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Beschreibung

Die vorliegenden Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung eines Effekigarnes auf Offen-
end-Spinnvorrichtungen, bei welchem bandartiges
Grund-Fasermaterial zu Einzelfasern aufgeldst
und in einem Luftstrom einem Offenend-Spinnele-
ment zugefiihrt wird, sowie eine Vorrichtung zur
Durchflihrung dieses Verfahrens.

Bei einer bekannten Vorrichtung dieser Art (DE-
0OS 2.953.527) wird das Effekt-Fasermaterial mit-
tels eines Streckwerkes aufgeldst und die so er-
zeugten Effekimaterialstiicke mittels eines Luft-
stromes gegen einen Schirm geschleudert zwecks
Weiterbeforderung zu dem Spalt zwischen einem
Paar umlaufender Friktionswalzen, wo sie sich mit
dem Grundmaterial vereinigen und zu einem Faden
zusammengedreht werden. Mittels eines Programm-
werkes, das den Antrieb der Streckwalzen fir die
Erzeugung der Effektmaterialstiicke beeinfluBt,
wird die Frequenzidnge und Stérke der Effektmate-
rialstlicke im Eifekigarn bestimmt. Ein solcher An-
trieb, gesteuert durch das Programmwerk, ist auf-
wendig. AuBerdem konnen nur solche Effekte er-
zeugt werden, die in das Programmwerk eingegeben
worden sind. Da ein solches Programm nur eine be-
schrénkte Variationsldnge haben kann, 148t es sich
nicht vermeiden, daB selbst bei aufwendiger Pro-
grammierung die Variationen sich wiederholen. Fir
Effektgarne ist es jedoch wiinschenswert, daB mog-
lichst keine Wiederholungen der Variationen auftre-
ten oder nur nach langen Perioden.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren und
eine Vorrichtung zur Erzeugung von Effketgarn zu
schaffen, mit welcher auf einfache Weise eine
groBtmaogliche Zufallsverteilung der Eifekte er-
reicht wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch
gelost, daB das Effekt-Fasermaterial mit konstan-
ter Geschwindigkeit in Form eines geschlossenen,
d.h. ununterbrochenen, Faserbandes einem Luft-
strom zugefihrt wird und daB durch diesen Luft-
strom Faserbiischel abgelost und die so abgeldsten
Faserbiischel zusammen mit dem aufgeldsten
Grund-Fasermaterial dem Offenend-Spinnelement
zugefiihrt werden. Die Aufidsung des die Effekie
bewirkenden Fasermaterials erfolgt somit nicht, wie
bisher ublich, durch eine mechanisch arbeitende
Aufléseeinrichtung, sondern durch die Sogwirkung
der strdmenden Luft, welcher dieses Material zuge-
flhrt wird. Die Luftstromung 16st die Fasern in un-
gleichférmiger Weise aus dem vorderen Ende des
durch eine Zufthrvorrichtung zurlickgehaltenen
Faserbandes heraus. Die Verteilung des Effekt-
Fasermaterials im fertigen Effekigarn ist dabei dem
Zufall Giberlassen, was GroBe und Folge der aus
dem Faserband herausgeldsten Fasergruppen oder
Fasern betrifit. Fir die Durchfiihrung des Verfah-
rens genigt deshalb eine normale Liefervorrich-
tung ohne jegliche Steuerung, da es nicht erforder-
lich ist, die Effekte durch eine variable Zufithrung
des Effket-Fasermaterials zu steuern. Dieses er-

findungsgeméaBe Verfahren ist besonders zur Her-

stellung von Garnen mit Farbeffekten geeignet.
Auch fir feine Garne, bei denen Eifekte wegen der
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Tragheit der bekannten Vorrichtung nicht in der ge-
winschten Feinabstufung erzeugt werden koénnen,
ist das erfindungsgeméafBe Verfahren bestens ge-
eignet.

Um eine gute Auflésung des Effekt-Fasermateri-
als zu erzielen und um Fadenbriiche zu vermeiden,
die durch zu groBe Faserbiischel entstehen kdnn-
ten, ist erfindungsgemaB die Strémungsgeschwin-
digkeit des Lufistromes wesentlich héher als die Zu-
fuhrgeschwindigkeit des Effekt-Fasermaterials.

Zur Unterstiitzung der pneumatischen Auflésung
des Effeki-Fasermaterials erfahrt dieses in weite-
rer Ausgestaltung des erfindungsgeméfen Verfah-
rens, unmittelbar bevor es dem Luftstrom zugefiihrt
wird, eine Riickhaltung.

Um eine gute Durchmischung der Einzelfasern
des Grund-Fasermaterials und des Effeki-Faser-
materials bei gleichméBigem Garnausfall zu erzie-
len, wird in vorteilhafter Ausgestaltung des erfin-
dungsgeméBen Verfahrens vorgesehen, daB das
Effekt-Fasermaterial in einem Effektmaterial-Luft-
strom zu Faserbiischeln aufgelst und die so abge-
l6sten Faserbiischel mit diesem Effektmaterial-Luit-
strom dem Transportlufistrom fir das Grund-Fa-
sermaterial zugefiihrt werden.

Damit die aus dem Effeki-Fasermaterial heraus-
geldsten Einzelfasern geniigend Zeit zur Streckung
besitzen, wird vorteilhafterweise das Effekt-Fa-
sermaterial dem Luftstrom wahrend dessen Be-
schleunigung zugefiihrt.

Der FiuB der aus dem Grund-Fasermaterial her-
ausgelosten Einzelfasern wird nicht beeintréchtigt,
wenn zweckmaBigerweise vorgesehen ist, daB8 die
Auflésung des Effekt-Fasermaterials vor Beendi-
gung der Beschleunigung des Luftstromes erfolgt.

Um wahrend des Fasertransportes deren Paral-
lellage nicht zu beeintrachtigen, ist in zweckmaBiger
Ausgestaltung des erfindungsgeméBen Verfahrens
ferner vorgesehen, daB der Transportluftstrom
und der Effektmaterial-Luftstrom vor fhrer Vereini-
gung im wesentlichen die gleiche Strdmungsrichiung
aufweisen.

Die Auflosung des die Effekte bewirkenden Fa-
sermaterials erfolgt lediglich pneumatisch, nicht
aber mechanisch. Somit ist die Intensitét des auf
das Fasermaterial einwirkenden Luftstromes von
wesentlicher Bedeutung fur die Aufldsung der aus
dem Effekt-Fasermaterial bestehenden Faserban-
des. Um eine Erhdhung des am Offenend-Spinnele-
ment herrschenden Spinnunterdruckes lediglich fiir
die Ablosung der Faserbiischel zu vermeiden, er-
folgt deshalb zweckméaBigerweise die Zufihrung
des Effeki-Fasermaterials in den Transportiuft-
strom fir das Grund-Fasermaterial an der Stelle
der gréBten Lufigeschwindigkeit.

Abweichende Effekte kdnnen bei Zufiihrung glei-
cher Faserbander erfindungsgemaf8 dadurch er-
zielt werden, daB die konstante Zufithrgeschwindig-
keit des Effekt-Fasermaterials je nach den ge-
wiinschten Effekten eingestelit wird.

Um Effekte aus mehr als nur zwei Farben zu er-
zeugen, kann das Effeki-Fasermaterial auch in
Form von mehreren Faserbéndern zugefiihrt wer-
den, wobei diese zwei oder mehr Effekimaterial-Fa-
serbander auch mit unterschiedlichen konstanten
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Geschwindigkeiten zugeflihrt werden kdnnen.

Zur Durchfiihrung des beschriebenen Verfah-
rens weist erfindungsgemaB der Faserspeisekanal
eine Zufihrofinung auf, durch welche das Effeki-
Fasermaterial dem Faserspeisekanal zugefiihrt
wird, das von der ZufUhreinrichtung mit konstanter
Geschwindigkeit geliefert wird. Die Abldsung des
Effekt-Fasermaterials in Form von Faserblischeln
erfolgt auf diese Weise alleine pneumatisch.

Da sich gezeigt hat, da8 durch Fihrung des Ef-
fekt-Fasermaterials Uber eine AbriBkante das
pneumatische Auflésen dieses Materials wesent-
lich unterstiitzt werden kann, wird vorteithafterwei-
se zwischen der Zufihreinrichtung und dem ersten
Faserspeisekanal eine solche AbriB- oder Riickhal-
tekante vorgesehen.

Um die Ablésung von Fasern und Faserbiischeln
im Luftstrom zu optimieren, kann vorgesehen wer-
den, daB der Faserspeisekanal Querschnittsfié-
chen mit unterschiedlicher Geschwindigkeit der von
ihm gefiihrten Luftstrémung aufweist und die Zu-
fihréfinung im Bereich der hoheren Stromungsge-
schwindigkeit im Faserspeisekanal angeordnet ist.
Zu diesem Zweck ist vorteilhafterweise ein Band-
fuhrer vorgesehen, der das Faserband im Bereich
der héheren Strémungsgeschwindigkeit hélt.

Um zu gewdhrleisten, daB sowohl die aus dem
Grund-Fasermaterial als auch die aus dem Effeki-
Fasermaterial herausgelésten Einzelfasern sich
vor Erreichen des Offenend-Spinnelementes beru-
higen kénnen, ist erfindungsgemaB zweckméBiger-
weise vorgesehen, daB bei einem Faserspeisekanal
mit einem sich verjingenden und einem sich hieran
anschlieBenden zylindrischen Teil die Zuflhroff-
nung im sich verjingenden Teil des Faserspeiseka-
nals angeordnet ist.

Die Aufldsung des aus dem Effekt-Fasermaterial
bestehenden Faserbandes soll erfindungsgem&B im
Luftstrom so rechizeitig erfolgen, daB das Faser-
band die Faserorientierung der aus dem Grund-Fa-
sermaterial herausgel®sten Einzelfasern nicht be-
eintrachtigt. Dies wird erfindungsgemaB dadurch
erreicht, daB die Zufiihréfinung durch das Ende ei-
nes Faserspeisekanals fir das Effekt-Fasermate-
rial gebildet wird, dessen Lénge die maximale Stapel-
lange der im Effekt-Fasermaterial enthaltenen Ein-
zelfasern Ubersteigt.

Damit sich der Spinnunterdruck in optimaler Wei-
se im zweiten Faserspeisekanal auswirken kann, so
daB auch bei relativ niedrigem Spinnunterdruck ein
sicheres Aufidsen des als Faserband dem Luft-
strom ausgesetzten Effeki-Fasermaterials erzielt
wird, ist vorteilhafterweise vorgesehen, daB der
Faserspeisekanal fir das Effekt-Fasermaterial im
wesentlichen in Langsrichtung des Faserspeiseka-
nals fiir das Grund-Fasermaterial in diesen einmin-
det. Wenn der Faserspeisekanal fur das Grund-Fa-
sermaterial tangential von einer Auflésewalze aus-
geht, so Dbidet gem&B einer bevorzugten
- Ausfihrung des Erfindungsgegenstandes der Fa-
serspeisekanal fir das Effekt-Fasermaterial die
riickwértige Verlangerung des Faserspeisekanals
fiir das Grund-Fasermaterial.

Damit das Effekt-Fasermaterial nicht zu fein auf-
geldst wird, sondern auch nach der pneumatischen
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Ablésung vom Faserband in Biischelform verbleibt,
ist vorgesehen, daB das Effekt-Fasermaterial dem
Grund-Fasermaterial auf dessen Transportweg zwi-
schen der Aufldsewalze und dem Offenend-Spinn-
element zugefiihrt wird. Um dennoch eine frihe Zu-
fiihrung und damit eine gute Durchmischung zu er-
reichen, kann in weiterer Ausgestaltung des
Erfindungsgegenstandes vorgesehen sein, daB der
Innenraum des Aufldsewalzengehduses im Bereich
des Beginns des Faserspeisekanals fur das Grund-
Fasermaterial eine Erweiterung aufweist, in welche
der Faserspeisekanal fir das Effekt-Fasermateri-
al tangential zur Auflésewalze einmiindet.

Es hat sich gezeigt, daB bei unveranderter Vor-
richtung auch ein normales Garn ohne Effekte ge-
sponnen werden kann, indem der Zufihroffnung
kein Fasermaterial zugefihrt wird. Die durch die
Zufuhrdfinung angesaugte Luft beeintréchtigt den
normalen SpinnprozeB nicht. Falls es zur besseren
Steuerung der Lufiverhéltnisse jedoch trotzdem als
zweckdienlich angesehen wird, kann in weiterer
Ausgestaltung der erfindungsgeméBen Vorrichtung
auch vorgesehen werden, daB der Zufiihréffnung
ein VerschluBorgan zugeordnet ist. Vorteilhafter-
weise ist dieses im Bereich des unaufgeldsten Fa-
serbandes angeordnet, damit bei Herstellung eines
Effektgarnes hier keine aus dem Faserband bereits
herausgeldsten Fasern hangenbleiben kénnen.

Vorteilhafterweise ist der ZufUhreinrichtung ein
einstellbarer Antrieb zugeordnet, so daB sich die
konstante Zufiihrgeschwindigkeit des Effeki-Fa-
sermaterials gegeniiber dem Grund-Fasermaterial
in unterschiedlicher Weise festlegen |&8t.

Als Zufihreinrichtung fir das Effekt-Faserma-
terial kann erfindungsgeméB ein Walzenpaar oder
auch ein Sireckwerk Anwendung finden, wobei der
Verzug im Streckwerk so festgelegt ist, daB das im
Streckwerk verzogene Faserband nicht zu Einzel-
fasern aufgelbst wird, sondern auch bei Verlassen
des Streckwerkes einen Faserverband bildet, damit
die Abldsung von Faserbiischeln allein pneumatisch
durch einen Luftstrom erfolgt.

Um die Effekivielfalt vergréBern zu kénnen, ist
es moglich, auch mehrere Zuftthrvorrichtungen und
Zufuhrdfinungen zum Zufihren von Effekt-Faser-
material in den Faserspeisekanal vorzusehen.

Die vorliegende Erfindung ermdglicht ohne Band-
préparierung und Zufallsteuerung, daB ein ver-
schiebefestes Effektgarn, insbesondere ein Gamn
mit Farbeffekten, auf einfache Weise hergestelit
werden kann, wobei die Effekte hinsichtlich Folge
und GréBe dem Zufall (berlassen sind. Die Auflé-
sung des Effekt-Fasermaterials erfolgt nicht me-
chanisch, so daB keine Ubliche Aufidsevorrichtung
fiir das Effekt-Fasermaterial erforderlich ist.
Wenn das vorgelegte Fasermaterial fir eine direk-
te pneumatische Auflésung noch zu stark ist, kann
das Walzenpaar der Zufthreinrichtung durch das
Ausgangswalzenpaar eines Ublichen Streckwerkes
ausgebildet sein, welches das vorgelegte Faserma-
terial jedoch nur so weit verzieht, daB ein noch ge-
schlossenes, d.h. ununterbrochenes Faserband
aus diesem Streckwerk austritt. Dieses Faserband
wird sodann allein pneumatisch aufgeldst. Hier-
durch wird ein unregelméBiges Aufitsen des band-
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formigen Effeki-Fasermaterials zu Faserbiischeln
erreicht, ohne daB spezielle, unregelmaBig steuer-
bare und antreibbare Aufloseeinrichtungen bend-
tigt werden. Somit ist die erfindungsgeméBe Vor-
richtung sehr einfach im Aufbau. Dabei ist es bei
glinstiger Ausgestaltung der erfindungsgeméaBen
Vorichtung auch nicht erforderlich, den Spinnunter-
druck, welcher den die Auflésung des Faserbandes
bewirkenden Luftsirom erzeugt, gegenliber dem
normalen SpinnprozeB zu erhdhen, so daB die erfin-
dungsgemaBe Vorrichtung nicht nur einfach im Auf-
bau, sondern dariiber hinaus auch wirtschaftlich im
Betrieb ist.

Die Erfindung wird nachstehend anhand von
Ausfiihrungsbeispielen und Zeichnungen néher be-
schrieben, wobei der Einfachheit und der Uber-
snchtllchkelt wegen alle fir das Versi&ndnis der Er-
findung nicht erforderlichen Einzelheiten in den
Zeichnungen weggelassen wurden. Es zeigen:

Figur 1 in schematischer Seitenansicht eine erste
Ausbildung der erfindungsgeméaBen Vorrichtung;

Figur 2 in schematischem Querschnitt die Anord-
nung der Einmiindung eines zweiten Faserspeiseka-
nals in den ersten Faserspeisekanal im Zusammen-
hang mit einer eine Garniturwickiung tragenden Auf-
I6sewalze;

Figur 3 in schematischer Seitenansicht eine Ab-
wandlung der in Figur 1 gezeigten Vorrichtung;

Figur 4 in schematischer Seitenansicht eine Aus-
bildung der erfindungsgemaBen Vorrichtung mit
zwei Liefervorrichtungen fir das Effekt-Faserma-
terial; und

Figur 5 in der Draufsicht die Zufithr6ffnung des
zweiten Faserspeisekanals.

Die in Figur 1 gezeigte Offenend-Spinnvorrich-
tung weist als wesentlichste Elemente ein als Spinn-
rotor 1 ausgebildetes Spinnelement, eine als Auflo-
sewalze 22 ausgebildete Auflésevorrichtung 2 so-
wie einen sich von der Auflosewalze 22 zum
Spinnrotor 1 erstreckenden Faserspeisekanal 3 fir
das Grund-Fasematerial 26 auf.

Der Spinnrotor 1 ist in einem Gehause 10 angeord-
net, das Gber einen AnschluB 11 an eine nicht gezeig-
te Unterdruckquelle angeschlossen ist. Das Gehau-
se 10 ist mit einem Deckel 12 verschlossen, durch
welchen hindurch sich der Faserspeisgkanal 3 so-
wie ein Fadenabzugskanal 4 in das Innere des
Spinnrotors 1 erstrecken.

In den Faserspeisekanal 3 fir das Grund-Faser-
material miindet die Zufiihr6ffnung 52 eines Faser-
speisekanals 5 fir das Effekt-Fasermaterial 7. Vor
der Eintrittsmiindung 50 dieses Faserspeisekanals
5 ist eine Zufihreinrichtung 6 angeordnet. Dabei ist
zwischen der Zufthreinrichiung 6 und dem Faser-
speisekanal 5 ein als Lufteintrittsoffnung 51 dienen-
der Abstand vorgesehen.

Die Zufuhreinrichtung 6 weist im wesentlichen ein
Walzenpaar auf, das aus einer antreibbaren Zu-
fihrwalze 60 und einem an dieser elastisch anlie-
genden Druckroller 61 besteht. Die Zufithrwalze 60
wird Gber einen Ubertrieb 62 von einem Motor 63
aus mit konstanter Geschwindigkeit angetrieben.

Der in einem Gehause 25 angeordneten Auflose-
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walze 22 wird das Grund-Fasermaterial 26 in Gbli-
cher Weise mittels einer Speisevorrichtung 24 zu-
gefiihrt und durch die Auflésewalze 22 zu Einzelfa-
sern 20 aufgeldst. Durch den am AnschiuB 11 des
Gehéuses 10 anliegenden Unterdruck wird im Faser-
speisekanal 3 ein Transportlufistrom 9 erzeugt.
Dieser Transportiuftstrom 9 dient als Transporime-
dium fir die die Auflosewalze 22 verlassenden Ein-
zelfasern 20. Darlber hinaus bewirkt dieser Trans-
portluftstrom im Faserspeisekanal 3, daB im Faser-
speisekanal 5 ein Effektmaterial-Luftstrom 90
entsteht.

Durch die kontinuierlich und gleichférmig ange-
triebene Zufthreinrichtung 6 wird das Effekt-Fa-
sermaterial in Form eines Faserbandes 7 mit kon-
stanter Geschwindigkeit dem Faserspeisekanal 5
zugefiihrt. Als Faserband 7 kann hierbei ein etwas -
gedrehtes Luntenband oder ein ungedrehtes
Streckenband Anwendung finden. in beiden Fallen
bildet dieses Faserband 7 auch nach Verlassen der
Zufthreinrichtung 6 noch einen geschlossenen,
d.h. ununterbrochenen Fa serverband. Durch den
erwahnten Effektmaterial-Luftstrom 90, der durch
die Lufteintrittséffnung 51 in den Faserspeisekanal
5 eindringt, wird eine starke Sogwirkung auf das
voreilende Ende 70 des Faserbandes 7 ausgelibt.
Das voreilende Ende 70 flattert im Faserspeiseka-
nal 5 hin und her und wird dabei, wenn es sich bei
dem Faserband 7 um ein gedrehtes Faserband han-
delt, aufgedreht. Dabei werden Einzelfasern und
Faserbiischel 71, deren hinteres Ende den Klemmbe-
reich der Zuftihreinrichtung 6 verlassen hat, aus
dem Faserband 7 unregelmaBig durch die Luft her-
ausgel6st und mit Hilfe des Effekimaterial-Lufisiro-
mes 90 durch die Zufihréfinung 52 in den Faser-
speisekanal 3 befordert, wo sich die aus dem Faser-
band 7 herausgelosten  Einzelfasern und
Faserblschel 71 mit dem aus dem Grund-Fasermate-
rial herausgeldsten Einzelfasern 20 vermengen und
gemeinsam mit den Einzelfasern 20 des aufgeldsten
Grund-Fasermaterials 26 dem Offenend-Spinnele-
ment, z.B. einem Spinnrotor 1, zugefiihrt werden.
Die Auflosung des Faserbandes 7 erfolgt somit rein
pneumatisch, wobei sich der Effekt einzig durch die
Faserreibung steuert.

Durch das unkontrollierte Flattern des voreilen-
den Endes 70 des Faserbandes 7 werden die Einzel-
fasern und Faserblischel 71 in unregeimaBiger Wei-
se pneumatisch aus dem Faserband 7 herausgeldst,
so daB diese in Folge und GrdBe unterschiedlich
sind. Deshalb entsteht auch nach der Vereinigung
und Durchmischung der Einzelfasern 20 und Faser-
biischel 71 kein homogenes Fasergemisch. Somit ist
auch das enistehende Effekigarn 40 unregelméafig
gemustert, obwohl keine Effektsteuervorrichtun-
gen vorgesehen sind. Die Zufallsverteilung der Ef-
fekte ergibt sich durch das Herauslésen von Fa-
sern und FaserblUscheln 71 von selbst.

In der geschilderten Weise und mit Hilfe der be-
schriebenen Vorrichtung konnen beliebige Faser-
materialien miteinander versponnen werden. Am
deutlichsten ireten die Effekie jedoch in Erschei-
nung, wenn dem Spinnrotor 1 Gber die beiden Faser-
speisekandle 3 und 5 Fasermaterial unterschiedli-
cher Farben oder Farbtone zugefiihrt wird. Auf die-
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se Weise entsteht ein Gam mit ungleichm&Bigen
Farbeffekten.

Wie Figur 1 zeigt, besitzt der Faserspeisekanal 5
eine solche Lange, daB die Auflosung des Faser-
bandes 7 zu Einzelfasern und Faserbiischel 71 mit
Hilfe des Effekimaterial-Luftstromes 90, d.h. noch
im Faserspeisekanal 5, erfolgt, bevor dieser in den
Faserspeisekanal 3 mit dem Transportiuitstrom 9
einmiindet. Das voreilende Ende 70 des Faserban-
des 7 ragt somit nicht in den Transportlufistrom, der
die aus dem Grund-Fasermaterial 26 herausgeld-
sten Einzelfasern 20 bef6rdert, hinein und kann so-
mit auch den Fasertransport von der Auflésewalze
22 zum Spinnrotor 1 nicht nachteilig beeinflussen.
Um dies sicherzustellen, wird die Linge des Faser-
speisekanals 5 so gewéhit, daB sie die maximale Sta-
peilange der im Effeki-Fasermaterial enthaltenen
Einzelfasern 71 (ibersteigt. Auf diese Weise wird
das bereits zu Einzelfasern 71 aufgeloste Effekt-
Fasermaterial mit Hilfe dieses Effektmaterial-Luft-
stromes 90 in den Transportluftstrom 9 fiir das
Grund-Fasermaterial eingeleitet.

In Abwandlung der geschilderten Vorrichtung
und des beschriebenen Verfahrens kann aber
auch, wenn die Platzverhéltnisse beengt sind, vor-
gesehen sein, daB der Faserspeisekanal 5 kirzer
als im vorerwahnten Beispiel ist. Das voreilende En-
de 70 des Faserbandes 7 soll dabei jedoch nur so
weit in den Faserspeisekanal 3 hineinragen, daB der
Faseriransport zwischen der Aufiésewalze 2 und
dem Spinnrotor 1 nicht wesentlich gestort ist. Es hat
sich gezeigt, daB dies - ausreichender Innendurch-
messer des Faserspeisekanals 3 vorausgeseizt -
in der Regel dann der Fall ist, wenn der Faserspei-
sekanal 5 eine solche Mindestléange besitzt, die gro-
Ber als die minimale Stapellange der im Effekt-Fa-
sermaterial enthaltenen Einzelfasern 71 ist.

Durch verschiedene zusétzliche MaBnahmen
kann dabei erreicht werden, daB die Faserorientie-
rung der aus den beiden Fasermaterial-Vorlagen
herausgelsten Einzelfasern 20 und Faserbiischel
71 nicht gestort wird. So wird gemaB Figur 3, die eine
Abwandlung der in Figur 1 gezeigten Vorrichtung
zeigt, vorgesehen, daB der Transportluftstrom 9
und der Effektmaterial-Luftstrom 90 in den Faser-
speisekandlen 3 und 5 bereits vor ihrer Vereini-
gung im wesentlichen die gleiche Strémungsrichtung
aufweisen. Da in dem in Figur 3 gezeigten Ausfiih-
rungsbeispiel der Faserspeisekanal 5 die riickwarti-
ge Verlangerung des Faserspeisekanals 3 bildet,
miindet der Faserspeisekanal 5 im wesentlichen in
Strémungsrichtung des Transportluftstromes 9 in
den Faserspeisekanal 3 ein. Dasselbe wird aber
auch erreicht, wenn in Abwandlung der in Figur 1 ge-
zeigten Vorrichtung der Winkele: zwischen den bei-
den Faserspeisekandlen 3 und 5 entsprechend
groB gewahlt wird.

Einerseits wird eine gute Durchmischung von
Grund-Fasermaterial 26 und Effekt-Fasermaterial
gewiinscht, damit es nicht durch zu groBe Faserbii-
schel 71, die dem Spinnelement (Spinnrotor 1) zuge-
fihrt werden, zu Fadenbriichen kommt. Anderer-
seits soll diese Durchmischung jedoch auch wieder
nicht zu groB sein, da sorist die Mischung zu gleich-
maBig wird und es zu keinen Effekten mehr kommt.
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Aus diesem Grund erfoigt die Zufihrung des Ef-
fekt-Fasermaterials in den Transportluftstrom fir
das Grund-Fasermaterial 26 nach dessen Ablésung
von der Aufléseeinrichtung 2.

Die bereits erwéhnte Figur 3 zeigt eine sehr frii-
he Zufithrung des Effeki-Fasermaterials in den ge-
nannten Transportlufistrom fiir das Grund-Faser-
material 26, namlich tangential in das Gehduse 25
der Aufldsewalze 22. Der die Aufiésewalze 22 auf-
nehmende Innenraum besitzt im Bereich des Be-
ginns des Faserspelsekanals 3 fur das Grund-Fa-
sermaterial 26 eine Erweiterung 27, so daB sich die
Einzelfasern 20 des Grund-Fasermatenals 26 be-
reits aus der Garnitur der Aufiésewalze 22 lsen
kénnen, bevor sie den Innenraum des Aufldsewal-
zengehduses 25 verlassen. In diese Erweiterung
27 des Innenraums miindet gem&B Figur 3 der Fa-
serspeisekanal 5 fur das Effekt-Fasermaterial 7 so
ein, daB die Fasern und Faserbiischel 71 des Ef-
fekt-Fasermaterials zwar noch in das Aufldsewal-
zengehause 25 gelangen, ohne jedoch in Kontakt mit
der Garnitur der Auflésewalze 22 zu gelangen.

Um evil. bewirkte Stérungen der Faserorientie-
rung, die durch das Vereinigen des Transportluft-
stromes 9 und des Effektmaterial-Luftstromes ¢0
verursacht worden sind, wieder zu beheben, ist ge-
mé&8 Figur 3 vorgesehen, da8 der Faserspeisekanal
3 fur das Grund-Fasermaterial 26 einen ersten ko-
nichen Kanalabschnitt 30 und einen zweiten, im we-
sentlichen zylindrischen Kanalabschnitt 31 auf-
weist. Dabei miindet die Zufilhréffnung 52 des Fa-
serspeisekanals 5 fir das Effeki-Fasermaterial 7
im Bereich des ersten, d.h. des sich verjlingenden,
Kanalabschnittes 30 in den Faserspeisekanal 3.
Auf diese Weise wird der Transportluftstrom 9 zu-
néchst beschleunigt, wobei auBer den Einzelfasern
20 des Grund-Fasermaterials 26 auch die mit Hilfe
des Effekimaterial-Luftstromes 90 in den sich be-
schieunigenden Transportluftstrom gelieferten Ein-
zelfasern 71 des Effekt-Fasermaterials gestreckt
werden. Damit dies geschehen kann, wird durch die
beschriebene Langenfestlegung fir den Faserspei-
sekanal 5 sichergestelli, daB das voreilende Ende
70 des Faserbandes 7 sich maximal bis in den koni-
schen Kanalabschnitt 30 des Faserspeisekanals 3
erstreckt, so daB die Abldsung der Fasern 71 vor
Beendigung der Beschleunigung des Transport-
Luftstromes 9 erfolgt. Der vereinigte Luftstrom ge-
langt sodann in den zylindrischen Kanalabschnitt 31,
den der Luftstrom im wesentlichen mit konstanter
Geschwindigkeit durchflieBt. Die Einzelfasern 20
und Faserblischel 71, welche aufgrund ihrer Trag-
heit der Luftbescheunigung nur verzdgert folgen
kénnen, werden in dieser Beruhigungsphase im zy-
lindrischen Kanalabschnitt 31 nachbeschleunigt, wo-
bei ihre Streckung und parallele Orientierung ver-
bessert wird.

Die beschriebene Vorrichtung kann in verschie-
dener .Weise durch Austausch von Merkmalen
durch Aqunvalente oder andere Kombinationen ab-
gewandelt werden. Wie Figur 3 zeigt, spielt z.B. die
spezielle Ausbildung der Zuffhreinrichtung 6 keine
Rolle. So kann statt des durch die Zufiihrwalze 60
und den Druckroller 61 gebildeten Walzenpaares
auch ein Streckwerk vorgesehen sein (siehe Ein-
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gangswalzenpaar 64 und Ausgangswalzenpaar 65),
das das zugefiihrie Faserband 7 auf eine solche
Starke reduziert, daB dieses in dem Luftstrom im
zweiten Faserspeisekanal 5 - und evil. im ersten
Faserspeisekanal 3, wenn das voreilende Ende 70
des Faserbandes 7 bis in diesen ersten Faserspei-
sekanal 3 hineinreicht - zu Einzelfasern und Faser-
biischeln 71 aufgelést werden kann. Die Geschwin-
digkeitsverhaltnisse zwischen dem Eingangswal-
zenpaar 64 und dem Ausgangswalzenpaar 65 - und
evil. weiteren Walzenpaaren - sind dabei so ge-
wahlt, daB das zugefithrte Faserband 7 zwar auf
die gewiinschte Starke reduziert, aber keinesfalls
zu Einzelfasern und Faserbiischeln 71 aufgelost
wird.

Ebenso wie die spezielle Ausbildung der Zufiihr-
einrichtung im Prinzip ohne Belang ist, kann auch
das Offenend-Spinnelement nach Belieben ausge-
bildet sein. In Figur 3 ist deshalb als Ausfiihrungs-
beispiel eines solchen Spinnelementes ein Paar
Friktionswalzen 13 dargestellt. Hierbei ist der von
den Spinnelementes angesaugte Luftstrom schwa-
cher als beim Rotorspinnen. Aus diesem Grunde
kann die Luftstrdmung auch gegebenenfalls durch
mittels einer Injektordise zugefithrte Druckluft
verstarkt werden (siehe Druckluftdiisen 58 und 59).

Wenn auch bei den zuvor beschriebenen Aus-
fihrungsbeispielen stets Faserspeisekandle 3 und
5 vorgesehen sind, so kann dennoch der Faser-
speisekanal 5 fir das Effeki-Fasermaterial 7 unter
Umsténden entfallen. Das bandformige Effeki-Fa-
sermaterial wird dann durch eine Zuflhréffnung 52
in den Faserspeisekanal 3 eingefiihrt, wobei durch
einen entsprechend gewahlten Abstand der Zufithr-
einrichtung 6 von der Zufiihréffnung 52 und damit
vom Faserspeisekanal 3 sichergestellt wird, daB
das Faserband 7 nur soweit in den Faserspeiseka-
nal 3 hineinreicht, daB dort eine ordnungsgeméafe
Auflosung des Effekt-Fasermaterials gewahrlei-
stet ist.

Wie Figur 2 zeigt, besitzt die Aufldsewalze 22 ei-
ne s#égezahnartige Garniturwicklung 8. Durch die
schraubenartigen Génge der Garniturwicklung 8
wandert die Luit von der einen Stirnseite 28 der
Auflésewalze 22, an welcher sich das bei der Rotati-
on (Pfeil 21) der Aufldsewalze 22 voreilende Ende
80 der Garniturwicklung 8 befindet, in Richtung zu
der Stimseite 23, an welcher sich das nacheilende
Ende 81 der Gamniturwickiung 8 befindet, oder umge-
kehrt. Die Richtung, in welcher Luft seitlich abwan-
dert, héngt davon ab, ob die Umfangsgeschwindig-
keit der Auflosewalze 22 groBer als die Lufige-
schwindigkeit ist oder  umgekehr. Die
Luftgeschwindigkeit nimmt somit Ober den Quer-
schnitt in Richtung zur Stimseite 23 oder 28 der
Aufidsewalze 22 zu. Um diese groBere Luftge-
schwindigkeit und die dadurch bedingte Injektorwir-
kung voll fir die Aufiosung des Effeki-Fasermate-
rials ausnutzen zu konnen, erfolgt die Zufilhrung
des Effeki-Fasermaterials in den Transportlufi-
strom 9 fir das Grund-Fasermaterial 26, bezogen
auf den Querschnitt, an der Stelle der groBten Luft-
geschwindigkeit. Gemaf Figur 2 soll dies bei der
Stirnseite 23 der Aufldsewalze 22 sein, weshalb der
Faserspeisekanal 5 bei diesem Ausfiihrungsbei-
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spiel in Richtung zu der Stimseite 23 der Auflise-
walze 2 versetzt in den Faserspeisekanal 3 einmin-
det. Auf diese Weise miindet die Zufihrofinung 52
im Bereich der groBeren Strémungsgeschwindigkeit
in den Faserspeisekanal 3 ein, namlich auf der Seite
des Faserspeisekanals 3, zu welcher die Luft durch
die Garniturwicklung 8 geftrdert wird.

Wenn der Faserspeisekanal 5 dieselbe Breite wie
der Faserspeisekanal 3 aufweist, so wird ein Band-
fuhrer 66 (Figur 5) vor der Einfithrung des Faser-
bandes 7 in den zweiten Faserspeisekanal 5 so an-
geordnet, daB dieser das Faserband 7 auf der Seite
des Faserspeisekanals 5 halt, auf welcher sich die
groBere Luftgeschwindigkeit im Faserspeisekanal 3
ausbildet.

Durch die beschrisbene asymmetrische Zufuhr
des Effeki-Fasermaterials 7 in einen Querschnitts-
bereich des Faserspeisekanal 3 mit erhohter Stro-
mungsgeschwindigkeit wird eine intensive Sogein-
wirkung auf das Faserband 7 erreicht, da die Sird-
mungsgeschwindigkeit wesentlick héher als die
Zufuhrgeschwindigkeit des Faserbandes 7 ist, so
daB der normale, am Spinnelement anliegende Spinn-
unterdruck auch fir die Auflosung des Faserban-
des 7 ausreicht.

Es ist zur Erzielung unterschiedlicher Effekigar-
ne auch méglich, die Zufiihreinrichtung 6 so mit dem
Motor 63 (Figur 1) zu verbinden, daB das Uberset-
zungsverhéltnis auf unterschiedliche Werte einge-
stellt werden kann. Dies kann beispielsweise durch
Austausch von Zahnradern auf den Antriebswelien
von Motor 63 und Zufiihrwalze 60 geschehen. Je
nach der gewlinschten Intensitiat der Effekte kann
somit fir die ZufGhreinrichtung eine hohere oder ei-
ne niedrigere Zufihrgeschwindigkeit gewahlt wer-
den, die wahrend des Produktionsprozesses dann
jedoch konstant bleibt.

Es kann auch vorgesehen werden, daB zur Zu-
filhrung von Effekt-Fasermaterial in Form eines
weiteren Faserbandes 72 auBler dem Faserspeise-
kanal 5 mit seiner Zufithreinrichtung 6 ein weiterer
Faserspeisekanal 57 mit einer Lufteintritts6ffnung
53 und einer Zufiihréffnung 56 und einer Zufiihrein-
richtung 67 in den Faserspeisekanal 3 einmindet.
Auch die Zufthreinrichtung 67 besteht aus einer
Zuftihrwalze 670 und einem Druckroller 671. Die Zu-
fuhrwalze 670 wird mittels eines Ubeririebes 620
vom Motor 63 aus angetrieben. Damit die Effekte,
die durch das mittels der Zufiihreinrichtung 6 zuge-
flihrte Faserband 7 erzeugt werden, und jene, die
durch das mittels der Zufithreinrichtung 67 zuge-
fhrte Faserband 72 erzeugt werden, unterschied-
lich stark sind, werden die Zufihreinrichtungen 6
und 67 durch geeignete Festlegung des Uberset-
zungsverhdltnisses vom Motor 63 aus mit unter-
schiedlicher konstanter Geschwindigkeit angetrie-
ben.

Das Effekt-Fasermaterial verschiedener Faser-
bander 7 und 72 kann je nach Platzverhaltnissen
dem Faserspeisekanal 3 durch mehrere oder eine
einzige ZufOhrdffnung zugefiihrt werden. Im letzte-
ren Fall erfolgt die Zusammenfithrung des aufgeld-
sten oder noch aufzuldsenden Effekt-Fasermateri-
als spatestens an der gemeinsamen Zufithrffnung.

Um definiete Aufldseverhélinisse zu erzielen,
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kann das Faserband 7 und/oder 72, wahrend es der
Luftstrdmung ausgesetzt wird, durch die Zuflihrein-
richtung 6 bzw. 67 zuriickgehalten werden. Es kann
aber auch zu diesem Zweck zwischen der Zufiihr-
einrichtung 6 bzw. 67 und dem ersten Faserspeise-
kanal 3 eine Ruckhalte- oder AbriBkante 54 vorge-
sehen werden. Diese befindet sich gemaB Figur 1
zwischen Faserspeisekanal 5 und Faserspeiseka-
nal 3. Auch gemaB Figur 4 ist an dieser Stelle eine
AbriBkante 54 vorgesehen, wéhrend eine als Stift
ausgebildete AbriBkante 55 an einer Knickstelle im
Faserspeisekanal 57 vorgesehen ist. Eine solche
AbriBkante 54 bzw. 55 ist sehr wichtig, da hier-
durch die Einwirkung der Luft auf das freie Ende
des Faserbandes 7 bzw. 72 begrenzt wird. Hier-
durch wird vermieden, da3 zu groBe Faserbatzen in
das Spinnelement gelangen kénnen, was zu Faden-
brichen filhren kdnnte.

Wenn mit der beschriebenen Offenend-Spinn-
vorrichtung normales Garn ohne Effekte herge-
stellt werden soll, so gentigt es, die Zuflihrung von
Effeki-Fasermaterial durch die Zuflhroffnung 52
und/oder 56 zu unterbrechen. Dies geschieht durch
Stillsetzen des Aniriebs der Zufiihreinrichtung 6
und/oder 67. Die Lufteintrittsdffnung 51 bzw. 53,
die wéhrend der Herstellung von Effekigarmen zur
Erzeugung eines Transport- und Aufldselufistro-
mes erforderlich ist, hat dabei keine Auswirkungen
auf den Transport der aus dem Grund-Fasermateri-
al herausgelésten Einzelfasern 20. Sollte jedoch
aus Grinden des Lufthaushalts in der Offenend-
Spinnvorrichtung hier eine Luftzufuhr nicht er-
wiinscht sein, so kann, wie dies Figur 3 am Beispiel
des Faserspeisekanals 5 schematisch zeigt, dem
Faserspeisekanal 5 auch ein steuerbares Ver-
schluBorgan 91 zugeordnet sein, das in seiner
SchlieBstellung eine solche Luftzufuhr unterbindet.
Die Ausbildung des VerschluBorganes und seine
Steuerung kénnen je nach Bedarf unterschiedlich
ausgebiidet sein. Um den Transport der aus dem Fa-
serband 7 herausgelésten Einzelfasern 71 zum Fa-
serspeisekanal 3 nicht zu beeintrachtigen und um
die Gefahr von Faserstauchungen auszuschlieBen,
befindet sich bei der in Figur 3 gezeigten Ausfiih-
rung das VerschluBorgan 91 in jenem Bereich des
Faserspeisekanal 3, in welchem das Faserband 7
noch nicht zu Einzelfasern und Faserbiischeln 71
aufgeldst worden ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Eifekigarnes
auf Offenend-Spinnvorrichtungen, bei welchem
bandartiges Grund-Fasermaterial zu Einzelfasern
aufgeldst und in einem Luftstrom einem Offenend-
Spinnelement zugefithrt wird, dadurch gekennzeich-
net, da das Effeki-Fasermaterial mit konstanter
Geschwindigkeit in Form eines Faserbandes einem
Lufistrom zugefiihrt wird und durch diesen Luft-
strom Faserbiischel abgelost und die so abgel6sten
Faserbischel zusammen mit dem aufgeldsten
Grund-Fasermaterial dem Offenend-Spinnelement
zugeflhrt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Strémungsgeschwindigkeit des
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Luftstromes wesentlich hdher ist als die Zufiihrge-
schwindigkeit des Effekt-Fasermaterials.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB das Effeki-Fasermaterial, un-
mittelbar bevor es dem Luftstrom zugefilhrt wird, ei-
ne Rickhaltung erfahrt.

4, Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB das
Effekt-Fasermaterial in einem Effekimaterial-Luft-
strom zu Faserbiischeln aufgelést und die so abge-
|bsten Faserbiischel mit diesem Effektmaterial-Luft-
strom dem Transportluftstrom fiir das Grund-Fa-
sermaterial zugeflhrt werden.

5. Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafl das
Effeki-Fasermaterial wéhrend der Beschleunigung
des Transportluftstromes diesem zugefiihrt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Abldsung des Effeki-Fasermate-
rials vor Beendigung der Beschleunigung des
Transportluftstromes erfolgt.

7. Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der
Transportluftstom und der Effektmaterial-Luft-
strom vor ihrer Vereinigung im wesentlichen die glei-
che Stromungsrichtung aufweisen.

8. Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die
Zufiihrung des Effekt-Fasermaterials in den Trans-
portiuftstrom fur das Grund-Fasermaterial, bezo-
gen auf den Querschnitt, an der Stelle der groBien
Luftgeschwindigkeit erfolgt.

9. Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die
konstante ZufUhrgeschwindigkeit des Effekt-Fa-
sermaterials je nach den gewlinschien Effekten
festgelegt wird.

10. Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB das
Effekt-Fasermaterial in Form von mehreren Faser-
bandern zugefiihrt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 die aus Effekt-Fasermaterial be-
stehenden Faserb&nder mit unterschiedlichen kon-
stanten Geschwindigkeiten dem Transportluftstrom
zugefithrt werden.

12. Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfah-
rens nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis
11, mit einer Aufldsevorrichtung zum Aufldsen des
Grund-Fasermaterials und einem Faserspeisekanal
zum Zufihren des Grundmaterials von der Aufldse-
vorrichtung zum Offenend-Spinnelement sowie ei-
ner Zufihreinrichtung zum Zufllhren von Effekt-
Fasermaterial, dadurch gekennzeichnet, daB der
Faserspeisekanal (3) eine Zufiihrdffnung (52, 56)
aufweist, durch die das Effekt-Fasermaterial dem
Faserspeisekanal (3, 5) zugefihrt wird, das von
der ZufUhreinrichtung (6, 67) mit konstanter Ge-
schwindigkeit geliefert wird.

183. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zwischen der Zufiihreinrichtung
(6, 67) und dem Faserspeisekanal (3) eine Riickhal-
tekante (54, 55) vorgesehen ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, da-
durch gekennzeichnet, daB der Faserspeisekanal
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(3) Querschnittsflichen mit unterschiedlicher Ge-
schwindigkeit der von ihm gefithrten Luftstromung
aufweist und die Zufithréifnung (52, 56) im Bereich
der hoheren Strémungsgeschwindigkeit im Faser-
speisekanal (3) angeordnet ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, gekennzeich-
net durch einen Bandfihrer (66), der das Faser-
band (7) im Bereich der hoheren Strédmungsge-
schwindigkeit halt.

16. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 12 bis 15, mit einem Faserspeisekanal,
der einen sich verjlingenden und daran anschlie-
Bend einen zylindrischen Teil aufweist, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Zufiihréfinung (52, 56) im
sich verjingenden Teil des Faserspeisekanals (3)
angeordnet ist.

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Zufiihréfinung (52, 56)
durch das Ende eines Faserspeisekanals (5, 57)
fiir das Effekt-Fasermaterial gebildet wird, dessen
Lange die maximale Stapellange der im Effeki-Fa-
sermaterial enthaltenen Einzelfasern (71) ({iber-
steigt.

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Faserspeisekanal (5, 57) fir
das Effekt-Fasermaterial im wesentlichen in Langs-
richtung des Faserspeisekanal (3) fiir das Grund-
Fasermaterial in diesen einmiindet.

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, bei welchem
die Aufidsevorrichtung eine Aufldsewalze aufweist
und der Faserspeisekanal fiir das Grund-Faserma-
terial tangential zur Auflésewalze angeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet, da der Faserspeiseka-
nal (5, 57) fir das Effeki-Fasermaterial die riick-
wartige Verlangerung des Faserspeisekanals (3)
fur das Grund-Fasermaterial bildet.

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Innenraum des Auflosewal-
zengehduses (25) im Bereich des Beginns des Fa-
serspeisekanals (3) flir das Grund-Fasermaterial
eine Erweiterung (27) aufweist, in welche der Faser-
speisekanal (5, 57) fir das Effekt-Fasermaterial
tangential einmiindet.

21. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 12 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daf3
der Zufuhréfinung (52, 56) ein VerschluBorgan (9)
zugeordnet ist.

22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das VerschluBorgan (8) im Be-
reich des unaufgelésten Faserbandes (7, 72) ange-
ordnet ist.

23. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 12 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB
der Zufiihrvorrichiung (6, 67) ein einstellbarer An-
trieb (62, 63) zugeordnet ist.

24. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 12 bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB
die Zufiihrvorrichtung (6) als Walzenpaar (60, 61)
ausgebildet ist.

25. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 12 bis 24, dadurch gekennzeichnet, da
die Zuflihrvorrichtung (6) als Streckwerk (64, 65)
ausgebildet ist.

26. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 12 bis 25, gekennzeichnet durch mehre-
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re ZufUhrvorrichtungen (6, 67) und ZufUhréffnung
(62, 56) zum Zufiihren von Effekt-Fasermaterial in
den Faserspeisekanal (3) fir das Grund-Faserma-
terial.

Revendications

1. Procédé de fabrication d'un fil fantaisie sur
des dispositifs de filage & bout ouvert, suivant le-
quel une matiére fibreuse de base en forme de ru-
ban est défaite en fibres individuelles et foumnie
dans un courant d'air a un élément de filage a bout
ouvert, caractérisé en ce que la matiére fibreuse
de fantaisie est fournie a vitesse constante sous
forme d'un ruban de fibres & un courant d’air et &
laide de ce courant d’air des flocons de fibres sont
détachés et les flocons de fibres ainsi détachés
sont fournis, conjointement & la matiére fibreuse de
base défaite, a I'élément de filage & bout ouvert.

2. Procédé suivant la revendication 1, caractéri-
sé en ce que la vitesse d'écoulement du courant
d'air est nettement supérieure & la vitesse de four-
niture de Ia matiere fibreuse de fantaisie.

3. Procédé suivant la revendication 1 ou 2, carac-
térisé en ce que la matiére fibreuse de fantaisie su-
bit une retenue immédiatement avant d'étre fournie
au courant d'air.

4. Procédé suivant une ou plusieurs des revendi-
cations 1 & 3, caractérisé en ce que la matiére fi-
breuse de fantaisie est défaite dans un courant
d'air de matiére de fantaisie en flocons de fibres et
les flocons de fibres ainsi détachés sont fournis
avec ce courant d’air de matiére de fantaisie au
cournat d'air de transport de la matiére fibreuse de
base.

5. Procédé suivant une ou plusieurs des revendi-
cations 1 & 4, caractérisé en ce que la matiére fi-
breuse de fantaisie est fournie au courant d'air de
transport pendant I'accélération de celui-ci.

6. Procédé suivant la revendication 5, caractéri-
sé en ce que la séparation de la matiére fibreuse de
fantaisie a lieu avant 'achévement de P'accélération
du courant d'air de transport.

7. Procédé suivant une ou plusieurs des revendi-
cations 1 a 6, caractérisé en ce que le courant d'air
de transport et le courant d’air de matiere de fantai-
sie présentent, avant leur réunion, essentiellement
la méme direction découlement.

8. Procédé suivant une ou plusieurs des revendi-
cations 1 & 7, caractérisé en ce que la fourniture de
la matiére fibreuse de fantaisie dans le courant d'air
de transport de la matiére fibreuse de base a lieu,
par rapport & la section transversale, a 'endroit de
la plus grande vitesse de l'air.

9. Procédé suivant une ou plusieurs des revendi-
cations 1 a 8, caractérisé en ce que la vitesse de
fourniture constante de la matiére fibreuse de fan-
taisie est fixée suivant I'effet de fantaisie désiré.

10. Procédé suivant une ou plusieurs des reven-
dications 1 & 9, caractérisé en ce que la matiére fi-
breuse de fantaisie est fournie sous la forme de plu-
sieurs rubans de fibres.

11. Procédé suivant la revendication 10, caracté-
risé en ce que les rubans de fibres constitués de
matiére fibreuse de fantaisie sont fournis avec des
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vitesses constantes différentes au courant d’air de
transport.

12. Dispositif pour la mise en ceuvre du procédé
suivant une ou plusieurs des revendications 1 a 11,
comportant un dispositif de séparation pour défaire
la matiére fibreuse de base et un canal d'alimenta-
tion en fibres pour la fourniture de la matiére de ba-
se du dispositif de séparation & 'élément de filage &
bout ouvert, ainsi qu'un dispositif de fourniture
pour la fourniture de matiére fibreuse de fantaisie,
caractérisé en ce que le canal d'alimentation en fi-
bres (3) présente une ouverture de fourniture (52,
56), par laquelle est fournie au canal d'alimentation
en fibres (3, 5) la matiére fibreuse de fantaisie, qui
est amenée & vitesse constante par le dispositif de
fourniture (6, 67).

13. Dispositif suivant la revendication 12, carac-
térisé en ce quentre le dispositif de fourniture (6,
67) et le canal d'alimentation en fibres (3) est pré-
vue une aréte de retenue (54, 55).

14. Dispositif suivant le revendication 12 ou 13,
caractérisé en ce que le canal d'alimentation en fi-
bres (3) présente des surfaces en section trans-
versale ayant une vitesse différente de I'écoule-
ment d’air le parcourant et 'ouverture de fourniture
(52, 56) est agencée dans la zone de la vitesse
d'écoulement supérieure dans le canal d'alimenta-
tion en fibres (3).

15, Dispositif suivant la revendication 14, carac-
térisé par un guide de ruban (66), qui maintient le ru-
ban de fibres (7) dans la zone de [a vitesse d'écou-
lement supérieure.

186. Dispositif suivant une ou plusieurs des reven-
dications 12 & 15, comportant un canal d'alimentation
en fibres qui présente une partie qui se rétrécit et &
sa suite une partie cylindrique, caractérisé en ce
que Pouverture de fourniture (52, 56) est agencée
dans la partie qui se rétrécit du canal d’alimentation
en fibres (3).

17. Dispositif suivant la revendication 16, carac-
térisé en ce que Pouverture de fourniture (52, 56)
est formée par I'extrémité d’'un canal d'alimentation
en fibres (5, 57) pour la matiére fibreuse de fantai-
sie, canal dont la longueur dépasse la longueur de
brin maximum des fibres individuelles (71) contenues
dans la matiére fibreuse de fantaisie.

18. Dispositif suivant la revendication 17, carac-
térisé en ce que le canal d'alimentation en fibres (5,
57) pour la matiére fibreuse de fantaisie débouche
dans le canal d’alimentation en fibres (3) pour la ma-
tiere fibreuse de base, pratiquement suivant la di-
rection longitudinale de celui-ci.

19. Dispositif suivant la revendication 18, dans le-
que! le dispositif de séparation présente une rou-
leau séparateur et le canal d'alimentation en fibres
pour la matiére fibreuse de base est agencé tangen-
tiellement par rapport au rouleau séparateur, carac-
térisé en ce que le canal d'alimentation en fibres (5,
57) pour la matiére fibreuse de fantaisie forme le
prolongement vers l'arridre du canal d'alimentation
en fibres (3) pour la matiére fibreuse de base.

20. Dispositif suivant la revendication 19, carac-
térisé en ce que l'espace interne du carter de rou-
leau séparateur (25) présente, dans la zone du dé-
but du canal d'alimentation en fibres (3) pour la ma-

10

15

20

25

30

35

40

50

55

60

65

tigre fibreuse de base, un élargissement (27) dans
lequel débouche tangentiellement le canal d'alimenta-
tion en fibres (5, 57) pour la matiére fibreuse de fan-
taisie.

21. Dispositif suivant une ou plusieurs des reven-
dications 12 & 20, caractérisé en ce qu'a I'ouverture
de fourniture (52, 56) est associé un organe d’obtu-
ration (9).

22. Dispositif suivant la revendication 21, carac-
térisé en ce que I'organe d’obturation (9) est agencé
dans la zone du ruban de fibres non défait (7, 72).

23. Dispositif suivant une ou plusieurs des re-
vendications 12 & 22, caractérisé en ce qu'au dispo-
sitif de fourniture (6, 67) est associé un entraine-
ment réglable (62, 63).

24. Dispositif suivant une ou plusieurs des re-
vendications 12 & 23, caractérisé en ce que le dispo-
sitif de fourniture (6) est réalisé sous la forme d'une
paire de rouleaux (60, 61).

25. Dispositif suivant une ou plusieurs des re-
vendications 12 & 24, caractérisé en ce que le dis-
positif de fourniture (6) est réalis¢ sous la forme
d'un mécanisme d'étirage (64, 65).

26. Dispositif suivant une ou plusieurs des re-
vendications 12 & 25, caractérisé par plusieurs dis-
positifs de founiture (6, 67) et ouvertures de fourni-
ture (52, 56) pour la fourniture de matiére fibreuse
de fantaisie dans le canal d'alimentation en fibres
(3) pour la matiére fibreuse de base.

Clalms

1. Process for the production of a fancy yarn on
open-end spinning devices in which sliver-like ba-
sic fiber material is opened into individual fibers and
is fed to the open-end spinning element in an air
stream, characterized in that the fancy-effect fiber
material is fed at constant speed in form of a fiber
sliver in an air stream and in that fiber tufts are sep-
arated by said air stream, whereby the fiber tufts
thus separated are fed to the open-end spinning el-
ement together with the opened basic fiber material.

2. Process as in claim 1, characterized in that the
speed of the air stream is considerably higher than
the feeding speed of the fancy-effect fiber materi-
al.

3. Process as in claim 1 or 2, characterized in that
the fancy-effect fiber material, immediately before
being brought into the air stream, is subjected to re-
tention.

4. Process as in one or several of the claims 1 to
3, characterized in that the fancy-effect fiber mate-
rial is separated in a fancy material air stream into
fiber tufts and in that the thus separated fiber tufts
are brought by this fancy material air stream into
the conveying air stream for basic fiber material.

5. Process as in one or several of the claims 1 to
4, characterized in that the fancy-effect fiber ma-
terial is brought into the conveying air stream dur-
ing acceleration of said conveying air stream.

6. Process as in claim 5, characterized in that the
separation of the fancy-effect fiber material takes
place before the end of the acceleration of the con-
veying air stream.

7. Process as in one or several of the claims 1 to
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6, characterized in that the conveying air stream
and the fancy material air stream are flowing in es-
sentially the same direction before they join togeth-
er.

8. Process as in one or several of the claims 1 to
7, characterized in that the fancy-effect fiber mate-
rial is fed into the air stream conveying the basic
fiber material at the point of the profile where air
speed is greatest.

9. Process as in one or several of the claims 1 fo
8, characterized in that the constant feeding speed
of the fancy-effect fiber material is determined by
the desired effects to be obtained.

10. Process as in one or several of the claims 1 to
9, characterized in that the fancy-effect fiber mate-
rial is fed in form of several fiber slivers.

11. Process as in claim 10, characterized in that
the fiber slivers consisting of fancy-effect fiber
material are brought into the conveying air stream
at different constant speeds.

12. Device to carry out the process as in one or
several of the claims 1 to 11, with an opening device
to open the basic fiber material and a fiber feeding
channe! to feed the basic materia! from the opening
device to the open-end spinning element as well as
with a feeding device for the feeding of fancy-ef-
fect fiber material, characterized in that the fiber
feeding channel (3) is provided with a feeding open-
ing (52, 56) through which the fancy-effect fiber
material is fed to the fiber feeding channel (3, 5) at
constant speed by the feeding device (6, 67).

13. Device as in claim 12, characterized in that a
retaining edge (54, 55) is provided between the
feeding device (6, 67) and the fiber feeding channel
3)-

14. Device as in claim 12 or 13, characterized in
that the fiber feeding channel (3) has profile surfac-
es with varying flow speeds of the air stream it car-
ries and in that the feeding opening (52, 56) is locat-
ed-in the area of higher airflow speed in the fiber
feeding channel (3).

15. Device as in claim 14, characterized by a sliv-
er guide (66) which holds the fiber sliver (7) in the
zone of higher airflow speed.

16. Device as in one or several of the claims 12 to
15, equipped with a fiber feeding channel which is
provided with a tapering segment followed by a cy-
lindrical segment, characterized in that the feeding
opening (52, 56) is located in the tapering segment
of the fiber feeding channel (3).

17. Device as in claim 16, characterized in that the
feeding opening (52, 56) is formed by the end of a
fiber feeding channel (5, 57) for the fancy-effect
fiber material, whereby the length of said channel
exceeds the maximum staple length of the individual
fibers (71) contained in the fancy-effect fiber mate-
rial.

18. Device as in claim 17, characterized in that the
fiber feeding channel (5, 57) for the fancy-effect
fiber material lets out into the fiber feeding channel
(3) for the basic fiber material essentially in the lon-
gitudinal sense of the latter.

19. Device as in claim 18, in which the opening de-
vice is equipped with an opening roller and the fiber
feeding channel for the basic fiber material is tan-
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10

gent to the opening rolier, characterized in that the
fiber feeding channel (5, 57) for the fancy-effect
fiber material forms the rear extension of the fiber
feeding channel (3) for the basic fiber material.

20. Device as in claim 19, characterized in that
the interior of the opening roller housing (25) in the
area of the beginning of the fiber feeding channel
(8) for the basic fiber material is provided with a wid-
ening (27) into which the fiber feeding channel (5,
57) for the fancy-effect fiber material lets out at a
tangent.

21. Device as in one or several of the claims 12 to
20, characterized in that the feeding opening (52,
57) is equipped with a closing element (9).

22. Device as in claim 21, characterized in that
the closing element (9) is located in the area of the
unopened fiber sliver (7, 72)

23. Device as in one or several of the claims 12 to
22, characterized in that the feeding device (6, 67)
is equipped with an adjustable drive (62, 63).

24. Device as in one or several of the claims 12
o 23, characterized in that the feeding device (6)
consists of a pair of rollers (60, 61).

25. Device as in one or several of the claims 12 to
24, characterized in that the feeding device (6) con-
sists of drawing rollers (64, 65).

26. Device as in one or several of the claims 12 {o
25, characterized by several feeding devices (6,
67) and feeding openings (52, 56) for the feeding of
fancy-effect fiber material into the fiber feeding
channel (3) for the basic fiber matetial.
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