfasern zuzufiihren,
wodurch sich ein glattes Kerngarn ohne Schlingen ergibt
(SU-PS 445 210).

Es hat sich gezeigt, daB die dabei erreichbare kernver-
dichtung unzureichend ist, so daf3 das fertige Garn unbe-
festigte Abschnitte aufweist, wodurch die Garnfestigkeit
so weit reduziert wird, dafB3 das Garn praktisch unbrauch-
bar filir die Weiterverarbeitung ist.

Bekannt ist schlieBlich eine Vorrichtung zur Herstellung
von Effektgarn (DE-AS 2 439 732), bei der ein Grundfaden
und ein Effektfaden in Form eines Fadens oder eines Fa-
serbands verwendet werden. Die Vorrichtung hat auBlerdem
eine Hohlspindel mit einem mit dieser umlaufenden daran
befestigten Falschdrallelement. Auf der Hohlspindel ist
ein dinner Befestigungsfaden aufgewickelt. Beim Durch-
laufen der Hohlspindel und beim lLaufen Uber das Falsch-~
drallelement werden der Grundfaden und der Effektfaden
falseh gedreht, Die Fixierung der dadurch gebildeten Ef-
fekte erfolgt durch den von der Hohlspindel abgewickel-

" ten Befestigungsfaden,
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Die Verwendung der rotierenden Hohlspindel mit dem dar-
auf aufgewickelten Befestigungsfaden erfordert nach dem
Fadenaufbrauch einen Austausch der Spindel, wofilir der
Herstellungsprozef3 unterbrochen werden muB. AuBlerdem er-
fordert die richtige Bewicklung der Hohlspindel mit dem
Befestigungsfaden weitere spezielle Einrichtungen. Da-
durch, daB die Masse der Spindel mit dem darauf aufge-
wickelten Befestigungsfaden relativ groB ist, wird die
Fertigungsgeschwindigkeit fir das Effektgarn begrenzt.

Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe besteht darin,
das Verfahren bzw. die Vorrichtung der eingangs genann-
ten Art so auszubilden, daB8 bei hoher Produktionsgeschwin-
digkeit auf einfache Weise eine zuverl&ssige Fixieruhg
und Festigung der aus Fiden und/oder Fasern gebildeten
Effekte am erzeugten Effektgarn ermdglicht wird.

Diese Aufgabe wird bei dem Verfahren der eingangs ge-
nannten Art dadurch geldst, daB wenigstens auf den Grund-
faden beim Durchlauf durch einen umgrenzten Raum w&h-
rend der Ausbildung des Falschdralls vorher vereinzelte
Fasern aufgeblasen werden, deren Li&nge so bemessen ist,
daB8 nur ihr eines Ende durch den Falschdrall eingebun-
den wird, wdhrend ihr freies Faserende beim teilweisen
Aufdrehen des Falschdralls um das gebildete Effektgarn
gedreht wird.

Dabei kOnnen die einen Enden der das Effektgarn verfesti-
genden Fasern durch den Falschdrall des Grundfadens und
wenigstens eines Effektfadens eingebunden werden.

Es ist auch mbglich, daB zusammen mit den das Effekt-
garn verfestigenden Fasern weitere Fasern aufgeblasen
werden, die l#nger und st#rker sind als die das Effekt-
garn verfestigenden Fasern und die um den Grundfaden im
umgrenzten Raum unter Bildung von Effekten verdreht wer-
den. Dabei sind die weiteren Fasern wenigstens doppelt

so lang wie die das Effektgarn verfestigenden Fasern und
bis zum Zehnfachen stidrker als diese.
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Die Fasern konnen unmittelbar vor dem Aufblasen durch
Verziehen aus Vorgarn vereinzelt werden, und zwar so-
wohl die fir die Verfestigung verwendeten kiirzeren als
auch die Effekte bildenden langeren Fasern. Die Effelkte
bildenden Fasern konnen auch zusitzlich zu einem Effekt-
faden vorgesehen werden.

Die genannte Aufgabe wird ausgehend von der Vorrichtung
der eingangs genannten Art durch eine in Fadenlaufrich-
tung unmittelbar vor der Hohlspindel angeordnete Kammer
mit einem EinlaBl und einem AuslaBl, die in Fadenlaufrich-
tung fluchten, und einen fadeneintrittseitig mit einem
Ende seitlich in die Kammer miindenden Kanal filir den pneu-
matischen Fasertransport geldst, dessen anderes Ende
einem Faserlieferwerk zugeordnet ist.

Dabei betridgt der Durchmesser des Einlasses in die Kammer
und ihres Auslasses zweckmiBigerweise hSchstens das drei-
bis vierfache .der gréfSten Querschnittsabmessung des ge-
bildeten Effektgarns.

Die Achse des Kanals bildet mit der Achse der Kammer in
Fadenlaufrichtung gesehen zweckméBigerQeise einen Winkel,
der kleiner als 90° ist.

Die Kammer kann in Fadenlaufrichtung nach der Einmiindung
des Kanals doppelwandig ausgebildet sein, wobei die innere
Wand von LuftauslaBlochern durchbrochen ist. .
Weiterhin kann der Kammer in Fadenlaufrichtung eine Luft-
absaugeinrichtung nachgeordnet werden, die mit der Luft-
zufihrung fiir die pneumatische Fasernftrderung im Kanal
verbunden ist.

Aufgrund der Druckverh#dltnisse und der GroBe bzw. Linge
des Kanals filir die pneumatische Faserfdrderung werden die
vom Lieferwerk abgezogenen Fasern in der erforderlichen
Weise vereinzelt, wobel sie am Ende des Kanals eine Ge-
schwindigkeit haben, die grdBer ist als die Geschwindig-
keit des sie zufithrenden Lieferwerks. Wenn die Fasern auf
den falsch gedrehten Grundfaden und gegebenenfalls Effekt-
faden treffen, werden sie mit ihrem einen Ende davon er-
faBt, wdhrend ihr freies Ende gespannt gehalten wird.
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Aufgrund ihrer L&nge drehen sich die Fasern jedoch nicht
um den Grundfaden, gegebenenfalls mit Effektfaden, son-
dern erst bei der nach dem Verlassen des Falschdrallele-
ments auftretenden Entzwirnung, wodurch die gebildeten
Effekte gefestigt und fixiert werden. Wenn l&ngere Fa-
sern mit aufgeblasen werden, werden diese von dem falsch
gedrehten Grundfaden, gegebenenfalls mit Effektfaden,
erfaBt und legen sich im Gegensatz zu den kiirzeren Fasern
um den Grundfaden, wobei die Verfestigung anschlieBlend
in der genannten Weise durch die kiirzeren Fasern beim
Entzwirnen bzw. Aufdrehen des Falschdralls erfolgt.

Nach dem erfindungsgem@Ben Verfahren und mit der erfin-
dungsgemédBen Vorrichtung lassen sich verschiedene Fasern
und Féden verarbeiten, wobei fiir die Festigung Polyester-
fasern mit einer LZnge bis 80 mm eingesetzt werden
konnen. Aufgrund der geringen Masse der rotierenden
Falschdralleinrichtung sowie aufgrund der geringen Masse
der Luftabsaugeinrichtung lassen sich sehr hohe Produkti-
onsgeschwindigkeiten in der GréfSenordnung von bis zu
250 m/min erreichen. Die eingesetzte Vorrichtung ist
duBerst kompakt in ihrer Bauweise, braucht wenig Platz,
wenig Energie und ist sehr unkompliziert aufgebaut.

Anhand der Zeichnungen wird die Erfindung beispielsweise
ndher erldutert. Es zeigt:

Fig. 1 eine erste Ausfihrungsform einer erfindungsge-
m&Ben Vorrichtung;

Fig. 2 im Langsschnitt eine erste Ausfihrungsform der
in der Vorrichtung eingesetzten Kammer;

Fig. 3 in einer Ansicht wie Fig. 2 eine zweite Ausfiih-
rungsform der Kammer, und

Fig. &4 1in einer Ansicht wie Fig. 1 eine zweite Ausfilh-
rungsform der Vorrichtung.



10

15

20

25

30

35

-6 - 0057015

Die in Fig. 1 gezeigte Vorrichtung hat ein aus mehreren
Walzenpaaren bestehendes Faserlieferwerk 1, mit dem aus
einem Vorgarn 14 in Form eines Faserbandes Fasern gezo-
gen und Uber einen Kanal 7 fiir einen pneumatischen Fa-
sertransport geflhrt werden. Von einer nicht gezeigten
Vorratsspule wird ein Grundfaden 4 iiber eine Spannein-
richtung in Form einer Fadenbremse 5 iiber eine Umlenk-
rolle entweder durch die Nut 3 in einem Lieferwalzenpaar
2 gefiihrt, ohne von diesem Lieferwalzenpaar geftrdert

zu werden, oder am Lieferwalzenpaar 2 durch einen Fih-
rungsablenker 3.1 vorbeigefithrt. Durch das Lieferwalzen-,
paar 2 wird ein aus einem Faserband 13 oder einem Faden }\
bestehendes Effektgarn mit einer Geschwindigkeit gefdr- L
dert, die um 20 bis 300 % groBer ist als die Geschwin-
digkeit des Grundfadens 4. Der Grundfaden 4 mit dem Ef-
fektfaden 13 durchlduft eine rotierende Hohlspindel 9
und ist ilber ein mit der Hohlspindel 9 umlaufendes Falsch-
drallelement 12 gefiihrt. Das gebildete Effektgarn 15 wird
durch ein in ILaufrichtung nach dem Falschdrallelement 12
angeordnetes Abzugswalzenpaar 10 mit der Geschwindigkeit
des Grundfadens 4 abgefiihrt. Der Grundfaden wird durch die
Bremse 5 und das Abzugswalzenpaar 10 gespannt gehalten.
Der Effektfaden 13 bildet aufgrund des erteilten Falsch-
dralls zwischen dem Falschdrallelement 12 und der Zusam-
menfihrungsstelle von Grundfaden 4 und Effektfaden 13 Ef-
fekte, beispielsweise Schlingen, wobeil die Zusammenfiih-
rungsstelle entweder durch den Walzenspalt des Lieferwal-
zenpaares 2 des Effektfadens 13 oder an der Zufihrungs-
stelle des Grundfadens zum Effektfaden iliber den Fithrungs-
ablenker 3.1 definiert ist.

In Fadenlaufrichtung unmittelbar vor der Hohlspindel 9
ist eine Ldftabsaugeinrichtung 11 und davor eine Kammer 8
angeordnet, die einen EinlaB 16 und einen fluchtend in
Fadenlaufrichtung dazu angeordneten AuslaB 17 aufweist
und in die seitlich der Kanal 7 miindet, wobei die Luftab-
saugeinrichtung 11 bei dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel
mit der Luftzufilhrung 6 in dem Kanal 7 fiir den pneumati-
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schen Transport verbunden ist.

Wie aus den Fig. 2 und 3 zu ersehen ist, hat die Kammer 8
einen EinlaB 16 und einen AuslaB 17, deren Innendurch-
messer den drei- bis vierfachen Durchmesser des fertigen
Garns lbersteigt und erreicht, wobei der AnschluB 17.1
der Saugeinrichtung 11 bzw. der Hohlspindel 9 entspre-
chend bemessen ist. Der Kanal 7 miindet seitlich in die
Kammer 8, wobei der Abstand A vom Eintrittsende der Kam-
mer 8 aus eingestellt werden kann, was die Ausbilduné der
Effekte beeinfluBt, beispielsweise die Ausbildung von
Dickstellen aufgrund von Ansammlungen von festigenden
Fasern beglinstigt. Die Achse des Kanals 7 bildet mit der
Achse der Kammer 8 zur Fadeneintrittsseite hin einen Win-
kel, der kleiner als 90° ist. In Fadenlaufrichtung nach
der Miindung des Kanals 7 ist die Kammer 8 doppelwandig
ausgebildet. Die innere Wand 20 ist von Lochern durch-
brochen, durch die Luft hindurchtreten kann, die dann
durch eine konzentrische Offnung in die Luftabsaugein-
richtung 11 abgefithrt wird.

Bei der in Fig. 3 gezeigten Ausfihrungsvariante sind

die Locher fiir die Luftabfilhrung in einer an die Kammer
8 in Fadenlaufrichtung angrenzenden Hiilse 20' vorgese-
hen, die mit dem AuslaB 17 versehen ist.

Der Effektfaden 13 in Form eines Faserbandes, Garns oder
Fadens wird durch das Lieferwalzenpaar 2 mit einer gros-
seren Geschwindigkeit als der Grundfaden 4 zugefiihrt.
Bei rotierendem Falschdrallelement 12 stellt sich ein
bis zum Spalt des Lieferwalzenpaars 2 zuriicklaufender
Falschdrall ein, wobel der Effektfaden Schlingen bildet,
Durch das Faserlieferwerk 1 wird ein Faserband 14 zuge-
fithrt, dessen Fasern schliefllich mehr oder weniger ver-
einzelt den Kanal 7 erreichen, in dem durch den darin
herrschenden Unterdruck und abh8ngig von der Lange eine
weitere Faservereinzelung stattfindet. Die Fasern werden
pneumatisch in die Kammer 8 gefiihrt, wo sie auf den
falsch gedrehten Grundfaden mit Effektfaden treffen und
mit ihrem einen Ende von den sich drehenden Fdden erfaft
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werden. Die so erfafiten Fasern erreichen die Wirkungs-
zone des Falschdrallelements 12, ohne einen Drall auf-
grund der Umdrehung ihres freien Endes zu erhalten. In
Fadenleufrichtung hinter dem Falschdrallelement 12 er-
halten dann die erfaBten Fasern bei der Entzwirnung

eine tatsé@chliche Drehung und verdichten zuverlissig

den Grund- und Effektfaden, wobei die gebildeten Effekte
in Form von Schlingen gefestigt und fixiert werden. Die-
se Festigung wird durch die Beibehaltung einer gewissen
Drehung zwischen dem Grundfaden und dem Effektfaden ver-
stdrkt, wobei diese Drehung die Drehrichtung im Ab-
schnitt zwischen dem Falschdrallelement 12 und den Ab-
zugswalzen 10 aufweist. Das so hergestellte Effektgarn

15 wird von dem Abzugswalzenpaar 10 abgezogen und in -
bekannter Weise auf einer nicht gezeigten Spule aufge-
wickelt.

Bei der in Fig. 4 gezeigten Ausfiihrungsform werden vom
Faserlieferwerk 1 zwei Vorgarne 13 und 14 in Form von
Faserbandern zum Kanal 7 gefiihrt und vereinzelt, wobei
das Vorgarn 14 die Fasern fiir die Fixierung und Festigung
ergibt, wihrend das Vorgarn 13 Fasern fiir eine Effektbil-
dung ergibt. Die Fasern des Vorgarns 14 sind um das sechs-
bis zehnfache diinner als die Fasern des Vorgarns 13 und
erheblich kiirzer als diese, beispielsweise betrdgt die
Linge der sich aus dem Vorgarn 14 ergebenden Fasern 60 mm,
wihrend die Fasern aus dem Vorgarn 13 eine Li&nge von

100 mm oder mehr aufweisen. Die Fasern aus den Vorgarnen
13 und 14 werden, nachdem sie in der erforderlichen Weise
vereinzelt sind, Uber den Kanal 7 pneumatisch in die Kam-
mer 8 gefithrt, durch die der Grundfaden 4 l&duft, dem
durch das Falschdrallelement 12 ein Falschdrall erteilt
wird, wobei bei dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel zusitz-
lich noch ein Effektfaden 21 zugeordnet ist, der jedoch
nicht vorhanden zu sein braucht. Die kiirzeren und diinneren
Fasern aus dem Vorgarn 14 werden wie bei der Ausfithrungs-
form von Fig. 1 mit einem Ende vom Grundfaden 4 erfaBt,
erhalten Jjedoch bis zum Falschdrallelement 12 keine
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Drehung, wdhrend die erheblich ldngeren und dickeren
Fasern aus dem Vorgarn 13 um den Grundfaden 4 verdreht
werden und Effekte bilden. In Fadenlaufrichtung hinter
dem Falschdrallelement 12 festigen die aus dem Vorgarn
14 erhaltenen kiirzeren und dinneren Fasern in der be-
schriebenen Weise den Falschdrall zwischen dem Grundfa-
den 4 und den aus dem Vorgarn 13 erhaltenen lidngeren

Fasern durch eine Drehung gegen das Abzugswalzenpaar 10

hin, wobei zur Bereicherung der Effekte noch der von
einer Spule 22 abgezogene Effektfaden 21 beitridgt, der
auf die beschriebene Weise ebenfalls fixiert wird.
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1. Verfahren-zur Herstellung von Effektgarnen aus
5 elnem mlt konstanter Spannung und Llefergeschw1nd1g-'
kelt transportierten Grundfaden und einem Effektfaden-
.-material, denen ein Falschdrall erteilt wird, wobei die
_=vom Effektfadenmaterial gebildeten Effekte am Grund- .

- ‘faden durch zusitzliches Fadenmaterial fixiert werden
10if“ﬁna das gebildete Effektgarn mit der Liefergeschwindig-
keit des Grundfadens abgezogen wird, dadurch g e -
““kennzeichnet, daB wenigstens auf den

Grundfaden beim Durchlauf durch einen .umgrenzten Raum R

wahrend der Ausbildung des Falschdralls vorher vereinzel-
15 te Fasernm, aufgeblasen werden, deren Linge so bemessen
1st ‘daB nur ihr eines Ende durch den Falschdrall ‘ein-
gebunden ist, wahrend ihr freles Faserende beim tell-
weisen Aufdrehen des Falschdralls um das geblldete f

Effektgarn gedreht wird. : N
20 , | " T

" 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g:éikié-h:h“—
zelchnet, daB die einen Enden der das Effektgarn
verfestigenden Fasern durch den Falschdrall des Grundfa-
dens und wenigstens éines Effektfadens eingebunden wgfden.

_10_
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch g e -
kennzeilichnett, dal zusammen mit den das
Effektgarn verfestigenden Fasern weitere Fasern aufge-
blasen werden, die l&nger und stérker sind als die das
Effektgarn verfestigenden Fasern und die um den Grund-

faden im umgrenzten Raum unter Bildung von Effekten
verdreht werden.

L. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge kenn -
zeichnet, daB die weiteren Fasern wenigstens
doppelt so lange sind wie die das Effektgarn verfesti-

genden Fasern und bis zum Zehnfachen stidrker sind als
diese.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Fasern
unmittelbar vor dem Aufblasen durch Verziehen aus Vor-
garn vereinzelt werden.

6. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der vorhergehenden Anspriiche mit einer Zufithrung
fiir den Grundfaden iber eine Spanneinrichtung, mit einer
Zufithrung fir das Effektfadenmaterial, mit einem Abzugs-
walzenpaar flir das gebildete Effektgarn und mit einer in
Fadenlaufrichtung davor angeordneten austrittseitig ein
Falschdrallelement tragenden, drehbaren Hohlspindel,
gekennzeichnet durch eine in Fadenlauf-
richtung unmittelbar vor der Hohlspindel (9) angeordnete
Kammer (8) mit einem EinlaB (16) und einem AuslaB (17),
die in Fadenlaufrichtung fluchten und einem fadenein-
trittseitig mit einem Ende seitlich in die Kammer (8)
miindenden Kanal (7) filir den pneumatischen Fasertransporz,

dessen anderes Ende einem Faserlieferwerk (1) zugeord-
net ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch g e k en n -
zeichnet, daB der Durchmesser des Einlasses (16)

- ‘] ‘] -
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in die Kammer (8) und ihres Auslasses (17) hdchstens
das drei- bis vierfache der grtBten Querschnittsabmes-
sung des gebildeten Effektgarns betrigt.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch g e -

kennzeichnet, daB die Achse des Kanals (7)
mit der Achse der Kammer (8) in Fadenlaufrichtung einen
Winkel bildet, der kleiner als 90° ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnett, daB die Kammer (8)
in Fadenlaufrichtung nach der Einmiindung des Kanals (7)
doppelwandig ausgebildet ist, wobei die inmere Wand (20)
von LuftauslaBldchern durchbrochen ist.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 9, g e -
kennzeichnet durch eine der Kammer (8) in
Fadenlaufrichtung nachgeordnete Luftabsaugeinrichtung
(11), die mit der Luftzufiihrung (6) fiir die pneuma-
tische Faserfdrderung im Kanal (7) verbunden ist.

-12-
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