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(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrieb
einer Luftspinnmaschine, das sich dadurch auszeichnet,
dass der Spinnprozess bei Detektion eines Garnfehlers
(18) unterbrochen wird und im Anschluss an die Unter-
brechung des Spinnprozesses ein, zumindest teilweise
von der Spinnstelle (2) durchgefiihrter, Anspinnvorgang
eingeleitet wird, bei dem mehrere der Spinnstelle (2) di-
rekt zugeordnete Garnhandhabungsvorrichtungen zum
Einsatz kommen. Ferner wird eine Luftspinnmaschine
vorgeschlagen, die ein entsprechendes Anspinnen er-
laubt.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrieb einer Luftspinnmaschine mit wenigstens einer
eine Wirbelkammer aufweisenden Spinnstelle, wobei der Wirbelkammer wahrend eines Spinnprozesses ein Faserver-
band in einer Spinnrichtung zugefiihrt wird, wobei dem Faserverband innerhalb der Wirbelkammer mit Hilfe einer Luft-
strdmung eine Drehung erteilt wird, so dass aus dem Faserverband ein die Drehung aufweisendes Garn entsteht, wobei
das die Drehung aufweisende Garn mit Hilfe einer Abzugseinrichtung aus der Wirbelkammer abgezogen wird, und wobei
das aus der Wirbelkammer abgezogene Garn mit Hilfe einer im Anschluss an die Wirbelkammer angeordneten Garn-
Uberwachungseinheit auf Garnfehler tiberwacht wird.

[0002] GattungsgemaRe Luftspinnmaschinen sind im Stand der Technik bekannt. Im Verlauf des Spinnprozesses
kommt es immer wieder zu Garnfehlern (d. h., es entstehen Garnabschnitte, deren Garnparameter, wie beispielsweise
die Garndicke, die Haarigkeit, die Garnfestigkeit, etc.) von einem Sollwert abweichen. Derartige Garnfehler werden von
einem Garnsensor erkannt und missen in einem den Spinnprozess unterbrechenden Reinigerschnitt entfernt werden.
Ebenso sind Garnbriiche (d. h. das ReilRen des Garns) nicht auszuschlielRen, die ebenfalls ein Wiederansetzen des
Garnendes mit dem der Luftspinnmaschine aus einem Vorlagebehaltnis vorgelegten Faserverband nétig machen (so-
genanntes "Anspinnen"). SchlieBlich sind in regelmaBigen Zeitabstdnden Spulenwechsel nétig, bei denen eine volle
Spule, auf die das Garn wahrend des Spinnprozesses aufgespult wird, gegen eine leere Spule ausgetauscht werden
muss.

[0003] In allen Fallen ist es Ublich, das jeweilige auf der Spule aufgespulte Garnende mit Hilfe eines entlang der
Spinnstellen patrouillierenden Serviceroboters von der Spulenoberflache zu 16sen, um es entgegen der eigentlichen
Spinnrichtung erneut der Spinnstelle zufilhren zu kénnen, um es mit dem vorgelegten Faserverband verbinden zu
kénnen. Ferner muss in der Regel ein bestimmter Abschnitt des Garns vor dem Wiederanspinnen entfernt werden, da
das vorliegende Garnende meist nicht fir den Anspinnvorgang geeignet ist.

[0004] Da der Serviceroboter vor dem Anspinnvorgang zunachst zu der jeweiligen Spinnstelle verfahren werden muss
und von einem Roboter immer nur eine Spinnstelle angesponnen werden kann, kommt es durch die ndtigen Anspinn-
vorgange zu erheblichen Einschrédnkungen des Spinnprozesses. Hierbei tragen insbesondere die Anspinnvorgange
nach den bei Luftspinnmaschinen vermehrt durchzufiihrenden Reinigerschnitten zu einer signifikanten Beeintrachtigung
der Produktivitat der Luftspinnmaschine bei.

[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, eine Spinnmaschine sowie ein Verfahren zum Betrieb der-
selben vorzuschlagen, mit deren Hilfe die Anspinnzeiten gegeniiber dem Stand der Technik, insbesondere nach einem
Reinigerschnitt, verkiirzt werden kénnen.

[0006] Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren sowie eine Spinnmaschine mit den Merkmalen der unabhéngigen
Patentanspriiche.

[0007] Erfindungsgemal zeichnet sich das Verfahren zunachst dadurch aus, dass der Spinnprozess bei Detektion
eines Garnfehlers derart unterbrochen wird, dass sich das Garn vom Faserverband 16st und hierbei ein Garnende
entsteht. Ferner wird im Anschluss an die Unterbrechung des Spinnprozesses ein, zumindest teilweise von der Spinn-
stelle durchgefiihrter, Anspinnvorgang eingeleitet, wahrend dessen die folgenden Schritte durchgefiihrt werden:
[0008] Zundchst wird das Garnende mit Hilfe einer ersten Saugeinheit der Spinnstelle im Bereich zwischen einer
Austritts6ffnung der Wirbelkammer und der Abzugseinrichtung angesaugt. Die erste Saugeinheitist dabei beispielsweise
Uber ein mit Hilfe einer Steuer- und/oder Regeleinheit ansprechbares Ventil mit einer Unterdruckquelle verbunden und
kann entsprechend aktiviert und deaktiviert werden. Nach dem Ansaugen des Garnendes erfolgt ein Abtrennen des den
Garnfehler aufweisenden Endabschnitts im Bereich der ersten Saugeinheit, wobei hierbei eine Garntrenneinheit der
Spinnstelle, beispielsweise eine Schere, zum Einsatz kommt. Das Garn wird zuvor soweit von einer das Garn wahrend
des Spinnprozesses aufnehmenden Spule abgespult, dass sich der Garnfehler hinter der Garntrenneinheit befindet und
von dieser zuverlassig vom restlichen Garn abgetrennt werden kann.

[0009] Nach dem erfolgreichen Abtrennvorgang wird das Garnende des verbleibenden Garns entgegen der Spinn-
richtung durch die Wirbelkammer gefiihrt, wobei hierfiir eine entgegen der Spinnrichtung wirkende Luftstromung erzeugt
wird, die das Garnende Uber die Austrittséffnung in die Wirbelkammer saugt. Die Luftstromung wird mit Hilfe von einer
oder mehreren in die Wirbelkammer oder in den Abzugskanal der Wirbelkammer miindende Luftinjektionsdlisen erzeugt,
die schlieBlich auch bewirken, dass das Garnende die Wirbelkammer Uber deren Einlauféffnung wieder verlasst. Die
jeweilige Luftinjektionsdise ist vorzugsweise als Bohrung ausgebildet, welche die Wandung des Garnbildungselements
durchdringt und entgegen der Abzugsrichtung des Garns in den Abzugskanal tGbergeht.

[0010] In diesem Bereich wird es schliel3lich, beispielsweise von einer Bedienperson oder einem Serviceroboter,
erfasst und fir eine nachfolgende Verbindung des Garnendes mit einem Endabschnitt des Faserverbands vorbereitet
(Ablangen des Garnendes auf eine definierte Lange, Ausdiinnen des Garnendes, etc.). Ist das Garnende schlieRlich
entsprechend vorbereitet, wird die Abzugseinrichtung (bei der es sich um eine die Spule antreibende Spulvorrichtung
oder auch ein separates, der Spulvorrichtung vorgeschaltetes Abzugswalzenpaar handeln kann) wieder in Betrieb ge-
nommen. Gleichzeitig bzw. in direktem Anschluss wird das sich in die Wirbelkammer bewegende Garnende mit dem



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 2 679 711 A1

Endabschnitt des von der Liefervorrichtung gelieferten Faserverbands Gberlagert. Die Liefervorrichtung wird in diesem
Stadium (d. h. nach einem zwischenzeitlichen Stillstand) wieder in Betrieb gesetzt, wobei der Start des Liefervorgangs
beispielsweise erfolgen kann, nachdem das Garnende einen das Garnende erkennenden Garnsensor passiert hat.
[0011] Abschlielfend wird das Garnende und der mit dem Garnende Uberlagerte Endabschnitt des Faserverbands
gemeinsam und durch Inbetriebnahme der Abzugseinrichtung in die Wirbelkammer eingezogen. Dort gelangt der durch
die Uberlagerung erzeugte Uberlappungsbereich aus Garnende und Faserverband in den Wirkbereich der mittlerweile
wieder mit einem Uberdruck beaufschlagten Luftdiisen (die die Drehung der Fasern des zugefiihrten Fasermaterials
bewirken). Zu diesem Zeitpunkt entsteht innerhalb der Wirbelkammer also wieder das gewlinschte, eine Drehung auf-
weisende Garn. Der Anspinnvorgang ist somit beendet - der eigentliche Spinnprozess kann unter weiterer Zufuhr des
Faserverbands in die Wirbelkammer und Abzug des in der Wirbelkammer erzeugten Garns fortgesetzt werden.
[0012] Im Ergebnis sieht das erfindungsgeméafe Verfahren also das Entfernen eines Garnfehlers und ein anschlie-
Rendes Wiederanspinnen des nach Entfernen des Garnfehlers verbleibenden Garnendes an der betroffenen Spinnstelle
vor, wobei bei Bedarf auf den zusétzlichen Einsatz eines Serviceroboters vollstdndig verzichtet werden kann. So ist es
von Vorteil, wenn die Spinnstelle selbst iber die notwendigen Garnhandhabungseinrichtungen verfiigt, um den Anspinn-
vorgang selbststandig durchfiihren zu kénnen. Beispielsweise ware es denkbar, dass das Garnende im Bereich der
Einlauféffnung der Wirbelkammer von einer, vorzugsweise spinnstelleneigenen, zweiten Saugeinheit erfasst und in
einen, vorzugsweise ebenfalls spinnstelleneigenen, Garnendenpréparator eingefihrt wird (der das Garnende wiederum
fur eine Verbindung mit einem Endabschnitt des Faserverbands vorbereitet). Der Garnendenpraparator kann sich hierbei
beispielsweise im Saugweg der zweiten Saugeinheit befinden, so dass ein Abschnitt des Garnendes nach dem Ansaugen
automatisch im Bereich des Garnendenpraparators zum Liegen kommt. Die zweite Saugeinheit und/oder der Garnen-
denpraparator kdnnen im Ubrigen entweder der Spinnstelle direkt zugeordnet oder aber in einem entlang der Spinnstellen
verfahrbaren Serviceroboter integriert sein. Auf diese Weise kdnnten im Extremfall sdmtliche Spinnstellen gleichzeitig
angesponnen werden. Zudem kann bei Detektion eines Garnfehlers unmittelbar mit dessen Entfernung begonnen wer-
den, da die Ubliche Wartezeit bis zum Eintreffen eines Serviceroboters entféllt oder zumindest fiir das Entfernen des
Garnfehlers und das Ruckfiihren des Garnendes durch die Wirbelkammer genutzt werden kann. Die Produktivitat der
erfindungsgemaRen Luftspinnmaschine wird somit gegeniiber dem Stand der Technik erheblich gesteigert.

[0013] Auchist es von Vorteil, wenn der Spinnprozess, insbesondere bei einer Detektion eines Garnfehlers durch die
Garniberwachungseinheit, durch Reduzierung der Férdergeschwindigkeiten einer den Faserverband liefernden Liefer-
einrichtung und der Abzugseinrichtung unterbrochen wird, wobei die Reduzierung derart erfolgt, dass sich das durch
Lésen des Garns vom Faserverband entstehende Garnende nach Abschluss der Reduzierung zwischen der Austritts-
6ffnung der Wirbelkammer und der Abzugseinrichtung (oder alternativ innerhalb des Abzugskanals) befindet. Im Ge-
gensatz zum Stand der Technik, bei dem das nach einer Unterbrechung des Spinnprozesses vorliegende Garnende
zwangslaufig auf die Spule aufgewickelt wird, weil diese, bedingt durch ihre Massentragheit, nicht abrupt gestoppt
werden kann, kann ein derartiges Aufwickeln durch das erfindungsgemafe Verfahren wirksam verhindert werden.
[0014] So zeichnen sich Luftspinnmaschinen generell dadurch aus, dass fir die gewiinschte Garnherstellung be-
stimmte Rahmenbedingungen hinsichtlich der Férdergeschwindigkeiten der Liefereinrichtung und der Abzugseinrichtung
einzuhalten sind. Beispielsweise missen diese fiir die Herstellung eines qualitativ hochwertigen Garns bestimmte Grenz-
werte Gberschreiten, um die im Inneren der Wirbelkammer gewiinschte Drallerteilung des Fasermaterials zu ermdglichen.
Werden nun die genannten Férdergeschwindigkeiten allmahlich, d. h. vorzugsweise innerhalb einiger Sekunden, ge-
drosselt, so wird schlielllich der Punkt erreicht, an dem keine Garnherstellung mehr erfolgt, da entweder zu wenig
Fasermaterial in die Wirbelkammer transportiert oder das Garn im Verhaltnis zur Lieferung des Fasermaterials zu schnell
aus der Wirbelkammer abgezogen wird. Zu diesem Zeitpunkt entsteht schlieBlich ein Garnende, welches sich entspre-
chend der verbleibenden Férdergeschwindigkeit der Abzugseinrichtung in Richtung der Spulvorrichtung bewegt.
[0015] Vorteilhafterweise ist nun vorgesehen, dass die Férdergeschwindigkeiten im Rahmen der Unterbrechung des
Spinnprozesses schlieBlich derart auf Null reduziert werden, dass sich das Garnende nach dem Stillstand der einzelnen
Fordereinrichtungen zwischen dem Ausgang der Wirbelkammer und der Abzugsvorrichtung befindet. Es ist also ge-
wiinscht, die Garnbildung innerhalb der Wirbelkammer durch allmahliche und somit nicht abrupte Drosselung der ein-
zelnen Fordergeschwindigkeiten abzubrechen. Das entsprechende Garnende entsteht somit durch entsprechende An-
passung der einzelnen Férdergeschwindigkeiten. Hierbei wird die Garnherstellung abgebrochen, so dass sich das Garn
von dem nachfolgenden Fasermaterial ablost. Da die Férdergeschwindigkeiten an diesem Punkt bereits deutlich geringer
sind als wahrend der eigentlichen Garnherstellung, kann schlief3lich auch die Spulvorrichtung gezieltabgebremst werden,
so dass ein definierter Endzustand entsteht, bei dem sich das Ende des Garns an der beschriebenen Position - und
somit nicht auf der Oberflache einer entsprechenden Spule der Spulvorrichtung - befindet. Um auch bei reduzierten
Fordergeschwindigkeiten ein gleichmaRiges Aufwickeln des hergestellten Garns auf die Spule zu gewahrleisten, kann
es sich zusétzlich anbieten, auch eine eventuell vorhandene Einrichtung zur Changierung des Garns zu verlangsamen
(oder mittig zu stoppen). Das Ende des Garns kann nun an der genannten Position von der ersten Saugeinheit erfasst
werden, um schlie3lich die oben beschriebenen Anspinnschritte durchfiihren zu kénnen.

[0016] Besonders vorteilhaft ist es, wenn der sich nach dem Ansaugen des Garnendes durch die erste Saugeinheit
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im Bereich zwischen der ersten Saugeinheit und der Abzugseinrichtung erstreckende Garnabschnitt vor dem Abtrennen
des den Garnfehler aufweisenden Endabschnitts des Garns von einem Garnmanipulator erfasst und teilweise in Richtung
der Austritts6ffnung bewegt wird, so dass eine Garnschlaufe entsteht. Zwar ist es auch denkbar, auf einen derartigen
Garnmanipulator zu verzichten und das Garnende ausschlief3lich durch einen in der Wirbelkammer herrschenden Un-
terdruck Uber die Austritts6ffnung anzusaugen. Zur Unterstltzung der Riickfiihrung hat sich jedoch ein Garnmanipulator
bewahrt, der beispielsweise als verschwenkbarer Hebel ausgebildet sein kann. Der Hebel wird nach erfolgreichem
Ansaugen des Garnendes durch die erste Saugeinheit derart verschwenkt, dass er zunachst mit dem Garnende (bzw.
dem Abschnitt des Garnendes, der sich zwischen der Abzugseinrichtung und der Ansaugdéffnung der ersten Saugeinheit
befindet) in Kontakt gelangt. Durch weiteres Verschwenken bildet sich schlieBlich die genannte Garnschlaufe, so dass
das Garnende einen Verlauf einnimmt, der sich ausgehend von der Abzugseinrichtung tUber den Bereich der Austritts-
6ffnung der Wirbelkammer in die erste Saugeinheit erstreckt. Wird nun der den Garnfehler aufweisende Garnabschnitt
von der Garntrenneinheit abgetrennt, so kann das verbleibende Garnende zuverlassig in die Wirbelkammer eingesaugt
werden, da es sich bereits unmittelbar im Bereich der Austrittséffnung befindet. Alternativ oder zusatzlich zu dem ge-
nannten mechanischen Garnmanipulator kann selbstversténdlich auch ein Garnmanipulator zum Einsatz kommen, der
das Garnende mit Hilfe einer Luftstrdmung aus der ersten Saugeinheit heraus bewegt. Hierbei kann eine Luftstrdmung
Verwendung finden, die ausschlieflich auerhalb der ersten Saugeinheit wirkt und das Garnende aus dieser herauszieht.
Ebenso ist es denkbar, dass eine Luftstrdomung innerhalb der ersten Saugeinheit erzeugt wird, die das Garnende nach
Entfernen des Garnfehlers aus der ersten Saugeinheit herausdrickt. SchlieBlich ist es von Vorteil, wenn die erzeugte
Luftstrdmung unabhéangig von ihrem Ausgangspunkt in Richtung der Austrittséffnung der Wirbelkammer wirkt, um das
Garnende wahrend des Anspinnvorgangs in Richtung dieser Offnung zu bewegen.

[0017] Von besonderem Vorteil kann es ebenso sein, wenn das sich nach dem Abtrennen des den Garnfehler auf-
weisenden Endabschnitts des Garns im Bereich der ersten Saugeinheit befindliche Garnende des verbleibenden Garns
vor der Rickfiihrung durch die Wirbelkammer mit Hilfe einer Luftstrémung in den Bereich der Austrittséffnung der
Wirbelkammer geblasen wird. Die Luftstrémung kann hierbei beispielsweise durch eine Blaseinheit erzeugt werden, die
als Bestandteil der ersten Saugeinheit ausgebildet oder als separates Bauteil im Bereich der Austritts6ffnung der Wir-
belkammer angeordnet ist. In jedem Fall dient die Luftstromung der gezielten Bewegung des Garnendes in Richtung
der Austritts6ffnung, in deren Bereich das Garnende schlieRlich von der durch die Luftinjektionsdiise(n) erzeugten
Saugluftstromung erfasst und in den Abzugskanal des Garnbildungselements gesaugt und von dort bis in den Bereich
der Einlauféffnung der Wirbelkammer geblasen wird.

[0018] Auch ist es auRert vorteilhaft, wenn ein sich innerhalb der Wirbelkammer erstreckender und vom Garn zu
passierender Abzugskanal vor und/oder wahrend der Rickfiihrung des Garnendes durch die Wirbelkammer mit einer
in Richtung der Einlassmiindung gerichteten Luftstrémung beaufschlagt wird. Hierdurch wird die Garnriickfihrung wah-
rend des Anspinnvorgangs aktiv unterstitzt und somit sichergestellt, dass das Garnende bis in den Bereich vor der
Einlauféffnung gelangt. Die Luftstrémung kann dabei beispielsweise erzeugt werden, indem in der Wirbelkammer vor
dem Einflihren des Garnendes in die Austrittséffnung ein Unterdruck erzeugt wird. Sobald das Garnende in den Ab-
zugskanal eingesaugt ist, kann schlieBlich zusatzlich oder alternativ ein Uberdruck im Abzugskanal erzeugt werden,
der das Garnende gewissermalfen in Richtung Eintritts6ffnung der Wirbelkammer schiebt. Die Erzeugung einer derar-
tigen Luftstromung kann beispielsweise mit Hilfe einer oder mehrerer Injektionsdiisen realisiert werden, die gegen die
Spinnrichtung in den Abzugskanal miinden.

[0019] Des Weiteren ist es vorteilhaft, wenn ein sich innerhalb der Wirbelkammer erstreckendes und in die Austritts-
6ffnung mindendes Garnbildungselement vor dem Abtrennen des den Garnfehler aufweisenden Endabschnitts des
Garns in Spinnrichtung bewegt wird, um den Abstand zwischen der Abzugseinrichtung und der Austritts6ffnung der
Wirbelkammer zu verringern. Hierdurch ist auch ein geringer Unterdruck innerhalb der Wirbelkammer ausreichend, um
das Garn nach dem Abtrennen des Garnfehlers einzusaugen. Das Garnbildungselement ist hierfiir vorzugsweise axial
verschiebbar gelagert.

[0020] Ebenso ist es vorteilhaft, wenn ein Saugrissel der zweiten Saugeinheit vor dem Erfassen des Garnendes von
einer Wartestellung in eine erste Anspinnstellung bewegt wird, in der sich eine Ansaugéffnung des Saugriissels im
Bereich der Einlaufé6ffnung der Wirbelkammer befindet. Der Saugriissel kann in der Anspinnstellung eine Lage einneh-
men, bei der die Ansaugéffnung des Saugrussels luftdicht mit dem die Einlauféffnung umgebenden Bereich der Spinn-
dise (= die Wirbelkammer umgebende Einheit) in Kontakt steht. Wird der Saugriissel nun mit einem Unterdruck beauf-
schlagt, so entsteht innerhalb der Wirbelkammer und somit auch innerhalb des Abzugskanals eine gegen die Spinn-
richtung gerichtete Luftstrdmung, die das Einfiihren des Garnendes in die Austrittséffnung und die Rickfiihrung des-
selben bis in den Bereich des Saugrissels bewirken bzw. unterstiitzen kann. Vorzugsweise ist vorgesehen, dass der
Saugriissel aus seiner Spinnstellung (in der kein Kontakt zwischen Saugrissel und Spinndiise besteht) in die erste
Anpinnstellung mit Hilfe einer Antriebseinrichtung verschwenkbar ist.

[0021] Vorteile bringt es zudem mit sich, wenn der Saugriissel der zweiten Saugeinheit vor der Uberlagerung des sich
noch auBerhalb der Wirbelkammer befindlichen Garnendes mit dem Endabschnitt des Faserverbands von der ersten
Anspinnstellung in eine zweite Anspinnstellung bewegt wird, in der sich die Ansaug6ffnung des Saugrissels zwischen
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einem Ausgangswalzenpaar einer den Faserverband liefernden Liefereinrichtung und einem dem Ausgangswalzenpaar
in Spinnrichtung vorgelagerten Lieferabschnitt der Liefereinrichtung befindet. Bei dem vorgelagerten Lieferabschnitt
kann es sich beispielsweise um ein Riemchenwalzenpaar handeln, das Teil einer als Streckwerk ausgebildeten Liefer-
einrichtung ist. Durch Verschwenken des Saugrissels, mit dessen Hilfe das Garnende in diesem Stadium fixiert wird,
ist sichergestellt, dass das Garnende beim Einzug in die Wirbelkammer durch das Abzugswalzenpaar gefiihrt wird. Die
Uberlagerung des Garnendes mit dem Endabschnitt des Faserverbands erfolgt also im Bereich des Ausgangswalzen-
paares, so dass sichergestellt ist, dass es zu dem gewiinschten Kontakt zwischen Garn und Faserverband kommt,
bevor beide gemeinsam in die Wirbelkammer zur weiteren Garnherstellung eingezogen werden.

[0022] Vorteilhaftist es, wenn zumindest eine Walze eines Ausgangswalzenpaares einer der Wirbelkammer in Spinn-
richtung vorgelagerten Liefereinrichtung vor der Bewegung des Saugriissels von der Wartestellung in die erste Anspinn-
stellung von einer Spinnstellung in eine Anspinnstellung bewegt wird, in der beide Walzen des Ausgangswalzenpaars
voneinander beabstandet sind. Hierdurch wird ein Freiraum zwischen den beiden Walzen des Ausgangswalzenpaars
geschaffen, der ein Verschwenken des Saugrissels in seine erste Anspinnstellung erlaubt. Die entsprechende Walze
kann hierbei (mit Hilfe einer Antriebseinrichtung) um eine Drehachse verschwenkbar ausgebildet sein.

[0023] Besonders vorteilhaftistes, wenndie sichinder Anspinnstellung befindliche Walze des Ausgangswalzenpaares
in ihre Spinnstellung bewegt wird, bei der beide Walzen in gegenseitigem Kontakt stehen, nachdem der Saugriissel in
die zweite Anspinnstellung bewegt wurde und bevor das sich noch auRerhalb der Wirbelkammer befindliche und vom
Saugrissel fixierte Garnende mit dem Endabschnitt des Faserverbands tberlagert wird. Hierdurch wird sichergestellt,
dass es zu der oben beschriebenen Fiihrung des Uberlagerungsbereichs zwischen Garnende und Faserverband wah-
rend des Einzugs in die Wirbelkammer kommen kann. Die Bewegungen der einzelnen beweglichen Bauteile der Spinn-
stelle kann im Ubrigen nach Detektion eines Garnfehlers zeitgesteuert erfolgen. Denkbar ist ebenfalls, dass die Spinn-
stelle Uber entsprechende Sensoren verfiigt, die das Vorhandensein des Garnendes an bestimmten Referenzpunkten
Uberwachen und die jeweiligen Verfahrensschritte in Abhangigkeit der entsprechenden Sensorsignale gestartet und/
oder beendet werden.

[0024] Ebensoistes vorteilhaft, wenn das von der Abzugseinrichtung abgezogene Garn wahrend des Spinnprozesses
auf eine Spule aufgespult wird, dass bei einem Garnbruch (d. h. einem ungewollten Reien des Garns wahrend des
Aufspulens) das Garnende des sich bereits auf der Spule befindlichen Garns handisch, von einer spinnstelleneigenen
Handhabungsvorrichtung oder einem Serviceroboter auf der Spulenoberflache erfasst und in den Bereich der ersten
Saugeinheit bewegt wird, und dass anschlieBend der Anspinnvorgang gemaR obiger Beschreibung durchgefihrt wird.
Mit anderen Worten sieht das erfindungsgemafe Verfahren in einer méglichen Weiterbildung vor, dass das Garn nicht
nur nach der Detektion eines Garnfehlers von der Spinnstelle selbst wieder angesponnen wird. Vielmehr ist es ebenso
denkbar, dass auch das Anspinnen nach einem Garnbruch durch spinnstelleneigene Elemente vorgenommen wird. Da
ein Garnbruch jedoch im Vergleich zu einem Reinigerschnitt nur relativ selten vorkommt, ist es auch maéglich, dass fir
das anschliefliende Anspinnen ein Serviceroboter zum Einsatz kommt, der zumindest das Garnende von der Spule
aufnimmt (z. B. an deren Oberflache bei Drehen der Spule ansaugt) und der ersten Saugeinheit zuftihrt.

[0025] Vorteile bringt es zudem mit sich, wenn der Faserverband wahrend des Spinnprozesses mit Hilfe einer der
Wirbelkammer vorgelagerten Liefereinrichtung aus einer Spinnkanne entnommen wird, dass der Fiillstand der Spinn-
kanne mit Hilfe eines Sensors Giberwacht wird, dass bei Unterschreiten eines Sollwerts des Flllstands der Spinnprozess
derartunterbrochenwird, dass sich das Garnvom Faserverband 16st und ein Garnende entsteht, und dass die Spinnkanne
gegen eine volle Spinnkanne gewechselt wird. Hierbei wird vorzugsweise ein Endabschnitt des Faserverbands der
vollen Spinnkanne mit einem Endabschnitt des sich noch in der Liefereinrichtung befindlichen Faserverbands verbunden
(manuell oder durch entsprechende Handhabungsvorrichtungen). AnschlieBend bzw. gleichzeitig wird schlieBlich das
Garnende von der ersten Saugeinheit angesaugt und mit dem erfindungsgemafien, durch die Spinnstelle autonom zu
bewerkstelligenden Anspinnvorgang begonnen. Somit kann auch in diesem Fall auf den Einsatz eines Serviceroboters
zum Wiederanspinnen der Spinnstelle verzichtet werden.

[0026] Ebensoisteinefolgende Weiterbildungder Erfindung von Vorteil, beider das Garn wahrend des Spinnprozesses
auf eine der Abzugseinrichtung nachgeordnete Spule aufgespult wird. Hierbei ist vorgesehen, dass der Fillstand der
Spule mit Hilfe eines Sensors tiberwacht und bei Uberschreiten eines Sollwerts des Fiillstands der Spinnprozess derart
unterbrochen wird, dass sich das Garn vom Faserverband l6st und ein Garnende entsteht, welches sich nach der
Unterbrechung des Spinnprozesses im Bereich der ersten Saugeinheitbefindet. Das Garnende nimmtin diesem Stadium
eine definierte Position ein, in der es von der ersten Saugeinheit der Spinnstelle angesaugt werden kann. AnschlieRend
erfolgt ein erfindungsgemaRer Anspinnvorgang, bei dem das Garnende, wie beschrieben, mit dem Faserverband lber-
lagert und gemeinsam in die Wirbelkammer eingefiihrt wird. Im nachsten Schritt wird das nach dem Anspinnvorgang
aus der Wirbelkammer austretende (d. h. von der Abzugseinrichtung abgezogene) Garn von einem Serviceroboter oder
der spinnstelleneigenen Garntrenneinheit durchtrennt und das im Anschluss an das Durchtrennen von der Spinnstelle
hergestellte Garn zwischengespeichert. Die Zwischenspeicherung kann durch Einsaugen des zwischenzeitlich produ-
zierten Garns in einen Garnspeicher des Serviceroboters oder aber auch in einen spinnstelleneigenen Garnspeicher
erfolgen. Wahrend des Zwischenspeicherns wird die volle Spule durch eine leere Spule ersetzt, auf die schlieRlich das
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zwischengespeicherte Garn (vorzugsweise durch den Roboter) aufgespult wird. Nach dem erfolgreichen Spulenwechsel
kann der Spinnprozess wie gewohnt fortgesetzt und das Garn wieder auf Garnfehler iberwacht werden.

[0027] Wie bereits angedeutet, kann es von Vorteil sein, wenn das Durchtrennen des nach dem Anspinnvorgang aus
der Wirbelkammer austretenden Garns, das Zwischenspeichern des im Anschluss an das Durchtrennen des Garns von
der Spinnstelle hergestellten Garns, das Ersetzen der vollen Spule durch die leere Spule und/oder das Aufspulen des
zwischengespeicherten Garns auf die leere Spule von einem Serviceroboter durchgefiihrt wird. Alternativ kénnen auch
spinnstelleneigene Handhabungseinrichtungen vorgesehen sein, die einen oder mehrere der genannten Schritte eigen-
sténdig Ubernehmen.

[0028] Ebensokannesvon Vorteil sein, wenn das erfindungsgemafe Verfahren zum Betrieb einer Luftspinnmaschine,
bei dem das Garn wahrend des Spinnprozesses auf eine der Abzugseinrichtung nachgeordnete Spule aufgespult wird
und der Fullstand der Spule mit Hilfe eines Sensors iberwacht wird, die folgenden Verfahrensschritte umfasst: Wird ein
Uberschreiten eines Sollwerts des Fiillstands erkannt, so wird zunéchst der Spinnprozess unterbrochen, so dass sich
ein Garnende vom Faserverband I6st. AnschlieRend wird der Spinnstelle von einem entlang der Spinnstellen patrouil-
lierendem Serviceroboter ein Anspinngarn vorgelegt, das von der ersten Saugeinheit angesaugt wird. Nach entspre-
chender Fixierung des Garnendes in der ersten Saugeinheit erfolgt ein erfindungsgemafRer Anspinnvorgang, nach des-
sen Ende wieder ein eine Drehung aufweisendes Garn aus der Wirbelkammer abgezogen wird. Das die Wirbelkammer
verlassende Garn wird durchtrennt, wobei das spulenseitige Garnende auf die volle Spule aufgespult und das aus der
Wirbelkammer austretenden Garn mit Hilfe eines Garnspeichers zwischengespeichert wird. Der Endabschnitt des zwi-
schengespeicherten Garns wird schlieBlich nach einem Spulenwechsel auf die leere Spule aufgespult, wobei hierbei
auch der Garnspeicher wieder entleert wird. Im Anschluss an diesen Vorgang kann der eigentliche Spinnprozess fort-
gesetzt werden.

[0029] Auch in diesem Zusammenhang ist es vorteilhaft, wenn das Anspinngarn der ersten Saugeinheit durch einen
Serviceroboter vorgelegt wird und/oder dass das Durchtrennen des nach dem Anspinnvorgang aus der Wirbelkammer
austretenden Garns, das Zwischenspeichern des im Anschluss an das Durchtrennen des Garns von der Spinnstelle
hergestellten Garns, das Ersetzen der vollen Spule durch die leere Spule und/oder das Aufspulen des zwischengespei-
cherten Garns auf die leere Spule von einem Serviceroboter durchgefiihrt wird. Alternativ ist es auch in diesem Fall
denkbar, alle oder einzelne der genannten Schritte mit Hilfe von spinnstelleneigenen Handhabungseinrichtungen durch-
zufihren.

[0030] Dartber hinaus wird eine Luftspinnmaschine vorgeschlagen, mit deren Hilfe einer oder mehrere der vorge-
nannten Verfahrensschritte realisiert werden kann. Vorzugsweise ist die Luftspinnmaschine ausgelegt, einen Reiniger-
schnitt, d. h. das Entfernen eines Garnfehlers und den anschlieRenden Anspinnvorgang (Ansetzen des Garnendes an
einen Endabschnitt des der Spinnstelle vorgelegten Faserverbands) autonom und damit ohne den zuséatzlichen Einsatz
eines Serviceroboters durchzufiihren. Die Spinnstelle umfasst eine erste Saugeinheit, mit deren Hilfe das Garn zwischen
der Austrittséffnung der Wirbelkammer und der Abzugseinrichtung ansaugbar ist. Die erste Saugeinheit dient hierbei
insbesondere dem Ansaugen eines Garnendes, welches nach Detektion eines Garnfehlers durch Unterbrechen des
Spinnprozesses entsteht. Die erste Saugeinheit steht mit einer Unterdruckquelle in Wirkverbindung, wobei die Aktivierung
der Unterdruckquelle bzw. die Verbindung der ersten Saugeinheit mit der Unterdruckquelle nach der Detektion des
Garnfehlers erfolgt, so dass das Garn wahrend des eigentlichen Spinnprozesses keine Beeintrachtigung durch die erste
Saugeinheit erfahrt. Darliber hinaus besitzt die Spinnstelle eine Garntrenneinheit (beispielsweise eine Schere), mitderen
Hilfe das Garn zwischen der Austritts6ffnung der Wirbelkammer und der Abzugseinrichtung nach dem Ansaugen durch
die erste Saugeinheit durchtrennbar ist. Mit Hilfe der Garntrenneinheit ist also ein Abtrennen des den Garnfehler auf-
weisenden Garnendes moglich. Um schlieBlich das Zuriickfihren des Garnendes des verbleibenden Garns entgegen
der Spinnrichtung durch die Wirbelkammer zu erméglichen, ohne dass hierbei ein Serviceroboter oder der Eingriff einer
Bedienperson nétig ware, ist schlieBlich vorgesehen, dass die Spinnstelle wenigstens eine Luftinjektionsdise besitzt.
Die Luftinjektionsdiise ist zudem derart ausgerichtet, dass Luft in Richtung der Einlauféffnung in die Wirbelkammer bzw.
einen vom Garn zu passierenden Abzugskanal eines in die Wirbelkammer ragenden Garnbildungselements einbringbar
ist. Vorzugsweise wird die Luftinjektionsdiise (von der auch mehrere vorhanden sein kénnen) durch eine Bohrung
gebildet, die sich ausgehend von einem Luftkanal durch zumindest einen Teil einer Wandung des Garnbildungselements
erstreckt. Die Bohrung miindet schlieBlich entgegen der Abzugsrichtung des Garns in den Abzugskanal des Garnbil-
dungselements, so dass mit Hilfe der Luftinjektionsdiise(n) eine Luftstrémung erzeugbar ist, die sich ausgehend vom
Abzugskanal Giber die Wirbelkammer bis in den Bereich der Einlauféffnung der Wirbelkammer erstreckt. Wird die Luftdlse
schlieflich wahrend der Rickflihrung des Garnendes mit Luft beaufschlagt, so entsteht eine Luftstrdmung, die das
Garnende bereits im Bereich der Austritts6ffnung der Wirbelkammer erfasst, in den Abzugskanal einsaugt und schlieRlich
bis in den Bereich der Einlauféffnung der Wirbelkammer blast. Dort kann das Garnende schlieRlich (beispielsweise mit
Hilfe eines Serviceroboters oder handisch) fiir den anschlieBenden Anspinnvorgang vorbereitet werden.

[0031] Um das nach dem Abtrennen des genannten Garnabschnitt vorhandene Garnende fiir den anschlielenden
Ansetzvorgang vorbereiten zu kdnnen, kann die Luftspinnmaschine jedoch auch zumindest einen, vorzugsweise spinn-
stelleneigenen, Garnendenpraparator besitzen, der der Spinnstelle zur Vorbereitung eines Garnendes fiir eine anschlie-
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Rende Verbindung des Garnendes mit einem Endabschnitt des Faserverbands zustellbar ist. Der Garnendenpraparator
kann hierbei fir die Garnvorbereitung an einer oder auch an mehreren Spinnstellen zustandig sein.

[0032] SchlieBlich kann zusatzlich vorgesehen sein, dass die Luftspinnmaschine wenigstens eine zweite Saugeinheit
besitzt, die der Spinnstelle zustellbar ist, und mit deren Hilfe das Garnende im Bereich der Austritts6ffnung der Wirbel-
kammer vor der genannten Garnendenpraparation ansaugbar und in den Wirkbereich des Garnendenpraparators ver-
bringbar ist. Der Garnendenpraparator und/oder die zweite Saugeinheit kann je nach Ausfiihrung der Luftspinnmaschine
beispielsweise in einem entlang der Luftspinnmaschine patrouillierendem Serviceroboter platziert sein. Denkbar ist
ebenso, die Spinnstellen selbst mit einem Garnendenpraparator und/oder einer zweiten Saugeinheit auszuriisten, wobei
ein Garnendenpraparator und/oder eine zweite Saugeinheit pro Spinnstelle vorhanden sein kann. Alternativ ist es jedoch
auch mdglich, einen Garnendenpraparator und/oder eine zweite Saugeinheit mehreren, beispielsweise zwei, Spinnstel-
len zuzuordnen und je nach Bedarf einer der mehreren Spinnstellen zuzustellen, um einen Anspinnvorgang an dieser
Spinnstelle durchzufiihren.

[0033] Vorteile bringt es zudem mit sich, wenn der Spinnstelle ein Garnmanipulator zugeordnet ist, mit dessen Hilfe
ein zwischen der ersten Saugeinheit und der Abzugseinrichtung verlaufender Garnabschnitt in Richtung der Austritts-
6ffnung der Wirbelkammer bewegbar ist. Hierdurch ist es méglich, das nach dem Entfernen des Garnfehlers vorliegende
Garnende moglichst nahe an die Austritts6ffnung der Wirbelkammer zu bewegen. Dies erleichtert wiederum das Ein-
saugen des Garnendes in die Wirbelkammer, das nétig ist, um das Garnende schliellich wahrend des beschriebenen
Anspinnvorgangs entgegen der Spinnrichtung durch den Abzugskanal eines innerhalb der Wirbelkammer angeordneten
Garnbildungselements bewegen zu kdnnen (schlief3lich muss das Garnende - in Spinnrichtung gesehen - vor der Spinn-
dise mit dem der Spinnstelle zugefiihrten Faserverband in Kontakt gebracht werden).

[0034] Besonders vorteilhaft ist es, wenn der Garnmanipulator einen Schwenkhebel umfasst, der um eine Schwenk-
achse verschwenkbar ist und einen Kontaktabschnitt aufweist, der mit dem Garnabschnitt in Kontakt bringbar ist. Der
Schwenkhebel nimmt in Ruhestellung (d. h. wahrend des Spinnprozesses) vorzugsweise eine Stellung ein, in der er
nicht mit dem Garn in Kontakt kommt. Wird nun ein Garnfehler detektiert, so wird zunachst das bei der Unterbrechung
des Spinnprozesses entstehende Garnende von der ersten Saugeinheit erfasst und entsprechend fixiert. AnschlieRend
kann der Hebel in eine Anspinnstellung verschwenkt werden, in der er mit dem Garn (d. h. dem zwischen der Abzugs-
einrichtung und der ersten Saugeinheit verlaufenden Abschnitt desselben) in Kontakt kommt und den entsprechenden
Garnabschnitt in den Bereich der Austrittséffnung der Spinndiise bewegt. Wird nun ein Unterdruck in der Wirbelkammer
erzeugt, so kann das Garnende nach dem Abtrennen des Garnfehlers zuverldssig angesaugt und in die Wirbelkammer
eingefiihrt werden. Wie bereits erwahnt, ist es alternativ oder zusatzlich auch mdéglich, einen Garnmanipulator zum
Einsatz zu bringen, der das Garnende mit Hilfe einer Luftstromung aus der ersten Saugeinheit heraus bewegt. Der
Garnmanipulator kann in diesem Fall derart platziert sein, dass er eine Luftstromung erzeugen kann, die ausschlieRlich
aullerhalb der ersten Saugeinheit wirkt und das Garnende aus der ersten Saugeinheit herauszieht. Ebenso ist es
denkbar, dass der Garnmanipulator bzw. eine Blaseinheit des Garnmanipulators in die erste Saugeinheit miindet und
dort eine Luftstrémung erzeugen kann, die das Garnende aus der ersten Saugeinheit herausdriickt. SchlieBlich ist es
von Vorteil, wenn die erzeugte Luftstrdmung unabhangig von ihrem Ausgangspunkt in Richtung der Austrittséffnung der
Wirbelkammer wirkt, um das Garnende wahrend des Anspinnvorgangs in Richtung dieser Offnung zu bewegen.
[0035] Ferner kann es von Vorteil sein, wenn der Spinnstelle eine Blaseinheit zugeordnet ist, mit deren Hilfe eine
Luftstrdbmung erzeugbar ist, die von auf3erhalb der Wirbelkammer in Richtung der Austritts6ffnung der Wirbelkammer
gerichtet ist. Die Blaseinheit kann beispielsweise als Bestandteil der ersten Saugeinheit ausgebildet oder als separates
Bauteil im Bereich der Austritts6ffnung der Wirbelkammer platziert sein. Aufgabe der Blaseinheit ist es, das nach dem
Entfernen des Garnfehlers verbleibende Garnende nach der Freigabe durch die erste Saugeinheit bzw. die Abzugsein-
richtung in Richtung der Austritts6ffnung der Wirbelkammer zu blasen, wo es schlieRlich von der durch die Luftinjekti-
onsdlise(n) erzeugten Luftstrémung in den Abzugskanal gesaugt und durch diesen bis in den Bereich der Einlauféffnung
der Wirbelkammer bewegt wird.

[0036] Ebenso ist es vorteilhaft, wenn die erste Saugeinheit, die Garntrenneinheit und/oder der Garnmanipulator an
einem die Wirbelkammer umgebenden Gehause befestigt ist. Die genannten Bauteile bilden in diesem Fall eine bauliche
Einheit, so dass auf zusatzlich Halte- bzw. Lagereinrichtungen verzichtet werden kann. Die Garntrenneinheit kann zudem
grundséatzlich vor der Ansaug6ffnung der ersten Saugeinheit oder auch im Ansaugkanal derselben platziert sein. Die
Befestigung an dem genannten Geh&use muss zudem nicht unmittelbar erfolgen. Selbstverstandlich ist es auch méglich,
die erste Saugeinheit, die Garntrenneinheit und/oder der Garnmanipulator zunachst untereinander oder mit einem Trager
zu verbinden, der wiederum mit dem Geh&ause (oder alternativ mit einer Rahmenstruktur der Spinnmaschine) in Verbin-
dung steht.

[0037] Vorteilhaft ist es, wenn die Spinnstelle ein in die Wirbelkammer ragendes Garnbildungselement mit einem
Abzugskanal fir das Garn aufweist, wobei der Abzugskanal in die Austrittsé6ffnung miindet, und wobei das Garnbil-
dungselement relativ zur Einlauféffnung bewegbar ist. Durch die, vorzugsweise axiale, Bewegung des Garnbildungs-
elements wird das Einsaugen des nach dem Entfernen des Garnfehlers vorliegenden Garnendes in den Abzugskanal
des Garnbildungselements erleichtert, da der Abstand zwischen der Abzugsvorrichtung und der Spinndlse bei ausge-
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fahrenem Garnbildungselement gegeniiber der Lage wahrend der eigentlichen Garnherstellung verringertist. Die Sogwir-
kung auf das Garn wird somit bei Anlegen eines Unterdrucks an die Wirbelkammer verstarkt und ein Einfadeln des
Garnendes in das Garnbildungselement erleichtert.

[0038] Vorteilhaft ist es zudem, wenn die zweite Saugeinheit einen beweglich gelagerten Saugrissel besitzt, der
zwischen einer Wartestellung und einer ersten Anspinnstellung bewegbar ist, in der sich eine Ansaug6ffnung des Sau-
grussels im Bereich der Einlauféffnung der Wirbelkammer befindet. Der Saugrissel kann in diesem Fall direkt auf den
die Einlauféffnung umgebenden Bereich der Spinndiise aufgesetzt werden, um das aus der Einlauféffnung wahrend
des Anspinnvorgangs austretende Garnende anzusaugen (Anspinnstellung). Wahrend des Spinnprozesses ist es hin-
gegen notwendig, dass das Fasermaterial des Faserverbands ungehindert in die Spinndiise eingefiihrt werden kann.
In diesem Stadium ist der Saugrissel schlieBlich in seine Spinnstellung verschwenkt und befindet sich in einem Bereich,
in dem er mit dem Faserverband nicht kollidieren kann.

[0039] Besonders vorteilhaft ist es, wenn der Saugriissel zwischen der ersten Anspinnéffnung und einer zweiten
Anspinnéffnung bewegbar ist, in der sich die Ansaugéffnung des Saugrissels zwischen einem Ausgangswalzenpaar
der Liefereinrichtung und einem dem Ausgangswalzenpaar vorgelagerten Lieferabschnitt der Liefereinrichtung befindet.
In dieser Stellung verlauft schliellich auch das von der zweiten Saugeinheit angesaugte Garn zwischen den beiden
Walzen des Ausgangswalzenpaars. Wird nun das Garnende nach erfolgreicher Garnendenpraparation wieder in Spinn-
richtung in die Wirbelkammer eingefiihrt und dabei mit einem Endabschnitt des Faserverbands iberlagert, so wird es -
und damit auch der Faserverband - mit Hilfe der beiden aneinander anliegenden Abzugswalzen gefiihrt. Dies stellt
sicher, dass das Garnende und der Faserverband wahrend des Einziehens in gegenseitigem Kontakt bleiben und
schlief3lich der Luftstromung innerhalb der Wirbelkammer ausgesetzt werden kdénnen.

[0040] Ebensoistes vorteilhaft, wenn der Saugriissel um eine Drehachse drehbar ist. Die Drehung kann beispielsweise
mit Hilfe einer Antriebseinrichtung erfolgen, so dass der Saugriissel wahlweise in die erste Anspinnstellung, die zweite
Anspinnstellung oder die Spinnstellung verschwenkt werden kann. Die Drehachse befindet sich beispielsweise zwischen
der Ansaugd6ffnung des Saugriissels und dem Garnendenpraparator, so dass der Saugrissel verschwenkt werden
kann, ohne hierbei den Garnendenpraparator bewegen zu mussen (dieser kann in diesem Fall mit einer Tragerstruktur
der Spinnmaschine verbunden sein). Der Saugriissel kann ebenso drehbar in einer Lagerung gelagert sein, wobei die
Lagerung wiederum starr mit einem Luftkanal verbunden sein kann, der mit einer Unterdruckquelle in Verbindung steht
und in dessen Verlauf der Garnendenpraparator angeordnet sein kann.

[0041] Vorteile bringt es zudem mit sich, wenn jeweils zwei Spinnstellen der Luftspinnmaschine einem gemeinsamen
Garnendenpraparator zugeordnet sind, wobei die Wirbelkammern beider Spinnstellen jeweils mit einem separaten Sau-
grussel mit dem Garnendenpraparator in Wirkverbindung bringbar sind. Der Garnendenpraparator kann in diesem Fall
wiederum starr im Bereich der ihm zugeordneten Spinnstellen fixiert und Gber entsprechende Rohrverbindungen mit
den Saugrisseln in Verbindung stehen. In diesem Zusammenhang ist es beispielsweise denkbar, dass die beiden
Saugrissel in jeweils einer Drehlagerung gelagert sind und jeweils in einen (eigenen oder gemeinsamen) starren Saug-
kanal Gbergehen, der wiederum in einen Garnendenpraparator Gbergeht bzw. diesen enthalt. Die Drehlagerung kann
in diesem Fall den Ubergang zwischen den beweglichen Saugriisseln und dem bzw. den starren Rohrleitungsstiicken
bilden. Ebenso ist es denkbar, beide Saugriissel bzw. den oder die starren Rohleitungen mit einem oder mehreren
Ventilen auszuristen, so dass wahlweise ein oder beide Saugrissel mit einer Unterdruckquelle in Verbindung bringbar
sind, um an der jeweiligen Spinnstelle den Anspinnvorgang zu unterstiitzen.

[0042] Besonders vorteilhaftist es, wenn die Liefereinrichtung ein der Einlauféffnung vorgelagertes Ausgangswalzen-
paar umfasst, wobei zumindest eine Walze des Ausgangswalzenpaars von einer Spinnstellung in eine Anspinnstellung
bewegbarist, in der beide Walzen voneinander beabstandet sind. Der Abstand beider Walzen sollte in der Anspinnstellung
derart bemessen sein, dass der Saugriissel der der Spinnstelle zugeordneten zweiten Saugeinheit in ihrer Spinnstellung
bis in den Bereich der Einlaufé6ffnung der Spinndise verbracht werden kann, ohne hierbei mit dem Ausgangswalzenpaar
zu kollidieren.

[0043] Des Weiteren ist es vorteilhaft, wenn die Wirbelkammer Bestandteil einer Spinnddse ist, die von einer Spinn-
stellung in eine Anspinnstellung bewegbar, vorzugsweise verschwenkbar, ist. Eine entsprechende Bewegung ist unter
Umstanden von Vorteil, um eine Anlage des Saugriissels der zweiten Saugeinheit an die Spinndise zu ermdglichen.
Die Spinndise wird in diesem Fall von einer Spinnstellung in eine Anspinnstellung verbracht, bevor der Saugrissel in
seine erste Anspinnstellung verschwenkt wird. Dieses Verschwenken ermdglicht schlieBlich, dass wahrend der Ver-
schwenkung des Saugrussels nur eine der beiden Abzugswalzen des Abzugswalzenpaars verschwenkt werden muss.
Verbliebe sowohl die Spinndiise als auch eine der Abzugswalzen in ihrer Spinnstellung, wahrend der Saugrissel in
seine erste Anspinnstellung bewegt wird, kdme es je nach Spinnstellengeometrie eventuell zu einer Kollision zwischen
der Abzugswalze und dem Saugrussel.

[0044] Vorteilhaft ist es zudem, wenn im Anschluss an die Abzugseinrichtung ein Garnspeicher angeordnet ist. Der
Garnspeicher kann beispielsweise als mit einer Unterdruckquelle verbindbares Saugrohr ausgebildet sein. Insbesondere
wahrend der Unterbrechung des Spinnprozesses und/oder wahrend des Anspinnvorgangs dient er schlieRlich zur Zwi-
schenspeicherung einer bestimmten Garnmenge, so dass auch ein unterschiedlich schnelles Beschleunigen bzw. Ab-
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bremsen der mit dem Garn in Verbindung stehenden Bauteile nicht unmittelbar zu einem Garnriss fiihren.

[0045] Vorteilhaft ist es, wenn die Luftspinnmaschine eine Steuer- und/oder Regeleinrichtung besitzt, die ausgelegt
ist, die Luftspinnmaschine gemaR einem oder mehreren der bisherigen Verfahrensschritte zu betreiben. Hinsichtlich der
einzelnen Varianten und deren Vorteile wird auf die bisherige bzw. die folgende Beschreibung verwiesen.

[0046] Weitere Vorteile der Erfindung sind in den nachfolgenden Ausfiihrungsbeispielen beschrieben. Es zeigen:

Figuren 1 bis 11 eine schematische Darstellung des erfindungsgemaRen Anspinnvorgangs bei Detektion eines
Garnfehlers,

Figuren 12 bis 16  eine schematische Darstellung des erfindungsgeméafRen Spulenwechsels mit Hilfe eines Service-

roboters,
Figur 17 ein mogliche Ausfliihrung eines Garnbildungselements,
Figur 18 eine schematische Darstellung eines Ausschnitts der Spinnstelle einer erfindungsgemafen Luft-

spinnmaschine,
Figur 19 die Ansicht geman Figur 18 mit verschwenkter Spinndiise und verschwenkter zweiter Saugeinheit,

Figur 20 eine schematische Darstellung eines Ausschnitts zweier Spinnstellen einer weiteren erfindungs-
gemalen Luftspinnmaschine,

Figur 21 eine schematische Darstellung eines Ausschnitts der Spinnstelle einer weiteren erfindungsgema-
Ren Luftspinnmaschine,

Figur 22 die Ansicht gemaR Figur 21 mit verschwenktem Garnmanipulator,

Figur 23 eine schematische Darstellung eines Ausschnitts der Spinnstelle einer weiteren erfindungsgema-
Ren Luftspinnmaschine, und

Figur 24 die Ansicht gemaR Figur 23 nach Betatigung der Blaseinheit.

[0047] Figur 1 zeigt eine schematische Seitenansicht einer Spinnstelle 2 einer Luftspinnmaschine wahrend des Spinn-
prozesses, wobei die Luftspinnmaschine in der Regel mehrere senkrecht zur Zeichenebene hintereinander angeordnete
und vorzugsweise gleichartig aufgebaute Spinnstellen 2 umfasst.

[0048] Die Luftspinnmaschine verfugt in dem in Figur 1 gezeigten Beispiel iber eine als Streckwerk ausgebildete
Liefereinrichtung 17, welche mit einem Faserverband 3, beispielsweise in Form eines doublierten und in einer nicht
gezeigten Spinnkanne vorgelegten Streckenbands, beliefert wird. Ferner weist die gezeigte Spinnstelle 2 eine von der
Liefereinrichtung 17 beabstandete Spinndiise 28 mit einer Einlauféffnung 16 fiir den Faserverband 3 und einer innen-
liegenden Wirbelkammer 1 auf.

[0049] Innerhalbder Wirbelkammer 1 wird der Faserverband 3 bzw. mindestens ein Teil der Fasern des Faserverbands
3 zur Herstellung des gewiinschten Garns 4 auf bekannte Weise mit einer Drehung versehen. Die Drehung entsteht
hierbei durch eine gezielte Luftstrdmung im Bereich der Spitze eines Garnbildungselements 15, wobei die Luftstrdmung
durch vorzugsweise tangential in die Wirbelkammer 1 miindende (nicht gezeigte) Luftdlisen erzeugt wird.

[0050] Die gezeigte Spinnstelle 2 umfasst des Weiteren eine durch beispielsweise ein Abzugswalzenpaar gebildete
Abzugseinrichtung 5 sowie eine dem Abzugswalzenpaar nachgeschaltete und eine auswechselbare Spule 19 aufwei-
sende Spulvorrichtung 29. Die Spulvorrichtung 29 dient schlieBlich dem Aufspulen des aus der Spinnduse 28 austre-
tenden Garns 4, welches die Wirbelkammer 1 (iber einen innerhalb des Garnbildungselements 15 verlaufenden Ab-
zugskanal 14 verldsst, der wiederum in eine entsprechende Austritts6ffnung 8 miindet.

[0051] Daruber hinaus verfiigt die Luftspinnmaschine Gber eine Garniiberwachungseinheit 6, welche definierte Para-
meter des Garns 4 (z. B. die Garndicke, die Garnfestigkeit oder andere fir die Qualitat des Garns 4 reprasentative
Parameter) liberwacht. Die Garnliberwachungseinheit 6 arbeitet dabei vorzugsweise beriihrungslos.

[0052] Die erfindungsgemafe Luftspinnmaschine muss nicht zwangsweise ein Streckwerk aufweisen, wie dies in
Figur 1 dargestellt ist. Ebenso ist es nicht zwingend notwendig, dass die Abzugseinrichtung 5 durch ein separates
Walzenpaar gebildet wird. Vielmehr wére es beispielsweise denkbar, dass die Spulvorrichtung 29 gleichzeitig den Abzug
des Garns 4 aus der Wirbelkammer 1 und dessen Aufspulung auf eine Spule 19 bewerkstelligt.

[0053] Insbesondere beim Luftspinnen kommt es in regelmaRigen Zeitabstdnden zu Garnfehlern 18 (definiert als
bestimmte Abweichung des liberwachten Garnparameters von einem Sollwert). Die Entfernung derartiger Garnfehler
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18 (sogenannter Reinigerschnitt) bewerkstelligt bei herkdbmmlichen Luftspinnmaschinen ein entlang der Spinnstellen 2
patrouillierender Serviceroboter 27, der jedoch stets nur einen Garnfehler 18 pro Zeitfenster entfernen kann und zudem
zunachst an die entsprechende Spinnstelle 2 verfahren werden muss. Treten mehrere Garnfehler 18 gleichzeitig auf,
so kommt es zu einem Produktionsausfall, der die Produktivitat der gesamten Luftspinnmaschine negativ beeintrachtigt.
[0054] Um diesem Nachteil zu begegnen, wird im Rahmen der vorliegenden Erfindung eine Luftspinnmaschine vor-
geschlagen, mit deren Hilfe die Ausreinigung der genannten Garnfehler 18 in einer besonders bevorzugten Ausfiihrung
durch die Spinnstelle 2 selbst erfolgen kann. Im Ergebnis kdnnen somit die Garnfehler 18 an mehreren Spinnstellen 2
gleichzeitig entfernt werden, da die Spinnstellen 2 nicht mehr auf den Serviceroboter 27 angewiesen sind.

[0055] Eine mogliche Ausfiihrungsform einer entsprechenden Spinnstelle 2 einer erfindungsgeméafien Luftspinnma-
schine zeigen die Figuren 1 bis 11, in denen die Entfernung eines Garnfehlers 18 dargestellt ist.

[0056] Nachdem die Garniberwachungseinheit 6 das Passieren eines Garnfehlers 18 detektiert hat (Figur 2), wird
der Spinnprozess zunachst unterbrochen. Die Unterbrechung erfolgt hierbei durch Reduzierung der Férdergeschwin-
digkeiten der Liefereinrichtung 17, der Abzugseinrichtung 5 und der Spulvorrichtung 29. Die Reduzierung muss hierbei
nicht gleichzeitig oder kontinuierlich erfolgen. In jedem Fall sollten die jeweiligen Férdergeschwindigkeiten jedoch derart
gedrosselt werden, dass der stabile Spinnprozess durch Unterschreiten definierter Grenzwerte der Férdergeschwindig-
keiten zusammenbricht und somit ab einem gewissen Zeitpunkt kein Garn 4 mehr aus dem Faserverband 3 erzeugt
wird. Zu diesem Zeitpunkt kommt es schlielich zu einer Unterbrechung der Garnherstellung, bei der sich das Garn 4
ohne separate Krafteinwirkung von dem Faserverband 3 16st. Dies kann beispielsweise dadurch erreicht werden, dass
die Férdergeschwindigkeit der Liefereinrichtung 17 so weit reduziert wird, dass sie keine ausreichende Menge an Fa-
sermaterial mehr liefert, um hieraus ein Garn 4 zu bilden. Auch ist es mdglich, die Férdergeschwindigkeit der Abzugs-
einrichtung 5 und/oder der Spulvorrichtung 29 langsamer zu drosseln als die Férdergeschwindigkeit der Liefereinrichtung
17.

[0057] Ziel ist es schliel3lich, dass sich das entstandene spulenseitige Garnende nach dem Stillsetzen von Lieferein-
richtung 17, Abzugseinrichtung 5 und Spulvorrichtung 29 in einem Bereich zwischen der Abzugseinrichtung 5 und der
Austritts6ffnung 8 der Spinndise 28 befindet (Figur 3). Das Garnende befindet sich in diesem Fall an einer definierten
Position und muss daher vor dem weiteren Anspinnen nicht zeitaufwandig auf der Spulenoberflaiche gesucht werden.
Vielmehr befindet es sich im Bereich einer ersten Saugeinheit 7 der Spinnstelle 2 und kann von dieser in erfindungs-
gemaler Weise angesaugt werden.

[0058] Die erste Saugeinheit 7 befindet sich vorzugsweise zwischen der Austrittséffnung 8 und der Abzugseinrichtung
5 bzw. der Garniiberwachungseinheit 6. Wird nun die erste Saugeinheit 7 mit einer nicht gezeigten Unterdruckquelle
verbunden (beispielsweise durch Offnen eines Ventils), so wird das Garnende angesaugt. Werden gleichzeitig die
Abzugseinrichtung 5 und die Spulvorrichtung 29 entgegen der Spinnrichtung angetrieben, so gelangt schlieRlich der
den Garnfehler 18 aufweisende Abschnitt des Garns 4 in die erste Saugeinheit 7 (Figur 4).

[0059] Im Folgenden wird nun ein Garnmanipulator 12 (beispielsweise in Form eines verschwenkbaren Schwenkhe-
bels) in Gang gesetzt, der das Garn 4 in den Bereich der Austrittéffnung bewegt (Figuren 4 und 5). Um die Bildung der
in Figur 5 gezeigten Garnschlaufe 13 zu ermdglichen bzw. eine ausreichende Garnmenge zur Verfligung zu stellen,
werden die Spulvorrichtung 29 und die Abzugseinrichtung 5 hierbei weiter gegen die Spinnrichtung angetrieben. Denkbar
ist selbstverstandlich auch, dass die fiir die Schlaufenbildung notwendige Garnmenge aus der ersten Saugeinheit 7
abgezogen wird.

[0060] In jedem Fall ist sicherzustellen, dass sich der Garnfehler 18 in dem in Figur 5 gezeigten Stadium hinter einer
spinnstelleneigenen Garntrenneinheit 9 (die beispielsweise in die erste Saugeinheit 7 integriert sein kann) befindet, um
von dieser vom restlichen Garn 4 abgetrennt und von der ersten Saugeinheit 7 abgesaugt werden zu kénnen (Figur 6).
[0061] Wird nun die Wirbelkammer 1 nach dem Abtrennen des Garnfehlers 18 mit einem Unterdruck beaufschlagt
(dieser kann beispielsweise mit Hilfe einer in den Bereich der Einlauféffnung 16 der Wirbelkammer 1 verschwenkten
zweiten Saugeinheit 10 erzeugt werden), so gelangt das Garnende Uber die Austrittséffnung 8 in das Garnbildungsele-
ment 15 und von dort Uber die Wirbelkammer 1 und die Einlauféffnung 16 in den Bereich der zweiten Saugeinheit 10
(Figur 7). Die Ruckfiihrung des Garnendes kann hierbei durch den von der zweiten Saugeinheit 10 erzeugten Unterdruck
und/oder einer von entsprechenden (und mit einer nicht gezeigten Luftdruckquelle verbundenen) Luftinjektionsdiisen
32 (siehe Figur 24) erzeugten Luftstromung bewirkt werden (wobei auch nur eine Luftinjektionsdiise 32 ausreichend
sein kann), die sich entgegen der Spinnrichtung in den Abzugskanal 14 erstrecken und eine Luftstrémung in Richtung
der Einlauféffnung 16 erzeugen. Zusatzlich oder alternativ ist es auch méglich, Luftkanédle vorzusehen, die in den Ab-
zugskanal 14 miinden und mit deren Hilfe der Abzugskanal 14 mit einer Unterdruckquelle verbindbar ist.

[0062] In einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung ist es gewlinscht, dass das Garnende, wie in Figur 7 gezeigt,
nach der Ruckfiihrung durch die Wirbelkammer 1 von der zweiten Saugeinheit 10 angesaugt und entsprechend fixiert
wird. Um einen direkten (vorzugsweise luftdichten) Kontakt zwischen Spinndise 28 und dem Saugrissel 21 der zweiten
Saugeinheit 10 zu erméglichen, kann wenigstens eine Walze des Ausgangswalzenpaars 23 der Liefereinrichtung 17
verschwenkbar ausgebildet sein. Die entsprechende Walze kann in diesem Fall von einer Spinnstellung (Figur 5) in eine
Anspinnstellung (Figur 6) verschwenkt werden, in der die Einlauféffnung 16 fir den Saugriissel 21 besser zuganglich
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ist. In diesem Fall ist es ebenso von Vorteil, wenn auch der Saugriissel 21 von einer Spinnstellung (Figur 5) in eine erste
Anspinnstellung (Figur 6) bewegbar (z. B. verschwenkbar) ist. Die Ansaug6ffnung 22 des Saugriissels 21 kann schlieBlich
direkt mit dem die Einlauféffnung 16 der Spinndiise 28 umgebenden Bereich derselben dichtend zur Anlage gebracht
werden.

[0063] Im nachsten Schritt erfolgt die Vorbereitung des Garnendes fiir den nachfolgenden Ansetzvorgang (d. h. fur
die Verbindung des Garnendes mit dem Endabschnitt des Faserverbands 3). Die Garnvorbereitung (Abtrennung des
Endabschnitts, Ausdiinnen des neuen Garnendes, etc.) erfolgt hierbei beispielsweise in einem Garnendenpraparator
11, der sich vorzugsweise im Ansaugweg des Saugrissels 21 befindet, so dass das Garnende durch den Garnenden-
praparator 11 hindurchgefiihrt und wahrend der Vorbereitung auf die gewlinschte Lange (abhangig vom Abstand zwi-
schen dem Garnendenpraparator 11 und der Einlauféffnung 16) abgelangt werden kann (Figur 8).

[0064] Wahrend der Garendenpraparation kann schliellich innerhalb eines (beispielsweise pneumatisch arbeitenden)
Garnspeichers 26 eine definierte Garnmenge zwischengespeichert werden, wobei die nétige Garnmenge beispielsweise
durch Ruickdrehung der Spule 19 zur Verfligung gestellt wird.

[0065] Im nachsten Schritt werden nun die Abzugseinrichtung 5 und die Spulvorrichtung 29 wieder in Betrieb genom-
men, wobei die im Garnspeicher 26 vorhandene Garnmenge eine unterschiedlich schnelle Beschleunigung der jeweiligen
Einheiten erlaubt bzw. diese ausgleicht. Um ein vorzeitiges Austreten des Garnendes aus dem Saugrissel 21 der
zweiten Saugeinheit 10 zu vermeiden, kann dieser mit einer nicht gezeigten Garnbremse ausgerustet sein, so dass das
Garnende erst nach Entleerung des Garnspeichers 26 aus dem Saugrissel 21 gezogen wird. Zu diesem Zeitpunkt
herrscht innerhalb der Wirbelkammer 1 bereits wieder die wahrend des Spinnprozesses gewiinschte Luftstrdmung, so
dass das den Abzugskanal 14 passierende Garn 4 bereits wieder die gewiinschte Drehung aufweist. Zudem ist es in
diesem Stadium von Vorteil, wenn sich der Saugriissel 21 der zweiten Saugeinheit 10 bereits in einer zweiten Anspinn-
stellung befindet, bei der die Ansaugéffnung 22 desselben zwischen dem Abzugswalzenpaar und einem dem Abzugs-
walzenpaar vorgeschalteten Lieferabschnitt 24 der Liefereinrichtung 17 befindet. Das Garnende wird in diesem Fall
beim anschlieRenden Wiedereinfihren in die Wirbelkammer 1 kontrolliert mit dem Faserverband Gberlagert und hierbei
geflhrt.

[0066] Wird das Garnende schlieRlich von einem nicht gezeigten Sensor (der beispielsweise im Bereich des Saugris-
sels 21 platziert sein kann) erkannt, so wird auch die Liefereinrichtung 17 in Betrieb gesetzt, so dass es schlieflich zu
einer Uberlagerung des vorbereiteten Garnendes und des Endabschnitts des Faserverband 3 kommt, wobei Garnende
und Faserverband 3 durch das Ausgangswalzenpaar 23 geflhrt werden (Figur 10). Dieser Bereich passiert schlieRlich
ebenfalls die Spinndise 28, wodurch der Ansetzvorgang schlief3lich beendet wird.

[0067] Im Ergebnis erfolgt also ein spinnstelleneigener Reinigerschnitt, bei dem kein Serviceroboter 27 involviert ist.
Der Spinnprozess kann schlieBlich wie gewohnt fortgesetzt werden, wobei sich sowohl der Saugriissel 21 der zweiten
Saugeinheit 10 als auch beide Walzen des Abzugswalzenpaares wieder in ihrer Spinnstellung befinden.

[0068] Alternativ ist es selbstverstandlich mdglich, die dem Anspinnvorgang vorausgehende Garnendenpraparation
nicht durch einen spinnstelleigenen Garnendenpraparator 11, sondern durch eine Bedienperson auf handische Weise
oder durch einen Serviceroboter 27 ausfiihren zu lassen, der entlang einer Vielzahl von Spinnstellen 2 hin- und her
patrouilliert. In diesem Fall kann somit auch auf die beschriebene zweite Saugeinheit 10 verzichtet werden, da das
Garnende nach der Riickfihrung durch die Wirbelkammer 1 entweder von der Bedienperson oder aber von dem Ser-
viceroboter 27 gegriffen, fir den Anspinnvorgang vorbereitet und schliellich mit dem Faserverband 3 in Kontakt gebracht
wird.

[0069] Die Figuren 12 bis 16 zeigen einen méglichen Spulenwechsel an einer erfindungsgemafen Luftspinnmaschine.
Wahrend ein Reinigerschnitt relativ haufig durchgefiihrt werden muss, ist ein Spulenwechsel nur bei einer vollen Spule
19 notwendig. Fur deren Wechsel kann daher ein Serviceroboter 27 zum Einsatz kommen, ohne dass sich die Produk-
tivitat der Luftspinnmaschine signifikant verringert.

[0070] Wird eine volle Spule 19 mit einem Sensor erkannt, so wird der Spinnprozess wie oben beschrieben unter-
brochen, wobei das Garnende auf die Spule 19 aufgespult wird (Figur 12). Im Gegensatz zum zuvor beschriebenen
Anspinnvorgang wird in diesem Fall nicht das Garnende an dem Faserverband 3 angesetzt. Vielmehr dient zum An-
spinnen ein separates Anspinngarn 20, das der Spinnstelle 2 von einem Serviceroboter 27 im Bereich der ersten Sau-
geinheit 7 vorgelegt wird. Die erste Saugeinheit 7 saugt den Endabschnitt des Anspinngarn 20 an, so dass ein Zustand
vorliegt, wie ihn Figur 13 zeigt. Im Anschluss an das Ansaugen des Anspinngarns 20 erfolgt nun ein Anspinnvorgang,
wie er prinzipiell im Zusammenhang mit den Figuren 1 bis 11 beschrieben wurde.

[0071] So wird das Anspinngarn 20 mit Hilfe des (vorzugsweise) spinnstelleneigenen Garnmanipulators 12 in den
Bereich der Austritts6ffnung 8 der Spinndiise 28 verbracht (Figur 14). AnschlieRend erfolgt das Ansaugen des Endab-
schnitts des Anspinngarns 20 mit Hilfe der zweiten Saugeinheit 10, die Garnendenpraparation, die Uberlagerung mit
dem Endabschnitt des Faserverbands 3 (Figur 15) und die Rickfihrung durch die Wirbelkammer 1.

[0072] Anschlielend wird das Garn4 vom Serviceroboter 27 (oder der spinnstelleneigenen Garntrenneinheit 9) durch-
trennt, die volle Spule 19 durch eine leere ersetzt, das abgetrennte Garnende abgesaugt und das verbleibende Garnende
auf die leere Spule 19 aufgespult (Figur 16).

1"



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 2 679 711 A1

[0073] War der Ansetzvorgang erfolgreich, so kann der eigentliche Spinnprozess fortgesetzt werden. Schlagt das
Anspinnen fehl, so wird vom Serviceroboter 27 ein neues Anspinngarn 20 zur Verfiigung gestellt und die genannten
Schritte wiederholt, bis der Anpinnvorgang erfolgreich verlaufen ist.

[0074] Wahrend in den bisherigen Ausfiihrungsbeispielen stets ein Garnmanipulator 12 gezeigt ist, der das Garn 4
von der ersten Saugeinheit 7 in Richtung der Austritts6ffnung 8 der Spinndiise 28 bewegt, ist es alternativ oder zusatzlich
auch mdglich, das Garnbildungselement 15 beweglich zu gestalten. Den Vorteil einer derartigen Losung zeigt ein
Vergleich der Figur 17 (axial in Spinnrichtung ausgefahrenes Garnbildungselement 15) mit der Ausfihrung gemaf Figur
14, bei der keine axiale Bewegung vorgesehen ist. Wahrend in Figur 14 ein Garnmanipulator 12 notwendig ist, um das
Garn 4 zur Austritts6ffnung 8 zu bewegen, kann der Abstand zwischen der Austritts6ffnung 8 und der ersten Saugeinheit
7 im Fall von Figur 17 derart verringert werden, dass das Garnende nach Abtrennen des Garnfehlers 18 auch ohne
zusatzliche Handhabungseinrichtungen zuverlassig von der Spinndiise 28 angesaugt werden kann (vorausgesetzt, in
dieser wird ein entsprechender Unterdruck erzeugt).

[0075] Eine weitere vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung ist den Figuren 18 und 19 zu entnehmen. Wie aus diesen
ersichtlich, kann es neben der Verschwenkbarkeit des Saugrissels 21 der zweiten Saugeinheit 10 und wenigstens einer
Walze des Ausgangswalzenpaars 23 von Vorteil sein, wenn auch die Spinndiise 28 selbst um eine Drehachse 25
verschwenkbar ist. Hierdurch ist es auf einfache Weise mdglich, die Ansaugéffnung 22 des Saugriissels 21 dichtend
mit der Einlauféffnung 16 der Wirbelkammer 1 in Kontakt zu bringen, um das Garnende anzusaugen und dem (in den
Figuren 18 und 19 nicht gezeigten) Garnendenpraparator 11 zufiihren zu kénnen.

[0076] Im Ubrigen ist es méglich, einen Garnendenpraparator 11 zwei benachbarten Spinndiisen 28 zuzuordnen.
Eine mogliche Ausfliihrungsform zeigt Figur 20. Wie dieser Figur zu entnehmen ist, miinden die Saugrissel 21 der
beiden zweiten Saugeinheiten 10 in einen gemeinsamen Garnendenpraparator 11, wobei die Saugriissel 21 wiederum
in einer entsprechenden Lagerung 30 drehbar gelagert sein kdnnen (vergleiche auch Figuren 18 und 19).

[0077] SchlieBlich zeigen die Figuren 21 und 22 eine mégliche bauliche Lésung, bei welcher der Garnmanipulator 12,
die Garntrenneinheit 9 und die erste Saugeinheit 7 mit der Spinnduse 28, d. h. miteinem die Wirbelkammer 1 umgebenden
Gehause, eine bauliche Einheit bilden (wobei die Garntrenneinheit 9, beispielsweise eine Schere, ebenso innerhalb der
ersten Saugeinheit 7 platziert werden kdnnte). Vergleichbar zu Figur 17 kann auch in diesem Fall vorgesehen sein, das
Garnbildungselement 15 axial verschieblich zu gestalten. Ebenso kann die bereits beschriebene zweite Saugeinheit 10
und/oder ein Garnendenpraparator 11 (beispielsweise innerhalb der zweiten Saugeinheit 10 oder an anderer Stelle)
vorgesehen sein, wobei dies nicht zwingend nétig ist.

[0078] Um das Garn 4 mdglichst nahe und lagestabil in den Bereich der Austritts6ffnung 8 bewegen zu kénnen, kann
das Garnbildungselement 15 (wie in Figur 22 gezeigt) im Bereich der Austrittséffnung 8 eine parallel zur Blattebene
verlaufende Vertiefung aufweisen, in die der entsprechende Garnabschnitt schlieRlich eingelegt werden kann.

[0079] Die vorliegende Erfindung ist nicht auf das dargestellte und beschriebene Ausflihrungsbeispiel beschranki.
Abwandlungen im Rahmen der Patentanspriiche sind ebenso méglich wie eine Kombination der Merkmale, auch wenn
sie in unterschiedlichen Ausflihrungsbeispielen dargestellt und beschrieben sind.

[0080] Beispielsweise ist es im Fall der Figuren 1 bis 11 auch mdglich, die zweite Saugeinheit 10 und/oder den
Garnendenpraparator 11 in einen Serviceroboter 27 zu integrieren. In diesem Fall erfolgt das Entfernen des Garnfehlers
18 durch die Spinnstelle 2 selbst, wahrend das Ansaugen und/oder Vorbereiten des Garnendes fiir den anschlielenden
Verbindungsschritt mit dem Faserverband 3 mit Hilfe des Serviceroboters 27 durchgefiihrt wird.

[0081] Abschliefend ist in den Figuren 23 und 24 eine Lésung gezeigt, bei der anstelle des beschriebenen und
mechanisch arbeitenden Garnmanipulators 12 eine mit einer nicht gezeigten Luftdruckquelle in Verbindung stehende
Blaseinheit 31 zum Einsatz kommt. Diese kann beispielsweise (wie gezeigt) als separates Bauteil im Bereich der Aus-
tritts6ffnung 8 der Wirbelkammer 1 platziert, an der ersten Saugeinheit 7 befestigt oder aber in die erste Saugeinheit 7
integriert sein (z. B. in der Art, dass die Luftaustritts6ffnung der Blaseinheit 31 in den innen liegenden Ansaugkanal der
ersten Saugeinheit 7 mindet).

[0082] In jedem Fall sollte die Blaseinheit 31 derart ausgerichtet sein, dass der von ihr erzeugte Luftstrom das nach
der Entfernung des Garnfehlers 18 in oder auRerhalb der ersten Saugeinheit 7 verbleibende Garnende erfassen und
gezieltin den Bereich der Austritts6ffnung 8 der Wirbelkammer 1 blasen kann. Dort gelangt es schlieRlich in den Bereich
einer in Richtung der Einlauféffnung 16 der Wirbelkammer 1 gerichteten Luftstrdmung, die das Garnende in den Ab-
zugskanal 14 einsaugt, durch diesen hindurch und schlieRlich bis in den (aul3erhalb der Wirbelkammer 1 gelegenen)
Bereich vor der Einlauféffnung 16 bewegt bzw. blast.

[0083] Die genannte Luftstromung wird wiederum basierend auf dem Venturi-Effekt und vorzugsweise mit Hilfe einer
oder mehrerer (aus Ubersichtsgriinden nur in Figur 24 gezeigten) Luftinjektionsdiise(n) 32 erzeugt, die ebenfalls mit
einer nicht dargestellten Luftdruckquelle in Verbindung steht bzw. stehen. Die Luftinjektionsdiise(n) 32 mindet bzw.
miinden in den Abzugskanal 14 und erzeugen dort eine Strdmung in Richtung der Einlauféffnung 16 der Wirbelkammer
1. Im Ergebnis bewirken die Blaseinheit 31 und die Luftinjektionsdlise(n) 32 schlieBlich, dass das Garn 4 einen Verlauf
einnimmt, wie ihn Figur 24 zeigt.

[0084] In diesem Stadium kann das Garnende schlieBlich von einer spinnstelleneigenen zweiten Saugeinheit 10 und/
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oder einem spinnstelleneigenen Garnendenpréaparator 11 oder alternativ zu den genannten Bauteilen von einer Bedien-
person oder einem Serviceroboter 27 ergriffen und dem Anspinnvorgang unterzogen werden.
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Bezugszeichenliste

1 Wirbelkammer

2 Spinnstelle

3 Faserverband

4 Garn

5 Abzugseinrichtung

6 Garnuberwachungseinheit
7 ersten Saugeinheit

8 Austritts6ffnung

9 Garntrenneinheit

10 zweiten Saugeinheit
11 Garnendenpréaparator
12 Garnmanipulator

13 Garnschlaufe

14 Abzugskanal

15 Garnbildungselement
16 Einlauféffnung

17 Liefereinrichtung

18 Garnfehler

19 Spule

20 Anspinngarn

21 Saugrissel

22 Ansaugo6ffnung

23 Ausgangswalzenpaar
24 Lieferabschnitt

25 Drehachse

26 Garnspeicher

27 Serviceroboter

28 Spinndiise

29 Spulvorrichtung

30 Lagerung

31 Blaseinheit

32 Luftinjektionsdise

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betrieb einer Luftspinnmaschine mit wenigstens einer eine Wirbelkammer (1) aufweisenden Spinn-
stelle (2),

- wobei der Wirbelkammer (1) wahrend eines Spinnprozesses ein Faserverband (3) in einer Spinnrichtung
zugefihrt wird,

- wobei dem Faserverband (3) innerhalb der Wirbelkammer (1) mit Hilfe einer Luftstrdmung eine Drehung erteilt
wird, so dass aus dem Faserverband (3) ein die Drehung aufweisendes Garn (4) entsteht,

- wobei das die Drehung aufweisende Garn (4) mit Hilfe einer Abzugseinrichtung (5) aus der Wirbelkammer (1)
abgezogen wird, und

- wobei das aus der Wirbelkammer (1) abgezogene Garn (4) mit Hilfe einer im Anschluss an die Wirbelkammer
(1) angeordneten Garniiberwachungseinheit (6) auf Garnfehler (18) Giberwacht wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Spinnprozess bei Detektion eines Garnfehlers (18) derart unterbrochen wird, dass sich das Garn (4)
vom Faserverband (3) 16st und ein Garnende entsteht, und dass im Anschluss an die Unterbrechung des
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Spinnprozesses ein, zumindest teilweise von der Spinnstelle (2) durchgefiihrter, Anspinnvorgang eingeleitet
wird, bei dem die folgenden Schritte durchgefiihrt werden:

- Ansaugen des Garnendes mit Hilfe einer ersten Saugeinheit (7) der Spinnstelle (2) im Bereich zwischen einer
Austritts6ffnung (8) der Wirbelkammer (1) und der Abzugseinrichtung (5),

- Abtrennen des den Garnfehler (18) aufweisenden Endabschnitts des Garns (4) im Bereich der ersten Saug-
einheit (7) mit Hilfe einer Garntrenneinheit (9) der Spinnstelle (2),

-Ruckfuhrung des Garnendes des verbleibenden Garns (4) entgegen der Spinnrichtung durch die Wirbelkammer
(1) mit Hilfe einer durch wenigstens eine Luftinjektionsdiise (32) erzeugten Luftstrémung, die in die Wirbelkam-
mer (1) bzw. einen vom Garn zu passierenden Abzugskanal (14) eines in die Wirbelkammer (1) ragenden
Garnbildungselements (15) gerichtet ist,

- Erfassen des Garnendes im Bereich einer Einlauféffnung (16) der Wirbelkammer (1),

- Vorbereiten des Garnendes fur eine Verbindung des Garnendes mit einem Endabschnitt des Faserverbands
3),

- Inbetriebnahme der Abzugseinrichtung (5),

- Uberlagerung des sich noch auRerhalb der Wirbelkammer (1) befindlichen Garnendes mit dem Endabschnitt
des Faserverbands (3),

- gemeinsames Einziehen des Garnendes und des Endabschnitts des Faserverbands (3) in die Wirbelkammer
(1),

- Wiederaufnahme des Spinnprozesses unter weiterer Zufuhr des Faserverbands (3) in die Wirbelkammer (1)
und Abzug des in der Wirbelkammer (1) erzeugten Garns (4).

Verfahren gemaf vorangegangenem Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass das Garnende im Bereich der
Einlauféffnung (16) der Wirbelkammer (1) von einer, vorzugsweise spinnstelleneigenen, zweiten Saugeinheit (10)
erfasst und in einen, vorzugsweise spinnstelleneigenen, Garnendenpraparator (11) eingefihrt wird, und dass das
Garnende mit Hilfe des Garnendenpraparators (11) fir eine Verbindung des Garnendes mit einem Endabschnitt
des Faserverbands (3) vorbereitet wird.

Verfahren gemal einem oder mehreren der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Spinnprozess durch Reduzierung der Férdergeschwindigkeiten einer den Faserverband (3) liefernden Lieferein-
richtung (17) und der Abzugseinrichtung (5) unterbrochen wird, wobei die Reduzierung derart erfolgt, dass sich das
durch Lésendes Garns (4) vom Faserverband (3) entstehende Garnende nach Abschluss der Reduzierung zwischen
der Austrittséffnung (8) der Wirbelkammer (1) und der Abzugseinrichtung (5) oder innerhalb des Abzugskanals (14)
befindet.

Verfahren gemal einem oder mehreren der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
sich nach dem Ansaugen des Garnendes durch die erste Saugeinheit (7) im Bereich zwischen der ersten Saugeinheit
(7) und der Abzugseinrichtung (5) erstreckende Garnabschnitt vor dem Abtrennen des den Garnfehler (18) aufwei-
senden Endabschnitts des Garns (4) von einem Garnmanipulator (12) erfasst und teilweise in Richtung der Aus-
tritts6ffnung (8) bewegt wird, so dass eine Garnschlaufe (13) entsteht.

Verfahren gemal einem oder mehreren der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
sich nach dem Abtrennen des den Garnfehler (18) aufweisenden Endabschnitts des Garns (4) im Bereich der ersten
Saugeinheit (7) befindliche Garnende des verbleibenden Garns (4) vor der Rickfihrung durch die Wirbelkammer
(1) mit Hilfe einer Luftstrdomung in den Bereich der Austrittséffnung (8) der Wirbelkammer (1) geblasen wird, wobei
die Luftstrdmung durch eine Blaseinheit (31) erzeugt wird, die vorzugsweise als Bestandteil der ersten Saugeinheit
(7) ausgebildet ist, und/oder dass der Abzugskanal (14) vor und/oder wahrend der Ruckfiihrung des Garnendes
durch die Wirbelkammer (1) mit einer in Richtung der Einlassmiindung gerichteten Luftstrémung beaufschlagt wird.

Verfahren gemaR einem oder mehreren der Anspriiche 2 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, dass ein Saugriissel (21) der zweiten Saugeinheit (10) vor dem Erfassen des Garnendes
von einer Wartestellung in eine erste Anspinnstellung bewegt wird, in der sich eine Ansaugéffnung (22) des Sau-
grussels (21) im Bereich der Einlaufoéffnung (16) der Wirbelkammer (1) befindet, wobei der Saugriissel (21) der
zweiten Saugeinheit (10) vorzugsweise vor der Uberlagerung des sich noch aulerhalb der Wirbelkammer (1) be-
findlichen Garnendes mit dem Endabschnitt des Faserverbands (3) von der ersten Anspinnstellung in eine zweite
Anspinnstellung bewegt wird, in der sich die Ansaug6ffnung (22) des Saugrissels (21) zwischen einem Ausgangs-
walzenpaar (23) einer den Faserverband (3) liefernden Liefereinrichtung (17) und einem dem Ausgangswalzenpaar
(23) in Spinnrichtung vorgelagerten Lieferabschnitt (24) der Liefereinrichtung (17) befindet.
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Verfahren gemaR einem oder mehreren der Anspriiche 2 bis 6,

dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine Walze eines Ausgangswalzenpaares (23) einer der Wirbelkammer
(1) in Spinnrichtung vorgelagerten Liefereinrichtung (17) vor der Bewegung des Saugrissels (21) von der Warte-
stellung in die erste Anspinnstellung von einer Spinnstellung in eine Anspinnstellung bewegt wird, in der beide
Walzen des Ausgangswalzenpaars (23) voneinander beabstandet sind, und dass die sich in der Anspinnstellung
befindliche Walze des Ausgangswalzenpaares (23) vorzugsweise in ihre Spinnstellung bewegt wird, bei der beide
Walzen in gegenseitigem Kontakt stehen, nachdem der Saugrissel (21) in die zweite Anspinnstellung bewegt wurde
und bevor das sich noch auferhalb der Wirbelkammer (1) befindliche und vom Saugriissel (21) fixierte Garnende
mit dem Endabschnitt des Faserverbands (3) Uberlagert wird.

Verfahren gemal einem oder mehreren der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
von der Abzugseinrichtung (5) abgezogene Garn (4) wahrend des Spinnprozesses auf eine Spule (19) aufgespult
wird, dass bei einem Garnbruch das Garnende des sich bereits auf der Spule (19) befindlichen Garns (4) héndisch,
von einer spinnstelleneigenen Handhabungsvorrichtung oder einem Serviceroboter (27) auf der Spulenoberflache
erfasst und in den Bereich der ersten Saugeinheit (7) bewegt wird, und dass anschlielRend der Anspinnvorgang
gemal Anspruch 1 durchgeflhrt wird.

Verfahren gemal einem oder mehreren der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Garn (4) wahrend des Spinnprozesses auf eine der Abzugseinrichtung (5) nachgeordnete Spule (19) aufgespult
wird, dass der Fillstand der Spule (19) mit Hilfe eines Sensors Uberwacht wird, dass bei Uberschreiten eines
Sollwerts des Flillstands der Spinnprozess derart unterbrochen wird, dass sich das Garn (4) vom Faserverband (3)
16st und ein Garnende entsteht, welches sich nach der Unterbrechung des Spinnprozesses im Bereich der ersten
Saugeinheit (7) befindet, dass ein Anspinnvorgang gemaf Anspruch 1 durchgefiihrt wird, und dass anschlieRend
die folgenden Schritte durchgefiihrt werden:

- Durchtrennen des nach dem Anspinnvorgang aus der Wirbelkammer (1) austretenden Garns (4),

- Zwischenspeichern des im Anschluss an das Durchtrennen des Garns (4) von der Spinnstelle (2) hergestellten
Garns (4),

- Ersetzen der vollen Spule (19) durch eine leere Spule (19),

- Aufspulen des zwischengespeicherten Garns (4) auf die leere Spule (19),

- Fortsetzen des Spinnprozesses gemaf Anspruch 1,

wobei vorzugsweise vorgesehen ist, dass das Durchtrennen des nach dem Anspinnvorgang aus der Wirbelkammer
(1) austretenden Garns (4), das Zwischenspeichern des im Anschluss an das Durchtrennen des Garns (4) von der
Spinnstelle (2) hergestellten Garns (4), das Ersetzen der vollen Spule (19) durch die leere Spule (19) und/oder das
Aufspulen des zwischengespeicherten Garns (4) auf die leere Spule (19) von einem Serviceroboter (27) durchgefiihrt
wird.

Verfahren gemaR einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Garn (4)
wahrend des Spinnprozesses auf eine der Abzugseinrichtung (5) nachgeordnete Spule (19) aufgespult wird, dass
der Fiillstand der Spule (19) mit Hilfe eines Sensors liberwacht wird, dass bei Uberschreiten eines Sollwerts des
Fullstands der Spinnprozess unterbrochen wird, und dass anschlieRend die folgenden Schritte durchgefiihrt werden:

- Ansaugen eines Garnendes eines separaten Anspinngarns (20) durch die erste Saugeinheit (7),

- Anspinnen des Anspinngarns (20) gemaf Anspruch 1,

- Durchtrennen des nach dem Anspinnvorgang aus der Wirbelkammer (1) austretenden Garns (4),

- Zwischenspeichern des im Anschluss an das Durchtrennen des Garns (4) von der Spinnstelle (2) hergestellten
Garns (4),

- Ersetzen der vollen Spule (19) durch eine leere Spule (19),

- Aufspulen des zwischengespeicherten Garns (4) auf die leere Spule (19),

- Fortsetzen des Spinnprozesses gemaf Anspruch 1,

wobei vorzugsweise vorgesehen ist, dass das Anspinngarn (20) derersten Saugeinheit (7) durch einen Ser-
viceroboter (27) vorgelegt wird und/oder dass das Durchtrennen des nach dem Anspinnvorgang aus der Wir-
belkammer (1) austretenden Garns (4), das Zwischenspeichern des im Anschluss an das Durchtrennen des
Garns (4) von der Spinnstelle (2) hergestellten Garns (4), das Ersetzen der vollen Spule (19) durch die leere
Spule (19) und/oder das Aufspulen des zwischengespeicherten Garns (4) auf die leere Spule (19) von einem
Serviceroboter (27) durchgefihrt wird.
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Luftspinnmaschine zur Herstellung eines Garns (4) aus einem Faserverband (3),

- wobei die Luftspinnmaschine zumindest eine Spinnstelle (2) mit einer Wirbelkammer (1) umfasst, in der dem
Faserverband (3) mit Hilfe einer Luftstrémung eine Drehung erteilbar ist,

- wobei die Wirbelkammer (1) eine Einlauféffnung (16) fir den Faserverband (3) und eine Austritts6ffnung (8)
fur das aus dem Faserverband (3) hergestellte Garn (4) umfasst,

- wobei die Spinnstelle (2) eine Liefereinrichtung (17) zum Férdern des Faserverbands (3) in Richtung der
Einlauféffnung (16) der Wirbelkammer (1) umfasst,

- wobei die Spinnstelle (2) eine Abzugseinrichtung (5) fir den Abzug des Garns (4) aus der Wirbelkammer (1)
umfasst,

- und wobei im Anschluss an die Austritts6ffnung (8) der Wirbelkammer (1) eine Garniiberwachungseinheit (6)
angeordnetist, mitder das aus der Wirbelkammer (1) abgezogene Garn (4) auf Garnfehler (18) Gberwachbar ist,
dadurch gekennzeichnet,

- dass die Spinnstelle (2) eine erste Saugeinheit (7) besitzt, mit deren Hilfe das Garn (4) zwischen der Aus-
tritts6ffnung (8) der Wirbelkammer (1) und der Abzugseinrichtung (5) ansaugbar ist,

- dass die Spinnstelle (2) eine Garntrenneinheit (9) besitzt, mit deren Hilfe das Garn (4) zwischen der Austritts-
6ffnung (8) der Wirbelkammer (1) und der Abzugseinrichtung (5) durchtrennbar ist, und

- dass die Spinnstelle (2) wenigstens eine Luftinjektionsdise (32) besitzt, die derart ausgerichtet ist, dass Luft
in Richtung der Einlauféffnung (16) in die Wirbelkammer (1) bzw. einen vom Garn (4) zu passierenden Abzugs-
kanal (14) eines in die Wirbelkammer (1) ragenden Garnbildungselements (15) einbringbar ist.

Luftspinnmaschine gemaf vorangegangenem Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass die Luftspinnmaschine
wenigstens einen, vorzugsweise spinnstelleneigenen, Garnendenpraparator (11) besitzt, der der Spinnstelle (2) zur
Vorbereitung eines Garnendes fir eine anschlieBende Verbindung des Garnendes mit einem Endabschnitt des
Faserverbands (3) zustellbar ist, und/oder dass die Luftspinnmaschine wenigstens eine, vorzugsweise spinnstelle-
neigene, zweite Saugeinheit (10) besitzt, die der Spinnstelle (2) zustellbar ist, und mit deren Hilfe das Garnende im
Bereich der Austritts6ffnung (8) der Wirbelkammer (1) ansaugbar und in den Wirkbereich des Garnendenpraparators
(11) verbringbar ist.

Luftspinnmaschine gemafR einem oder mehreren der Anspriiche 11 und 12, dadurch gekennzeichnet, dass der
Spinnstelle (2) ein Garnmanipulator (12) zugeordnet ist, mit dessen Hilfe ein zwischen der ersten Saugeinheit (7)
und der Abzugseinrichtung (5) verlaufender Garnabschnitt in Richtung der Austrittséffnung (8) der Wirbelkammer
(1) bewegbarist, wobei der Garnmanipulator (12) vorzugsweise einen Schwenkhebel umfasst, der um eine Schwenk-
achse verschwenkbar ist und einen Kontaktabschnitt aufweist, der mit dem Garnabschnitt in Kontakt bringbar ist.

Luftspinnmaschine gemaR einem oder mehreren der Anspriiche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass der
Spinnstelle (2) eine, vorzugsweise als Bestandteil der ersten Saugeinheit (7) ausgebildete, Blaseinheit (31) zuge-
ordnet ist, mit deren Hilfe eine Luftstromung erzeugbar ist, die von aulRerhalb der Wirbelkammer (1) in Richtung der
Austritts6ffnung der Wirbelkammer (1) gerichtet ist, und/oder dass die erste Saugeinheit (7), die Garntrenneinheit
(9) und/oder der Garnmanipulator (12) an einem die Wirbelkammer (1) umgebenden Gehéause befestigt ist, und/
oder dass der Abzugskanal (14) in die Austritts6ffnung (8) der Wirbelkammer (1) miindet, wobei das Garnbildungs-
element (15) relativ zur Einlauféffnung (16) bewegbar ist.

Luftspinnmaschine gemaR einem oder mehreren der Anspriiche 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die
zweite Saugeinheit (10) einen beweglich gelagerten Saugrissel (21) besitzt, der zwischen einer Wartestellung und
einer ersten Anspinnstellung bewegbar ist, in der sich eine Ansaugéffnung (22) des Saugrissels (21) im Bereich
der Einlauféffnung (16) der Wirbelkammer (1) befindet, wobei der Saugrissel (21) vorzugsweise zwischen der
ersten Anspinnéffnung und einer zweiten Anspinnéffnung bewegbar ist, in der sich die Ansaugéffnung (22) des
Saugrissels (21) zwischen einem Ausgangswalzenpaar (23) der Liefereinrichtung (17) und einem dem Ausgangs-
walzenpaar (23) vorgelagerten Lieferabschnitt (24) der Liefereinrichtung (17) befindet, und/oder wobei der Sau-
grussel (21) vorzugsweise um eine Drehachse drehbar ist.

Luftspinnmaschine gemaR einem oder mehreren der Anspriiche 11 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass jeweils
zwei Spinnstellen (2) der Luftspinnmaschine einem gemeinsamen Garnendenpraparator (11) zugeordnet sind, wobei
die Wirbelkammern (1) beider Spinnstellen (2) jeweils mit einem separaten Saugriissel (21) mit dem Garnenden-
praparator (11) in Wirkverbindung bringbar sind, und/oder dass die Liefereinrichtung (17) ein der Einlauféffnung
(16) vorgelagertes Ausgangswalzenpaar (23) umfasst, wobei zumindest eine Walze des Ausgangswalzenpaars
(23) von einer Spinnstellung in eine Anspinnstellung bewegbar ist, in der beide Walzen voneinander beabstandet
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sind.

Luftspinnmaschine gemaR einem oder mehreren der Anspriiche 11 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wirbelkammer (1) Bestandteil einer Spinndiise (28) ist, die von einer Spinnstellungin eine Anspinnstellung bewegbar,
vorzugsweise verschwenkbar, ist, und/oder dass im Anschluss an die Abzugseinrichtung (5) ein Garnspeicher (26)
angeordnet ist, und/oder dass die Luftspinnmaschine eine Steuer- und/oder Regeleinrichtung besitzt, die ausgelegt
ist, die Luftspinnmaschine gemaR einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 10 zu betreiben.
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