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(54) Verfahren zum Betrieb einer Luftspinnmaschine.

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrieb einer Luft-
spinnmaschine, wobei die Luftspinnmaschine wenigstens eine
Spinnstelle mit einer Spinndlise (1) zur Herstellung eines Garns
(2) aufweist, wobei der Spinnduse (1) wahrend eines Normalbe-
triebs der Spinnstelle ein Faserverband (3) Uber einen Einlass
(4) und in einer vorgegebenen Transportrichtung (T) zugefihrt
wird, wobei der Faserverband (3) innerhalb einer Wirbelkammer
der Spinndiise (1) mit Hilfe einer Wirbelluftstrémung eine Dre-
hung erhalt, so dass aus dem Faserverband (3) ein Garn (2) ge-
bildet wird, das die Spinndiise (1) schliesslich liber einen Aus-
lass (6) verlasst und mit Hilfe einer Spulvorrichtung (7) auf ei-
ne Hulse aufgespult wird, wobei nach einer Unterbrechung der
Garnherstellung ein Anspinnvorgang durchgeflhrt wird, bei dem
ein spulenseitiges Garnende (23) entgegen der Transportrich-
tung (T) durch die Spinndise (1) bewegt, nach Passieren der
Spinndiise (1) mit einem Ende (24) des Faserverbands (3) tiber-
lagert und gemeinsam mit diesem uber den Einlass (4) in die
Spinndiise (1) eingebracht wird, und wobei nach Abschluss der
genannten Schritte des Anspinnvorgangs die Herstellung des
Garns (2) durch Aufnahme des Normalbetriebs fortgesetzt wird.
Erfindungsgemass wird vorgeschlagen, dass wahrend des An-
spinnvorgangs zumindest zeitweise Additiv (8) auf das Ende (24)
des Faserverbands (3) aufgebracht wird. Dariber hinaus wird
eine Spinnmaschine zur Durchfiihrung des Verfahrens beschrie-
ben.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrieb einer Luftspinnmaschine, wobei die Luftspinnmaschi-
ne wenigstens eine Spinnstelle mit einer Spinndise zur Herstellung eines Garns aufweist, wobei der Spinndiise wahrend
eines Normalbetriebs der Spinnstelle ein Faserverband liber einen Einlass und in einer vorgegebenen Transportrichtung
zugeflhrt wird, wobei der Faserverband innerhalb einer Wirbelkammer der Spinndise mit Hilfe einer Wirbelluftstrémung
eine Drehung erhélt, so dass aus dem Faserverband ein Garn gebildet wird, das die Spinndlse schliesslich Uber einen
Auslass verlasst und mit Hilfe einer Spulvorrichtung auf eine Hilse aufgespult wird, wobei nach einer Unterbrechung der
Garnherstellung ein Anspinnvorgang durchgefiihrt wird, bei dem ein spulenseitiges Garnende entgegen der Transport-
richtung durch die Spinndiise bewegt, nach Passieren der Spinndiise mit einem Ende des Faserverbands Uiberlagert und
gemeinsam mit diesem (ber den Einlass in die Spinndlise eingebracht wird, und wobei nach Abschluss der genannten
Schritte des Anspinnvorgangs die Herstellung des Garns durch Aufnahme des Normalbetriebs fortgesetzt wird.

[0002] Darlber hinaus wird eine Luftspinnmaschine vorgeschlagen, die zumindest eine Spinnstelle mit einer Spinndise
zur Herstellung eines Garns aus einem der Spinndlise zugeflihrten Faserverband aufweist, wobei die Spinndise einen
Einlass fir den Faserverband, eine innenliegende Wirbelkammer, ein in die Wirbelkammer ragendes Garnbildungselement
sowie einen Auslass flr das im Inneren der Wirbelkammer mit Hilfe einer Wirbelluftstromung erzeugte Garn aufweist.

[0003] Gattungsgemasse Luftspinnmaschinen dienen der Herstellung eines Garns aus einem langlichen Faserverband
mit Hilfe einer durch entsprechende Luftdiisen innerhalb der Wirbelkammer erzeugten Wirbelluftstrémung. Die dusseren
Fasern des Faserverbands werden hierbei im Bereich der Einlassmindung des in der Regel spindelfdrmigen Garnbil-
dungselements um die innenliegenden Fasern (Kern) gewunden, so dass im Ergebnis ein stabiles Garn entsteht, welches
schliesslich Uber den Abzugskanal aus der Wirbelkammer abgefiihrt und mit Hilfe der genannten Spulvorrichtung auf eine
Hulse aufgespult werden kann.

[0004] Kommt es wahrend des Spinnprozesses zu Spinnfehlern (Dick- oder Dlinnstellen des Garns, Garnriss, unbefrie-
digende Zufuhr des Faserverbands, etc.) oder wird die Spinnmaschine fiir einen bestimmten Zeitraum abgestellt, so ist
im Nachgang des jeweiligen, die Garnherstellung unterbrechenden, Ereignisses, ein Anspinnvorgang notwendig. Hier-
bei wird das spulenseitige Ende des bereits produzierten Garns (d.h. der Endabschnitt des vor der Unterbrechung der
Garnherstellung zuletzt aufgespulten Garnabschnitts) entgegen der eigentlichen Spinnrichtung (die der oben genannten
Transportrichtung entspricht) tber den Abzugskanal in die Wirbelkammer und von dort bis in den Bereich des Einlasses
(bzw. eines in diesem Bereich platzierten Faserfihrungselements) der Spinndlse riickgefuhrt. Im Anschluss an die Rlck-
fihrung wird das Garn ausserhalb der Spinndiise mit Hilfe eines Serviceroboters, einer spinnstelleneigenen Einrichtung
oder manuell mit dem Ende des Faserverbands durch gegenseitige Uberlappung in Kontakt gebracht.

[0005] Schliesslich wird das Garnende und mit ihm das Ende des Faserverbands durch Einschalten der Luftdisen und
durch Starten der Spulvorrichtung ins Innere der Wirbelkammer bewegt und dort der Wirbelluftstrémung ausgesetzt (wobei
zu diesem Zeitpunkt auch bereits die das Faserverband liefernde Einrichtung, die vorzugsweise durch ein der Spinndlse
in Transportrichtung vorgelagertes Streckwerk gebildet ist, in Betrieb genommen wird bzw. wurde, um den Faserverband
in Richtung des Einlasses der Spinndiise zu férdern). Der Verbindungs- bzw. Uberlappungsbereich zwischen Garnende
und dem Ende des Faserverbands passiert schliesslich die Einlassmiindung der Spindel. Der Spinnprozess wird nun wie
gewohnt fortgefihrt, d.h. die Spinnstelle wird wieder im Normalbetrieb betrieben und produziert ein Garn.

[0006] Wahrend sich der oben beschriebene Anspinnvorgang durchgesetzt hat und entsprechend befriedigende Ergeb-
nisse liefert, ist es nicht auszuschliessen, dass die Verbindung von Garnende und dem korrespondierenden Ende des
Faserverbands wahrend des Anspinnvorgangs scheitert bzw. sich vor Passieren der Spinndlse wieder l6st. Der Anspinn-
vorgang muss in diesem Fall, eventuell nach einer entsprechenden Reinigung der Spinndlse, erneut durchgefiihrt werden,
so dass das Verfahren hinsichtlich seiner Zuverléassigkeit verbesserungswirdig erscheint.

[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, den Anspinnvorgang gegenlber dem Stand der Technik zu ver-
bessern sowie eine Luftspinnmaschine zur Durchfihrung eines solchen Anspinnvorgangs vorzuschlagen.

[0008] Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren und eine Luftspinnmaschine mit den Merkmalen der unabhéngigen
Patentanspriche.

[0009] Erfindungsgemass zeichnet sich das Verfahren dadurch aus, dass wéhrend des Anspinnvorgangs zumindest zeit-
weise Additiv auf das Ende des Faserverbands (der mit dem Garnende Uberlappt wird oder bereits mit diesem in Kontakt
gebracht wurde) aufgebracht wird. Im Gegensatz zum Stand der Technik wird das Ende des Faserverbands, das wahrend
des Anspinnvorgangs mit dem genannten Garnende Uberlappt und gemeinsam in die Spinndlse eingefiihrt bzw. einge-
saugt wird, mit einem Additiv benetzt. Bei dem Additiv kann es sich um Wasser oder eine wassrige Lésung handeln, die
eine oder mehrere zusatzliche Substanzen enthalten kann. Denkbar sind beispielsweise Tenside (Sauren und Laugen so-
wie Bleichmittel) oder protische oder aprotische Lésungsmittel. Ferner kénnen neben flissigen Additiven auch feste Addi-
tive oder entsprechende Suspensionen zum Einsatz kommen. In jedem Fall bewirkt die Zugabe des Additivs wahrend des
Anspinnvorgangs (d.h. zwischen dem Beginn der Rickfihrung des Garnendes und der Rickkehr in den Normalbetrieb)
eine Stabilisierung bzw. Festigung des Uberlappungsbereichs zwischen Garnende und Ende des Faserverbands, so dass
ein besonders stabiler Verbindungsbereich zwischen den genannten Abschnitten entsteht. Ein Lésen des Verbindungs-
bereichs wéhrend des Anspinnvorgangs oder des nachfolgenden Normalbetriebs bzw. der anschliessenden Weiterverar-
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beitung des Garns ist hierdurch nahezu ausgeschlossen. Ebenso wird die Struktur des Verbindungsbereichs durch das
Aufbringen des Additivs positiv beeinflusst, so dass der Verbindungsbereich im fertigen Garn nahezu nicht mehr erkennbar
ist. Das Additiv kann beispielsweise auf das Ende des Faserverbands aufgespriht werden. Die Additiv-Bevorratung kann
abhangig von der Wahl des Additivs gestaltet sein und kann beispielsweise durch einen Tank, ein Verteilersystem oder der
Spinnstelle zugeordnete Vorratspatronen gebildet sein. Zudem sind eine oder mehrere Additivversorgungsleitungen vor-
gesehen, Uber die die Additiv-Bevorratung mit einer Additivabgabe in Verbindung steht, wobei letztere beispielsweise durch
eine Hohlnadel, einen Spraykopf oder eine Additivaustrittséffnung eines Kanalabschnitts gebildet sein kann. Schliesslich
sollte das Aufbringen des Additivs in einem Stadium des Anspinnvorgangs erfolgen, in dem das Ende des Faserverbands
bereits in Richtung der Spinndiise bewegt wird, um den Faserverband gleichmassig mit Additiv zu versehen.

[0010] Insbesondere bringt es Vorteile mit sich, wenn das Additiv auf das Ende des Faserverbands aufgebracht wird,
nachdem es mit dem Garnende Uberlagert wurde. Insbesondere ist es von Vorteil, wenn die Additivzugabe gestartet
wird, sobald oder kurz nachdem der Faserverband, beispielsweise mit Hilfe des genannten Streckwerks, in Richtung des
Einlasses der Spinnduse geliefert wird. Der Verbindungsbereich zwischen Garnende und dem Ende des Faserverbands
wird hierdurch gestérkt, bevor dieser in den Bereich der Wirbelluftstrémung innerhalb der Wirbelkammer gelangt. Alternativ
wére es schliesslich auch denkbar, das Additiv auf das Ende des Faserverbands aufzubringen, bevor dieser mit dem
Garnende Uberlagert wird.

[0011] Besonders vorteilhaft ist es, wenn das Additiv im Bereich des Einlasses oder, in Transportrichtung gesehen, vor
dem Einlass der Spinndlse auf das Ende des Faserverbands aufgebracht wird. Beispielsweise ist es von Vorteil, wenn
das Additiv im Bereich zwischen dem Einlass der Spinndiise und einem den Faserverband liefernden Einrichtung, bei-
spielsweise einem der Spinndise vorgelagerten Streckwerk, erfolgt. Das mit Additiv versehene Ende des Faserverbands
gelangt in diesem Fall nicht mit der den Faserverband liefernden Einrichtung in Kontakt, so dass damit verbundene mdg-
liche Komplikationen vermieden werden. Insbesondere sollte das Additiv daher im unmittelbaren Bereich vor dem Einlass
der Spinndise auf das Ende des Faserverbands aufgebracht werden. Denkbar ist schliesslich ebenso, das Additiv im
Bereich eines den Einlass der Spinndiise bildenden Faserfiihrungselements auf den Verbindungsbereich zwischen Gar-
nende und dem Ende des Faserverbands aufzubringen. Das Faserfihrungselement kann in diesem Fall eine im Inneren
desselben angeordnete Additivauslasséffnung aufweisen, die in einen Durchtrittskanal miindet, durch den der genannte
Verbindungsbereich sowie der nachfolgend gelieferte Faserverband in die Wirbelkammer der Spinndise gelangt.

[0012] Besondere Vorteile bringt es mit sich, wenn der Volumenstrom des zugeflihrten Additivs wahrend des Anspinn-
vorgangs zumindest zeitweise einen Betrag zwischen 0,001 mI/min und 2,0 ml/min, bevorzugt zwischen 0,01 ml/min und
1,0 ml/min, aufweist und/oder wenn der Massenstrom des zugefiihrten Additivs wéhrend des Anspinnvorgangs zumindest
zeitweise einen Betrag zwischen 0,001 g/min und 2,0 g/min, bevorzugt zwischen 0,01 g/min und 1,0 g/min, aufweist.
Wahrend ein héherer Volumen- bzw. Massenstrom ein Verkleben der mit dem Verbindungsbereich in Kontakt kommenden
Bereiche der Spinnstelle bewirken kénnte, stellt der genannte Bereich eine zuverlassige Verbindung von Garnende und
dem Ende des Faserverbands sicher.

[0013] Vorteilhaft ist es, wenn der Volumen- bzw. Massenstrom des Additivs wahrend der Additivzugabe mit Hilfe wenigs-
tens eines Ventils reguliert wird, wobei das Ventil im Betrieb desselben wenigstens einmal pro Sekunde geéffnet und ge-
schlossen wird, so dass das dem Ventil zugeflihrte Additiv das Ventil pulsartig passiert. Im Gegensatz zu herkdmmlichen
Ventilen wird ein derartiges Ventil also nicht kontinuierlich von Additiv durchstrémt. Vielmehr ist vorgesehen, dass sich
der Additivstrom aus einer Vielzahl von kleinsten Tropfchen bzw. Additiveinheiten (falls keine Flussigkeit, sondern ein Gas
oder ein Feststoff zum Einsatz kommt) zusammensetzt, die durch das schnelle Offnen und Schliessen erzeugt werden
und das Ventil verlassen. Wird das Ventil dabei ein bis mehrere Male pro Sekunde gedffnet und geschlossen, so wird ein
Additivstrom erzeugt, der im Ergebnis einem kontinuierlichen Additivstrom gleichkommt, auch wenn er in Wirklichkeit aus
einer Vielzahl von Einzeltrépfchen bzw. -einheiten besteht, die das Ventil dicht hintereinander verlassen. Dadurch, dass
das Volumen bzw. die Masse eines Tropfchens bzw. einer Einheit dusserst gering ist und die Schaltfrequenz des Ventils
(d.h. die Anzahl der Offnungs- und Schliessvorgénge pro Sekunde) dusserst genau einstellbar ist, ist auch die Menge des
auf den Faserverband aufgebrachten Additivs ausserst genau und reproduzierbar regulierbar. Ein weiterer Vorteil liegt
in der Tatsache, dass das Ventil, sobald es in seiner Schliessstellung verbleibt, sofort vollstandig schliesst. Kommt ein
flissiges Additiv zum Einsatz, ist ein Nachtropfen aufgrund des geringen Volumens der Einzeltrépfchen ausgeschlossen.

[0014] Besondere Vorteile bringt es mit sich, wenn der Volumen- bzw. Massenstrom des zugeflihrten Additivs wahrend
des Anspinnvorgangs zumindest zeitweise héher ist als wahrend des dem Anspinnvorgang nachfolgenden Normalbetrie-
bs der Spinnstelle. So ware es beispielsweise denkbar, den Volumen- bzw. Massenstrom wahrend des Anspinnvorgangs
gemass obiger Beschreibung zu wéahlen, wahrend dieser im nachfolgenden Normalbetrieb maximal 1,0 ml/min (bzw. g/
min), bevorzugt maximal 0,5 ml/min (bzw. g/min) aufweist. Der genaue Wert kann in Abhéngigkeit der Eigenschaften des
Faserverbands und/oder dessen Zufilhrgeschwindigkeit in die Spinnstelle und/oder der Abzugsgeschwindigkeit des Garns
aus der Spinnstelle gewahlt werden und kann daher je nach Anwendungsfall schwanken.

[0015] Besonders vorteilhaft ist es, wenn der Volumen- bzw. Massenstrom des zugeflhrten Additivs wahrend des An-
spinnvorgangs zumindest zeitweise gegenlber einem Anfangsbetrag verringert wird, wobei die Verringerung insbeson-
dere am Ende des Anspinnvorgangs erfolgt. Hierdurch ist es méglich, die Menge des zugefihrten Additivs wahrend des
Anspinnvorgangs allmahlich auf die Menge zu reduzieren, die wéhrend des nachfolgenden Normalbetriebs der Spinnstelle
gewlinscht ist.



CH 709 953 A1

[0016] Vorteilhaft ist es zudem, wenn die Verringerung des Volumen- bzw. Massenstroms des zugefiihrten Additivs kon-
tinuierlich erfolgt. Die Verringerung kann hierbei abrupt, stufenweise oder auch allméhlich (d.h. gleichmassig) erfolgen,
wobei beispielsweise eine lineare Abnahme der auf das Ende des Faserverbands abgegebenen Additivmenge denkbar
ist. Die Menge des zugefiihrten Additivs solite im Ubrigen spatestens dann auf die fiir den Normalbetrieb vorgesehene
Menge reduziert sein, wenn der Verbindungsbereich zwischen Garnende und dem Ende des Faserverbands die Additi-
vaustrittséffnung der Additivversorgung passiert hat, so dass der nachfolgende Faserverband bereits mit einer geringeren
Additivmenge versehen wird als der genannte Verbindungsbereich.

[0017] Die erfindungsgemasse Luftspinnmaschine zeichnet sich dadurch aus, dass der wenigstens einen Spinnstelle der
Luftspinnmaschine (es kénnen selbstverstandlich auch mehrere Spinnstellen vorhanden sein) eine Additivversorgung zu-
geordnet ist, mit deren Hilfe ein Additiv auf ein nach einer Unterbrechung der Garnherstellung vorliegendes Ende des
Faserverbands aufbringbar ist. Zudem steht die Additivversorgung, die zumindest einen Additivspeicher und eine mit die-
sem verbundene Additivauslass6ffnung im Bereich der Spinndise umfassen sollte, mit einer Steuereinheit in Wirkverbin-
dung, die ausgebildet ist, nach einer Unterbrechung der Garnherstellung einen Anspinnvorgangs gemaéss obiger bzw.
nachfolgenden Beschreibung zu initiieren, wahrend dessen zumindest zeitweise Additiv auf das Ende des Faserverbands
aufgebracht wird. Das Aufbringen des Additivs kann geméss einzelnen oder allen oben bzw. nachfolgend beschriebenen
Aspekten erfolgen, wobei die Spinnstelle insbesondere die entsprechend beschriebenen kdrperlichen Merkmale aufwei-
sen kann.

[0018] Weitere Vorteile der Erfindung sind in den nachfolgenden Ausfiihrungsbeispielen beschrieben. Es zeigen, jeweils
schematisch:

Fig. 1 eine schematische Ansicht einer Spinnstelle einer erfindungsgemassen Luftspinnmaschine wahrend des
Normalbetriebs derselben,

Fig. 2  eine Schnittdarstellung einer Spinndise einer Spinnstelle einer erfindungsgemassen Luftspinnmaschine,
Fig. 3  die Spinnstelle gemass Fig. 1 nach einer Unterbrechung der Garnherstellung,
Fig. 4  die Spinnstelle geméss Fig. 1 nach der Rickflihrung des Garnendes entgegen der Transportrichtung, und

Fig. 5 die Spinnstelle geméss Fig. 1 wéhrend eines Anspinnvorgangs mit Additivaufgabe auf das Ende des Faser-
verbands.

[0019] Fig. 1 zeigt einen Ausschnitt einer Spinnstelle einer erfindungsgemassen Luftspinnmaschine (wobei die Luftspinn-
maschine selbstverstandlich eine Vielzahl von, vorzugsweise benachbart zueinander angeordneten, Spinnstellen aufwei-
sen kann). Die Luftspinnmaschine kann bei Bedarf ein Streckwerk 13 mit mehreren Streckwerkswalzen 12 umfassen,
welches mit einem Faserverband 3, beispielsweise in Form eines doublierten Streckenbands, beliefert wird. Ferner um-
fasst die gezeigte Spinnstelle eine in Fig. 2 n&her dargestellte Spinndlise 1 mit einer innenliegenden Wirbelkammer 5, in
welcher der Faserverband 3 bzw. mindestens ein Teil der Fasern des Faserverbands 3 nach Passieren eines Einlasses
4 der Spinndise 1 mit einer Drehung versehen wird (die genaue Wirkungsweise der Spinnstelle wird im Folgenden noch
néher beschrieben).

[0020] Darlber hinaus kann die Luftspinnmaschine ein der Spinndise 1 nachgeordnetes und zwei Abzugswalzen 14 auf-
weisendes Abzugswalzenpaar sowie eine dem Abzugswalzenpaar nachgeschaltete Spulvorrichtung 7 zum Aufspulen des
die Spinnstelle verlassenden Garns 2 auf eine Hilse umfassen. Die erfindungsgemasse Spinnstelle muss nicht zwangs-
weise ein Streckwerk 13 aufweisen. Auch ist das Abzugswalzenpaar nicht zwingend notwendig oder kann durch eine
alternative Abzugseinheit ersetzt werden.

[0021] Die gezeigte Spinnstelle arbeitet generell nach einem Luftspinnverfahren. Zur Bildung des Garns 2 wird der Faser-
verband 3 in einer Transportrichtung T Uber ein, mit einer den genannten Einlass 4 bildenden Eintrittséffnung versehenes,
Faserflihrungselement 15 in die Wirbelkammer 5 der Spinndise 1 geflihrt. Dort erhalt es eine Drehung, d.h. mindestens
ein Teil der freien Faserenden des Faserverbands 3 wird von einer Wirbelluftstrémung, die durch entsprechend in einer die
Wirbelkammer 5 umgebenden Wirbelkammerwandung 5 angeordnete Luftdlisen 18 erzeugt wird, erfasst, wobei die Luft-
disen 18 Uber eine (z.B. ringférmige und mit einer Luftversorgungsleitung 16 verbundene) Luftverteilung 17 mit Druckluft
gespeist werden. Ein Teil der Fasern wird hierbei aus dem Faserverband 3 zumindest ein Stiick weit herausgezogen und
um die Spitze eines in die Wirbelkammer 5 ragenden Garnbildungselements 10 gewunden. Dadurch, dass der Faserver-
band 3 durch eine Einlassmiindung 29 des Garnbildungselements 10 Uber einen innerhalb des Garnbildungselements 10
angeordneten Abzugskanal 22 aus der Wirbelkammer 5 und schliesslich Uber einen Auslass 6 aus der Spinndise 1 ab-
gezogen wird, werden schliesslich auch die freien Faserenden in Richtung der Einlassmiindung 29 gezogen und schlingen
sich dabei als sogenannte Umwindefasern um die zentral verlaufenden Kernfasern - resultierend in einem die gewlinschte
Drehung aufweisenden Garn 2. Die Uber die Luftdiisen 18 eingebrachte Druckluft verlasst die Spinndlse 1 schliesslich
Uber den Abzugskanal 22 sowie einen eventuell vorhandene Luftauslass 19, der bei Bedarf mit einer Unterdruckquelle
verbunden sein kann.
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[0022] Im Hinblick auf die Luftdiisen 18 sei an dieser Stelle zudem rein vorsorglich erwéhnt, dass diese in der Regel so
ausgerichtet sein sollten, dass die austretenden Luftstrahlen gleichgerichtet sind, um gemeinsam eine gleichgerichtete
Luftstrémung mit einem Drehsinn zu erzeugen. Vorzugsweise sind die einzelnen Luftdlisen 18 hierbei rotationssymme-
trisch zueinander angeordnet und minden tangential in die Wirbelkammer 5.

[0023] Wahrend der Garnherstellung ist es nicht auszuschliessen, dass es aus unterschiedlichsten Grinden zu Dick- oder
Dinnstellen des Garns 2 kommt. In diesem Fall wird die Garnherstellung durch die Steuereinheit 25 unterbrochen, so dass
ein spulenseitiges Garnende 23 entsteht. Das Garnende 23 kann sich nach der Unterbrechung der Garnherstellung auf
der Oberflache der sich in der Spulvorrichtung 7 befindlichen Spule oder aber im Bereich zwischen der Spulvorrichtung 7
und der Spinndiise 1, vorzugsweise zwischen dem Auslass 6 derselben und den Abzugswalzen 14, befinden (siehe Fig.
3). Ebenso kann es wahrend der Garnherstellung zu ungewollten Garnbriichen kommen, die ebenfalls ein entsprechendes
Garnende 23 sowie ein sich im Bereich des entsprechend gestoppten Streckwerks 13 zum Stehen kommendes Ende 24
des Faserverbands 3 zur Folge haben.

[0024] Um nun die Garnherstellung, d.h. den Normalbetrieb der jeweiligen Spinnstelle, wieder aufnehmen zu kénnen,
muss das genannte Garnende 23 mit dem Ende 24 des Faserverbands 3 verbunden werden. Hierzu ist vorgesehen, dass
das Garnende 23 entgegen der Transportrichtung T durch die Spinndlise 1 geflihrt wird, wobei hierflr die sich in der
Spulvorrichtung 7 befindliche Spule riickwérts angetrieben wird, um eine entsprechende Garnmenge freizugeben. Das
Garnende 23 bzw. ein durch Entfernen des den Garnfehler aufweisenden Garnabschnitts neu entstandenes Garnende 23
wird in diesem Stadium mit Hilfe mechanischer oder pneumatischer Mittel in den Bereich des Auslasses 6 der Spinndlse
1 geférdert und mit Hilfe eines im Abzugskanal 22 herrschenden Unterdrucks in diese eingesaugt. Mit Hilfe einer entspre-
chenden Luftstrémung erfolgt schliesslich die Weiterférderung des Garnendes 23 durch den Einlass 4 der Spinndise 1,
bis es sich im Bereich vor der Spinndise 1 (in Transportrichtung T gesehen) befindet. Insbesondere ist es hierbei von
Vorteil, wenn das Garnende 23 soweit bewegt wird, bis es sich zwischen den beiden auslaufseitigen Streckwerkswalzen
12 des Streckwerks 13 befindet (die genannten Streckwerkswalzen 12 werden hierzu vor dem Passieren des Garnendes
23 voneinander wegbewegt, um das genannte Passieren zu ermdglichen; nach Passieren des Garnendes 23 werden sie
schliesslich wieder in die in Fig. 4 gezeigte Stellung verbracht, in denen das Garnende 23 klemmend fixiert wird).

[0025] Im n&chsten Schritt werden nun die auslaufseitigen, das Garnende 23 fixierenden, Streckwerkswalzen 12, die
Abzugswalzen 14 und die Spulvorrichtung 7 wieder in Betrieb genommen, so dass das Garnende 23 in Transportrichtung
T bewegt wird. Gleichzeitig oder zeitlich nachversetzt werden auch die restlichen Streckwerkswalzen 12 wieder in Gang
gesetzt, wobei der Beginn deren Drehung sowie die entsprechende Drehzahl derart angepasst werden, dass das Ende
24 des Faserverbands 3 mit dem Garnende 23 in Uberlappenden Kontakt gelangt und mit diesem gemeinsam in die
SpinndUlse 1 eingezogen werden kann.

[0026] Um nun den Verbindungsbereich 27 (d.h. den Uberlappungsbereich zwischen Garnende 23 und dem Ende 24 des
Faserverbands 3) zu stérken bzw. die Faserausrichtung in diesem Bereich gegenliber dem Stand der Technik zu verbes-
sern, wird nun erfindungsgemass vorgeschlagen, dass auf das Ende 24 des Faserverbands 3 ein Additiv 8 aufgegeben
wird.

[0027] Hierzu weist die Spinnstelle eine Additivversorgung 11 auf, die vorzugsweise ein oder mehrere ein Additiv 8 be-
reitstellende Additivspeicher 21 (z.B. in Form entsprechender Druckbehélter) sowie eine oder mehrerer, vorzugsweise
zumindest teilweise flexible, Additivversorgungsleitungen 20 umfasst, Uber die der jeweilige Additivspeicher 21 mit einerim
Bereich der SpinndUse 1 angeordneten Additivaustrittséffnung 26 in Fluidverbindung steht (hinsichtlich méglicher Additive
8 wird auf die bisherige Beschreibung verwiesen). Vorzugsweise ist die Additivaustrittséffnung 26 im Bereich des Einlas-
ses 4 der Spinndise 1 oder des genannten Faserflihrungselements 15 angeordnet. Insbesondere sollte die Abgabe an
einer Stelle erfolgen, die von dem Verbindungsbereich 27 «Garnende 23 — Ende 24 des Faserverbands 3» passiert wird,
um diesen Bereich durch das Additiv 8 zu festigen bzw. zu stabilisieren. Die Menge des zugegebenen Additivs 8 kann
beispielsweise mit Hilfe eines z.B. in die Additivversorgungsleitung 20 integrierten Ventils 9 erfolgen (hinsichtlich méglicher
Details des Ventils 9 wird auf die obige Beschreibung verwiesen).

[0028] Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die dargestellten und beschriebenen Ausflhrungsbeispiele beschrankt.
Abwandlungen im Rahmen der Patentanspriiche sind ebenso méglich wie eine beliebige Kombination der beschriebenen
Merkmale, auch wenn sie in unterschiedlichen Teilen der Beschreibung bzw. den Anspriichen oder in unterschiedlichen
Ausfiihrungsbeispielen dargestellt und beschrieben sind.

Bezugszeichenliste

[0029]
1 Spinndise
2 Garn

3 Faserverband

4 Einlass der Spinndise
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Wirbelkammer

Auslass der Spinndlse
Spulvorrichtung

Additiv

Ventil
Garnbildungselement
Additivversorgung
Streckwerkswalze
Streckwerk
Abzugswalze
Faserfihrungselement
Luftversorgungsleitung
Luftverteilung

Luftdlse

Luftauslass
Additivversorgungsleitung
Additivspeicher
Abzugskanal

Garnende

Ende des Faserverbands
Steuereinheit
Additivaustrittséffnung
Verbindungsbereich zwischen Garnende und dem Ende des Faserverbands

Einlassmindung des Garnbildungselements

Transportrichtung

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Betrieb einer Luftspinnmaschine,

— wobei die Luftspinnmaschine wenigstens eine Spinnstelle mit einer Spinndulse (1) zur Herstellung eines Garns (2)
aufweist,

— wobei der Spinndise (1) wahrend eines Normalbetriebs der Spinnstelle ein Faserverband (3) Uber einen Einlass
(4) und in einer vorgegebenen Transportrichtung (T) zugefihrt wird,

— wobei der Faserverband (3) innerhalb einer Wirbelkammer (5) der Spinnduse (1) mit Hilfe einer Wirbelluftstrémung
eine Drehung erhélt, so dass aus dem Faserverband (3) ein Garn (2) gebildet wird, das die Spinndise (1) schliesslich
Uber einen Auslass (6) verlasst und mit Hilfe einer Spulvorrichtung (7) auf eine Hillse aufgespult wird,

— wobei nach einer Unterbrechung der Garnherstellung ein Anspinnvorgang durchgefiihrt wird, bei dem ein spulen-
seitiges Garnende (23) entgegen der Transportrichtung (T) durch die Spinndlse (1) bewegt, nach Passieren der
Spinndise (1) mit einem Ende (24) des Faserverbands (3) Uberlagert und gemeinsam mit diesem Uber den Einlass
(4) in die Spinnduse (1) eingebracht wird, und

—wobei nach Abschluss der genannten Schritte des Anspinnvorgangs die Herstellung des Garns (2) durch Aufnahme
des Normalbetriebs fortgesetzt wird,
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dadurch gekennzeichnet,
dass wahrend des Anspinnvorgangs zumindest zeitweise Additiv (8) auf das Ende (24) des Faserverbands (3) auf-
gebracht wird.

Verfahren geméass dem vorangegangenen Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass das Additiv (8) auf das Ende
(24) des Faserverbands (3) aufgebracht wird, nachdem es mit dem Garnende (23) Uberlagert wurde.

Verfahren gemass einem der vorangegangenen Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, dass das Additiv (8) im Bereich
des Einlasses (4) oder, in Transportrichtung (T) gesehen, vordem Einlass (4) der Spinndise (1) auf das Ende (24)
des Faserverbands (3) aufgebracht wird.

Verfahren geméass einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Volumenstrom des
zugeflhrten Additivs (8) wahrend des Anspinnvorgangs zumindest zeitweise einen Betrag zwischen 0,001 ml/min und
2,0 ml/min, bevorzugt zwischen 0,01 ml/min und 1,0 mi/min, aufweist und/oder dass der Massenstrom des zugefiihrten
Ad(ditivs (8) wéahrend des Anspinnvorgangs zumindest zeitweise einen Betrag zwischen 0,001 g/min und 2,0 g/min,
bevorzugt zwischen 0,01 g/min und 1,0 g/min, aufweist.

Verfahren geméss einem der vorangegangenen Ansprlche, dadurch gekennzeichnet, dass der Volumen- bzw. Mas-
senstrom des Additivs (8) wahrend der Additivzugabe mit Hilfe wenigstens eines Ventils (9) reguliert wird, wobei das
Ventil (9) im Betrieb desselben wenigstens einmal pro Sekunde gedffnet und geschlossen wird, so dass das dem
Ventil (9) zugefuhrte Additiv (8) das Ventil (9) pulsartig passiert.

Verfahren geméss einem der vorangegangenen Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, dass der Volumen- bzw. Mas-
senstrom des zugefuhrten Additivs (8) wahrend des Anspinnvorgangs zumindest zeitweise hoher ist als wahrend des
dem Anspinnvorgang nachfolgenden Normalbetriebs der Spinnstelle.

Verfahren geméss einem der vorangegangenen Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, dass der Volumen- bzw. Mas-
senstrom des zugefuhrten Additivs (8) wéhrend des Anspinnvorgangs zumindest zeitweise gegenlber einem An-
fangsbetrag verringert wird, wobei die Verringerung insbesondere am Ende des Anspinnvorgangs erfolgt.

Verfahren geméass dem vorangegangenen Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass die Verringerung des Volumen-
bzw. Massenstroms des zugefiihrten Additivs (8) kontinuierlich erfolgt.

Luftspinnmaschine,

— die zumindest eine Spinnstelle mit einer Spinndlse (1) zur Herstellung eines Garns (2) aus einem der Spinndise
(1) zugefuhrten Faserverband (3) aufweist,

— wobei die Spinndise (1) einen Einlass (4) fir den Faserverband (3),

— eine innenliegende Wirbelkammer (5),

— ein in die Wirbelkammer (5) ragendes Garnbildungselement (10) sowie

— einen Auslass (6) flr das im Inneren der Wirbelkammer (5) mit Hilfe einer Wirbelluftstrémung erzeugte Garn (2)
aufweist,

dadurch gekennzeichnet,

— dass der Spinnstelle eine Additivversorgung (11) zugeordnet ist, mit deren Hilfe ein Additiv (8) auf ein nach einer
Unterbrechung der Garnherstellung vorliegendes Ende (24) des Faserverbands (3) aufbringbar ist,

— dass die Additivversorgung (11) mit einer Steuereinheit (25) in Wirkverbindung steht, und

— dass die Steuereinheit (25) ausgebildet ist, nach einer Unterbrechung der Garnherstellung einen Anspinnvorgangs
gemass Anspruch 1 zu initiieren, wahrend dessen zumindest zeitweise Additiv (8) auf das Ende (24) des Faserver-
bands (3) aufgebracht wird.

Luftspinnmaschine geméass dem vorangegangenen Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuereinheit (25)
ausgebildet ist, das Aufbringen des Additivs (8) geméass einem der Anspriiche 1 bis 8 zu steuern.
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Fig. 2
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Fig. 3
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Fig. 4
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Fig. 5
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