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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Spinnmaschine, so-
wie Zubehor fir Spinnmaschinen zum Herstellen von Ef-
fektgarn, sowie ein Verfahren zur Herstellung von Effekt-
garn.

[0002] Aus dem Stand der Technik sind Spinnmaschi-
nen zur Herstellung von Effektgarn aus Bauwolle be-
kannt, bei denen im Streckwerk der Antrieb fiir den Lie-
ferzylinder ein Uber einen Kettentrieb mit einem Haupt-
antrieb gekoppeltes Getriebe enthalt Fur jeden Streck-
zylinder ist Giber einen Kettentrieb ein Planetengetriebe
mit dem Lieferzylinder gekoppelt, das mittels eines Ket-
tentriebs an ein den Streckzylinder treibendes Getriebe
angeschlossen ist. An einem Regeleingang des Plane-
tengetriebes ist ein Uber eine Steuerung programmge-
steuerter Servomotor angeschlossen, der zur Erzeugung
von relativen Geschwindigkeitsdnderungen des Liefer-
zylinders gegenuber einem Streckzylinder dient. Durch
eine kurzfristige Uberspeisung (erhéhte Zufuhr von Fa-
sern) durch den Lieferzylinder werden Verdickungen, so
genannte Flammen, im Garn erzeugt. Die dabei entste-
henden Flammen zeigen in der Regel einen asymmetri-
schen Dickenverlauf, indem sie in Faserabzugsrichtung
gesehen im vorlaufenden Bereich eine flache Dickenzu-
nahme aufweisen und im Vergleich dazu im nachlaufen-
denBereich starker abnehmen. Das Lieferwerk bestimmt
sozusagen die Garnstegdicke. Der Servomotor steuert
designabhéngige Geschwindigkeitstiiberhdhungen des
Streckzylinders, die durch Uberzufuhr von Fasern zum
Lieferwerk zur Ausbildung der Flammen fiihren. Die
Grosse jeder Flamme wird durch das Ausmass der Ge-
schwindigkeitserh6hung und deren Zeitdauer bestimmt.
Abgesehen vom hohen baulichen Aufwand der mecha-
nischen Antriebsverbindungen fiir die Zylinder, der hoch-
wertigen Planetengetriebe und der gegenseitigen me-
chanischen Verkniipfung der einzelnen Komponenten
sind der Individualitédt des Effektgarndesigns durch die
Massentragheitim Antriebsweg Grenzen gesetzt. Weiter
leidet die Qualitat des Effektgarns besonders unter dem
in den Kettentrieben funktionsnotwendigem Spiel. Fer-
ner baut die Spinnmaschine durch die Komponenten flr
das Effektgarn gross und ist der regelungs- und steuer-
technische Aufwand verhaltnismassig gross. Da die Zy-
linder in den Streck- und Lieferwerken nahe zueinander
gesetzt sind, werden fiir die notwendigen Ubersetzungs-
verhéltnisse und die Planetengetriebe Zwischenwellen,
Zwischenzahnrader und platzraubende Umgehungen
gebraucht, die wiederum zu grossen bewegten Massen
fuhren, was ein feinflhliges Regeln oder Steuern er-
schwert.

[0003] DE4041301 wurde 1992 publiziert und geht auf
denselben Erfinder zurliick. DE4041301 zeigt eine ver-
besserte Spinnvorrichtung zur Erzeugung von Effekt-
garn. Das Streckwerk und das Lieferwerk weisen an An-
triebe, welche mittels einer Programmsteuerung indivi-
duell verstellbar sind, angeschlossene Streck- und Lie-
ferzylinder auf. Der Antrieb jedes Streckzylinders ist me-
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chanisch vom Hauptantrieb der Spinnmaschine ge-
trennt. Bei dieser Vorrichtung werden die Flammen mit-
tels Uberspeisung durch den Zulieferzylinder des Streck-
werks erzeugt.

[0004] EP1602756 wurde 2005 offenbart und zeigt ein
Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung eines Ef-
fektgarnes mit einem vordefinierten Dickenprofil einer
Flamme. Zur Erzeugung eines Effektes wird die Drehge-
schwindigkeit von einem Paar "Frontroller" und/oder ei-
ner Gruppe von "Backroller" von einer Referenzge-
schwindigkeit auf eine vordefinierte Geschwindigkeit ge-
andert und dann wieder auf die Referenzgeschwindigkeit
zurlickgesetzt. Das Paar von "Frontrollern" und die Grup-
pe von "Backrollern" werden durch unterschiedliche Mo-
toren angetrieben.

[0005] DE10152747A1 zeigt eine Spinnvorrichtung
zum pneumatischen Verdichtungsspinnen mit einem
Streckwerk, einer pneumatische Verdichtungseinrich-
tung und Lieferwalzen. Die pneumatische Verdichtungs-
einrichtung weist ein perforiertes Riemchen oder eine
Siebtrommel auf, die eine Faser zur Verdichtung halten
und anschliessend mit der Verdichtung durch die Liefer-
walzen fihren. Die Spannung der Faserlunte wird vari-
iert, so dass das Fasermaterial auf der Fasersamme-
loberflache des Riemchens oder der Trommel gesam-
melt und durch die pneumatische Verdichtungseinrich-
tung verdichtet wird. Dabei kann der Anspannungsver-
zug zwischen einem Ausgangswalzenpaar des Streck-
werks und der pneumatischen Verdichtungsvorrichtung
vermindert oder erhéht werden, so dass gewiinschte Ef-
fekte erzielt werden. Die Effekte werden demnach nicht
zwischen der Verdichtungsvorrichtung und dem Liefer-
walzenpaar erzeugt.

[0006] EP1602756A2 zweigteine Vorrichtung zur Her-
stellung von Effektgarn, die ein Paar von Frontwalzen
und eine Gruppe Hinterwalzen mit mittleren Walzen, die
mit Riemen ausgestattet sind, und mit hintere Rickwal-
zen aufweist. Eine Steuereinrichtung steuert einen oder
mehrere Motoren, welche die Walzen entsprechend ei-
ner vorbestimmten Luntenlange zwischen den Frontwal-
zen und den Riemen der mittleren Walzen antreiben. Die
Luntenlange wird durch Anderung der Drehgeschwindig-
keit der Frontwalzen oder der Gruppe der hinteren Riick-
walzen relativ zu einer Referenzgeschwindigkeit gesteu-
ert. Die Verdickung einer Faser erfolgt nach den Front-
walzen und vor den Riemen der mittleren Walzen, wobei
die Riemen die Fasern und die Verdickungen in einem
definierten Abstand von den mittleren Walzen halten.
Nachdem die Fasern die Riemen und die mittleren Rollen
durchlaufen haben, passieren sie die hinteren Rickwal-
zen.

[0007] Beiden aus dem Stand der Technik bekannten
Verfahren zur Erzeugung von Effektgarnen werden in
der Regel die Einzugswalzen eines Streckwerkes be-
schleunigt, was temporar zu einer Erhéhung der verar-
beiteten Fasermenge fiihrt und so eine Verdickung
(Flamme) im Garn resultiert. Die Ablieferzylinder, sprich
Ausgangswalzen, des Streckwerks kdnnen gleichzeitig
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mit der Umfangsgeschwindigkeit gesteuert werden, was
die getauerte Veranderung der Garndrehung bewirkt.
Die aus dem Stand der Technik bekannten flammartigen
Garneffekte sind immer unter Verzug und deshalb par-
allelisiert, was eine Minimall&dnge im Bereich der verwen-
deten Faserstapelldnge ergibt.

[0008] Eine Aufgabe der Erfindung besteht darin ein
Verfahren sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des
Verfahrens zu zeigen, mittels denen es mdglich ist auf
einer Spinnvorrichtung, insbesondere einer Ringspinn-
maschine Spinneffekte zu erzeugen, die kirzer sind als
die Faserstapellange. Eine weitere Aufgabe besteht dar-
in eine Vorrichtung zu zeigen, die selbst bei hohen Pro-
duktionsgeschwindigkeiten kurze Garneffekte zu erzeu-
gen. Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin,
eine Vorrichtung zu zeigen, die schnelles Schalten zu-
1asst.

[0009] Die Aufgabe wird durch die in den Patentan-
sprichen definierte Erfindung geldst.

[0010] Ein Ziel der Erfindung besteht darin die dem
Stand der Technik anhaftenden prinzipiellen Limitierun-
gen zu umgehen, respektive Probleme zu vermeiden, so
dass Garneffekte méglich werden, die kiirzer sind als die
verwendete Stapellange der Fasern, z.B. bei Bauwolle.
Nachfolgend wird dies naher erlautert.

[0011] Indem die Zuspeisung vom Einzug des Streck-
werks her im Wesentlichen unverandert gelassen wird,
jedoch der Ablieferzylinder mittels einem Aktuator abrupt
gebremst oder sogar gestoppt wird, wird der Faserab-
fluss kurzzeitig stark verlangsamt oder gar unterbunden.
Die sich im Streckwerk in Laufrichtung hinter dem Ablie-
ferzylinder befindlichen Fasern werden durch dieses ab-
rupte Abbremsen, bzw. Stoppen gezielt gestaucht und
verdichtet, indem sie z.B. kurzfristig an mindestens ei-
nem Ablieferzylinder aufgestaut werden. Dieser relative
Verzugsunterbruch hat zur Folge, dass im Garn noppen-
artige Verdickungen (Flammen) erzielt werden kénnen,
die kirzer sind als die Stapellange der Fasern. Die Re-
duktionsgrésse der Verringerung des Faserabzuges und
die Zeit bis zum wieder Anlaufen bestimmen die Dimen-
sionen der Verdickung (Flamme). Falls erforderlich sind
im Stauchungsbereich (in Abzugsrichtung gesehen) vor
der Abzugswalze Faserfiihrungsleithilfen, bzw. Konden-
satoren, vorgesehen, welche einer Tendenz der Fasern
zum seitlichen Ausweichen wahrend dem Stauchungs-
prozess entgegen wirken. Die Aktuatoren sind vorzugs-
weise so ausgestaltet, dass sie zu einer Reduktion der
Massetragheit beitragen und damit ein schnelles Be-
schleunigen und/oder Abbremsen der Ablieferwalzen er-
moglichen. Im Unterschied zum Stand der Technik wird
die wesentliche Verdickung also nicht durch ein Erhéhen
der Fasermenge sondern durch eine abrupte Variation
der Abzugsgeschwindigkeit erzielt. Stérende Dinnstel-
len vor oder nach den Verdickungen werden erfindungs-
gemass mittels Einbezug einer gleichzeitigen oder einer
zeitlich versetzten definierten Uberspeisung durch die
Einzugswalzen kompensiert, d.h. indem die Einzugswal-
zen wahrend einer definierten Zeit schneller angetrieben
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werden und damit mehr Fasern zuliefern, als zur Her-
stellung eines Garns mit konstanter Dicke notwendig
sind.

[0012] In einer Ausfiihrungsform der Vorrichtung wer-
den, anstelle der Ublicher Weise verwendeten, kontinu-
ierlich antreibenden Streckwalzenantriebsgetrieben, ge-
regelte, schnell schaltende Antriebskomponenten einge-
setzt. Gute Resultate werden mit elektronischen Getrie-
ben erreicht, deren Ubersetzungen kontinuierlich ent-
sprechend einem vorprogrammierten Fahrverlauf ange-
passt werden. Je nach Anwendungsgebiet kdnnen Ser-
vomotoren (Master/Slave) oder schnell schaltende
Kupplungen (Aktuatoren) eingesetzt werden.

[0013] In einer Ausfiihrungsform werden zumindest
die Abzugswalzen so konstruiert, dass sie eine geringe
Massentragheit aufweisen, damit sie schneller geschal-
tet werden kénnen. Dies kann z.B. dadurch erreicht wer-
den, dass eine oder mehrere Walzen mit ihren Faser-
kontaktbereichen, welche mit den Fasern in Kontakt tre-
ten, im Wesentlichen hillsenférmig ausgestaltet sind und
mittels Lagern drehfrei um die Achse einer Welle gelagert
sind. Mehrere Faserkontaktbereiche kénnen auf einer
Hulse zusammengefasst sein. Die einzelnen Hillsen sind
Uber geeignete Kupplungen mit einem Antrieb wirkver-
bindbar, so dass die Fasern durch die Walzen geférdert
werden. Ein Vorteil dieser Ausfiihrungsform besteht dar-
in, dass die hiilsenférmigen Walzen eine geringe Mas-
sentragheit aufweisen, wodurch sie schnell beschleunigt
und abgebremst werden kénnen. Dadurch wird erreicht,
dass selbst bei hohen Spinngeschwindigkeiten kurze
Flammen erzeugt werden kdénnen.

[0014] Die erwiinschte kurze Garnverdickung wird im
Unterschied zum Stand der Technik primar durch eine
Faserstauchung vor dem Ablieferzylinder des Streckwer-
kes erzeugt. Vereinfacht dargestellt werden die vorver-
zogenen Vorgarne (Faserbander) mittels Riementrans-
port im angestrecktem Zustand direkt vor den Abliefer-
zylinder-Klemmpunkt gefiihrt. Eine vergleichsweise
briske Drosselung des Faserabzuges durch kontrollier-
tes Abbremsen der Abzugswalze - falls erforderlich bis
zum kurzzeitigen Stopp - erzeugt eine Verdickung infolge
eines Faserstaus (es werden kurzzeitig mehr Fasern zu-
geliefert als wegtransportiert werden), sowie einen Ver-
zugsstopp. Beim ebenfalls briisken wieder Anlaufen der
Abzugswalzen werden die gestauten Fasern ins Spinn-
dreieck im Bereich des Klemmpunktes der Ablieferzylin-
der eingespeist, wo sie dem Einfluss der Spindeldrehung
ausgesetzt und zu Garn verdreht werden bis die Verfe-
stigung und Stabilitét des fertigen Garnes gegeben ist.
[0015] Ausflihrungsformen der Erfindung werden an-
hand der nachfolgenden Figuren naher erlautert. Es zei-
gen schematisch und stark vereinfacht:

Figur 1 den Aufbau eines Streckwerks einer Ring-
spinnmaschine zur Herstellung von Effekt-
garn;

Figur 2 das Streckwerk gemass Figur 1 in einer seit-
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lichen Ansicht;

Figur 3 Detail D aus Figur 2;

Figur 4 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform einer
Rotorspinnmaschine zur Herstellung von Ef-
fektgarn;

Figur 5 zeigt Detail E aus Figur 4;

Figur 6 zeigt eine Seitenansicht der Vorrichtung ge-
mass den Figuren 4 und 5;

Figur 7 zeigt eine segmentierte Welle mit mehreren
Ablieferwalzen;

Figur 8 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform in einer
perspektivischen Darstellung;

Figur 9 zeigt die Ausfihrungsform aus Figur 8 in ei-
ner Seitenansicht;

Figur 10  zeigt Detail F aus Figur 9.

[0016] Figur 1 zeigt schematisch ein einzelnes Streck-

werk 1 einer Ringspinnmaschine 2 (Spindeln nicht dar-
gestellt) in einer perspektivischen Darstellung von
schrag vorne und oben. Figur 2 zeigt dasselbe Streck-
werk 1in einer Seitenansicht vereinfacht dargestelltohne
Antriebsmotoren und Getriebe (vgl. weiter unten) und Fi-
gur 3 zeigt in einer vergrosserten Darstellung Detail D
aus Figur 2. Sich entsprechende Elemente sind in den
Figuren mit gleichen Bezugszeichen versehen.

[0017] In einer Ringspinnmaschine 2 sind mehrere
Streckwerke 1 nebeneinander angeordnete. Ein Streck-
werk 1 weist hier paarweise angeordnete erste und zwei-
te Einzugswalzen bzw. Ein Lieferwalzen, 3, 4 auf, wobei
die ersten Einzugswalzen 3 durch eine erste Antriebs-
welle 5 angetrieben werden. Die Antriebswelle 5 treibt
normaler Weise mehrere erste Einzugswalzen von ne-
beneinander angeordneten Streckwerken an (nicht dar-
gestellt). Die zweiten Einzugswalzen 4 sind hier beidsei-
tig eines Auslegers 6 angeordnet und werden durch die-
sen wahrend dem Spinnvorgang gegen die ersten Ein-
zugswalzen 3 gepresst. Das Streckwerk 1 weist zudem
erste und zweite Ablieferwalzen 7, 8 auf. Die ersten Ab-
lieferwalzen 7 sind mittels einer zweiten Antriebswelle 9
angetrieben. Die zweiten Ablieferwalzen werden durch
die ersten Ablieferwalzen angetrieben indem sie eben-
falls am Ausleger 6 angeordnet sind und wahrend dem
Spinnbetrieb durch den Ausleger 6 gegen die ersten Ab-
lieferwalzen 7 gepresst werden. Zwischen den Einzugs-
walzen 3, 4 und den Ablieferwalzen 7, 8 sind durch eine
dritte Antriebswelle 12 aktiv angetriebene erste Riemen
13 und passiv angetriebene zweite Riemen 14 angeord-
net. Die zweiten Riemen 14 sind ebenfalls am Ausleger
6 angeordnet, der sie wahrend dem Spinnbetrieb gegen
die ersten Riemen 13 presst. Die ersten Riemen 13 wer-
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den im hinteren Bereich (nachlaufend) durch erste Rie-
menwalzen 15 umgelenkt, die durch die dritte Antriebs-
welle 12 angetrieben werden. Im vorderen Bereich (vor-
laufend, zur Ablieferwalze hin) werden die ersten Riemen
13 um eine erste Riemenfiihrung 16 gleichzeitig aufge-
spannt und umgelenkt. Die erste Riemenfiihrung 16 be-
steht hier aus einer Profilstange 17, die im Wesentlichen
einen dreieckigen Querschnitt aufweist der sich zu den
Ablieferwalzen 7, 8 hin verjlingt. Die zweiten Riemen 14
werden in ihrem hinteren Bereich (nachlaufend) durch
passiv angetriebene zweite Riemenwalzen 18 umge-
lenkt, die ebenfalls am Ausleger 6 angeordnet sind. Im
vorderen Bereich werden die zweiten Riemen 14 durch
zweite Riemenflihrungen 19 umgelenkt, die ebenfalls am
Ausleger 6 angeordnet sind. Die ersten und die zweiten
Riemenfiihrungen 16, 19 sind so ausgestaltet, dass sie
die ersten und die zweiten Riemen 13, 14 im Spinnbetrieb
in einem Kontaktbereich im Wesentlichen parallel gegen-
einander pressen. In der gezeigten Darstellung sind die
jeweils zu zweit auftretenden Komponenten symme-
trisch zum Ausleger 6 angeordnet, werden jedoch teil-
weise durch diesen verdeckt und sind daher nur einzeln
sichtbar. Um die Traktion zu verbessern weisen die Ein-
zugswalze 3, die Riemenwalze 15 und die Ablieferwalze
8 in der gezeigten Ausfiihrungsform eine gerandelte
Oberflache 42 auf.

[0018] Anstelle des ersten Riemens 13 kann ein Kon-
densator (nicht naher dargestellt) vorgesehen werden,
der mit dem zweiten Riemen 14 zusammenwirkt Der
zweite Riemen 14 wird dabei direkt Giber die erste Rie-
menwalze 15 angetrieben.

[0019] Wa&hrend dem Spinnbetrieb wird Vorgarn 22
von Vorgarnrollen 23 abgewickelt und durch hinter den
Einzugswalzen 3, 4 angeordnete, erste und zweite Vor-
garnfihrungen 20, 21 umgelenkt und den Einzugswal-
zen 3, 4 zugefuhrt. Die erste Antriebswelle 5 der Ein-
zugswalzen 3,4 und die dritte Antriebswelle 12 der ersten
und der zweiten Riemen 13, 14 sind hier Uber eine An-
triebskette 24 und zwei Kettenrader 25 gleichlaufig ge-
koppelt. Ein erster Antriebsmotor 26, derin der gezeigten
Ausflhrungsform Uber ein erstes Getriebe 28 mitder drit-
ten Antriebswelle 12 wirkverbunden ist, dientzum Antrieb
der Einzugswalzen 3, 4 und der Riemen 13, 14. Beim
Elektromotor 26 kann es sich alternativ oder in Ergan-
zung um den ab Werk in die Spinnvorrichtung 2 einge-
bauten Antrieb handeln. Bei Bedarf kann der urspriing-
liche Antrieb auch ganzlich durch einen neuen Antrieb
ersetzt werden.

[0020] In der gezeigten Ausfiihrungsform wird die flr
die Ablieferwalzen 7, 8 zustandige zweite Antriebswelle
9 durch einen zweiten Antriebsmotor 30 und ein zweites
Getriebe 31 individuell angetrieben. Die Getriebe 28, 31
weisen in der gezeigten Ausfiihrungsform ein antreiben-
des und ein abtreibendes Ritzel 38, 39 auf die entweder
direkt miteinander in Eingriff stehen oder Gber minde-
stens ein Zwischenelement miteinander wirkverbunden
sind. Beim Zwischenelement kann es sich, wie hier ge-
zeigt, um mindestens ein Zwischenritzel 40 oder um eine
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andere Wirkverbindung, z.B. in Form eines Zahnriemens
oder einer Antriebskette handeln. Das Zwischenelement
40 dient zur Uberbriickung des seitlichen Abstandes zwi-
schen der Antriebswelle des Motors und der anzutrei-
benden Welle.

[0021] Bei den fir die Effektgarnerzeugung zustandi-
gen Antriebsmotoren handelt es sich in einer bevorzug-
ten Ausfiihrungsform um Servomotoren, die liber Servo-
motorsteuerungen (nicht dargestellt) kontrolliert werden.
Bei Bedarf, z.B. bei langen Wellen, sind mehr als ein
Antriebsmotor pro Welle, Wellenpaare, resp. Maschine
vorgesehen, die in einem Verbund zusammenwirken.
Um einen robusten, nicht auf Stérungen anfélligen und
wartungsfreundlichen Betrieb zu erméglichen sind die
mehreren Antriebsmotoren aufeinander abgestimmt, in-
dem sie Uberihre Motorsteuerungen miteinanderin Form
eines elektronischen Getriebes zu Aktuatoren gekoppelt
sind. Ein erster Antriebsmotor (Hauptantriebsmotor) wird
dabei durch eine Programmsteuerung mit Daten iber die
Form der herzustellenden Flammen und deren Abstande
zueinander versorgt. Die anderen Antriebsmotoren (Sa-
tellitenantriebsmotoren) im Verbund sind jedoch nicht di-
rekt mit der Programmsteuerung, sondem mit der Motor-
steuerung des direkt aus der Programmsteuerung ge-
speisten Hauptantriebsmotors wirkverbunden. Dadurch
wird erreicht, dass die mechanische Belastung der Wel-
len und Getriebe, z.B. infolge von Verspannungen redu-
ziert wird. Z.B. in Fallen mit beschrankten Platzverhalt-
nissen und/oder zur Adaption an unterschiedlichen Ma-
schinentypen dienen erfindungsgemasse Getriebe 27,
31 zur Uberbriickung von Absténden zwischen den An-
triebswellen 5, 9, 12 und einem oder mehreren Antriebs-
motoren 26, 30.

[0022] Indem die Zuspeisung des Vorgarns 22 durch
die Einzugswalzen 3, 4 im Wesentlichen unverandert ge-
lassen wird, jedoch die Ablieferwalzen 8, 9, je nach An-
wendungsgebiet, mittels Aktuatoren abrupt gebremst
oder sogar gestoppt werden, wird der Faserabfluss im
Bereich der Gambildung kurzzeitig stark verlangsamt
oder gar unterbunden. Die sich im Streckwerk 1 im Be-
reich zwischen den Riemen 13, 14 und den Ablieferwal-
zen 8, 9 befindlichen Fasern 32 (vgl. Figur 3) werden
durch dieses abrupte Abbremsen, bzw. Stoppen gezielt
gestaucht und zu einer Vorflamme 33 verdichtet, bzw.
aufgestaut. Dieser relative Verzugsunterbruch hat zur
Folge, dass nach dem Spinnpunkt 34 im gesponnen
Garn 35 noppenartige Verdickungen (Flammen) 36 re-
sultieren, die bei Bedarf kiirzer sind als die Stapelldnge
der verarbeiteten Fasern. Die Verringerung des Faser-
abzuges und die Zeit bis zum wieder Anlaufen bestim-
men die Dimensionen der Verdickung 36. Um eine bes-
sere Konzentration und Kanalisierung der Fasern 32 zu
erzielen, kénnen je nach Anwendungsgebiet, im Stau-
chungsbereich Faserfuhrungsleithilfen (vgl. Figur 5 Kon-
densator 60) angeordnet sein, welche einer Tendenz der
Fasern zum seitlichen Ausweichen wahrend dem Stau-
chungsprozess entgegen wirken.

[0023] Infolgederim Unterschied zum Stand der Tech-
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nik abrupten Vorgénge (starke Anderungen der Férder-
geschwindigkeiten), kénnen stérende Dinnstellen vor
und/oder nach den Verdickungen 36 auftreten. Diese
werden erfindungsgemass mittels Einbezug einer gleich-
zeitigen oder einer zeitlich versetzten, definierten Uber-
speisung durch die Einzugswalzen kompensiert, d.h. in-
dem die Einzugswalzen wéahrend einer definierten Zeit
konstant oder variabel schneller angetrieben werden und
damit mehr Fasern zuliefern, als zur Herstellung eines
Garns mit konstanter Dicke notwendig sind.

[0024] Figur 4 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform ei-
ner Spinnvorrichtung 2 zur Herstellung von Effektgarn in
einer perspektivischen Darstellung. Figur 5 zeigt Detail
E aus Figur 4. In der gezeigten Darstellung befindet sich
der an der Halterung 10 befestige Ausleger 6 mit den
oberen, passiven Einzugs- und den Ablieferwalzen 4, 8
um die Schwenkachse 11 in gedffnetem Zustand nach
oben geschwenkt, so dass ein Blick ins innere des
Streckwerkes mdglich ist. Im Innern ist ein Teil des Vor-
garns 22 zuerkennen, das sich zwischen den Einliefer-
walzen 3, 4 und den Riemen 13, 14 hindurch, bis zu den
Ablieferwalzen 7,8 erstreckt, wo es im Spinnbetrieb im
Spinnpunkt 34 durch die Drehung der Spindel (nicht dar-
gestellt) zu Garn 35 mit Flammen 36 verarbeitet wird.
[0025] Dieerste, die zweite und die dritte Antriebswelle
5, 9, 12 sind untereinander Uber erste und zweite Ver-
bindungsgetriebe 45 wirkverbunden, hier schematisch
als Zahnriemen oder Gliederketten dargestellt Alternativ
oder in Ergédnzung kénnen ein oder mehrere andere
Wirkverbindungsmittel vorgesehen werden, welche ein
fixes oder ein variables Ubersetzungsverhaltnis zwi-
schen den Antriebsachsen 5, 9, 12 ermdglichen. Gute
Resultate werden z.B. mit Planetengetrieben erzielt In
der gezeigten Ausfiihrungsform wird zumindest die erste
oder die dritte Antriebsachse 5, 12 (iber einen oder meh-
rere Antriebe, z.B. Servomotoren (nicht dargestellt) an-
getrieben. Durch die Wirkverbindungsmittel 45 wird die
Antriebsbewegung auf die anderen beiden Antriebsach-
sen 5, 9, 12 Uibertragen. Um die fir die Effektgarnerzeu-
gung notwendige relative Anderung der Rotationsge-
schwindigkeit (briiskes Abbremsen) der Ablieferwalzen
7,8 gegenuber den Einzugswalzen 3, 4, respektive der
Riemen 13, 14 zu erzielen, ist zwischen der zweiten An-
triebsachse 9 und dem Verbindungsgetriebe 45, respek-
tive dem Antrieb der zweiten Antriebsachse 9, eine Kupp-
lung vorgesehen, welche ein variables Ab- und Ankop-
peln der Antriebsachse 9 vom Antrieb 45 ermdglicht Je
nach Anwendungsgebiet werden gute Resultate mit
elektrischen und/oder hydraulischen Kupplungen oder
Kupplungssystemen erzielt.

[0026] Indergezeigten Ausfiihrungsform wird ein oder
mehrere hydraulische Aktuatoren 50 verwendet, hier in
Form einer Hydraulikkupplung 50 (Zahnradpumpen, Ra-
dialkolbenpumpen, Axialkolbenpumpen) bei der ein Ein-
lass 51 und ein Auslass 52 direkt oder indirekt z.B. tber
ein Ventil 53 miteinander wirkverbunden sind. Die rela-
tive Bewegung zwischen einer Antriebseite 54 und einer
Abtriebseite 55 kann durch Schliessen des Ventils 53
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blockiert werden, indem die Zirkulation eines Hydraulik-
6ls zwischen dem Einlass 51 und dem Auslass 52 unter-
bunden wird. Bei gedffnetem Ventil 53, wird eine Zirku-
lation des Hydraulikdls ermdglicht, so dass kein Antriebs-
moment mehr zwischen Antriebsseite 54 und Abtriebs-
seite 55 Ubertragen wird und der Abtrieb 55 und die damit
wirkverbundene zweite Antriebssachse 9, zum Stillstand
kommen, wahrenddem der Antrieb 54 unvermindert wei-
ter dreht. Fir den Fachmann ist es offensichtlich, dass
Umkehrungen dieses Prinzips mdglich sind. Vorteile die-
serLoésung bestehen darin, dass das System kostengiin-
stig herstellbar ist, hohe Antriebsmomente schnell schal-
ten kann und eine gewisse Dampfung aufweist, welche
sich schonend auf die Vorrichtung auswirkt. Durch lang-
sames Offnen und Schliessen des Ventils besteht zudem
die Mdglichkeit die Relativgeschwindigkeit variabel an-
zupassen.

[0027] Wie unter anderem aus Figur 5 hervorgeht,
kann die Vorrichtung einen Kondensator 60 aufweisen,
der bei der Erzeugung der Vorflamme 33 die Fasern des
Vorgarns 22 stabilisiert und ein ungewolltes Ausweichen
verhindert. Der Kondensator 60 ist im Bereich zwischen
dem ersten und dem zweiten Riemen 13, 14 und hinter
den Abzugswalzen 7, 8 angeordnet. Er weist zwei seit-
liche Fihrungselemente 61 und einer Trichterwand 63
auf, die von oben gesehen eine trichterférmige Offnung
62 bilden, das Stauchen der Fasern fordern und verhin-
dern, dass diese ungewollt ausweichen. Die Fiihrungs-
elemente 61 erstrecken sich in der gezeigten Ausfiih-
rungsform zumindest bereichsweise zwischen die bei-
den Riemen 13, 14, wo sie die zugefihrten Fasern zur
Offnung 62 lenken. Je nach Ausfilhrungsform sind sie in
direktem Kontakt mit diesen. Im vorderen Bereich, zu
den Abzugswalzen 7, 8 hin, ist der Kondensator 60 so
ausgestaltet, dass er beim geschlossenen Ausleger 6
den Raum zwischen den Riemen 13, 14 und den Ab-
zugswalzen 7, 8 praktisch ganz ausfiillt, so dass keine
Fasern anderweitig entweichen kénnen. Der Kondensa-
toristvorzugsweise aus einem abriebfesten Material her-
gestellt, um den Verschleiss zu reduzieren.

[0028] Figur 6 zeigt einen Ausschnitt aus der Anord-
nung gemass den Figuren 4 und 5 in einer Seitenansicht
und mit geschlossenem Ausleger 6 (Ausleger 6 in Pro-
duktionsstellung). Damit der Blick auf den Kondensator
60 nicht eingeschrankt ist, sind das in Figur 4 ersichtliche
Verbindungsgetriebe 45 und die Kupplung 50 weggelas-
sen. Zu erkennen sind u. a. die erste und die zweite Ab-
lieferwalze 7, 8, sowie der erste und der zweite Riemen
13, 14. Der erste Riemen 13 ist durch die erste Riemen-
walze 15 und die erste Riemenfliihrung 16 aufgespannt.
Der am Ausleger 6 angeordnete zweite Riemen 14 ist
durch die zweiten Riemenwalze 18 und die zweite Rie-
menfihrung 19 aufgespannt und wird durch diese im
Spinnbetrieb gegen den ersten Riemen gepresst. Zwi-
schen dem ersten und dem zweiten Riemen 13, 14 sind
Fasern 22 zu sehen, die durch die Riemen 13, 14 in Rich-
tung der Ablieferwalzen 7, 8 geférdert werden (durch
Pfeil F1 angedeutet). Die Riemen 13, 14 sind im Wesent-
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lichen kontinuierlich angetrieben, was durch die Pfeile
F2 und F3 schematisch dargestellt wird. Im Unterschied
dazu werden die Ablieferwalzen 7, 8 durch eine Pro-
grammsteuerung (nicht naher dargestellt) diskontinuier-
lich angetrieben, indem sie briisk abgebremst und dann
wieder auf eine vordefinierte Geschwindigkeit beschleu-
nigt werden (schematisch durch die Pfeile F4 und F5
verdeutlicht). Falls erforderlich werden die Ablieferwal-
zen bis zum Stillstand abgebremst und dann wieder be-
schleunigt Dies hat zur Folge, dass die durch die Riemen
13, 14 zugefiihrten Fasern 22 bei abgebremsten Ablie-
ferwalzen 7, 8 im Bereich der Ablieferwalzen 7, 8 zu einer
Vorflamme (Verdickung) 33 aufgestaut und verdichtet
werden. Beim erneuten Anlaufen der Ablieferwalzen 7,
8 werden die aufgestauten Fasern 33 zwischen den Wal-
zen7, 8 hindurch geférdertund gelangen soinden Spinn-
punkt 34, wo sie durch die Spindeldrehung (nicht ndher
dargestellt) zu einem Garn 35 mit Verdickungen (Flam-
men) 36 verdreht und abgezogen werden. Je nach An-
wendungsgebietkdnnen vor und/oder hinter der Flamme
36 schadliche Dunnstellen auftreten. Um dies zu kom-
pensieren, kdnnen die Einlieferwalzen 3, 4 und die Rie-
men 13, 14 zumindest kurz vor und/oder nach dem bris-
ken Abbremsen der Ablieferwalzen 7, 8 schneller ange-
trieben werden, so dass wahrend einem definierten Zeit-
raum mehr Fasern zugeférdert werden.

[0029] Die hier gezeigte Ausfiihrungsform weist einen
Kondensator 60 auf, der zur Konzentration und Verdich-
tung der Fasern beim Stauchungsprozess dient. Damit
keine Fasern ungewollt entweichen kénnen ist der Kon-
densator 60 und das Fihrungselement 61 so ausgestal-
tet, dass er den Raum zwischen den Abzugswalzen 7, 8
und den Riemen 13, 14 eng anliegend ausfullt und ein
gezieltes Einspeisen zwischen die Abzugswalzen 7, 8
férdert.

[0030] Beistillstehenden oder stark abgebremsten Ab-
zugswalzen 7, 8 werden die Fasern durch die Riemen
13, 14 aktiv in die trichterférmige Offnung 62 eingeférdert
und gegen eine Trichterwand 63 (vgl. Figur 5) und/oder
gegen zumindest eine Abzugswalze 8 gestaut. Bei Er-
héhung der Geschwindigkeit der Abzugswalzen 7, 8 wer-
den die gestauten Fasern zwischen die Abzugswalzen
7, 8 eingezogen und im Bereich des Spinnpunktes 34 zu
einer Flamme 36 verarbeitet Bei Bedarf kann zumindest
eine der Abzugswalzen eine Oberflache 42 aufweisen,
die den Einzug von Fasern zwischen Abzugswalzen
beim beschleunigen férdert. Z.B. kann die Oberflache
zumindest partiell vorstehende Elemente aufweisen, die
zumindest im Bereich des Spinnpunktes eingezogen
sind.

[0031] Figur 7 zeigt eine zweite Antriebswelle 9 einer
Spinnvorrichtung 1 gemass einer der Figuren 1 bis 6. Die
Antriebswelle 9 weist mehrere nebeneinander angeord-
nete erste Ablieferwalzen 7 auf, die aufhiilsenférmig aus-
gestalteten Tragern 65 angeordnet und tUber Kupplungen
50 mit der zweiten Antriebswelle 9 wirkverbindbar sind.
Die hllsenférmigen Trager 65 sind hier mittels Lagern
66 auf der Welle 9 um ihre Langsachse (y-Richtung)
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drehbar angeordnet. Die Trager 65 mit den darauf ange-
ordneten Ablieferwalzen 7 sind so ausgestaltet, dass sie
ein geringes Massentradgheitsmoment aufweisen und da-
mit sehr rasch abgebremst und beschleunigt werden
kénnen. Beiden Kupplungen 50 handelt es sich vorzugs-
weise um hydraulische oder elektrische Kupplungen, die
elektrisch geschaltet werden kénnen, indem sie bei An-
legen einer elektrischen Spannung die Wirkverbindung
zwischen den Tragern 65 und der Antriebswelle 9 auf-
heben und bei Bedarf die Ablieferwalzen 7 aktiv bremsen
um eine unkontrollierte Rotation zu vermeiden. Dies bie-
tet den Vorteil, dass selbst bei einem Stromunterbruch
die Produktion nicht negativ beeintrachtigt wird. Es be-
steht weiter die Moglichkeit die Aktuatoren 50 als Antrie-
be fir ein Segment 65 auszugestalten. In diesem Fall
kann die Welle 9 unter Umstanden stillstehend ausge-
bildet sein und nur zur Lagerung der Segmente 65 Uber
Lager dienen.

[0032] Figur 8 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform ei-
ner Spinnvorrichtung 2 zur Herstellung von Effekigam 35
mit noppenférmigen Verdickungen 36 in einer perspek-
tivischen Darstellung. Figur 9 zeigt dieselbe Vorrichtung
in einer Seitenansicht und Figur 10 zeigt Detail F aus
Figur 9. Die gezeigte Vorrichtung 1 weist im mittleren
Bereich des Streckwerkes 2 hinter den Einzugswalzen
3, 4 anstelle von zwei nur ein Riemen 13 auf, der um eine
Riemenwalze 15 und eine Riemenfiihrung 16 umgelenkt
wird und im Spinnbetrieb mit einer Gegenwalze 70 zu-
sammenwirkt. Um eine der Ablieferwalzen 8 und eine
Umlenkrolle 71 ist im Wesentlichen gegenliber dem er-
sten Riemen 13 ein Ablieferriemen 72 aufgespannt Der
Ablieferriemen 72 bewirkt, dass die zwischen dem Kon-
densator 60 und dem Ablieferriemen 72 aufgestauten
und zu einer Vorflamme 33 verdichteten Fasern beim
erneuten Anlaufen der Ablieferwalzen 7, 8 unmittelbar
und ohne negative Verzégerung in den Spinnpunkt ein-
gebracht werden. Der Ablieferriemen 72 kann in einem
Winkel o von 0° bis ca. 15° gegenuber der Faserfihrung
60, respektive dem ersten Riemen 13 (verstellbar) an-
geordnet sein, um die Trichterwirkung zu erhéhen. Je
nach Anwendungsgebiet sind andere Winkel moglich.
Der Ablieferriemen 72 wird in der gezeigten Ausflh-
rungsform mittels der unteren Ablieferwalze 8 angetrie-
ben. Ein Vorteil besteht darin, dass die zur Vorflamme
33 aufgestauten Fasern beim Einférdern in den Spinn-
punkt 34 praktisch alle gleichzeitig beschleunigt und da-
mit nicht separiert werden. Im Fall, dass die Ablieferwal-
zen 7, 8 ndher beim ersten Riemen 13 angeordnet sind,
kann unter Umsténden auf den Kondensator 60 verzich-
tet werden.

Patentanspriiche
1. Spinnvorrichtung (2) zur Herstellung von Effektgarn

(35), bestehend aus einem gesponnen Garn (35) mit
Verdickungen (36), mit
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(a) einem Streckwerk (1) mit mindestens einem
Riemen (13, 14), der hinter einem Paar von Ab-
lieferwalzen (7, 8) angeordnet ist, die Gber einen
Aktuator (50) mit einem Ablieferwalzenantrieb
(9, 30, 54) wirkverbunden sind,

dadurch gekennzeichnet, dass

(b) der Aktuator (50) so ausgestaltet ist, dass er
ein briskes Stoppen und Beschleunigen des
Ablieferwalzenpaares (7, 8) gegeniiberdes min-
destens einen Riemens (13, 14) ermdglicht, wo-
bei

(c) durch den mindestens einen Riemen (13, 14)
geférderte Fasern (32) in angestrecktem Zu-
stand direkt vor den Ablieferwalzen-Klemm-
punkt gefuihrt und an mindestens einer Abliefer-
walze (7, 8) temporar gestaut werden kénnen,
derart, dass die Lange der resultierenden Ver-
dickungen (36) geringer ist als eine Stapellange
der geforderten Fasern (32).

Spinnvorrichtung (2) gemass Patentanspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens eine Ab-
lieferwalze (7) auf einem im Wesentlichen hiilsen-
férmigen Trager (65) angeordnet ist, der auf einer
Antriebswelle (9) mittels Lagern (66) drehbar gela-
gertistund Uber einen Aktuator (50) mitder Antriebs-
welle (9) wirkverbindbar ist.

Spinnvorrichtung (2) gemass einem der vorange-
henden Patentanspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Aktuator (50) eine hydraulische oder
eine elektrische Kupplung ist.

Spinnvorrichtung (2) geméss Patentanspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass der Aktuator ein
elektronisches Getriebe ist.

Spinnvorrichtung (2) geméss Patentanspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass der Aktuator ein
Planetengetriebe ist.

Spinnvorrichtung (2) gemass einem der vorange-
henden Patentanspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass zwischen dem mindestens einen Riemen
und den Ablieferwalzen ein Kondensator (60) ange-
ordnet ist

Spinnvorrichtung (2) gemass Patentanspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, dass gegeniiber dem min-
destens einen Riemen (13, 14) ein zweiter Riemen
(13, 14) angeordnet ist.

Spinnvorrichtung (2) geméass einem der Patentan-
spriiche 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass
der Kondensator (60) eine trichterférmige Offnung
(62) aufweist.

Spinnvorrichtung (2) gemass einem der vorange-
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henden Patentanspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass um eine der Ablieferwalzen (7, 8) ein Ab-
lieferriemen (72) angeordnet ist.

Verfahren zur Herstellung eines Effektgarnes (35)
mittels einer Spinnvorrichtung (2), gekennzeichnet
durch folgende Verfahrensschritte:

(a) Fordern von Fasern (32) in angestrecktem
Zustand mittels mindestens einem Riemen (13,
14) in Richtung von Ablieferwalzen (7, 8) eines
Streckwerks (1) direkt vor den Ablieferwalzen-
Klemmpunkt;

(b) Abbremsen einer Ablieferwalze (7, 8) mittels
einem Aktuator (50) so dass ein Teil der Fasern
(32) zu einer Vorflamme (33) aufgestaut und
verdichtet werden;

(c) Transportieren der aufgestauten Fasern (33)
in einen Spinnpunkt (34), indem die Ablieferwal-
ze (7, 8) beschleunigt wird;

(d) Verspinnen der Fasern (32) in einem Spinn-
punkt (34) zu einem Garn (35) mit Verdickungen
(36); wobei

(e) das Abbremsen und Beschleunigen der Ab-
lieferwalze (7, 8) derart erfolgt, dass die Léange
der resultierenden Verdickungen (36) kurzer ist
als die Stapellange der Fasern (32).

Verfahren geméass Patentanspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fasern vor dem Abliefer-
zylinder mittels eines Kondensators (60) verdichtet
werden.

Verfahren gemass einem der Patentanspriiche 10
oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass kurz vor
und/oder nach dem Aufstauen der Fasern (22) zur
Vorflamme (35) die Férdergeschwindigkeit des min-
destens einen Riemens (13, 14) temporar erhdht
wird.

Claims

1.

Spinning device (2) for producing fancy yarn (35)
consisting of a spun yarn (35) having thickenings
(36), with

(a) a drawframe (1) having at least one belt (13,
14) which is arranged downstream of a pair of
delivery rollers (7, 8) which are operatively con-
nected to a delivery roller drive (9, 30, 54) via
an actuator (50),

characterized in that

(b) the actuator (50) is configured such that it
allows an abrupt stopping and acceleration of
the pair of delivery rollers (7, 8) with respect to
the at least one belt (13, 14), wherein

(c) fibers (32) conveyed by the at least one belt
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10.

(13, 14) can be guided, in the drawn state, di-
rectly in front of the delivery roller nip and can
be temporarily built up at at least one delivery
roller (7, 8), in such a way that the length of the
resulting thickenings (36) is shorter than a staple
length of the conveyed fibers (32).

Spinning device (2) according to Patent Claim 1,
characterized in that at least one delivery roller (7)
is arranged on an essentially sleeve-shaped carrier
(65) which is mounted rotatably on a drive shaft (9)
by means of bearings (66) and which can be oper-
atively connected to the drive shaft (9) via an actuator
(50).

Spinning device (2) according to one of the preced-
ing patent claims, characterized in that the actuator
(50) is a hydraulic or an electrical coupling.

Spinning device (2) according to Patent Claim 1 or
2, characterized in that the actuator is an electronic
gear.

Spinning device (2) according to Patent Claim 1 or
2, characterized in that the actuator is in an epicy-
clic gear.

Spinning device (2) according to one of the preced-
ing patent claims, characterized in that a condens-
er (60) is arranged between the at least one belt and
the delivery rollers.

Spinning device (2) according to Patent Claim 6,
characterized in that a second belt (13, 14) is ar-
ranged opposite the at least one belt (13, 14).

Spinning device (2) according to either one of Patent
Claims 6 and 7, characterized in that the condenser
(60) has a funnel-shaped orifice (62).

Spinning device (2) according to one of the preced-
ing patent claims, characterized in that a delivery
belt(72) is arranged around one of the delivery rollers
(7, 8).

Method for producing an fancy yarn (35) by means
of a spinning device (2), characterized by the fol-
lowing method steps:

a) conveyance of fibers (32), in the drawn state,
by means of at least one belt (13, 14) in the di-
rection of delivery rollers (7, 8) of a drawframe
(1) directly in front of the delivery roller nip;

b) braking of a delivery roller (7, 8) by means of
an actuator (50), so that some of the fibers (32)
are built up into a preblaze (33) and condensed;
c) transporting of the built-up fibers (33) into a
spinning point (34) in that the delivery roller (7,
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8) is accelerated;

d) spinning of the fibers (32) in a spinning point
(34) into a yarn (35) with thickenings (36),
wherein

e) the braking and accelerating of the delivery
roller (7, 8) is carried out in such a way that the
length of the resulting thickenings (36) is shorter
than the staple length of the fibers (32).

Method according to Patent Claim 10, character-
ized in that the fibers are condensed upstream of
the delivery cylinder by means of a condenser (60).

Method according to either one of Patent Claims 10
and 11, characterized in that, shortly before and/or
after the build-up of the fibers (32) into the preblaze
(35), the conveying speed of the at least one belt
(13, 14) is temporarily increased.

Revendications

1.

Dispositif de filature (2) pour la fabrication de fil a
effet (35), constitué d’un fil filé (35) avec des épais-
sissements (36), comprenant

(a) unbancd’étirage (1) avec au moins une cour-
roie (13, 14), qui est disposée derriére une paire
de rouleaux de distribution (7, 8), qui sont en
liaison fonctionnelle par le biais d’un actionneur
(50) avec un entrainement de rouleaux de dis-
tribution (9, 30, 54),

caractérisé en ce que

(b) 'actionneur (50) est configuré de telle sorte
qu’il permette un arrét et une accélération brus-
ques de la paire de rouleaux de distribution (7,
8) par rapport a I'au moins une courroie (13, 14),
(c) des fibres (32) transportées par I'au moins
une courroie (13, 14) pouvant étre guidées dans
I'état étiré directement avant le point de serrage
des rouleaux de distribution et pouvant étre tem-
porairement accumulées au niveau d’au moins
un rouleau de distribution (7, 8), de telle sorte
que la longueur des épaississements résultants
(36) soitinférieure a une longueur d’empilement
des fibres transportées (32).

Dispositif de filature (2) selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce qu’au moins un rouleau de distribu-
tion (7) est disposé sur un support essentiellement
en forme de douille (65), qui est monté a rotation sur
un arbre d’entrainement (9) au moyen de paliers
(66), et qui peut étre mis en liaison fonctionnelle par
le biais d’un actionneur (50) avec I'arbre d’entraine-
ment (9).

Dispositif de filature (2) selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
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10.

1.

I'actionneur (50) est un accouplement hydraulique
ou électrique.

Dispositif de filature (2) selon la revendication 1 ou
2, caractérisé en ce que l'actionneur est une trans-
mission électronique.

Dispositif de filature (2) selon la revendication 1 ou
2, caractérisé en ce que l'actionneur est une trans-
mission planétaire.

Dispositif de filature (2) selon 'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce
qu’entre I'au moins une courroie et les rouleaux de
distribution est disposé un condenseur (60).

Dispositif de filature (2) selon la revendication 6, ca-
ractérisé en ce qu’une deuxiéme courroie (13, 14)
est disposée en face de I'au moins une courroie (13,
14).

Dispositif de filature (2) selon 'une quelconque des
revendications 6 ou 7, caractérisé en ce que le con-
denseur (60) présente une ouverture (62) en forme
d’entonnoir.

Dispositif de filature (2) selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce
qu’une courroie de distribution (72) est disposée
autour de I'un des rouleaux de distribution (7, 8).

Procédé de fabrication d’un fil a effet (35) au moyen
d’un dispositif de filature (2), caractérisé parles éta-
pes de procédé suivantes :

(a) transport de fibres (32) dans I'état étiré au
moyen d’au moins une courroie (13, 14) dans la
direction de rouleaux de distribution (7, 8) d’'un
banc d’étirage (1) directement avant le point de
serrage des rouleaux de distribution ;

(b) freinage d’un rouleau de distribution (7, 8)
au moyen d’un actionneur (50) de telle sorte
qu’une partie des fibres (32) soit accumulée et
comprimée en forme de pré-flamme (33) ;

(c) transport des fibres accumulées (33) dans
un point de filature (34), en accélérant les rou-
leaux de distribution (7, 8) ;

(d) filage des fibres (32) dans un point de filature
(34) pour produire un fil (35) avec des épaissis-
sements (36) ;

(e) le freinage et I'accélération des rouleaux de
distribution (7, 8) s’effectuant de telle sorte que
lalongueur des épaississements résultants (36)
soit plus courte que la longueur d’empilement
des fibres (32).

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que les fibres sont comprimées avant le cylindre
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de distribution au moyen d’un condenseur (60).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
10 ou 11, caractérisé en ce que juste avant et/ou
apres I'accumulation des fibres (32) pour produire la
pré-flamme (35), la vitesse de transport de 'au moins
une courroie (13, 14) est temporairement augmen-
tée.
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Fig. 10
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