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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Spinnstelle einer Luft-
spinnmaschine sowie ein Verfahren zum Reinigen eines
Garnbildungselements einer Luftspinndise.

[0002] Allgemein wird beim Luftspinnen ein Strecken-
band entsprechend der zu erreichenden Garnfeinheit
mittels einem Mehrfachwalzen-Streckwerk definiert ver-
zogen und nachfolgend einer Luftspinndiise zugefiihrt.
Innerhalb einer Wirbelkammer der Luftspinndise wer-
den die aufleren Fasern des Faserbandes mittels einer
durch Luftdlisen erzeugten Wirbelluftstromung im Be-
reich einer Einlassmindung eines Garnbildungsele-
ments der Luftspinndiise um einen innenliegenden Fa-
serkern gewunden, so dass sich ein luftgarnspezifischer
Garnaufbau eines parallelen Garnkerns und in einem
bestimmten Winkel anliegende Umwindefasern ergibt,
wobei die Umwindefasern fiir die gewlinschte Festigkeit
des Garns ausschlaggebend sind.

[0003] Das Luftspinnenverfahren kann grundsatzlich
mit Fasern aus verschiedenen Materialien durchgefiihrt
werden, wobei sowohl natirliche Fasern, wie Baum-
und/oder Tierwolle, als auch synthetische Fasern, wie
Polyester, sowie Gemische aus naturlichen und synthe-
tischen Fasern verwendet werden kénnen. In der Praxis
kommt es beim Verspinnen von Polymerfasern, insbe-
sondere Fasern aus Polyester (PES), haufig zu einer
Ablagerung von Polymerresten, Polyester-Faserfrag-
menten und/oder Avivagen auf einer Oberflache eines
Spinnkonus des Garnbildungselements. Durch solche
Ablagerungen wird jedoch der Luftspinnprozess deutlich
gestort sowie das Spinnergebnis und somit die Garn-
qualitat deutlich gemindert. Insbesondere kann es wah-
rend des Spinnprozesses zu Fadenbriichen aufgrund
der erhohten Reibung zwischen den Oberflachen der
Luftspinndiise und den Fasern kommen. Zudem kénnen
die Luftdiisen sowie weitere Bauteile der Luftspinndiise
durch Ablagerungen verstopfen, so dass das erhaltene
Garn eine geringere Garnfestigkeit sowie -qualitat auf-
weist.

[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Spinnstelle einer Luftspinnmaschine sowie ein
Verfahren zum Reinigen eines Garnbildungselements
einer Luftspinndise bereitzustellen, die einen insbeson-
dere langen und stérungsfreien Betrieb bei gleichblei-
bender Qualitét und Festigkeit des hergestellten Garns
ermoglichen.

[0005] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch eine
Spinnstelle einer Luftspinnmaschine gemaf Anspruch 1
sowie ein Verfahren zum Reinigen eines Garnbildungs-
elements einer Luftspinndiise gemaf Anspruch 5 geldst.
Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den
abhangigen Anspriichen angegeben.

[0006] Die erfindungsgemafe Spinnstelle einer Luft-
spinnmaschine weist eine Luftspinndise mit einem in-
nerhalb einer Wirbelkammer angeordneten Garnbil-
dungselement zum Herstellen eines Garns aus einem
der Luftspinndiise zugefiihrten Faserband auf, wobei die
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Luftspinndiise von einem geschlossenen Zustand zur
Garnbildung in einen gedffneten Zustand Uberfihrbar
ist, in welchem das Garnbildungselement reinigbar ist.
Zudem ist der Spinnstelle wenigstens eine Reinigungs-
dise zum Reinigen des Garnbildungselements im ge6-
ffneten Zustand der Luftspinndiise zugeordnet oder an
der Spinnstelle angeordnet, wobei die Reinigungsdiise
derart ausgelegt ist, insbesondere derart positioniert un-
d/oder ausgerichtet bzw. positionierbar und/oder aus-
richtbar ist, dass wenigstens im geéffneten Zustand
der Luftspinndiise das Garnbildungselement durch die
Reinigungsdise mit einem Reinigungsmedium beauf-
schlagt werden kann.

[0007] Bei dem erfindungsgemafen Verfahren zum
Reinigen eines Garnbildungselements einer Luftspinn-
duse wird zunachst die eine Wirbelkammer aufweisende
Luftspinndise zum Zuganglichmachen des in der Wirbel-
kammer angeordneten Garnbildungselements geoffnet,
anschlieRend und/oder zugleich das Garnbildungsele-
ment und/oder eine Reinigungsdiise in eine Reinigungs-
position bewegt und schlieRlich das Garnbildungsele-
ment mit wenigstens einem Reinigungsmedium beauf-
schlagt.

[0008] Die Erfinder haben erkannt, dass eine regel-
mafige Reinigung des Garnbildungselements einen lan-
gen und stoérungsfreien Betrieb bei gleichbleibender
Qualitat und Festigkeit des hergestellten Garns ermdg-
licht, wobei eine solche Reinigung in besonders einfa-
cher Weise und ohne stérenden Einfluss auf die tbrigen
Bauteile der Luftspinnmaschine mdéglich ist, wenn sich
die Luftspinndise in einer gedffneten Position, beispiels-
weise im Zuge einer Spinnunterbrechung nach einem
Fadenbruch oder einem planmafRigen Schnitt des Garns,
befindet. Dabei erlaubt die Erfindung in vorteilhafter
Weise eine Festigkeitserh6hung und groRere Sauberkeit
der gesponnenen Garne.

[0009] Unter einer Luftspinndiise wird zunachst jede
Spinndise verstanden, die mittels wenigstens eines
Luftstroms Fasern, insbesondere Umwindefasern, um
einen innenliegenden Faserkern zu einem Faden bzw.
Garn verwirbelt. Der Vorgang der Garnbildung erfolgt im
Bereich einer Wirbelkammer der Luftspinndiise, in der
wenigstens ein Garnbildungselementangeordnetist. Die
Luftspinndise ist von einer Spinnstelle umfasst, wobei
jede Spinnstelle der Herstellung eines Garns aus einem
der Luftspinndiise zugefiihrten Faserband dient. Die
Luftspinndiise weist dabei einen Einlass fiir das Faser-
band, die innenliegende Wirbelkammer, ein oder mehre-
re wenigstens abschnittsweise in der Wirbelkammer an-
geordnete Garnbildungs- bzw. Spinnelemente sowie ei-
nen Auslass fir das im Inneren der Wirbelkammer er-
zeugte Garn auf. Zudem weist die Luftspinndlise bevor-
zugt mehrere in die Wirbelkammer miindende Luftdiisen
auf, die besonders bevorzugt mit wenigstens einer Luft-
versorgungsleitung in Fluidverbindung stehen, wobei
wahrend eines Spinnbetriebs der Spinnstelle, bei wel-
chem mittels der Luftspinndiise das Garn erzeugt wird,
von der Luftversorgungsleitung bereitgestellte Druckluft
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Uber die Luftdusen in die Wirbelkammer einstromt, um
innerhalb der Wirbelkammer eine Wirbelluftstromung
zum Luftspinnen des zugefiihrten Faserbandes zu ei-
nem Garn zu erzeugen.

[0010] Ein Garnbzw.ein Fadenim Sinne der Erfindung
ist ein Faserverband, bei dem zumindest ein Teil der
Fasern um einen innenliegenden Faserkern gewunden
sind. Dabei kann ein Garn auch ein Vorgarn bzw. eine
Lunte zur weiteren Verarbeitung, beispielsweise mittels
einer Ringspinnmaschine, sein. Das Faserband und da-
mit das daraus hergestellte Garn ist bevorzugt zumindest
teilweise, besonders bevorzugt vollstéandig aus syntheti-
schen Fasern bzw. Chemiefasern gebildet, beispielswei-
se aus Polyester oder aus Polyethersulfon.

[0011] Beidem Faserband, handelt es sich grundsatz-
lich um das dem Luftspinnprozess zugefiihrte Faserma-
terial, das bevorzugt als ein zusammenhangendes Band
bzw. Verbund von zu verspinnenden Fasern bereitge-
stellt wird. Dabei kédnnen alle Fasern aus dem gleichen
Material gebildet sein oder das Faserband kann che-
misch zueinander unterschiedliche Fasern enthalten.
Grundsatzlich sind die Fasernim Faserband jedoch noch
nicht miteinander versponnen.

[0012] Das Garnbildungselement kann sowohl ein ei-
genstandiges Bauteil, als auch ein Abschnitt einer Bau-
einheit oder aber eine funktionale Einheit sein, die un-
mittelbar am Luftspinnprozess beteiligt ist. Dabei kann
das Garnbildungselement einstlickig oder mehrstuckig
gebildet sein. Bevorzugt weist das Garnbildungselement
einen Spinnkonus oder einen Teil eines Spinnkonus auf
und ganz besonders bevorzugt bildet das Garnbildungs-
elementden Spinnkonus aus. Im Rahmen des Luftspinn-
prozesses gelangt das Garnbildungselement zumindest
abschnittsweise in unmittelbaren Kontakt mit den zu ver-
spinnenden Fasern zum Erzeugen des Garns sowie mit
dem gesponnenen Garn.

[0013] Erfindungsgeman lasst sich die Luftspinndise
von einem geschlossenen Zustand der Luftspinndise, in
welcher die Wirbelkammer in bevorzugter Weise von der
Luftspinndiise ausgebildet wird und das in der Wirbel-
kammer angeordnete Garnbildungselement von der Wir-
belkammer umgeben ist, in einen gedffneten Zustand
Uberfiihren, in welcher die Wirbelkammer vorzugsweise
gegenuber der dufleren Umgebung der Luftspinndiise
gedffnet und das Garnbildungselement zum Reinigen
freigelegt ist, wozu bevorzugt wenigstens ein erster Bau-
teil der Luftspinndlse, welcher weiter bevorzugt das
Garnbildungselement umfasst, relativ zu einem weiteren
Bauteil der Luftspinndiise bewegt werden kann. Der
erste und der zweite Bauteil der Luftspinndlise weisen
insbesondere Wandungsabschnitte auf, welche im ge-
schlossenen Zustand der Luftspinndise die Wirbelkam-
mer wenigstens teilweise begrenzen. Insbesondere be-
vorzugt wird dabei der erste Bauteil der Luftspinndiise,
der besonders bevorzugt das Garnbildungselement um-
fasst, gegenuber dem zweiten Bauteil der Luftspinndise,
der bevorzugt stationar an der Spinnstelle angeordnet
ist, bewegt, insbesondere verschoben und/oder ver-
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schwenkt. Der geschlossene Zustand der Luftspinndise
ist dabei zur Garnbildung vorgesehen, wahrend im ged6-
ffneten Zustand der Luftspinndiise das Garnbildungs-
element zumindest abschnittsweise und besonders be-
vorzugt vollstandig flr die Reinigung zugénglich ist.
[0014] Dabei kann das Offnen der Luftspinndiise und
das Bewegen des Garnbildungselements und/oder vor-
zugsweise der Reinigungsdiise sowohl vollstandig nach-
einander, als auch zumindest teilweise zugleich erfolgen.
Es ist auch denkbar, dass das Garnbildungselement
beim Offnen der Luftspinndiise zugleich oder unmittelbar
nachfolgend in eine Reinigungsposition bewegt wird,
wobei dann eine Bewegung der Reinigungsdise in eine
Reinigungsposition nicht notwendig, aber bevorzugt zu-
satzlich mdéglich ist.

[0015] Grundsatzlich ist die Reinigungsposition dieje-
nige Position des Garnbildungselements und/oder der
Reinigungsdiuse in der eine Reinigung des Garnbil-
dungselements durch wenigstens ein Reinigungsme-
dium mittels der Reinigungsduse erfolgt. Die Reinigungs-
position der Reinigungsdiise befindet sich bevorzugt
auRerhalb der Wirbelkammer und/oder einer Oberflache
des Garnbildungselements gegenulberliegend. Dabei ist
die Reinigungsposition zum Betrieb der Reinigungsduse
vorgesehen, wobei bevorzugt ein Betrieb der Reini-
gungsduise ausschlief3lich in der Reinigungsposition er-
folgt. In der Reinigungsposition ist bevorzugt kein weite-
res Bauteil der Luftspinndlise, der Spinnstelle und/oder
der Luftspinnmaschine in einem Beaufschlagungsweg
zwischen einer duferen Oberflache des Garnbildungs-
elements und der wenigstens einen Reinigungsdise,
besonders bevorzugt aller Reinigungsdiisen, angeord-
net.

[0016] Grundsatzlich kann die Reinigung mittels der
Reinigungsduise in beliebiger Weise erfolgen, wobei das
Verfahren zum Reinigen bevorzugt einen festgelegten
Reinigungszyklus, der insbesondere aus mehreren Rei-
nigungsschritten zusammengesetzt ist, umfasst. Reini-
gen bedeutet dabei bevorzugt das Entfernen von Ver-
schmutzungen von dem Garnbildungselement, insbe-
sondere von Faser-, Avivage- und/oder Polymerablage-
rungen. Dabei werden die Verschmutzungen besonders
bevorzugt von der dueren Oberflache des Garnbil-
dungselements und/oder wenigstens ein Teil eines Fa-
denabzugskanalsim Inneren des Garnbildungselements
entfernt.

[0017] Um ein Reinigen des Garnbildungselements zu
ermdglichen, ist erfindungsgemaf eine Reinigungsdiise
zur Abgabe eines Reinigungsmediums sowie zum Zu-
fuhren des Reinigungsmediums zum Garnbildungsele-
ment vorgesehen. Dazu ist die Reinigungsdise an der
Spinnstelle und/oder auf die Spinnstelle gerichtet ange-
ordnet. Bevorzugt ist wenigstens eine Reinigungsdise
zwei Spinnstellen, weiter bevorzugt einer einzelnen
Spinnstelle zugeordnet. Dazu kann die Reinigungsdiise
vorzugsweise im Bereich zweier benachbarter Spinn-
stellen derart angeordnet sein, dass die Reinigungsdiise
das jeweilige Garnbildungselement dieser zwei Spinn-
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stellen mit einem Reinigungsmedium beaufschlagen
kann. Weiter bevorzugt ist eine Reinigungsduse an jeder
Spinnstelle angeordnet. Weiterhin bevorzugt ist die Rei-
nigungsdise eine Dise zur Reinigung des Garnbil-
dungselements mittels einer Flissigkeit und/oder eines
Gases. Entsprechend kann das Reinigungsmedium so-
wohl ein Gas, als auch eine Flissigkeit sein. Darlber
hinaus sind auch beliebige Gemische aus Gasen und
Flussigkeiten, insbesondere Aerosole, Schaume und/o-
der Emulsionen, als Reinigungsmedium denkbar.
[0018] Obwohl eine ausreichende Reinigung des
Garnbildungselements mittels einer einzigen Reini-
gungsdise erreicht werden kann, kann auch mehr als
eine Reinigungsdiise im Bereich eines Garnbildungs-
elements angeordnet sein, wobei bevorzugt mehrere
Reinigungsdiisen in der Reinigungsposition auf unter-
schiedliche Oberflachenabschnitte des Garnbildungse-
lements und/oder aus unterschiedlichen Richtungen auf
das Garnbildungselement gerichtet oder ausrichtbar
sind. Ebenfalls bevorzugt ist die Reinigungsdiise gebil-
det, um das Reinigungsmedium mittels Zerstdubertech-
nologie auf wenigstens einen Oberflachenabschnitt des
Garnbildungselements zu applizieren. Besonders bevor-
zugt weist die Reinigungsdlse einen Flussigkeitszer-
stauber auf und ganz besonders bevorzugt ist die Reini-
gungsduse als Flissigkeitszerstauber gebildet.

[0019] Erfindungsgemal’ ist die Reinigungsdiise der-
art ausgelegt, insbesondere positioniert und/oder aus-
gerichtet oder positionierbar und/oder ausrichtbar, dass
in der Reinigungsposition das Garnbildungselement mit
dem Reinigungsmedium beaufschlagbar ist. Unter dem
Beaufschlagen mit Reinigungsmedium wird verstanden,
dass ein Reinigungsmedium auf zumindest einen Teil
bzw. einen Abschnitt der Oberflache des Garnbildungs-
elements gefiihrt wird.

[0020] Das Zuflihren wenigstens eines Reinigungs-
mediums zur Reinigungsdise erfolgt bevorzugt Gber
wenigstens eine Reinigungsmediumleitung, die sowohl
als reine Flussigkeitsleitung, als auch als reine Gaslei-
tung oder alternativ als Mischleitung gebildet sein kann.
Weiterhin kann insbesondere die Zufiihrung von Gasen
und Flussigkeiten als Reinigungsmedium Uber unter-
schiedliche bzw. voneinander getrennte Leitungen erfol-
gen. Bevorzugt sind in der Zufuhrrichtung des wenigs-
tens einen Reinigungsmediums und besonders fiir jedes
einzelne Reinigungsmedium vor der Reinigungsdise
eine Aktivier- und/oder Dosiereinheit angeordnet, die
besonders bevorzugt als Ventil und/oder als einstellbare
Drossel gebildet ist, um die Menge bzw. den Fluss des
zum Garnbildungselement zugefiihrten Reinigungsme-
diums definiert regulieren zu kdnnen.

[0021] Bei einer bevorzugten Ausgestaltung der
Spinnstelle ist wenigstens eine Reinigungsdiise aufler-
halb der Wirbelkammer und/oder stationar an oder im
Bereich der Spinnstelle angeordnet, wodurch ein beson-
ders einfacher Aufbau erreicht werden kann und der
Luftspinnprozess durch die Reinigungsdiise nicht ge-
stort wird. Zudem kann es zu keiner Beeintrachtigung
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des Spinnergebnisses durch das Reinigungsmedium im
Inneren der Wirbelkammer kommen. Erfindungsgemass
ist eine Reinigungsdise mittels einer Schwenkvorrich-
tung zwischen einer Ruheposition und einer Reinigungs-
position zum Reinigen des Garnbildungselements be-
wegbar, wodurch ein besonders ungestorter Betrieb der
Spinnstelle ermdglicht wird. Das Bewegen zwischen der
Ruheposition und der Reinigungsposition ist bevorzugt
ein Verschieben, insbesondere ein Ausfahren, und/oder
ein Umklappen bzw. ein Verschwenken. Insbesondere
ist eine vorteilhafte Ausgestaltung der Spinnstelle mit
mehreren Reinigungsdiisen denkbar.

[0022] Erfindungsgemass ist die Reinigungsdiise mit-
tels der Schwenkvorrichtung, derart positionier- und aus-
richtbar, dass das Garnbildungselement in der Reini-
gungsposition frontal und/oder seitlich wenigstens teil-
flachig mit dem Reinigungsmedium beaufschlagbar ist,
wodurch in besonders einfacher Weise eine Reinigung
des Garnbildungselements erreicht werden kann. Fron-
tal bedeutet dabei insbesondere in einer Richtung ent-
lang eines Garnabzugskanals und/oder in Richtung auf
eine Spitze des Garnbildungselements zu. Seitlich meint
dabei insbesondere von einer Seite orthogonal zu einem
mittig im Garnbildungselement angeordneten Garnab-
zugskanal und/oder auf einen Teil einer vorzugsweise
konisch ausgebildeten Seitenflache des Garnbildungs-
elements hin ausgerichtet.

[0023] Besonders bevorzugt ist eine vorteilhafte Wei-
terbildung der Spinnstelle bei der die Reinigungsduse,
mittels der Schwenkvorrichtung, wenigstens abschnitts-
weise, bevorzugt vollumfanglich um das Garnbildungs-
element herum rotierbar ist, um die Oberflache des
Garnbildungselements, insbesondere eine Spinnkonus-
flache, bei der Rotation vollflachig mit dem Reinigungs-
medium beaufschlagen zu kénnen. Dabei kann die Ro-
tation der Reinigungsduise sowohl rechtwinklig zu einer
Mittellangsachse bzw. einem Garnabzugskanal des
Garnbildungselements erfolgen, als auch in einem kon-
stanten oder veranderlichen Winkel, wobei eine Rotation
entlang einer kreisformigen Bahn bzw. entlang eines
Kreisabschnitts bevorzugt wird.

[0024] Erfindungsgemass sieht das Verfahren zum
Reinigen eines Garnbildungselements vor, dass die Rei-
nigungsdise zum Reinigen des Garnbildungselements
mittels einer Schwenkvorrichtung aus einer Ruheposi-
tion in eine Reinigungsposition und/oder nach dem Rei-
nigen von der Reinigungsposition in die Ruheposition
bewegt wird. Dabei kann diese Bewegung in die Reini-
gungsposition grundsatzlich zu einem beliebigen Zeit-
punkt erfolgen. Es ist denkbar, dass das Bewegen des
Garnbildungselements in die Reinigungsposition mit ei-
nem Einleiten des Offnungsvorgangs der Luftspinndiise,
wahrend des Offnens der Luftspinndiise und/oder nach
dem Offnen der Luftspinndiise erfolgt. Bevorzugt ist je-
doch, dass das Bewegen des Garnbildungselements in
die Reinigungsposition derart erfolgt, dass sich die Rei-
nigungsdiise vor dem bzw. zum Ende des Offnungsvor-
gangs in der Reinigungsposition befindet, wodurch eine
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besonders zeiteffiziente Reinigung maglich ist.

[0025] Grundsatzlich kann die Reinigung zu einem
beliebigen Zeitpunkt erfolgen und beliebig haufig wieder-
holt werden. Eine bevorzugte Ausgestaltung des Ver-
fahrens zum Reinigen eines Garnbildungselements sieht
vor, dass ein Reinigen eines Garnbildungselements im
Zuge einer Spinnunterbrechung beispielsweise nach
wenigstens einem oder jedem Fadenbruch, nach we-
nigstens einem oder jedem Schnitt des Garns, wahrend
einer Entnahme einer mittels des luftgesponnenen
Garns aufgespulten Auflaufspule und/oder wahrend ei-
nes Wechsels einer Spinnkanne, aus welcher das Faser-
band der Spinnstelle zugefiihrt wird. Eine Reinigung
nach einem Fadenbruch erméglicht insbesondere, dass
eine Verschmutzung als moglicher Grund eines Faden-
bruchs vor der Wiederaufnahme des Luftspinnvorgangs
beseitig wurde. Eine Reinigung nach einem Schnitt des
Garns, wahrend einer Entnahme der Auflaufspule bzw.
einem Einsetzen einer neuen Leerhiilse in die Spulvor-
richtung und wahrend eines Spinnkannenwechsels ge-
wahrleistet wie die Reinigung nach einem Fadenbruch
eine gleichbleibend hohe Garnqualitdt und -festigkeit.
Alternativ oder zusatzlich kann eine Reinigung auch
periodisch mit definierten gleichen oder zueinander un-
terschiedlichen Intervallabschnitten, insbesondere be-
zogen auf die Betriebszeit der Spinnstelle, die Anzahl
der Fadenbriiche, die Anzahl der Schnitte des Garns, die
Anzahl der Auflaufspulenentnahmen bzw. die Anzahl
eingesetzter Leerhilsen, die Anzahl der Spinnkannen-
wechsel, im Allgemeinen der Anzahl der Spinnunterbre-
chungen bzw. der Spinnstopps erfolgen, um eine regel-
mafige Reinigung gewahrleisten bzw. langere Zeitrau-
me ohne eine Reinigung vermeiden zu kénnen. Weiter-
hin alternativ oder zusétzlich kann eine Reinigung vor
einer Inbetriebnahme der Spinnstelle nach einer definier-
ten Stillstandzeit und/oder vor AuRerbetriebnahme der
Spinnstelle in Vorbereitung einer definierten Stillstand-
zeit erfolgen. Dadurch kann ebenso sichergestellt wer-
den, dass mit Wiederaufnahme des Spinnprozesses
diese storenden Ablagerungen in der Luftspinndiise wei-
testgehend minimiert oder eliminiert sind.

[0026] Eine bevorzugte Ausgestaltung des Verfahrens
zum Reinigen eines Garnbildungselements sieht vor,
dass das Reinigen des Garnbildungselements mittels
einer Reinigungsflissigkeit, insbesondere mittels einer
wassrigen Reinigungsflissigkeit, eines Aerosols, eines
Schaums, einer Emulsion oder eines Gases als Reini-
gungsmedium erfolgt. Durch geeignete Auswahl des
Reinigungsmediums kann eine bedarfsgerechte Reini-
gung und insbesondere zusatzliche Behandlung der
Oberflache des Garnbildungselements erfolgen. Bei-
spielsweise kann im Besonderen mittels eines Aerosols,
Schaums oder einer Emulsion neben einer Reinigungs-
wirkung zusatzlich eine definierte Schicht mit einer defi-
nierten Wirkung auf die Oberflache des Garnbildungs-
elements aufgebracht werden, welche sich vorteilhaft auf
den Spinnprozess auswirken kann. So kann das Garn-
bildungselement beispielsweise mit einer Antihaftschicht
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versehen werden, welche fir einen gewissen Zeitraum
eine Anhaftung von Partikeln an dem Garnbildungsele-
ment wenigstens reduziert, bestenfalls verhindert. Da-
durch kénnen Reinigungszyklen des Garnbildungsele-
ments verlangert werden.

[0027] Die Verwendung einer Reinigungsflissigkeit
als auch eines Aerosols ermdglicht eine besonders
griindliche und vor allem schnelle Reinigung. Als Reini-
gungsflissigkeit wird jede Flissigkeit verstanden, wel-
che einen Flissigkeitsanteil von bevorzugt wenigstens
90 %, besonders bevorzugt wenigstens 95 % und ganz
besonders bevorzugt wenigstens 98 % aufweist. Die
Flissigkeit kann besonders bevorzugt Wasser sein.
Ebenfalls bevorzugt kann das Reinigungsmedium we-
nigstens eine reinigungs- und/oder oberflachenaktive
Substanz, insbesondere wenigstens ein Tensid, enthal-
ten.

[0028] Obwohl grundsatzlich ein einschrittiges Reini-
gen mittels des Reinigungsmediums denkbar ist, wird bei
einer bevorzugten Ausgestaltung des Verfahrens zum
Reinigen eines Garnbildungselements in einem ersten
Reinigungsschritt eine Reinigungsflissigkeit, ein Aero-
sol, ein Schaums oder eine Emulsion zum Entfernen von
Ablagerungen und nachfolgend in einem zweiten Reini-
gungsschritt ein Gasstrom auf das Garnbildungselement
gerichtet, um die Feuchtigkeit von der Oberflache des
Garnbildungselements zu entfernen und/oder diese zu
trocknen, wobei die derart bevorzugte Reinigung beson-
ders bevorzugt mittels derselben Reinigungsdiise erfol-
gen kann. Dabei kann ein Reinigen mittels eines Gass-
troms sowohl durch einen kontinuierlichen Gasstrom, als
auch durch einen oder mehrere GasstoRe bzw. -impulse
erfolgen.

[0029] Daneben ist auch eine vorteilhafte Ausgestal-
tung des Verfahrens zum Reinigen eines Garnbildungs-
elements denkbar, bei dem eine Reinigung des Garnbil-
dungselements zunachst mittels eines Gasstroms zum
Entfernen loser Partikel von der Oberflache, nachfolgend
mittels einer Reinigungsfliissigkeit, eines Aerosols, ei-
nes Schaums oder einer Emulsion zum Lésen anhaf-
tender Partikel und bevorzugt schliellich noch einmal
mittels eines Gasstroms zum abschlielenden Reinigen
und/oder Trocknen der Oberflache des Garnbildungs-
elements erfolgt. Alternativ kann jedoch auch auf den
zweiten Gasstrom im Bedarfsfall verzichtet werden, um
die Oberflache des Garnbildungselements feucht zu hal-
ten und dadurch eine groRere Festigkeit des mittels des
Garnbildungselements erzeugten Garns aufgrund einer
erhohten Krafteinwirkung auf der Oberflache des Garn-
bildungselements zu erreichen.

[0030] Nach einem weiteren Aspekt der vorliegenden
Erfindung kann die Spinnstelle von einer Arbeitsstelle der
Luftspinnmaschine umfasst sein. Unter einer Arbeitsstel-
le wird jede Position an der Luftspinnmaschine verstan-
den, anwelcher ein luftgesponnener Spinnfaden bzw. ein
Garn mittels der Spinnstelle aus einem der Spinnstelle
zugefiihrten Faserband erzeugt und Giber eine der Spinn-
stelle im Fadenlaufweg nachgelagerte Spulvorrichtung
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zum Aufspulen einer Auflaufspule, insbesondere einer
Kreuzspule, aufgespult wird. Die Faserbandzufiihrung
kann dabei Uber einen der Luftspinnmaschine zugeord-
neten zentralen Faserbandspeicher oder tiber einen der
einzelnen Spinnstelle zugeordneten jeweiligen Faser-
bandspeicher wie insbesondere eine Spinnkanne, in
welcher eine definierte Menge an Faserband aus der
Spinnkanne entnehmbar abgelegt ist, erfolgen. Die Ar-
beitsstelle kann weitere Faserband- oder Fadenbehand-
lungseinrichtungen zur definierten und bedarfsgerech-
ten Behandlung des Faserbandes bzw. des Fadens auf-
weisen. So kann die Arbeitsstelle Gber Sensoriken zur
Uberwachung der Faserbandzufilhrung und/oder der
Faserbandparameter sowie oder alternativ zur Uberwa-
chung des Fadenabzugs, der Fadenzufiihrung zur Spul-
vorrichtung, der Garnparameter, zur Ausreinigung von
Garnfehlern und/oder zum Anspinnen nach einem Fa-
serband- oder Fadenbruch oder nach einem Spinnkan-
nenwechsel oder einer Auflaufspulenentnahme aufwei-
sen. Weiterhin kénnen der Arbeitsstelle Sensoriken oder
andere Einrichtungen im Bereich des Streckwerks zuge-
ordnet sein, mittels welchen das Faserband definiert und
bedarfsgerecht verzogen und/oder mit zusatzlichen Fa-
sern, insbesondere aus einem unterschiedlichen Faser-
material, einem sogenannten Coregarn, versehen wer-
den kann. Mehrere Ausfiihrungsbeispiele einer Spinn-
stelle nach der vorliegenden Erfindung werden nach-
stehend mit Bezug auf die Zeichnungen naher erlautert.
Dabei werden gleiche Bezugszeichen fir gleiche Bau-
teile verwendet. In den Figuren zeigen:

Fig. 1 eine schematische, querschnittliche Ansicht
einer ersten nicht unter die Anspriiche fallen-
den Ausfuhrung einer Spinnstelle einer Luft-
spinnmaschine mit einer Luftspinndise in ei-
nem geschlossenen Zustand zur Garnbildung,
eine schematische, querschnittliche Ansicht
der in Figur 1 dargestellten Spinnstelle mit ei-
ner Luftspinndise in einem gedffneten Zu-
stand zur Reinigung,

eine schematische, querschnittliche Ansicht
einer zweiten Ausflihrung einer Spinnstelle ei-
ner Luftspinnmaschine mit einer Luftspinndiise
in einem geschlossenen Zustand zur Garnbil-
dung, und

eine schematische, querschnittliche Ansicht
der in Figur 3 dargestellten Spinnstelle mit ei-
ner Luftspinndise in einem gedffneten Zu-
stand zur Reinigung.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

[0031] Eine erste, in den Figuren 1 und 2 dargestellte
nicht unter die Anspriche fallende Ausflihrung einer
Spinnstelle 1 einer Luftspinnmaschine weist eine Luft-
spinnduse 2 auf, in der innerhalb einer Wirbelkammer 3
ein Spinnkonus als Garnbildungselement 4 angeordnet
ist. Um mittels der Spinnstelle 1 ein Garn durch Luft-
spinnen erzeugen zu kénnen, wird ein Faserband zu-
nachst mittels eines Mehrfachwalzen-Streckwerks ver-
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zogen und das dabei erhaltene, gestreckte Faserband
Uber einen Faserbandeingang 7 nachfolgend der Luft-
spinndise 2 zugefiihrt. Das Faserband wird nach diesem
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel nach Einfiihrung tiber
den Faserbandeingang 7 um eine sich in Faserbandtran-
sportrichtung in vorbekannter Weise in Richtung des
Garnbildungselements 4 annahernd bis zur Abzugska-
nalmiindung desselbigen erstreckende Nadel 8 gefiihrt.
Alternativ zur Nadel 8 kann nach einem weiteren bevor-
zugten Ausflhrungsbeispiel eine allseits bekannte Pin-
zette angeordnet sein. Innerhalb der Wirbelkammer 3 der
Luftspinndiise 2 werden die duReren Fasern des Faser-
bandes mittels einer durch Luftspinndisen 2 erzeugten
Wirbelluftstrdomung im Bereich einer Einlassmiindung
der Luftspinndlse 2 um einen innenliegenden Faserkern
gewunden, so dass ein luftgarnspezifischer Garnaufbau
eines parallelen Garnkerns und in einem bestimmten
Winkel anliegende Umwindefasern ergibt, die fur die
gewlnschte Festigkeit des Garns ausschlaggebend
sind.

[0032] Wird ein synthetisches Fasermaterial zum Luft-
spinnen des Garns verwendet, lagern sich im Laufe der
Zeit einzelne, losgeléste Fasern, Faserreste und ggf.
Hilfsstoffe an der Oberflache des Garnbildungselements
4 an, die die Qualitat und Festigkeit des gesponnenen
Garns herabsetzen kénnen.

[0033] Um dies zu verhindern, ist auRerhalb der Wir-
belkammer 3 im Bereich der Spinnstelle 1 eine Reini-
gungsdiise 5 stationdr angeordnet, wobei diese auf-
grund ihrer Anordnung den Luftspinnprozess in der ge-
schlossenen Luftspinndise 2 nicht beeinflusst (siehe
Figur 1). Wird die Luftspinndiise 2 jedoch gedffnet, bei-
spielsweise nach einem Fadenbruch oder einem Schnitt
des gesponnenen Garns, so wird das Garnbildungsele-
ment 4 beim Offnen der Luftspinndiise 2 in eine Reini-
gungsposition gefahren, in der eine Austrittséffnung der
stationaren Reinigungsdise 5 auf eine Seitenflache des
Garnbildungselements 4 ausgerichtet ist, so dass die
Oberflache des Garnbildungselements 4 mittels der Rei-
nigungsdiise 5 gereinigt werden kann (siehe Figur 2).
[0034] Dazu wird nach dieser ersten Ausfiihrung we-
nigstens eine wassrige Reinigungsflissigkeit mittels der
Reinigungsduse 5 zerstdubt und als Sprihnebel auf das
Garnbildungselement 4 gerichtet, so dass die auf der
Oberflache des Garnbildungselements 4 anhaftenden
Ablagerungen entfernt werden kdnnen.

[0035] Bevorzugt erfolgt dabei ein solches Reinigen
jedoch mittels eines Reinigungszyklus, der sowohl ein-
malig ausgefuhrt, als auch mehrfach wiederholt werden
kann. Ein erster moglicher Reinigungszyklus sieht vor,
dass zunachst mittels der Reinigungsdiise 5 eine Reini-
gungsflissigkeit zum Entfernen von Ablagerungen auf
die Oberflache des Garnbildungselements 4 aufgespriiht
wird und anschlieend ebenfalls mittels der Reinigungs-
dise 5 ein Druckluftimpuls auf die Oberflache des Garn-
bildungselements 4 gerichtet wird, um das Gemisch aus
der Reinigungsflissigkeit und den geldsten Anhaftungen
zu entfernen und die Oberflache des Garnbildungsele-
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ments 4 zu trocknen. Alternativ dazu wird nach einer
weiteren Ausfiihrung anstelle der Reinigungsflissigkeit
ein Schaum Uber die Reinigungsdise 5 auf die Ober-
flache des Garnbildungselements 4 aufgebracht, wobei
der Schaum mit einer antihaftwirkenden Flissigkeit ver-
setzt ist. Mittels des nachfolgenden Druckluftimpulses
wird das Garnbildungselement 4 mit der darauf applizier-
ten antihaftwirkenden Flissigkeit getrocknet.

[0036] Bei einem alternativen Reinigungszyklus wird
zunachst ein Druckluftimpuls auf die Oberflaiche des
Garnbildungselements 4 gerichtet, um lose Anhaftungen
zu entfernen. Anschlieend erfolgt eine Reinigung mit-
tels eines Reinigungsmediums wie der Reinigungsflis-
sigkeit, um die mittels der Druckluft nicht gelésten An-
haftungen zu entfernen. SchlieRlich erfolgt bevorzugt
auch ein Entfernen des Gemischs aus der Reinigungs-
flissigkeit und den gelésten Anhaftungen sowie ein
Trocknen der Oberflache des Garnbildungselements 4
mittels erneutem Beaufschlagen mit Druckluft. Dabei
wird weiterhin bevorzugt fiir alle Reinigungsschritte die-
selbe Reinigungsdiuse 5 verwendet.

[0037] Eine zweite, in den Figuren 3 und 4 dargestellte
Ausfiihrung einer Spinnstelle 1 einer Luftspinnmaschine
unterscheidet sich von der ersten Ausfiihrung mafigeb-
lichdadurch, dass anstelle einer stationaren Reinigungs-
dise 5 zwei bewegliche Reinigungsdiisen 5a, b vorge-
sehen sind.

[0038] Dabeiisteine erste Reinigungsduse 5alinearin
Richtung auf eine Seitenflaiche des Garnbildungsele-
ments 4 verschieblich angeordnet, wobei diese Reini-
gungsdiise 5a zum Reinigen der Oberflache des Garn-
bildungselements 4 nach einem Offnen der Luftspinndi-
se 2, bei der das Garnbildungselement 4 in eine Reini-
gungsposition gefahren wird, ebenfalls linear in eine
Reinigungsposition verschoben wird und somit in der
unmittelbaren Nahe der Oberflache des Garnbildungs-
elements 4 wenigstens ein Reinigungsmedium, insbe-
sondere eine Reinigungsflissigkeit, ein Aerosol, ein
Schaum, eine Emulsion oder ein Gas, auf das Garnbil-
dungselement 4 appliziert werden kann.

[0039] Daruber hinaus kann diese Reinigungsduse 5a
auch zumindest abschnittsweise um das Garnbildungs-
element 4 herum verschwenkbar angeordnet sein, so
dass entlang des Umfangs der Oberflache des Garnbil-
dungselements 4 ein Reinigungsfluid aufgetragen wer-
den kann.

[0040] Die zweite Reinigungsduise 5b ist sowohl linear
verschieblich, als auch mittels einer Schwenkvorrichtung
6 (in Figur 4 lediglich schematisch durch einen Pfeil
dargestellt) auf die Oberflache des Garnbildungsele-
ments 4 zu verschwenkbar angeordnet. Bereits wahrend
des Offnens der Luftspinndiise 2 und dem damit einher-
gehenden Positionieren des Garnbildungselements 4 in
eine Reinigungsposition wird die zweite Reinigungsduse
5b linear verschoben. Nachdem das Garnbildungsele-
ment 4 die Reinigungsposition erreicht hat, wird die
Reinigungsdiise 5b dann mittels der Schwenkvorrich-
tung 6 in Richtung auf die Oberflache des Garnbildungs-
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elements 4 verschwenkt, so dass die Reinigung mittels
beider Reinigungsdiisen 5a, 5b erfolgen kann.

[0041] Bei einer Reinigung mittels mehrerer Reini-
gungsdusen 5a, 5b kann dabei eine Reinigung mit allen
Reinigungsduiisen 5 zugleich erfolgen oder aber die Rei-
nigungsdisen 5a, 5b kénnen nacheinander zur Reini-
gung verwendet werden. Darlber hinaus ist auch denk-
bar, dass nicht beide Reinigungsdiisen zugleich oder
unmittelbar nacheinander das gleiche Reinigungsme-
dium verwenden, sondern es kann auch mittels jeder
Reinigungsduse 5a, 5b ein von den anderen Reinigungs-
dusen 5b, 5a unabhéngiger Reinigungszyklus erfolgen.

Bezugszeichenliste
[0042]

Spinnstelle
Luftspinndise
Wirbelkammer
Garnbildungselement
Reinigungsdise
Schwenkvorrichtung
Faserbandeingang
Nadel

ONO O~ WON -

Patentanspriiche
1. Spinnstelle (1) einer Luftspinnmaschine, mit

- einer Luftspinndise (2) mit einem innerhalb
einer Wirbelkammer (3) angeordneten Garnbil-
dungselement (4) zum Herstellen eines Garns
aus einem der Luftspinndise (2) zugefihrten
Faserband, wobei

- die Luftspinndise (2) von einem geschlosse-
nen Zustand zur Garnbildung in einen gedffne-
ten Zustand Uberfiihrbar ist, in welchem das
Garnbildungselement (4) reinigbar ist,

- einer Reinigungsdise (5; 5a; 5b) zum Reinigen
des Garnbildungselements (4) im gedffneten
Zustand der Luftspinndise (2),

dadurch gekennzeichnet, dass

die Reinigungsdise (5; 5a; 5b) mittels einer
Schwenkvorrichtung (6) wenigstens zwischen einer
Ruheposition und einer Reinigungsposition zum
Reinigen des Garnbildungselements (4) relativ
zum Garnbildungselement (4) bewegbar und derart
positionier- und/oder ausrichtbar ausgelegt ist, dass
wenigstens im gedffneten Zustand der Luftspinndii-
se (2) das Garnbildungselement (4) in der Reini-
gungsposition frontal und/oder seitlich wenigstens
teilflachig mit einem Reinigungsmedium beauf-
schlagbar ist.

2. Spinnstelle (1) einer Luftspinnmaschine nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass wenigs-
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tens eine Reinigungsduse (5; 5a; 5b) auf3erhalb der
Wirbelkammer (3) und/oder stationar angeordnetiist.

Spinnstelle (1) einer Luftspinnmaschine nach An-
spruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Rei-
nigungsdise (5a; 5b) mittels der Schwenkvorrich-
tung (6) wenigstens teilumfanglich um das Garnbil-
dungselement (4) herum rotierbar ist.

Spinnstelle (1) nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Reinigungsdiise (5a; 5b)
mittels der Schwenkvorrichtung (6) in wenigstens
zwei voneinander unterschiedliche Richtungen rela-
tiv zum Garnbildungselement (4) bewegbar ist.

Verfahren zum Reinigen eines Garnbildungsele-
ments (4) einer Luftspinndise mit dem innerhalb
einer Wirbelkammer (3) angeordneten Garnbil-
dungselement (4) zum Herstellen eines Garns aus
einem der Luftspinndiise (2) zugefiuhrten Faser-
band, wobei die Luftspinndise (2) von einem ge-
schlossenen Zustand zur Garnbildung in einen ge6-
ffneten Zustand Uberfiihrbar ist, in welchem das
Garnbildungselement (4) reinigbar ist, mit den
Schritten:

- Offnen der Luftspinndiise (2) zum Zuganglich-
machen des in der Wirbelkammer (3) angeord-
neten Garnbildungselements (4),

- Bewegen einer Reinigungsdise (5; 5a; 5b)
zum Reinigen des Garnbildungselements (4)
mittels einer Schwenkvorrichtung (6) relativ
zum Garnbildungselement (4) aus einer Ruhe-
position in eine Reinigungsposition und insbe-
sondere Bewegen des Garnbildungselements
(4) in eine Reinigungsposition, und

- Beaufschlagen des Garnbildungselements (4)
in der Reinigungsposition frontal und/oder seit-
lich wenigstens teilflachig mit wenigstens einem
Reinigungsmedium mittels der dazu entspre-
chend positionierten und/oder ausgerichteten
Reinigungsduse (5; 5a; 5b).

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Bewegen des Garnbildungse-
lements (4) und/oder der Reinigungsdise (5; 5a; 5b)
in die Reinigungsposition mit einem Einleiten des
Offnungsvorgangs der Luftspinndiise (2), wéhrend
des Offnens der Luftspinndiise (2) und/oder nach
dem Offnen der Luftspinndiise (2) erfolgt.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 5
oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Be-
wegen des Garnbildungselements (4) derart erfolgt,
dass sich die Reinigungsdiise (5; 5a; 5b) zum Ende
des Offnungsvorgangs in der Reinigungsposition
befindet.
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8.

10.

1.

12.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 5
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass ein Reinigen
des Garnbildungselements (4) im Zuge einer Spinn-
unterbrechung beispielsweise nach wenigstens ei-
nem Fadenbruch, nach wenigstens einem Schnitt
des Garns, wahrend einer Entnahme einer mittels
des luftgesponnenen Garns aufgespulten Auflauf-
spule und/oder wahrend eines Wechsels einer
Spinnkanne erfolgt.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 5
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass als Reini-
gungsmedium eine wassrige Reinigungsflissigkeit,
ein Aerosol, ein Schaum, eine Emulsion oder ein
Gas verwendet wird.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 5
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass entweder
eine Reinigung mittels einer Reinigungsflissigkeit,
eines Aerosols, eines Schaums oder einer Emulsion
nachfolgend das Garnbildungselement (4) in einem
zweiten Reinigungsschritt mit einem Gasstrom oder
eine Reinigung mittels eines Gasstromes nachfol-
gend in dem zweiten Reinigungsschritt das Garnbil-
dungselement (4) Uber die Reinigungsdise (5) mit
einer Reinigungsflissigkeit, einem Aerosol, einem
Schaum oder einer Emulsion beaufschlagt wird.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 5
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass eine Reini-
gung des Garnbildungselements (4) zunachst mit-
tels eines ersten Gasstroms zum Entfernen loser
Partikel von dem Garnbildungselement (4), nach-
folgend mittels einer Reinigungsflissigkeit, eines
Aerosols, eines Schaums oder einer Emulsion
zum Lésen anhaftender Partikel und anschlieRend
mittels eines zweiten Gasstroms zum abschlie3en-
den Reinigen und Trocknen des Garnbildungsele-
ments (4) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Reinigung mit-
tels der Reinigungsflussigkeit, des Aerosols, des
Schaums oder der Emulsion und mittels des Gass-
troms bzw. des ersten und/oder zweiten Gasstromes
mittels derselben Reinigungsdiise (5; 5a; 5b) erfol-
gen.

Claims

1.

A spinning position (1) of an air-spinning machine,
with

-an air spinning nozzle (2) having a yarn forming
element (4) disposed within a vortex chamber
(3) for producing a yarn from a fibre band sup-
plied to the air spinning nozzle (2), in which case
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- the air spinning nozzle (2) can be transferred
from a closed state for yarn formation to an open
state in which the yarn forming element (4) can
be cleaned,

- a cleaning nozzle (5; 5a; 5b) for cleaning the
yarn forming element (4) in the opened state of
the air spinning nozzle (2),

characterized in that

the cleaning nozzle (5; 5a; 5b) is designed to be
movable relative to the yarn-forming element (4)
by means of a swivelling device (6) at least between
a rest position and a cleaning position for cleaning
the yarn-forming element (4) and to be positionable
and/or alignable in such a way able that atleastin the
open state of the air-jet spinning nozzle (2) the yarn-
forming element (4) can be acted upon frontally
and/or laterally at least over part of its surface with
a cleaning medium in the cleaning position.

The spinning position (1) of an air-spinning machine
according to claim 1, characterised in that at least
one cleaning nozzle (5; 5a; 5b) is arranged outside
the vortex chamber (3) and/or is in a stationary
arrangement.

The spinning position (1) of an air-spinning machine
according to claim 2, characterised in that the
cleaning nozzle (5a; 5b) can be rotated at least
partially circumferentially around the yarn forming
element (4) by means of the swivelling device (6).

The spinning position (1) according to claim 2 or 3,
characterised in that the cleaning nozzle (5a; 5b)
can be moved by means of the swivelling device (6)
in at least two mutually different directions relative to
the yarn forming element (4).

A method for cleaning a yarn forming element (4) of
an air spinning nozzle with the yarn forming element
(4) arranged inside a vortex chamber (3) for manu-
facturing a yarn from a fibre band supplied to the air
spinning nozzle (2), the air spinning nozzle (2) being
transferrable from a closed state for yarn formation to
an open state in which the yarn forming element (4)
can be cleaned, having the steps:

- Opening of the air spinning nozzle (2) to render
the yarn forming element (4) located in the vor-
tex chamber (3) accessible,

- Movement of a cleaning nozzle (5; 5a; 5b) for
cleaning the yarn-forming element (4) by means
of a swivelling device (6) relative to the yarn-
forming element (4) from a rest position into a
cleaning position and in particular moving the
yarn-forming element (4) into a cleaning posi-
tion, and

- Impinging the yarn-forming element (4) in the

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

1.

12,

cleaning position frontally and/or laterally at
least partially with at least one cleaning medium
by means of the cleaning nozzle (5; 5a; 5b)
positioned and/or aligned accordingly for this
purpose.

The method according to claim 5, characterised in
that the movement of the yarn forming element (4)
and/or of the cleaning nozzle (5; 5a; 5b) into the
cleaning position occurs with an initiation of the
opening process of the air spinning nozzle (2), during
the opening of the air spinning nozzle (2) and/or after
the opening of the air spinning nozzle (2).

The method according to atleast one of claims 5 or 6,
characterised in that the movement of the yarn
forming element (4) takes place in such a way that
the cleaning nozzle (5; 5a; 5b) is in the cleaning
position at the end of the opening process.

The method according to atleast one of claims 5to 7,
characterised in that a cleaning of the yarn forming
element (4) takes place in the course of a spinning
interruption, for example after at least one thread
break, after at least one cut of the yarn, during a
removal of a take-up package wound by means of
the air-spun yarn and/or during a change of a spin-
ning can.

The method according to at least one of claims 5to 8,
characterised in that an aqueous cleaning fluid, an
aerosol, a foam, an emulsion or a gas is used as the
cleaning medium.

The method according to atleast one of claims 5t0 9,
characterised in that either, following cleaning by
means of a cleaning fluid, an aerosol, a foam or an
emulsion, the yarn forming element (4) is subse-
quently acted upon in a second cleaning step by a
gas stream, or that, following cleaning by means of a
gas stream, the yarn forming element (4) is subse-
quently acted upon in a second cleaning step by a
cleaning fluid, an aerosol, a foam or an emulsion via
the cleaning nozzle (5).

The method according to at least one of claims 5 to
10, characterised in that cleaning of the yarn form-
ing element (4) is carried out first by means of a first
gas stream forremoving loose particles fromthe yarn
forming element (4), subsequently by means of a
cleaning fluid, an aerosol, a foam or an emulsion for
loosening adhering particles, and following that by
means of a second gas stream for final cleaning and
drying of the yarn forming element (4).

The method according to one of claims 10 or 11,
characterised in that the cleaning is performed by
means of the cleaning fluid, aerosol, foam or emul-
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sion and by means of the gas stream or the first
and/or second gas stream by means of the same
cleaning nozzle (5; 5a; 5b).

Revendications

Poste de filage (1) d’'un métier a filer a jet d’air,
comportant

- une filiere a jet d’air (2) comportant un élément
de formation de fil (4) disposé a l'intérieur d’'une
chambre de turbulence (3) et destiné a produire
un fil a partir d’'une méche de fibres amenée a la
filiere a jet d’air (2), dans lequel

- la filiere a jet d’'air (2) peut passer d’'un état
fermé pour la formation de fil a un état ouvert
dans lequel I'élément de formation de fil (4) peut
étre nettoyé,

- une buse de nettoyage (5 ; 5a ; 5b) pour le
nettoyage de I'élément de formation de fil (4) a
I'état ouvert de la filiére a jet d’air (2),

caractérisé en ce que

la buse de nettoyage (5 ; 5a ; 5b) peut étre déplacée
par rapport a I'élément de formation de fil (4) au
moyen d’un dispositif de pivotement (6), au moins
entre une position de repos et une position de net-
toyage pour le nettoyage de I'élément de formation
de fil (4), et est congue de maniére a pouvoir étre
positionnée et/ou orientée de telle sorte qu’au moins
dans I'état ouvert de la filiere a jet d’air (2), I'élément
de formation de fil (4) peut étre alimenté frontalement
et/ou latéralement avec un milieu de nettoyage dans
la position de nettoyage, au moins sur une partie de
sa surface.

Poste defilage (1) d’'un métier afilerajetd’'airselonla
revendication 1, caractérisé en ce qu’au moins une
buse de nettoyage (5 ; 5a ; 5b) est disposée a
I'extérieur de la chambre de turbulence (3) et/ou
de maniéere stationnaire.

Poste defilage (1) d’'un métier afilerajetd’airselonla
revendication 2, caractérisé en ce que la buse de
nettoyage (5a ; 5b) peut étre mise en rotation, au
moyen du dispositif de pivotement (6), au moins
autour d’'une partie du pourtour de I'élément de
formation de fil (4).

Poste de filage (1) selon la revendication 2 ou 3,
caractérisé en ce que labuse de nettoyage (5a; 5b)
peut étre déplacée par rapport a I'élément de forma-
tion de fil (4) au moyen du dispositif de pivotement
(6), dans au moins deux directions différentes I'une
de l'autre.

Procédé permettant de nettoyer un élément de for-
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10.

mation de fil (4) d’'une filiere a jet d’air comportant
I'élément de formation de fil (4) disposé a l'intérieur
d’'une chambre de turbulence (3) et destiné a pro-
duire unfil a partird’'une méche de fibresamenée ala
filiere a jet d’air (2), dans lequel lafiliere a jet d’air (2)
peut étre amenée d’un état fermé pour la formation
de fil a un état ouvert dans lequel I'élément de
formation de fil (4) peut étre nettoyé, comportant
les étapes consistant a :

- ouvrir lafiliere a jet d’air (2) pour rendre acces-
sible I'élément de formation de fil (4) disposé
dans la chambre de turbulence (3),

- déplacer une buse de nettoyage (5; 5a; 5b) par
rapport a I'élément de formation de fil (4) d'une
position de repos a une position de nettoyage,
pourle nettoyage de I'élément de formation de fil
(4), au moyen d’un dispositif de pivotement (6)
et, en particulier, déplacer I'élément de forma-
tion de fil (4) dans une position de nettoyage, et
- alimenter I'élément de formation de fil (4) avec
au moins un milieu de nettoyage dans la position
de nettoyage, frontalement et/ou latéralement,
au moins sur une partie de sa surface, au moyen
de la buse de nettoyage (5 ; 5a; 5b) positionnée
et/ou orientée de maniére appropriée a cet effet.

Procédé selon larevendication 5, caractérisé en ce
que le déplacement de I'élément de formation de fil
(4) et/ou de la buse de nettoyage (5 ; 5a ; 5b) dans la
position de nettoyage est effectué par un déclen-
chement du processus d’ouverture de la filiére a jet
d’air (2), pendant 'ouverture de lafiliere a jet d’air (2)
et/ou aprés I'ouverture de la filiére a jet d’air (2).

Procédé selon au moins I'une des revendications 5
ou 6, caractérisé en ce que le déplacement de
I'élément de formation de fil (4) est effectué de telle
sorte que la buse de nettoyage (5 ; 5a ; 5b) se trouve
dans la position de nettoyage a la fin du processus
d’ouverture.

Procédé selon au moins I'une des revendications 5 a
7, caractérisé en ce qu’un nettoyage de I'élément
de formation de fil (4) est effectué a la suite d’'une
rupture de filage, par exemple aprés au moins une
rupture de fil, aprés au moins une coupe du fil,
pendant un prélévement d’'une bobine d’enroule-
ment bobinée au moyen dufil filé a I'air et/ou pendant
un changement d’un pot de filage.

Procédé selon au moins 'une des revendications 5 a
8, caractérisé en ce qu’un liquide de nettoyage
aqueux, un aérosol, une mousse, une émulsion ou
un gaz est utilisé comme milieu de nettoyage.

Procédé selon au moins I'une des revendications 5 a
9, caractérisé en ce que soit un nettoyage au
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moyen d’un liquide de nettoyage, d’'un aérosol, d’'une
mousse ou d’'une émulsion suit une seconde étape
de nettoyage ou I'élément de formation de fil (4) est
alimenté avec un flux de gaz, soit un nettoyage au
moyen d’un flux de gaz suit une seconde étape de
nettoyage ou I'élément de formation de fil (4) est
alimenté avec un liquide de nettoyage, un aérosol,
une mousse ou une émulsion, par l'intermédiaire de
la buse de nettoyage (5).

Procédé selon au moins I'une des revendications 5 a
10, caractérisé en ce qu’un nettoyage de I'élément
de formation de fil (4) est effectué d’abord au moyen
d’un premier flux de gaz pour éliminer les particules
détachées de I'élément de formation de fil (4), en-
suite au moyen d’un liquide de nettoyage, d’'un aéro-
sol, d’'une mousse ou d’une émulsion pour détacher
les particules adhérentes et par la suite au moyen
d’'un second flux de gaz pour le nettoyage et le
séchage finaux de I'élément de formation de fil (4).

Procédé selon I'une des revendications 10 ou 11,
caractérisé en ce que le nettoyage est effectué au
moyen du liquide de nettoyage, de 'aérosol, de la
mousse ou de I'’émulsion et au moyen du flux de gaz
ou du premier et/ou du second flux de gaz, au moyen
de la méme buse de nettoyage (5 ; 5a ; 5b).
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5a

Fig. 3
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