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(54 VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM ERZEUGEN VON FLAMMGARNEN AUF EINER
ROTORSPINNMASCHINE.

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine Vorrichtung
zur Herstellung von Effektgarn mittels einer Rotorspinnvorrich-
tung (1). In einem ersten Schritt werden erste Fasern (10) mit-
tels einer ersten Faserzufihrung (9) auf eine Aufldsewalze (6)
aufgebracht. Falls erforderlich, werden anschliessend Verunrei-
nigungen (12) aus den ersten Fasern (10) durch einen Trashka-
nal (11) ausgeschieden. Danach werden zweite Fasern (15) dis-
kontinuierlich auf die Auflésewalze (6) mittels einer zweiten Fa-
serzufiihrung (28) aufgebracht, welche in Faserbewegungsrich-
tung gesehen im nachlaufenden Bereich des Trashkanals (11)
angeordnet ist. Danach werden die ersten und zweiten Fasern
(10, 15) von der Auflésewalze (6) abgeldst und durch einen Fa-
serleitkanal (18) einem Rotor zugefuhrt, wo sie zu einem Garn
(20) mit Flammen (21) versponnen werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Erzeugen von Effektgarn (Flammgarnen) auf einer
Open End Rotorspinnmaschine.

[0002] Aus dem Stand der Technik sind diverse Verfahren und Vorrichtung zur Erzeugung von Flammgamen bekannt.
Es handelt sich dabei in der Regel Ringspinnmaschinen, welche (iber die vorhandenen Streckwerke einfach angesteuert
und geregelt werden kénnen. Die Flammerzeugung erfolgt dabei iber eine diskontinuierliche Regelung der Faserzufuhr
in dem die Walzen des Streckwerkes beschleunigt oder gebremst werden.

[0003] Aus dem Stand der Technik sind Open End Rotorspinnmaschinen bekannt, die zum Spinnen von Garnen dienen.

[0004] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Verfahren, respektive eine Vorrichtung zu zeigen mittels denen die
Herstellung von Effektgarnen auf einer Open End Rotorspinnmaschine méglich ist.

[0005] Beim Rotorspinnen handelt es sich um eines der wichtigen Spinnverfahren. Es weist im Unterschied zum Ring-
spinnen den Vorteil auf, dass es im Vergleich insgesamt effizienter und damit kostenglinstiger ist. Zudem eignet es sich
flr grodbere Garne. Ein Vorspinnen auf dem Flyer ist nicht erforderlich. Die Ringspinnvorrichtung kann direkt mit einem
Streckband oder einem Kardenband beliefert werden. Das Streckband wird zuerst in einzelne Fasern aufgeldst und von
einem Luftstrom in eine schnell drehende Trommel (Rotor, ca. 150 000 U/min) mit einer nach innen geneigten Wand be-
fdrdert. Durch die Beschleunigung rutschen die Fasern in eine Rille am Fuss der nach innen geneigten Wand des Rotors
und werden dort gesammelt, bis die gewlinschte Garnstérke erreicht ist. Anschliessend werden die Fasemn axial durch
eine koaxial zur Drehachse des Rotars angeordnete Diise abgezogen und damit zu einem Garn verdreht, das dann auf
eine Spule aufgespult wird. Die Produktivitat einer Rotorspinnmaschine ist rund 7-fach grésser als die einer Ringspinnvor-
richtung. Heute wird bereits Effektgarn auf Rotorspinnmaschinen hergestellt. Die Flammenerzeugung erfolgt dabei (iber
eine diskontinuierliche Regelung der Zufuhr des Streckenbandes in die Auflésewalze bevor es mit einem Luftstrom in den
Rotor beférdert wird. Auf diese Weise ist die minimale Flammengrdsse auf den Umfang des schnelldrehenden Rotors
begrenzt und die maximale Flammendicke ist unter anderem wegen der Dynamik des Luftstroms im Vergleich zur Ring-
spinnmaschine klgin.

[0006] Die Erfindung zeigt ein Verfahren und eine Vorrichtung mittels denen mit einer Rotorspinnmaschine sehr kurzflam-
miges Effektgarn (auch Slub-Garn genannt) hergestellt werden kann. Die Rotorspinnvorrichtung weist eine Offnung (ein
sogenannter Trashkanal) auf, der zum Ausscheiden von Verunreinigungen (Trash) aus dem zu verarbeitenden Garn dient.
In einer Ausfihrungsform werden im Bereich des Trashkanals oder einer anderen, in Faserrichtung gesehen nachlaufen-
den Offnung zusatzliche Fasern (Fremdfasern) der Aufldsewalze und damit dem Spinnprozess zugefihrt. Die Art und
Weise der Zufuhr der Fasem ist fir den Erfolg relevant. Die Geschwindigkeit und die Ausrichtung der zugefihrten Fasern
sind auf die sich im Wirkbereich der Aufldsewalze befindlichen Fasern abgestimmt.

[0007] Die zusatzlichen Fasemn, welche spater die Flammen bilden, werden bevorzugt mittels einem modifizierten Riem-
chen-Streckwerk flockenweise («portionenweise») bereit gestellt. Gewisse Walzen des Streckwerkes werden zu diesem
Zweck diskontinuierlich angetrieben. Hierzu eignet sich die von derselben Anmelderin entwickelte programmgesteuerte
Steuerungen mit der Bezeichnung STG 4000, resp. 5000 und mit ihr wirkverbundene Servomotoren, welche zum dyna-
mischen, diskontinuierlichen Antreiben gewisser Walzen und Riemchen des Streckwerkes dienen. Die bereit gestellten
Fasern werden mit Hilfe eines kontrollierten Luftstromes in die Auflésewalze der Spinnbox eingebracht.

[0008] In einer Ausfiihrungsform werden die Fasern zwischen Streckwerk und Aufldsewalze in einem Rohr, bzw. Schlauch
transportiert und soweit beschleunigt, dass sie mit ausreichender Geschwindigkeit die Aufldsewalze erreichen. Gute Re-
sultate kénnen erzielt werden, indem die Faserblischel (zusétzliche Fasern) so beschleunigt werden, dass sie nahezu die
Geschwindigkeit der Auflésewalze erreichen. Am Ende des Schlauches ist eine oder mehrere speziell geformte Dlisen an-
gebracht, die eine optimale Ubergabe erméglichen. Bei Bedarf kdnnen mehrere Systeme parallel angeordnet werden, um
spezielle Effekte zu erzielen. Z.B. besteht die Mdglichkeit, separate Luftleitsystem vorzusehen, welche den Fasertransport
positiv beeinflussen, indem sie die Fasern z.B. beschleunigen oder abbremsen. Die beschleunigten Fasern werden von
der Auflésewalze erfasst und infolge eines gewissen Unterdrucks und einem zusatzlichen Luftstoss in den Faserleitkanal
transportiert. Der zusétzliche Luftstoss kann einen sich negativ auswirkenden Strémungsabriss zwischen Auflésewalze
und Rotor verhindern. Weiterhin kann der zusétzliche Luftstoss dazu dienen, eine Bildung von Dlnnstellen vor und nach
einer Flamme zu vermeiden, indem die Druckverhaltnisse in der Zeit der Faserférderung ins Gleichgewicht gebracht wird.

[0009] Die Durchmischung der Fasem des Grundgames und der zusatzlichen Fasern findet zum Teil noch auf der Aufld-
sewalze sowie durch eine gewisse Rickdublierung im Raotor statt. Mit einer temporéren Erhdhung der Luftmenge wird einer
Bildung von ungewoliten Dinnstellen entgegen gewirkt. Die Zufuhr der Fasern kann (iber den sogenannten Trashkanal
erfolgen, der Ublicherweise zum Ausscheiden von nicht verarbeitbarem Material dient.

[0010] Die Fasern werden bevorzugt stossweise, durch ein (ber ein Pneumatikventil gesteuerten sogenannten Airmover
(Injektor) beschleunigt und mittels einem wirkverbundenen Rohr, (z.B. einem Pneumatikschlauch) der Auflésewalze der
Rotorspinnmaschine zugefiihrt. Die Fasern werden in einer Ausfilhrungsform Gber eine speziell geformte Dlse auf der
ganzen Breite der Aufidsewalze verteilt, sodass keine Massierungen der Fasern stattfindet. Idealerweise sollen die Fasern
beim ersten Erreichen des Faserleitkanals die Aufldsewalze verlassen und nicht mehrere Umdrehungen liegen bleiben.
Ein zu langes Liegenbleiben verlangert, trotz der stattfindenden Rlckdublierung, im Rotor die Flamme.
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[0011] Die Art und Weise wie die zusétzlichen Fasem in die Auflésewalze eingespiesen werden ist massgebend. Trotz
den heiklen Strémungsbedingungen erméglicht die Erfindung eine stabile Produktion von Flammgarnen. Mit dem erfin-
dungsgemassen Verfahren kénnen auf einer Open End Rotorspinnmaschine Flammen mit einer Lange von ca. 8 mm
gestellt werden. Selbst starkere Flammen wirken sich nicht negativ auf die Garnfestigkeit aus. Versuche haben eine lber-
durchschnittliche Garnfestigkeit im Bereich von 16-18 cN/Tex ergeben. Weiterhin wurde eine vorteilhafte Einbindung und
Verteilung der Fasern erreicht. Durch die Art und Weise wie die Fasern in die Aufldsewalze eingespiesen werden, kann
die Flammenlange bestimmt werden. Die Beférderung der zusétzlichen Fasern vom Streckwerk zur Spinnstelle mittels
dem Airmover verhindert, dass die Fasern hangen bleiben, andernfalls resultiert keine kontrollierbare Regelmassigkeit,
sondem ein zufalliger Spinnprozess.

[0012] Fiir die Flamml&nge ist die Einschussrichtung massgebend. Um mdglichst kurze Flammen (Slubs) zu erzielen,
sollten die Fasern mit einem gewissen Anteil an Gleichlauf tangential zur Aufldsewalze eingeschossen werden. Je nach
angestrebtem Resultat kann der Anstellwinkel und/oder Versatz angepasst werden. In der Regel werden die Fasern mit
Vorteil in Bewegungsrichtung gesehen im Bereich einer Endkante des Trashkanals eingebracht. Durch Anderung des
Anstellwinkels kann die Form und Ausgestaltung der Effekte beeinflusst werden. Bei Bedarf kénnen die Fasern auch
durch eine separate Offnung eingebracht werden. Werden die Fasern entgegen der Umfangsrichtung der Auflésewalze
eingeschossen, erfahren sie in der Regel eine zu starke Richtungsanderung und verlieren an Geschwindigkeit. Die Fasern
verkeilen sich in den Zahnen der Aufldsewalze und bendtigen mehr als eine Umdrehung um sich wiederum aus dem
Zahngrund zu I6sen. Durch diese Umdrehung gelangen die Fasern verteilter in den Faserleitkanal und deshalb auch spater
in den Rotor. Die Rickdublierung im Rotor vermag diese Verspétung nicht aufzuholen.

[0013] Ein einer Ausflihrungsform betrifft die Erfindung ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von Effektgarn
mittels einer Rotorspinnvorrichtung. In einem ersten Schritt werden erste Fasern mittels einer ersten Faserzufihrung auf
eine Aufldsewalze aufgebracht. Falls erforderlich, werden anschliessend Verunreinigungen aus den ersten Fasern durch
einen Trashkanal aus den ersten Fasern ausgeschieden. Nach dem Ausscheiden der Verunreinigungen werden zweite
Fasern mittels einer zweiten Faserzufiihrung diskontinuierlich auf die Aufldsewalze aufgebracht. In der Regel ist die zweite
Faserzufiihrung in Faserbewegungsrichtung gesehen im nachlaufenden Bereich des Trashkanals angeordnet. Danach
werden die ersten und die zweiten Fasern von der Auflésewalze abgelést und mittels eines Faserleitkanals einem Rotor
zugeflihrt, wo die ersten und der zweiten Fasern zu einem Garn mit Flammen versponnen werden. Anschliessend wird
das fertige Garn einen Fadenabzugskanal aus dem Rotor abgezogen. In einer bevorzugten Ausfiihrungsform werden
die zweiten Fasern mittels aus einer Diise ausstrémender Pressluft auf die Auflésewalze aufgebracht. Die Dlse ist mit
Vorteil in einem Winkel # zur Auflésewalze angeordnet (vgl. Fig. 2). In der Regel werden die Fasern mit giner tangential
zur Auflésewalze verlaufenden Geschwindigkeitskomponente auf die Auflésewalze aufgebracht. Gute Resultate werden
erzielt, indem die Fasern mittels der Diise oder einer anderen Vorrichtung in einen Spalt eingebracht werden, der durch
die Auflésewalze und ein diese umgebendes Gehause gebildet wird. Die Duse kann in Faserférderrichtung gesehen im
Bereich einer nachlaufenden Kante des Trashkanals angeordnet ist. Alternativ oder in Ergénzung kdnnen zweite Fasern
mittels einer Diise durch eine separate Offnung des Gehauses eingebracht werden, welche in Faserférderrichtung gesehen
nachlaufend gegeniiber dem Trashkanal angeordnet ist. Mit Vorteil werden die zweiten Fasem auf der gesamten Breite
der Aufldsewalze aufgebracht.

[0014] Zur portionierten Bereitstellung und zum definierten Verstecken der zweiten Fasern eignen sich Streckwerke. Gute
Resultate werden erzielt, indem die zweiten Fasern mittels Pressluft in einem Rohr (Schlauch) zur Auflésewalze transpor-
tiert werden. Vorteilhafter Weise wird die Pressluft z.B. mittels eines Injektors in das Rohr eingebracht. Die normalerweise
pulsierende Pressluft kann zur Erhdhung des Druckes im Spalt verwendet werden, derart, dass schadliche Dinnstellen
am Garn vermieden werden. In gewissen Ausfiihrungsformen kann ein Faserverzug nur oder ergénzend durch Pressluft
erzielt werden. Es ist denkbar, dass die Fasern durch Abreissen mit Pressluft portioniert werden.

[0015] In einer Austihrungsform werden die Fasern anstelle eines Streckwerks mittels einer Aufbereitungsvorrichtung
portioniert bereitgestellt. Diese Aufbereitungsvorrichtung kann flir eine oder gleichzeitig flir mehrere Spinnstellen zum
Einsatz kommen. Die Aufbereitungsvorrichtung kann ein angetriebenes Walzenpaar umfassen, welches z.B. durch einen
Schrittmotor angetrieben wird. Das Walzenpaar dient zum portionierten Abreissen der zusétzlichen Fasern. Diese werden
entweder direkt der Aufldsewalze zur Bildung von Flammen in der beschriebenen Art und Weise zugeflhrt. Alternativ oder
in Ergénzung kénnen die Fasern auch durch einen Injektor in der beschriebenen Art und Weise oder durch ein dquivalentes
Mittel erfasst und an der vorgesehenen Stelle der Aufldsewalze zugefihrt werden.

[0016] In gewissen Ausflihrungsformen besteht die Moglichkeit, dass eine Faseraufbereitungsvorrichtung mehrere Spinn-
stellen bedient. Zu diesem Zweck weist die zweite Faserzuflihrung z.B. eine Weiche auf, durch welche die Faserzufuhr
zwischen mehreren Spinnstellen umgeschaltet werden kann.

[0017] In einer Ausfihrungsform umfasst die Erfindung ein Kit zum Umriisten einer herkdmmlichen Rotorspinnvorrichtung.
Dieser beinhaltet eine zweite Faserzuflihrung zum Ein bringen-vor zweiten Fasern in den Spalt zwischen der Auflésewalze
und dem diese umgebenden Gehduse. Weiterhin kann der Kit ein Streckwerk oder eine andere Vereinzelungsvorrichtung
zum Bereitstellen der zweiten Fasern umfassen. Die zweite Faserzuflihrung kann ein Rohr, eine DUse, sowie einen Injektor
umfassen, mittels dem die vom Streckwerk bereitgestellten Fasern durch das Rohr, resp. einen Schlauch und die Diise
mittels Pressluft auf die Auflésewalze aufgebracht wird.
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[0018] Die Erfindung wird anhand der in den nachfolgenden Figuren gezeigten vereinfacht dargestellten Ausfuhrungsfor-
men naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 den schematischen Aufbau einer Rotorspinnvorrichtung in einer Seitenansicht;
Fig. 2 einen Ausschnitt einer Vorrichtung zur Aufbereitung von Faserflocken;

Fig. 3 eine Anordnung einer Diise gegenuber einer Aufldsewalze.

[0019] Fig. 1 zeigt schematisch eine Rotorspinnvorrichtung 1 zur Herstellung von einem Garn 20 (Flammgarn) mit Flam-
men 21. Die Vorrichtung 1 weist einen Rotor 2 auf, der in einem ersten Gehéuse 3 um eine erste Achse 4 drehbar gelagert
ist. Die Achse 4 ist in einem Lager 5 drehfrei angeordnet. In der Darstellung unterhalb des Rotors 2 ist eine gezahnte
Aufldsewalze 6 in einem zweiten Gehause 7 um eine zweite Achse 8 drehbar angeordnet. Uber eine Faserzufihrung 9
werden erste Fasern 10 der Auflésewalze 6 zugeflihrt, wo sie von dieser erfasst werden. Durch einen in Bewegungsrich-
tung nachfolgenden Trashkanal 11 werden Verunreinigungen 12 (schematisch durch Pfeile dargestellt) aus den zugefiihr-
ten Fasern 10 ausgeschieden. In den Figuren sind die Dreh- und Beférderungsrichtungen durch nicht weiter spezifizierte
Pfeile angedeutet.

[0020] In einem Streckwerk 13 werden von extern zugefiihrte zweite Fasern 14 hier diskontinuierlich verstreckt und zu
Faserblischeln 15 portioniert aufbereitet. Je nach Ausflihrungsform und angestrebtem Ergebnis kann auch kontinuierlich,
respektive ohne Unterbruch zugefiihrt werden. Die Faserbiischel 15 werden in einem Rohr 16 mit Hilfe eines Injektors
(Airmover) 17 zur Auflésewalze 6 gefiihrt. Unter einem Rohr 16 kann z.B. auch ein Schlauch oder ein anderes aquiva-
lentes Mittel verstanden werden. Die Faserblischel 15 werden dabei so beschleunigt, dass sie nahezu die Umfangsge-
schwindigkeit der Auflésewalze 6 erreichen. Die beschleunigten Fasern 15 werden von der Auflésewalze 6 erfasst und
Uber den herrschenden Unterdruck sowie den Luftstoss in den Faserleitkanal 18 transportiert. Dadurch kann ein negativer
Strdmungsabriss zwischen Auflésewalze 6 und Rotor 2 vermieden werden.

[0021] Durch den Faserleitkanal 18 gelangen die ersten Fasern und Fasern der Faserbiischel 10, 15 in den Rotor 2, von
wo sie Uber ein Fadenabzugsrohr 19 zu einem Gam 20 mit Flammen 21 verdreht abgezogen werden. Der Faserleitkanal
18 hat die Aufgabe, die Fasern von der Auflésewalze 6 in den Rotor 2 zu transportieren. Um die zusétzlichen Fasemn 14
zu verstrecken und zu den Faserblscheln 15 aufzubereiten, kann ein handelstbliches Riemchenstreckwerk 13 verwendet
werden. In der gezeigten Ausfiihrungsform weist das Streckwerk 13 paarweise angeordnete Front-, Mittel und Hinterzylin-
der 22, 23, 24 auf. Die Mittelzylinder 23 weisen je ein umlaufendes Riemchen 25 auf, das Uber eine Flihrung 26 umgelenkt
wird. Die Hinter- und die Mittelzylinder 23, 24 kénnen gemeinsam angetrieben werden. Zwischen Hinter- und Mittelzylin-
dern ist ein Verzug mit einem fixen Wert im Bereich von 1.1 bis 1.5 eingestellt (z.B. (ber Kettenrader). Die Frontzylinder
22 werden in der Regel kontinuierlich (iber einen separaten ersten Antrieb angetrieben. Die Aufgabe der Vorderzylinder
besteht darin, die Fasern 14 abzureissen und in Form von Faserbilscheln 15 mittels dem Injektor 17 in das Rohr 16 einzu-
fordern. Die Frontzylinder 22 werden in der Regel durch einen eigenen ersten Antrieb (nicht naher dargestellt) angetrieben.

[0022] Die Mittel- und die Hinterzylinder 23, 24 werden in der gezeigten Ausfihrungsform von einem zweiten Antrieb (nicht
néher dargestellt) dynamisch, d.h. nicht kontinuierlich angetrieben. Als Antrieb eignen sich hochdynamische Servomoto-
ren, welche Uber eine programmierbare Steuerung 27 der vorgéngig erwdhnten Art kontrolliert werden. Im Streckwerk 13
erfolgt eine Verstreckung der Fasern 14,

[0023] Eine speziell ausgestaltete Diise 28 speist die Faserblschel (zweite Fasern) 15 in definierter Art und Weise in
den Spalt 29 ein, der durch die Aufldsewalze 6 und das zweite Gehduse 7 gebildet werden. Von dort gelangen die zu-
séatzlichen Fasern 15 gemeinsam mit den ersten Fasern 10 in den Faserleitkanal 18 mittels dem sie in den Rotor 2 ein-
gebracht werden. In der gezeigten Ausfiihrungsform ist die Dlise 28 im Wesentlichen tangential zur Oberflache der Auf-
I6sewalze 6 angeordnet. Die zuséatzliche Fasern 15 werden mittels der Dlse 28 zwischen eine Verzahnung 30 und das
zweite Gehduse 7 in den Spalt 29 eingeschossen. In der Regel werden die Fasern mit einer héheren Geschwindigkeit als
der Umfangsgeschwindigkeit der Verzahnung 30 der Aufldsewalze 6 in den Spalt 29 eingebracht. Die Verzahnung 30 der
Aufldswalzen erfasst die zusétzlichen Fasern 15 und transportiert diese direkt in den Faserleitkanal 18. Es ist vorgesehen,
dass die zusétzlichen Fasern 15 wenn mdglich nicht mehrere Umdrehungen an der Auflésewalze haften bleiben. Mit der
Riickdublierung im Rotor werden die Fasern komprimiert. Es besteht die Mdglichkeit, extrem kurze Flammen mit einer
Mindestldnge von 6 bis 8 mm bei einer Produktionsgeschwindigkeit von 100 bis 125 Meter pro Minute (m/Min) zu erzielen.

[0024] Beim einem normalen Hergang der Auskdmmung in der Auflésewalze wird die Faser in der Speisewalze solange
geklemmt bis die ganze Faser durch ist. In dieser Zeit, die von der Speisemenge bzw. vom Titer abhangig ist, wird sie
ca. 200 Mal gek&mmt und parallelisiert. Dabei bewegt sich die Drehzahl der Auflésewalze 6 typischer Weise zwischen
6600 und 10 000 Umdrehungen pro Minute (Upm). Beim Transport durch den Faserleitkanal 18 werden die Fasern finf
bis siebenfach verzogen. Die Anzahl der Fasern im Querschnitt wird dadurch weiter verringert.

[0025] Fig. 2 zeigt einen Injektor 17 (Airmover) mittels dem die vom Streckwerk verzogenen Fasern zur Auflésewalze
transportiert werden kénnen. Die portionierten Fasern 15 werden mittels dem Injektor 17 auf die nétige Geschwindigkeit,
die zur optimalen Einbindung in die Auflésewalze bendtigt wird, beschleunigt. Pressluft wird Uber einen Pressluftschlauch
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31 in einen ringférmigen Kanal 32 eines Kopfes 33 eingeblasen. Der Kopf 33 weist eine axial verlaufende, diisenfdrmige
Offnung 34 auf, in welche der Kanal 32 (iber einen im Wesentlichen radial verlaufenden und in Férderrichtung gerichteten
ringférmigen Spalt 35 (oder eine Vielzahl von Offnungen) einmiindet. Der ringformige Spalt 35 ist so angeordnet, dass
einstrdmende Pressluft 36, die sich vor der diisenformigen Offnung 34 befindlichen zusatzlichen Fasern 15 einsaugen und
in definierter Art und Weise zusammen mit der Pressluft in das Rohr 16 einférdern. Der Injektor 17 wird in der gezeigten
Ausfihrungsform Gber ein Pneumatikventil (nicht naher dargestellt) gesteuert.

[0026] Der umlaufende diinne Luftstrahl 36 kann eine Strédmungsgeschwindigkeit im Bereich von rund 350 Meter pro Se-
kunde (m/s) erreichen. Im Vergleich dazu betragt die Umfangsgeschwindigkeit der Auflésewalze bei einem Durchmesser
von rund 60 mm und giner Drehzahl von 6600 bis 10 000 Umdrehungen pro Minute rund 22- 33 Meter pro Sekunde. Die
durch den ringfdrmigen Spalt umgelenkte Pressluft erzeugt einen Unterdruck und saugt auf der Riickseite des Injektors
17 im Bereich des Streckwerkes Luft, bzw. Fasern, die aus dem Streckwerk austreten, an. Die Fasern werden gleichmés-
sig, da die Druckluft ringférmig in den Querschnitt eintritt, blitzartig mitgerissen. Die bendtigte Luftmenge und der daraus
resultierende Druck der Pressluft wurde in verschiedenen Versuchen unter Berlicksichtigung der oben aufgeflihrten Pa-
rameter ermittelt. Um keine zugeflhrten Fasern im Trashkanal wieder auszuscheiden, sollte der Druck einen gewissen
Wert nicht Uiberschreiten. Es ist vorteilhaft wen dieser Druck mit eines Prazisiondruckreglers eingestellt und mit einem
Manometer kontrolliert wird.

[0027] Fig. 3 zeigt gemass Fig. 1 schematisch die Dise 18, welche zum Einbringen der zusatzlichen Fasern 15 in den
Spalt 29, gebildet durch die Aufldsewalze 6, respektive deren Verzahnung 30 und das zweite Gehause 7 dient. Fir die
allgemeine Eréuterung wird auf die Beschreibung zur Figur 1 verwiesen. Die Dise 18 ist vor einer Endkante 37 des
Trashkanals 11 vor dem Spalt 29 angeordnet. Die Drehung der Auflésewalze 6 ist durch einen Pfeil P1 schematisch
angedeutet. Die Dlse 18 ist in einem Winkel (Anstellwinkel) # gegeniiber der Aufldsewalze 6, abgeordnet, so dass die
Flugrichtung (schematisch angedeutet durch einen Pfeil P2) gegenliber der Auflésewalze 6 eine radiale (P2z) und eine
tangentiale (P2y) Komponente aufweist. Durch die Wahl des Anstellwinkels # kann die Form der entstehenden Flammen 21
(vgl. Figur 1) beeinflusst werden. In der Regel werden gute Resultate erzielt, indem der Anstellwinkel so gewahit wird, dass
zumindest eine gewisse in tangentialer Richtung gesehen gleichlaufende Komponente resultiert. Je nach dem kann die
Lange und die Art der resultierenden Flammen durch das Verhalinis der Rotationsgeschwindigkeiten P1 der Auflésewalze
6 gegeniber der Einschussgeschwindigkeit P2 der zusatzlichen Fasern 15 sowie dem Anstellwinkel # beeinflusst werden.
Gute Resultate werden erzielt, indem die Fasern 15 in einem Bereich von 0° # # # 90° eingebracht werden. Die Fasern
15 werden Uber die Dlse 18 mit Vorteil auf der ganzen Breite der Auflésewalze verteilt eingebracht, sodass keine lokale
Massierungen der Fasern stattfindet.

Bezugszeichenliste
[0028]
P1  Drehrichtung Auflésewalze

P2 Einschussrichtung zusétzliche Fasern
1 Rotorspinnvorrichtung

2 Rotor

3  Rotorgehduse

4  Erste Achse (Rotor)

5 Lager (Rotor)

6 Auflésewalze

7  Walzengehause

8  Zweite Achse

9  Faserzufihrung

10 Erste Fasem

11 Trashkanal

12 Verunreinigungen

13  Streckwerk (Riemchenstreckwerk)

14 Zweite Fasern



15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
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Faserblschel (zweite Fasern)
Erstes Rohr

Injektor (Air Mover)
Faserleitkanal
Fadenabzugsrohr

Garn

Flamme

Frontzylinder
Mittelzylinder
Hinterzylinder
Riemchen

Fiihrung (flr Riemchen)
Steuerung

Dise

Spalt

Verzahnung (Auflésewalze)
Pressluftschlauch
Ringférmiger Kanal
Kopf

Dusenférmige Offnung
Ringférmiger Spalt
Pressluft

Endkante (nachlaufende Kante)

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von Effektgarn (20) mittels einer Rotorspinnvorrichtung (1) umfassend folgende Verfahrens-
schritte:

a. Aufbringen von ersten Fasern (10) mittels einer ersten Faserzuflinrung (9) auf eine Auflésewalze (6);

b. Falls erforderlich, anschliessendes Ausscheiden von Verunreinigungen (12) aus den ersten Fasern (10) durch einen
Trashkanal (11);

¢. Nach dem Ausscheiden der Verunreinigungen (12), diskontinuierliches Aufbringen von zweiten Fasern (14, 15)
auf die Aufldsewalze (6) mittels einer zweiten Faserzuflihrung (13, 16, 17, 28), welche in Faserbewegungsrichtung
gesehen im nachlaufenden Bereich des Trashkanals (11) angeordnet ist;

d. Abscheiden der ersten und der zweiten Fasern (10, 15) von der Auflésewalze (6) und Transport derselben Fasern
(10, 15) durch einen Faserleitkanal (18) in einen Rotor (2);

€. Verspinnen der ersten und der zweiten Fasern (10, 15) zu einem Garn (20) mit Flammen (21) und Abziehen
desselben durch einen Fadenabzugskanal (19).

Verfahren geméss Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die zweiten Fasern (15) mittels aus einer Dise
(28) ausstromender Pressluft auf die Auflésewalze (6) autgebracht werden.

Verfahren gemass Patentanspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Dise (28) in einem Winkel # zur Aufldsewalze
(6) angeordnet ist.



10.

11.

12.
13.
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Verfahren gemdass einem der Patentanspriiche 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die zusétzlichen Fasern
(15) mittels der Dise (28) in einen Spalt (29) eingebracht werden, der durch die Aufldsewalze (6) und ein diese
umgebendes Gehause (7) gebildet wird.

Verfahren geméss Patentanspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Dlse (28) in Faserfdrderrichtung gesehen
im Bereich einer nachlaufenden Kante (37) des Trashkanals (11) angeordnet ist.

Verfahren geméss einem der Patentanspriiche 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die zweiten Fasem (15) mittels
der Dise (28) durch eine separate Offnung des Gehduses (7) eingebracht werden, welche in Faserférderrichtung
gesehen nachlaufend gegeniiber dem Trashkanal (11) angeordnet ist.

Verfahren geméss einem der Patentanspriiche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die zweiten Fasern (15) auf
der gesamten Breite der Auflésewalze (6) aufgebracht werden.

Verfahren gemass einem der vorangehenden Patentanspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die zweiten Fasern
(14) mittels eines Streckwerks (13) verstreckt und portioniert werden.

Verfahren geméss einem der vorangehenden Patentanspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die zweiten Fasern
(15) mittels Pressluft in einem Rohr (16) zur Auflésewalze (6) transportiert werden.

Verfahren geméss Patentanspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Pressluft mittels eines Injektors (17) in das
Rohr (16) eingebracht wird.

Verfahren gemass Patentanspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Pressluft zur Erhéhung des Druckes im
Spalt (29) dient, derart, dass schadliche Dlnnstellen am Garn (20) vermieden werden.

Vorrichtung (1) zur Durchflihrung des Verfahrens geméss einem der vorangehenden Patentanspriiche.

Kit zum Umriisten einer herkémmlichen Rotorspinnvorrichtung beinhaltend eine zweite Faserzuflihrung (13) zum
Einbringen von zweiten Fasern (14, 15) in den Spalt (29) zwischen der Auflésewalze (6) und dem diese umgebenden
Gehéuse (7).
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