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(54) LUFTSPINNMASCHINE SOWIE VERFAHREN ZUM BETRIEB EINER SOLCHEN

(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrieb
einer Luftspinnmaschine, wobei die Luftspinnmaschine
wenigstens eine Spinnstelle mit einer Spinndise (2) zur
Herstellung eines Garns (6) aufweist, wobei der Spinn-
dise (2) wahrend des Betriebs der Spinnstelle ein Fa-
serverband (3) Uber einen Einlass (4) und in einer vor-
gegebenen Transportrichtung (T) zugefihrt wird, wobei
der Faserverband (3) innerhalb einer Wirbelkammer (5)
der Spinnduse (2) mit Hilfe einer Wirbelluftstromung eine
Drehung erhélt, so dass aus dem Faserverband (3) ein 24 \T@@
[ ]

Garn (6) gebildet wird, das die Spinndiise (2) schlieflich . o6

Uber einen Auslass (7) verlasst, wobei das den Auslass 1 —s—f]
(7) verlassende Garn (6) mit Hilfe wenigstens einer Sen- \é/
sorik (11) hinsichtlich definierter Garnfehler (26) tber-

wacht wird, und wobei die Herstellung des Garns (6) bei
einer Detektion eines entsprechenden Garnfehlers (26)
unterbrochen wird. Erfindungsgemafl wird vorgeschla-
gen, dass zwischen der Detektion des genannten Garn- I
fehlers (26) und der Unterbrechung der Garnherstellung
zumindest gelegentlich ein Reinigungsvorgang durchge-
fihrt wird, wahrend dessen der Spinnstelle ein Additiv
(9) zugefihrt und auf den Faserverband (3) und/oder das
aus dem Faserverband (3) hergestellte Garn (6) und/

4
oder auf Teile der Spinndiise (2) aufgebracht wird. Dar- °e
tiber hinaus wird eine Luftspinnmaschine zur Durchfiih- 13

rung des Verfahrens vorgeschlagen. eo

Fig. 3
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Betrieb einer Luftspinnmaschine, wobei die Luft-
spinnmaschine wenigstens eine Spinnstelle mit einer
Spinndise zur Herstellung eines Garns aufweist, wobei
der Spinndiise wahrend des Betriebs der Spinnstelle ein
Faserverband Uber einen Einlass und in einer vorgege-
benen Transportrichtung zugefiihrt wird, wobei der Fa-
serverband innerhalb einer Wirbelkammer der Spinndi-
se mit Hilfe einer Wirbelluftstrémung eine Drehung erhalt,
so dass aus dem Faserverband ein Garn gebildet wird,
das die Spinndise schliel3lich Uiber einen Auslass ver-
lasst, wobei das den Auslass verlassende Garn mit Hilfe
wenigstens einer Sensorik hinsichtlich definierter Garn-
fehler Uberwacht wird und wobei die Herstellung des
Garns bei einer Detektion eines entsprechenden Garn-
fehlers unterbrochen wird.

[0002] Dartber hinaus wird eine Luftspinnmaschine
vorgeschlagen, die zumindest eine Spinnstelle mit einer
Spinndise zur Herstellung eines Garns aus einem der
Spinndise zugefiuhrten Faserverband aufweist, wobei
die Spinndise einen Einlass flir den Faserverband, eine
innenliegende Wirbelkammer, ein in die Wirbelkammer
ragendes Garnbildungselement sowie einen Auslass fiir
das im Inneren der Wirbelkammer mit Hilfe einer Wirbel-
luftstrdbmung erzeugte Garn aufweist, und wobei die
Spinnstelle zumindest eine Sensorik umfasst, mitdessen
Hilfe das den Auslass verlassende Garn wahrend des
Betriebs der Spinnstelle hinsichtlich definierter Garnfeh-
ler GUberwacht wird, und wobei die Spinnstelle eine Steu-
ereinheitumfasst, die die Herstellung des Garns bei einer
Detektion eines entsprechenden Garnfehlers unter-
bricht.

[0003] Luftspinnmaschinen mit entsprechenden
Spinnstellen sind im Stand der Technik bekannt und die-
nen der Herstellung eines Garns aus einem langlichen
Faserverband. Die dufReren Fasern des Faserverbands
werden hierbei mit Hilfe einer durch die Luftdlisen inner-
halb der Wirbelkammer erzeugten Wirbelluftstrémung im
Bereich einer Einlassmindung des Garnbildungsele-
ments um die innenliegenden Kernfasern gewunden und
bilden schlieRlich die fiir die gewlinschte Festigkeit des
Garns ausschlaggebenden Umwindefasern. Hierdurch
entsteht ein Garn mit einer echten Drehung, welches
schlief3lich Gber einen Abzugskanal aus der Wirbelkam-
mer abgeflhrt und z. B. auf eine Hiilse aufgewickelt wer-
den kann.

[0004] Generell istim Sinne der Erfindung unter dem
Begriff Garn also ein Faserverband zu verstehen, bei
dem zumindest ein Teil der Fasern um einen innenlie-
genden Kern gewunden sind. Umfasst ist somit ein Garn
im herkdmmlichen Sinne, das beispielsweise mit Hilfe
einer Webmaschine zu einem Stoff verarbeitet werden
kann. Ebenso betrifft die Erfindung jedoch auch Luft-
spinnmaschinen, mit deren Hilfe sogenanntes Vorgarn
(andere Bezeichnung: Lunte) hergestellt werden kann.
Diese Art Garn zeichnet sich dadurch aus, dass sie trotz
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einer gewissen Festigkeit, die ausreicht, um das Garn
zu einer nachfolgenden Textiimaschine zu transportie-
ren, noch immer verzugsfahig ist. Das Vorgarn kann also
mit Hilfe einer Verzugseinrichtung, z. B. dem Streckwerk,
einer das Vorgarn verarbeitenden Textilmaschine, bei-
spielsweise einer Ringspinnmaschine, verzogen wer-
den, bevor es endgiiltig versponnen wird.

[0005] Bei der Herstellung eines Garns aus Chemie-
fasern, beispielsweise Polyester, oder Gemischen aus
Natur- und Chemiefasern entstehen Ablagerungen auf
der Oberflache des Garnbildungselements. Die Herstel-
lung von Chemiefasern umfasst eine sogenannte Pra-
paration der Endlosfasern wahrend des Herstellungspro-
zesses. Dabei wird auf die Endlosfasern ein Praparati-
onsmittel, meist Ole mit verschiedenartigen Zusatzen,
aufgebracht, welches eine Behandlung, wie beispiels-
weise Strecken der Endlosfasern bei hohen Geschwin-
digkeiten, ermdglicht. Diese Praparationsmittel bleiben
teilweise an den Chemiefasern auch in der weiteren Be-
handlung haften und fiihren in der Luftspinnmaschine zu
Verunreinigungen. Die der Luftspinnmaschine in Form
eines Faserverbandes zugefiihrten Fasern werden in der
Regel durch ein Lieferwalzenpaar der Spinndiise zuge-
fuhrt. Das Lieferwalzenpaar kann einem Ausgangswal-
zenpaar eines Streckwerks entsprechen. Zur Anwen-
dung kommende Streckwerke dienen einer Verfeinerung
des vorgelegten Faserverbandes vor dem Eintritt in die
Spinndise.

[0006] Im Eintrittsbereich der Spinndise ist in der Re-
gel ein Faserfihrungselement angeordnet, Giber welches
der Faserverband in die Spinndiise und schlielich in
den Bereich des Garnbildungselements geflihrt wird. Als
Garnbildungselemente werden mehrheitlich Spindeln
mit einem innenliegenden Abzugskanal verwendet. An
der Spitze des Garnbildungselementes wird durch die
Gehausewandung der Spinndise Druckluft derart ein-
gebracht, dass sich die genannte rotierende Wirbelluft-
strdmung ergibt. Dies fuhrt dazu, dass aus dem das Fa-
serfiihrungselement verlassenden Faserverband einzel-
ne aulenliegende Fasern abgetrenntund tber die Spitze
des Garnbildungselementes umgeschlagen werden. Im
weiteren Verlauf rotieren diese herausgeldsten Fasern
auf der Oberflache des Garnbildungselementes. In der
Folge werden durch die Vorwartsbewegung der innen-
liegenden Kernfasern des Faserverbandes die rotieren-
den Fasern um die Kernfasern gewunden und dadurch
das Garn gebildet. Durch die Bewegung der einzelnen
Fasern Uiber die Oberflache des Garnbildungselementes
bilden sich auf dem Garnbildungselement jedoch auch
Ablagerungen aufgrund der Anhaftungen an den Fasern
aus dem Herstellungsprozess. Ablagerungen kdénnen
aus denselben Grinden auch auf der Oberflaiche des
Spinndiseninnenraumes oder des Faserflihrungsele-
mentes entstehen. Diese Anhaftungen fiihren zu einer
Verschlechterung der Oberflachenbeschaffenheit des
Garnbildungselementes und verursachen eine Ver-
schlechterung der hergestellten Garnqualitat. Eine regel-
mafige Reinigung der betroffenen Oberflachen ist daher
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notwendig, um eine gleichbleibende Qualitat der gespon-
nenen Garne aufrechterhalten zu kénnen.

[0007] Die Reinigung der Oberflachen des Garnbil-
dungselementes, des Spinndiseninnenraumes und des
Faserfiihrungselementes kann manuell durch einen pe-
riodischen Ausbau des Garnbildungselementes erfol-
gen, was jedoch zu einem nicht unerheblichen Wartungs-
aufwand, verbunden mit einem entsprechenden Be-
triebsausfall, fihrt.

[0008] Die EP 2450478 offenbart hingegen eine Vor-
richtung, welche es erlaubt, eine automatische Reini-
gung ohne Stillsetzen der Maschine auszufiihren. Zu die-
sem Zweck wird der fiir die Bildung der Wirbelluftstro-
mung innerhalb der Spinndiise verwendeten Druckluft
wahrend eines Reinigungsvorgangs ein Additiv beige-
mischt. Das Additiv wird durch die Druckluft an das Garn-
bildungselement geflihrt und bewirkt eine Reinigung der
Oberflache des Garnbildungselementes.

[0009] Nachteilig bei der zuletzt genannten Lésung ist
jedoch die Tatsache, dass das mit dem Additiv wahrend
des Reinigungsvorgangs versehene Garn in der Regel
nicht den Qualitdtsvorgaben entspricht, da die Garnei-
genschaften durch die nicht unwesentliche Additivmen-
ge sowie die aufgenommenen Verunreinigungen negativ
beeinflusst werden.

[0010] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren sowie eine entsprechende Luftspinnmaschine
zur Durchfiihrung des Verfahrens vorzuschlagen, die
diesem Nachteil Rechnung tragt.

[0011] Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
sowie eine Luftspinnmaschine mit den Merkmalen der
unabhangigen Patentanspriiche.

[0012] Erfindungsgemal zeichnet sich das Verfahren
zum Betrieb einer Luftspinnmaschine zunéchst dadurch
aus, dass das den Auslass der Spinndiise verlassende
Garn mit Hilfe wenigstens einer Sensorik hinsichtlich de-
finierter Garnfehler Gberwacht wird, und dass die Her-
stellung des Garns bei einer Detektion eines entspre-
chenden Garnfehlers unterbrochen wird.

[0013] Das die Spinnduse verlassende Garn wird also
wahrend des Normalbetriebs der Spinndiise mit Hilfe der
Sensorik qualitativ iberwacht, wobei die Sensorik einen
oder mehrere aus dem Stand der Technik bekannte Sen-
soren umfassen kann, die das Garn beispielsweise op-
tisch oder kapazitiv iberwachen. Insbesondere ist es von
Vorteil, wenn das Garn beziglich seiner Dicke, Masse,
Haarigkeit oder anderer die Qualitédt des Garns charak-
terisierender Eigenschaften Uberwacht wird, wobei die
Erfindung nicht auf die Uberwachung bestimmter physi-
kalischer Eigenschaften des Garns beschrankt ist.
[0014] In jedem Fall ist die Steuerung der Luftspinn-
maschine ausgelegt, die Messwerte der Sensorik auf Ba-
sis vorgegebener Sollwerte und/oder entsprechender
Grenzwerte zu Uberwachen. Stellt die Steuerung fest,
dass die von der Sensorik ermittelten Werte von den ent-
sprechenden Vorgaben abweichen, d. h., dass das Garn
einen Garnfehler aufweist, der das Garn fir die weitere
Verarbeitung unbrauchbar macht, so wird die Spinndlse
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stillgesetzt. Nach dem Stillsetzen wird der den Garnfehler
aufweisende Garnabschnitt vom restlichen, sich bereits
auf einer Spule befindlichen, Garnabschnitt abgetrennt
("Reinigerschnitt") und das neu entstandene Garnende
mit dem der Spinndise erneut zugefiihrten Faserver-
band verbunden, um den Normalbetrieb der Spinndiise
wieder aufnehmen zu kénnen (sogenannter "Anspinn-
vorgang").

[0015] Erfindungsgemal ist nun vorgesehen, dass
zwischen der Detektion des genannten Garnfehlers (bei
dem es sich beispielsweise um eine lokale Dickstelle
oder einen langeren Garnabschnitt mit ibermaRig erhéh-
ter oder verminderter lAngenbezogener Masse bzw. Di-
cke handeln kann) und der Unterbrechung der Garnher-
stellung (d. h. dem Stillsetzen der Spinndiise) zumindest
gelegentlich ein Reinigungsvorgang durchgefiihrt wird,
wahrenddessen der Spinnstelle ein Additiv zugefiihrtund
auf den Faserverband und/oder das aus dem Faserver-
band hergestellte Garn und/oder auf Teile der Spinndise
aufgebracht wird.

[0016] Die Herstellung des Garns wird also nach der
Detektion des Garnfehlers nicht unmittelbar unterbro-
chen, wie es im Stand der Technik Uiblich ist, um die Lan-
ge des nach der Detektion des Garnfehlers hergestellten
Garnabschnitts méglichst klein zu halten (dieser muss
nach der Unterbrechung wieder von dem vor dem Garn-
fehler hergestellten Garnabschnitt abgetrennt und ent-
sorgt werden). Vielmehr wird die Garnherstellung nach
dem Erkennen des Garnfehlers noch fiir eine gewisse
Zeitspanne fortgesetzt.

[0017] Dasindiesem Zeitraum von der Spinndise her-
gestellte Garn und/oder der der Spinnstelle zur Herstel-
lung desselben zugefihrte Faserverband wird wahrend
dieser Zeit im Rahmen des Reinigungsvorgangs mit ei-
nem Additiv benetzt. Beim Passieren des mit Additiv ver-
sehenen Garns bzw. des entsprechenden Faserver-
bands durch den der Additivzugabe folgenden Bereich
der Spinndulse wird diese schlieBlich durch den mecha-
nischen Kontakt zwischen Garn bzw. Faserverband und
den entsprechenden Oberflachenabschnitten der Spinn-
dise gereinigt. Insbesondere kann hierdurch eine Rei-
nigung der dufReren Oberflaiche des Garnbildungsele-
ments, des Abzugskanals und eventuell auch der mit
dem Faserverband in Kontakt kommenden Abschnitte
des Garnfiihrungselements erfolgen, wobei das Additiv
die Reinigung signifikant unterstitzt.

[0018] Als Additiv kénnen im Ubrigen fliissige oder
auch feste Substanzen (bzw. Mischungen derselben)
zum Einsatz kommen, wobei Wasser oder eine wassrige
Lésung (z. B. eine Reinigungslésung) bevorzugt wird.
[0019] Das erfindungsgemale Verfahren hat nun den
entscheidenden Vorteil, dass das Additiv (das in der wah-
rend des Reinigungsvorgangs zugegebenen Menge) im
fertigen Garn nicht erwiinschtist, auf einen Abschnitt des
Garns (bzw. des zu dessen Herstellung zugefiihrten Fa-
serverbands) aufgebracht wird, der die Spinndiise nach
dem detektierten Garnfehler passiert. Folglich kann der
das Additiv und die Verunreinigungen aufweisende
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Garnabschnitt im Rahmen des anschlieRenden Reini-
gerschnitts gemeinsam mit dem Garnfehler vom restli-
chen, den qualitativen Vorgaben entsprechenden, Garn-
abschnitt abgetrennt werden. Im Ergebnis ist die fertige
(d. h. die Luftspinnmaschine verlassende) Garnspule so-
mit nicht nur frei von Garnfehlern, sondern auch frei von
Garnabschnitten, die die Spinndiise wahrend des Reini-
gungsvorgangs verlasst und mit einer UbermaRigen
Menge an Additiv bzw. insbesondere auch mit den von
den jeweiligen Oberflachenabschnitten der Spinndise
abgeldsten Verunreinigungen versehen ist.

[0020] Im Ubrigen kann der Reinigungsvorgang nach
jeder Detektion eines entsprechend relevanten Garnfeh-
lers durchgefiihrt werden. Ebenso ist es denkbar, den
Reinigungsvorgang nach gewissen Vorgaben nur ab und
zu, d. h. nicht bei jedem Reinigerschnitt, durchzufihren.
[0021] Auchistesvon Vorteil, wenn die Sensorik wah-
rend des Reinigungsvorgangs deaktiviert und/oder die
Auswertung der von der Sensorik gelieferten Messwerte
wahrend des genannten Zeitraums unterbrochen wird.
Grund hierfir ist die Tatsache, dass das wahrend des
Reinigungsvorgangs die Spinndise verlassende Garn
mit Additiv und Verunreinigungen versehen ist. Wiirde
die Sensorik wahrend dieses Zeitraums weiterhin Mess-
werte betreffend die Garnqualitat an die Steuereinheit
liefern bzw. wiirde die Steuereinheit diese Messwert ge-
nauso wie im Normalbetrieb der Luftspinnmaschine aus-
werten, so hatte dies zur Folge, dass wahrend des Rei-
nigungsvorgangs kontinuierlich Garnfehler gemeldet
wirden, die stets einen neuen Reinigerschnittbzw. einen
neuen Reinigungsvorgang nach sich ziehen wiirden. Da
die Garnqualitdt zudem wahrend des Reinigungsvor-
gangs keine weitere Rolle spielt, kann auf eine Uberwa-
chung derselben in diesem Zeitraum verzichtet werden.
[0022] Ebenso ist es vorteilhaft, wenn auf Basis der
wahrend des Reinigungsvorgangs von der Sensorik ge-
lieferten Messwerte eine qualitative und/oder quantitati-
ve Uberwachung der Additivzufuhr erfolgt. Hierdurch
kann sichergestellt werden, dass das wahrend des Rei-
nigungsvorgangs die Spinndise verlassende Garn auch
tatsachlich mit Additiv versehen ist. Da dies fir die ge-
wiinschte Reinigungswirkung innerhalb der Spinndise
entscheidend ist, kann mit Hilfe der Sensorik wahrend
des Reinigungsvorgangs indirekt die gewlinschte Reini-
gung Uberwacht werden. Beispielsweise ware es in die-
sem Zusammenhang denkbar, die Haarigkeit des Garns
zu Uberwachen, da eine im Vergleich zum Normalbetrieb
geringe Haarigkeit des Garns darauf schlieRen lasst,
dass das Garn (bzw. der entsprechende Faserverband)
mit Additiv in Kontakt gebracht wurde, der ein "Anlegen"
der die Haarigkeit bestimmenden Faserenden an den
restlichen Garnkorper bewirkt. Ebenso ware es moglich,
einen oder mehrere kapazitive Sensoren der Sensorik
einzusetzen, um die ldngenbezogene Masse bzw. ent-
sprechende Masseschwankungen des Garns zu detek-
tieren. Da die genannten Sensoren, insbesondere auch
auf Wasser bzw. wassrige FlUssigkeiten ansprechen,
kénnte auf diese Weise die auf die Garnlange bezogene

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Additivmenge wahrend des Reinigungsvorgangs und da-
mit auch die korrekte Funktion der Additivabgabe in die-
sem Zeitraum Uberwacht werden.

[0023] Wie bereits oben angedeutet, ist es von beson-
derem Vorteil, wenn der den Garnfehler enthaltene Garn-
abschnitt gemeinsam mit dem wahrend des Reinigungs-
vorgangs hergestellten Garnabschnitt nach der Unter-
brechung der Garnherstellung mit Hilfe einer Garnabfuh-
reinheit vom restlichen, vor der Detektion des entspre-
chenden Garnfehlers hergestellten, Garn entfernt wird.
Dies kann beispielsweise mit Hilfe einer Garnabfuhrein-
heit erfolgen, die das nach der Unterbrechung der Garn-
herstellung (d. h. nach Abschluss des Reinigungsvor-
gangs) vorliegende Garnende ansaugt. Wird nun die den
restlichen Garnabschnitt (der auch den Garnfehler und
den wahrend des Reinigungsvorgangs hergestellten
Garnabschnitt umfasst) aufweisende Spule riickwarts
angetrieben, so wird das Garn von der Spule ein Stiick
weit abgespult und gelangt in die Garnabfuhreinheit. So-
bald die erforderliche Menge an Garn (d. h. auch der den
Garnfehler aufweisende Garnabschnitt) von dieser ab-
gefiihrt wurde, kann das Garn durchtrennt werden. Hier-
bei entsteht ein neuer Endabschnitt des vom Garnfehler
befreiten Garns, der anschlieRend im Rahmen eines An-
spinnvorgangs entgegen der Transportrichtung durch
die Spinndiise gefiihrt, mit dem Faserverband in Kontakt
gebracht und anschlieend gemeinsam mit dem Faser-
verband in Transportrichtung in die Spinndiise eingefiihrt
werden kann, um schlielRlich den Normalbetrieb der Luft-
spinnmaschine bzw. der die entsprechende Spinndise
aufweisenden Spinnstelle wieder aufnehmen zu kénnen
(die Luftspinnmaschine kann selbstverstandlich eine
Vielzahl an Spinnstellen aufweisen, die jeweils eine
Spinndiuse und eine Sensorik aufweist und an denen je-
weils individuell entsprechende Reinigungsvorgange
durchfihrbar sind).

[0024] Vorteilhaft ist es zudem, wenn die Garnliefer-
geschwindigkeit der Spinndise wahrend des Reini-
gungsvorgangs kleiner ist als die Garnliefergeschwindig-
keit, die wahrend eines, der Detektion des Garnfehlers
vorangehenden, Normalbetriebs der Spinndiise vor-
herrscht. Hierdurch wird zum einen die Lange des wah-
rend des Reinigungsvorgangs hergestellten Garns mini-
miert, so dass nach dem Reinigungsvorgang auch we-
niger Garn vom Ubrigen Garn entfernt werden muss. Zu-
dem kann die Reinigungswirkung verbessert werden.
Die Liefergeschwindigkeit wahrend des Reinigungsvor-
gangs kann abrupt oder auch allméahlich gegenuber der
wahrend des Normalbetriebs vorherrschenden Lieferge-
schwindigkeit gedrosselt werden, wobei die Lieferge-
schwindigkeit wahrend des Reinigungsvorgangs zwi-
schen 50 m/min und 300 m/min betragen kénnte (der
entsprechende Wert wahrend des Normalbetriebs liegt
hingegen vorzugsweise tber 400 m/min).

[0025] Besondere Vorteile bringt es mit sich, wenn
wahrend des Reinigungsvorgangs ein Garn hergestellt
wird, dessen lAngenbezogene Masse groRer ist als die
langenbezogenen Masse des Garns, das wahrend ei-
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nes, der Detektion des Garnfehlers vorangehenden, Nor-
malbetriebs der Spinndulse hergestellt wird. Das entspre-
chende Garn besitzt in diesem Fall auch eine gréf3ere
Garndicke, so dass die Garnoberflache, die mit den ent-
sprechenden Oberflachenabschnitten der Spinndiise
zwecks deren Reinigung in Kontakt kommt, besonders
groB ist. Die Reinigungswirkung kann hierdurch signifi-
kant verbessert werden.

[0026] Indiesem Zusammenhang bringtes Vorteile mit
sich, wenn die langenbezogene Masse des wahrend des
Reinigungsvorgangs hergestellten Garns einen Betrag
aufweist, der kleiner als 30 Nm, bevorzugt kleiner als 20
Nm, besonders bevorzugt kleiner als 15 Nm, ist (wobei
1 Nm einem Gramm pro 10 Metern Garn entspricht). Die
langenbezogene Masse wahrend des Normalbetriebs
betragt hingegen beispielsweise 50 Nm bis 200 Nm.
[0027] Besondere Vorteile bringt es mit sich, wenn zu
definierten Zeitpunkten ein Reinigungsvorgang durchge-
fuhrt wird, auch wenn kein Garnfehler vorliegt, der zu
einer Unterbrechung der Garnherstellung gemaR bishe-
riger Beschreibung fiihrt. Mit anderen Worten kdnnte ein
Reinigungsvorgang also von der Steuereinheit oder ma-
nuellauch danninitiiert werden, wenn das Garn qualitativ
den Vorgaben entspricht, so dass eigentlich kein quali-
tatsbedingter Reinigungsschnitt nétig ware, um sicher-
zustellen, dass die Spinndise regelmaRig gereinigt wird.
Wird ein derartiger Reinigungsvorgang initiiert, so ist es
zudem von Vorteil, wenn der wahrend des Reinigungs-
vorgangs hergestellte Garnabschnitt nach Abschluss
des Reinigungsvorgangs vom restlichen Garn entfernt
und anschlieBend der oben beschriebene Anspinnvor-
gang durchgeflhrt wird (hierdurch wird verhindert, dass
sich der wahrend des Reinigungsvorgangs hergestellte
Garnabschnitt, der mit entsprechenden Verunreinigun-
gen versehen ist, auf der fertigen, die jeweilige Spinn-
stelle verlassenden, Garnspule befindet).

[0028] Besonders vorteilhaft ist es, wenn der Reini-
gungsvorgang nur dann durchgefiihrt wird, wenn seit
dem letzten Reinigungsvorgang wenigstens eine vorge-
gebene Zeitspanne verstrichen ist bzw. eine vorgegebe-
ne Mindestlange bzw. Mindestmenge an Garn herge-
stelltwurde. Ein ibermaRig haufiges Reinigen der Spinn-
dise wird hierdurch verhindert. Es kann also durchaus
vorteilhaft sein, wenn einzelne Garnfehler durch den
oben beschriebenen "Reinigerschnitt" entfernt werden
und anschlieRend ein Anspinnvorgang durchgefiihrt
wird, ohne dass in diesem Zusammenhang ein Reini-
gungsvorgang durchgeflhrt wird.

[0029] Vorteilhaft ist es zudem, wenn der Volumen-
strom des zugefiihrten Additivs zumindest zeitweise ei-
nen Betrag zwischen 0,001 ml/min und 7,0 ml/min, be-
vorzugt zwischen 0,02 ml/min und 5,0 ml/min, besonders
bevorzugt zwischen 0,05 und 3,0 ml/min, aufweist
und/oder dass der Massenstrom des zugefihrten Addi-
tivs zumindest zeitweise einen Betrag zwischen 0,001
g/minund 7,0 g/min, bevorzugt zwischen 0,02 g/min und
5,0 g/min, besonders bevorzugt zwischen 0,05 g/min und
3,0 g/min, aufweist. Wahrend héhere Werte wahrend des
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Reinigungsvorgangs von Vorteil sind (z. B. wenigstens
2 ml/min bzw. 2g/min), sind kleinere Werte im Normal-
betrieb von Vorteil, in dem das Additiv lediglich der Ver-
besserung der Garneigenschaften dient.

[0030] Die erfindungsgemafRe Luftspinnmaschine
zeichnet sich schlieflich dadurch aus, dass sie wenigs-
tens eine Steuereinheit umfasst, die ausgebildet ist, zwi-
schen der Detektion des oben beschriebenen Garnfeh-
lers und der Unterbrechung der Garnherstellung einen
Reinigungsvorgang zu initiieren, wahrenddessen der
Spinnstelle mit Hilfe einer Additivversorgung ein Additiv
zugefihrt und hierbei auf den Faserverband und/oder
das aus dem Faserverband hergestellte Garn und/oder
auf Teile der Spinndlse aufgebracht wird. Hinsichtlich
moglicher vorteilhafter Ausgestaltungen des Reini-
gungsvorgangs bzw. vorteilhafter Weiterbildungen der
von der Steuereinheit initiierten Verfahrensschritte wird
auf die bisherige bzw. nachfolgende Beschreibung ver-
wiesen. Generell sei an dieser Stelle daraufhingewiesen,
dass die Steuereinheit ausgebildet sein kann, die Luft-
spinnmaschine gemaR der einzeln beschriebenen Ver-
fahrensmerkmale zu betreiben, wobei diese einzeln oder
in beliebiger Kombination verwirklicht sein kénnen.
[0031] Weitere Vorteile der Erfindung sind in den nach-
folgenden Ausflihrungsbeispielen beschrieben. Es zei-
gen, jeweils schematisch:

Figur 1  eine Seitenansicht einer Spinnstelle einer er-
findungsgemaRen Luftspinnmaschine wah-
rend des Normalbetriebs,

Figur 2 einen teilweise geschnittenen Ausschnitt ei-
ner Spinnstelle einer erfindungsgemafien
Luftspinnmaschine,

Figur 3  die Ansicht gemaR Figur 1 nach Abschluss
eines Reinigungsvorgangs, und

Figur 4 verschiedene Ausschnitte eines Garns.

[0032] Figur 1 zeigt einen Ausschnitt einer Spinnstelle

einer erfindungsgemafen Luftspinnmaschine (wobei die
Luftspinnmaschine selbstversténdlich eine Vielzahl von,
vorzugsweise benachbart zueinander angeordneten,
Spinnstellen aufweisen kann). Die Luftspinnmaschine
kann bei Bedarf ein Streckwerk mit mehreren Streck-
werkswalzen 13 umfassen, welches mit einem Faserver-
band 3, beispielsweise in Form eines doublierten Stre-
ckenbands, beliefert wird (aus Ubersichtsgriinden ist nur
eine der gezeigten Streckwerkswalzen 13 mit einem Be-
zugszeichen versehen). Ferner umfasst die gezeigte
Spinnstelle eine Spinndise 2 mit einer innenliegenden
Wirbelkammer 5 (siehe Figur 2), in welcher der Faser-
verband 3 bzw. mindestens ein Teil der Fasern des Fa-
serverbands 3 nach Passieren eines Einlasses 4 der
Spinndise 2 mit einer Drehung versehen wird (die ge-
naue Wirkungsweise der Spinnstelle wird im Folgenden
noch ndher beschrieben).
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[0033] Dariberhinauskanndie Luftspinnmaschine ein
der Spinndiise 2 nachgeordnetes Abzugswalzenpaar 24
sowie eine dem Abzugswalzenpaar 24 nachgeschaltete
Spulvorrichtung 1 zum Aufwinden des die Spinndise 2
verlassenden Garns 6 auf eine Hilse umfassen. Die
Spinnstelle muss nicht zwangsweise ein Streckwerk auf-
weisen. Auch ist das Abzugswalzenpaar 24 nicht unbe-
dingt notwendig.

[0034] Die gezeigte Spinnstelle arbeitet generell nach
einem Luftspinnverfahren. Zur Bildung des Garns 6 wird
der Faserverband 3 in einer vorgegebenen Transport-
richtung T Uber ein, mit einer den genannten Einlass 4
bildenden Eintritts6ffnung versehenes, und in Figur 2 ge-
zeigtes Faserfliihrungselement 23 in die Wirbelkammer
5 der Spinnduse 2 gefiihrt. Dort erhalt es eine Drehung,
d. h. mindestens ein Teil der freien Faserenden 10 des
Faserverbands 3 (vgl. Figur 4) wird von einer Wirbelluft-
strdmung, die durch entsprechend in einer die Wirbel-
kammer 5 umgebenden Wirbelkammerwandung ange-
ordnete Luftdiisen 19 erzeugt wird, erfasst (die Luftdliisen
19 werden vorzugsweise Uber eine Luftversorgungslei-
tung 18 mit Druckluft versorgt, die in eine mit den Luft-
disen 19 verbundene Luftversorgungskammer 17 min-
det). Ein Teil der Fasern wird hierbei aus dem Faserver-
band 3 zumindest ein Stiick weit herausgezogen und um
die Spitze eines in die Wirbelkammer 5 ragenden Garn-
bildungselements 21 gewunden. Dadurch, dass der Fa-
serverband 3 durch eine Einlassmiindung des Garnbil-
dungselements 21 Uber einen innerhalb des Garnbil-
dungselements 21 angeordneten Abzugskanal 20 aus
der Wirbelkammer 5 und schlieRlich tGber einen Auslass
7 aus der Spinndiise 2 abgezogen wird, werden
schlief3lich auch die freien Faserenden 10 in Richtung
der Einlassmiindung gezogen und schlingen sich dabei
als sogenannte Umwindefasern um die zentral verlau-
fenden Kernfasern - resultierend in einem die gewiinsch-
te Drehung aufweisenden Garn 6. Die tber die Luftdlisen
19 eingebrachte Druckluft verlasst die Spinndise 2
schlief3lich Uber den Abzugskanal 20 sowie eine even-
tuell vorhandene Luftabfuhr 25, die bei Bedarf mit einer
Unterdruckquelle verbunden sein kann.

[0035] Generell sei an dieser Stelle klargestellt, dass
es sich bei dem hergestellten Garn 6 grundsatzlich um
einen beliebigen Faserverband 3 handeln kann, der sich
dadurch auszeichnet, dass ein aulRenliegender Teil der
Fasern (sogenannte Umwindefasern) um einen inneren,
vorzugsweise ungedrehten oder bei Bedarf ebenfalls ge-
drehten Teil der Fasern, herumgeschlungen ist, um dem
Garn 6 die gewlinschte Festigkeit zu verleihen.

[0036] Des Weiteren ist der Spinnstelle eine Additiv-
versorgung 8 zugeordnet, die ein oder mehrere Additiv-
speicher 15 sowie eine oder mehrere, vorzugsweise zu-
mindest teilweise flexible, Additivversorgungsleitungen
14 umfasst, Uber die der jeweilige Additivspeicher 15 mit
einer im Bereich des Faserfiihrungselements 23 oder in-
nerhalb der Spinndiise 2 angeordneten Additivabgabe
22 in Fluidverbindung steht (hinsichtlich méglicher Addi-
tive 9 wird auf die bisherige Beschreibung verwiesen).
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[0037] Prinzipiell kann das Additiv 9 an unterschiedli-
cher Stelle abgegeben werden. Wahrend in Figur 2 eine
Ausfihrungsform gezeigt ist, bei der sich die Additivab-
gabe 22 im Bereich des Einlasses 4 der Spinndise 2
befindet (so dass das Additiv 9 auf den Faserverband 3
aufgebracht werden kann), kann das Additiv 9 ebenso
der Uber die Luftdiisen 19 eingebrachten Druckluft zu-
gegeben werden. Der Eintrag des Additivs 9 erfolgt hier-
bei beispielsweise Uber die Luftversorgungsleitung 18
oder die genannte Luftversorgungskammer 17, die bei-
spielsweise ringférmig um die die Wirbelkammer 5 be-
grenzende Wandung verlduft und tber die die Luftdisen
19 mit Druckluft versorgt werden. Schlief3lich ist es eben-
so denkbar, dass Additiv 9 Gber den Abzugskanal 20
einzubringen.

[0038] Um das Additiv 9 genau und zudem &ulRerst
reproduzierbar Uber die Additivabgabe 22 abgeben zu
kénnen und dartiber hinaus den abgegebenen Volumen-
bzw. Massenstrom des Additivs 9 auf die jeweiligen Ge-
gebenheiten anpassen zu kdnnen, umfasst die Additiv-
versorgung 8 dariiber hinaus zumindest eine Dosierein-
heit 16, die vorzugsweise in die entsprechende Additiv-
versorgungsleitung 14 integriertist und damit vom Additiv
9 durchstrémt wird.

[0039] Prinzipiell ware es nun moglich, das Additiv 9
in vorgegebenen Zeitabstanden auf das Garn 6 und/oder
den Faserverband 3 aufzubringen, um die Spinnstelle im
Inneren durch den Kontakt zwischen dem Faserverband
3 bzw. dem Garn 6 und den mit diesen in Berlhrung
kommenden Oberflaichenabschnitte einzelner Bereiche
der Spinnduse 2 zu reinigen.

[0040] Im Rahmen dervorliegenden Erfindung wird je-
doch vorgeschlagen, dass Additiv 9 bzw. eine gegeniiber
dem Normalbetrieb erhdhte Menge Additiv 9 zum Zwe-
cke der genannten Reinigung dann auf den Faserver-
band 3 und/oder das Garn 6 aufgebracht wird, wenn die
in den Figuren 1 und 3 gezeigte Sensorik 11 (die einen
oder mehrere optische und/oder kapazitive Sensoren
umfassen kann) einen Garnfehler 26 im Garn 6 detek-
tiert, der derart ausgebildet ist, dass er in der fertigen
Garnspule nicht toleriert werden kann.

[0041] Nachdem ein derartiger Garnfehler 26 detek-
tiert wurde, ist vorgesehen, die Herstellung des Garns 6
zur Durchfiihrung eines Reinigerschnitts nicht unmittel-
bar zu unterbrechen. Vielmehr wird mit der Garnherstel-
lung fortgefahren, wobei die Additivmenge gegeniber
dem Normalbetrieb erhéht wird, um die Spinndiise 2 in
diesem Stadium zu reinigen. Nach einer gewissen Zeit-
spanne bzw. nach einer gewissen Garnlange wird die
Garnherstellung schlieRlich unterbrochen, so dass ein
Garnende entsteht, das sich zwischen dem Auslass 7
der Spinndiise 2 und dem Abzugswalzenpaar 24 oder
innerhalb der Spinndiise 2 befindet.

[0042] Dieses Garnende kann schliel3lich von der
Garnabfuhreinheit 12 (die beispielsweise einen Saugriis-
selumfassen kann) erfasst. Wird nun die Spule der Spul-
vorrichtung 1 solange riickwarts gedreht, bis sich der das
Garnende ausweisende Garnabschnitt in der Garnab-
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fuhreinheit 12 befindet, so ist sichergellt, dass sich der
Garnfehler 26 und auch der nach der Detektion des Garn-
fehlers 26 und damit wahrend des Reinigungsvorgangs
hergestellte Garnabschnitt nicht mehr auf der Garnspule
der Spulvorrichtung 1 befindet. Der sich in der Garnab-
fuhreinheit 12 befindliche Garnabschnitt (siehe Figur 3)
kann schlieBlich mit Hilfe einer Trenneinheit vom restli-
chen Garn 6 abgetrennt und entsorgt werden.

[0043] SchlieBlichwird das aufdiese Weise entstehen-
de neue Garnende des sich auf der Garnspule befindli-
chen und qualitativ einwandfreien Garns 6 entgegen der
Transportrichtung T durch die Spinndise 2 gefihrt, mit
dem Faserverband 3 in Kontakt gebracht und gemein-
sam mit diesem in Transportrichtung T in die Wirbelkam-
mer 5 eingefihrt (= Anspinnvorgang), um den Normal-
betrieb der Spinnstelle wieder aufnehmen zu kénnen.
[0044] AbschlieRend zeigt Figur 4 rein schematisch
drei Garnabschnitte. Wie Figur 4a) zeigt, besitzt das wah-
rend des Normalbetriebs ohne Additivzugabe hergestell-
te Garn 6 eine gewisse Haarigkeit, d. h. ein Teil der freien
Faserenden 10 stehen nach aulRen weg. Wird der Fa-
serverband 3 bzw. das Garn 6 hingegen mit Additiv 9
benetzt, so legen sich zumindest ein Teil dieser Fase-
renden 10 an den restlichen Garnkérper an (siehe Figur
4b)), so dass die Additivzugabe mit Hilfe eines optischen
Sensors erkannt werden kann. Ebenso kann die Masse
des Garns 6 durch eine Additivzugabe zunehmen, so
dass diese auch mit Hilfe eines kapazitiven Sensors er-
kanntund auch quantitativ iberwacht werden kann. Figur
4c) zeigt schematisch, dass das Additiv 9 auch perlen-
férmig vorhanden sein kann, falls das Additiv 9 pulsartig
zugegeben wird. In jedem Fall wéren optische und/oder
kapazitive Sensoren geeignet, die Additivzugabe quali-
tativ und/oder quantitativ wahrend des Normalbetriebs
und insbesondere auch wahrend des Reinigungsvor-
gangs zu Uberwachen.

[0045] Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die dar-
gestellten und beschriebenen Ausflihrungsbeispiele be-
schrankt. Abwandlungen im Rahmen der Patentanspri-
che sind ebenso mdglich wie eine beliebige Kombination
der beschriebenen Merkmale, auch wenn sie in unter-
schiedlichen Teilen der Beschreibung bzw. den Anspri-
chen oder in unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispielen
dargestellt und beschrieben sind.

Bezugszeichenliste

[0046]

Spulvorrichtung
Spinndiise
Faserverband
Einlass
Wirbelkammer
Garn

Auslass
Additivversorgung
Additiv
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10 freies Faserende

11 Sensorik

12 Garnabfuhreinheit

13  Streckwerkswalze

14  Additivversorgungsleitung
15  Additivspeicher

16  Dosiereinheit

17  Luftversorgungskammer
18  Luftversorgungsleitung
19  Luftduse

20  Abzugskanal

21 Garnbildungselement
22  Additivabgabe

23  Faserfuhrungselement
24 Abzugswalzenpaar

25  Luftabfuhr

26  Garnfehler

T  Transportrichtung

Patentanspriiche
1. Verfahren zum Betrieb einer Luftspinnmaschine,

- wobei die Luftspinnmaschine wenigstens eine
Spinnstelle mit einer Spinndise (2) zur Herstel-
lung eines Garns (6) aufweist,

- wobeider Spinndise (2) wahrend des Betriebs
der Spinnstelle ein Faserverband (3) tGiber einen
Einlass (4) und in einer vorgegebenen Trans-
portrichtung (T) zugeflhrt wird,

- wobei der Faserverband (3) innerhalb einer
Wirbelkammer (5) der Spinndise (2) mit Hilfe
einer Wirbelluftstrdmung eine Drehung erhélt,
so dass aus dem Faserverband (3) ein Garn (6)
gebildet wird, das die Spinndiise (2) schlief3lich
Uber einen Auslass (7) verlasst,

- wobei das den Auslass (7) verlassende Garn
(6) mit Hilfe wenigstens einer Sensorik (11) hin-
sichtlich definierter Garnfehler (26) liberwacht
wird, und

- wobei die Herstellung des Garns (6) bei einer
Detektion eines entsprechenden Garnfehlers
(26) unterbrochen wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen der Detektion des genannten
Garnfehlers (26) und der Unterbrechung der
Garnherstellung zumindest gelegentlich ein
Reinigungsvorgang durchgefihrt wird, wahrend
dessen der Spinnstelle ein Additiv (9) zugefiihrt
und auf den Faserverband (3) und/oder das aus
dem Faserverband (3) hergestellte Garn (6)
und/oder auf Teile der Spinndise (2) aufge-
bracht wird.

2. Verfahren gemaB dem vorangegangenen An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass die Sen-
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sorik (11) wahrend des Reinigungsvorgangs deak-
tiviert und/oder die Auswertung der von der Sensorik
(11) gelieferten Messwerte wahrend des genannten
Zeitraums unterbrochen wird.

Verfahren gemafR Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf Basis der wahrend des Reini-
gungsvorgangs von der Sensorik (11) gelieferten
Messwerte eine qualitative und/oder quantitative
Uberwachung der Additivzufuhr erfolgt.

Verfahren gemaf einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der den
Garnfehler (26) enthaltene Garnabschnitt gemein-
sam mitdem wahrend des Reinigungsvorgangs her-
gestellten Garnabschnitt nach der Unterbrechung
der Garnherstellung mit Hilfe einer Garnabfuhrein-
heit (12) vom restlichen, vor der Detektion des ent-
sprechenden Garnfehlers (26) hergestellten, Garn
(6) entfernt wird, und dass anschlieBend ein An-
spinnvorgang durchgefiihrt wird, bei dem ein En-
dabschnitt des genannten restlichen Garns (6) ent-
gegen der Transportrichtung (T) durch die Spinndi-
se (2) gefuhrt, mit dem Faserverband (3) in Kontakt
gebrachtund anschlieRend gemeinsam mit dem Fa-
serverband (3) in Transportrichtung (T) in die Spinn-
dise (2) eingefihrt wird.

Verfahren gemaf einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Garn-
liefergeschwindigkeit der Spinndise (2) wahrend
des Reinigungsvorgangs kleiner ist als die Garnlie-
fergeschwindigkeit, die wahrend eines, der Detekti-
on des Garnfehlers (26) vorangehenden, Normalbe-
triebs der Spinndise (2) vorherrscht.

Verfahren gemaf einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend
des Reinigungsvorgangs ein Garn (6) hergestellt
wird, dessen langenbezogene Masse groler ist als
die langenbezogenen Masse des Garns (6), das
wahrend eines, der Detektion des Garnfehlers (26)
vorangehenden, Normalbetriebs der Spinndise (2)
hergestellt wird.

Verfahren gemall dem vorangegangenen An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass die lan-
genbezogene Masse des wahrend des Reinigungs-
vorgangs hergestellten Garns (6) einen Betrag auf-
weist, der kleiner als Nm 30, bevorzugt kleiner als
Nm 20, besonders bevorzugt kleiner als Nm 15, ist.

Verfahren gemaf einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass zu defi-
nierten Zeitpunkten ein Reinigungsvorgang durch-
gefuhrt wird, auch wenn kein Garnfehler (26) vor-
liegt, der zu einer Unterbrechung der Garnherstel-
lung gemaf Anspruch 1 fihrt.
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9.

10.

1.

12.

Verfahren gemafR einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass derin An-
spruch 1 genannte Reinigungsvorgang nur dann
durchgefiihrt wird, wenn seit dem letzten Reini-
gungsvorgang wenigstens eine vorgegebene Zeit-
spanne verstrichen ist bzw. eine vorgegebene Min-
destlange bzw. Mindestmenge an Garn (6) herge-
stellt wurde.

Verfahren gemaf einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Vo-
lumenstrom des zugeflihrten Additivs (9) zumindest
zeitweise einen Betrag zwischen 0,001 ml/min und
7,0 ml/min, bevorzugt zwischen 0,02 ml/min und 5,0
ml/min, besonders bevorzugt zwischen 0,05 und 3,0
ml/min, aufweist und/oder dass der Massenstrom
des zugeflhrten Additivs (9) zumindest zeitweise ei-
nen Betrag zwischen 0,001 g/min und 7,0 g/min, be-
vorzugt zwischen 0,02 g/min und 5,0 g/min, beson-
ders bevorzugt zwischen 0,05 g/min und 3,0 g/min,
aufweist.

Luftspinnmaschine,

- die zumindest eine Spinnstelle mit einer Spinn-
dise (2) zur Herstellung eines Garns (6) aus
einem der Spinndiise (2) zugefuhrten Faserver-
band (3) aufweist,

- wobei die Spinnduse (2) einen Einlass (4) fir
den Faserverband (3),

- eine innenliegende Wirbelkammer (5),

- ein in die Wirbelkammer (5) ragendes Garnbil-
dungselement (21) sowie

- einen Auslass (7) fir das im Inneren der Wir-
belkammer (5) mit Hilfe einer Wirbelluftstro-
mung erzeugte Garn (6) aufweist, und

- wobei die Spinnstelle zumindest eine Sensorik
(11) umfasst, mit dessen Hilfe das den Auslass
(7) verlassende Garn (6) wahrend des Betriebs
der Spinnstelle hinsichtlich definierter Garnfeh-
ler (26) Uberwacht wird, und

- wobei die Spinnstelle eine Steuereinheit um-
fasst, die die Herstellung des Garns (6) bei einer
Detektion eines entsprechenden Garnfehlers
(26) unterbricht,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Steuereinheit ausgebildet ist, zwi-
schen der Detektion des genannten Garnfehlers
(26) und der Unterbrechung der Garnherstel-
lung einen Reinigungsvorgang zu initiieren,
wahrend dessen der Spinnstelle mit Hilfe einer
Additivversorgung (8) ein Additiv (9) zugefiihrt
und hierbei auf den Faserverband (3) und/oder
das aus dem Faserverband (3) hergestellte
Garn (6) und/oder auf Teile der Spinnduse (2)
aufgebracht wird.

Luftspinnmaschine gemal dem vorangegangenen
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Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass die
Steuereinheit mit der Sensorik (11) in Verbindung
steht und ausgebildet ist, die Luftspinnmaschine un-
ter Berlicksichtigung der von der Sensorik (11) Gber-
mittelten Messwerte gemaf einem der Anspriiche 1
bis zu betreiben.
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