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(54) Luftspinnmaschine sowie Verfahren zum Betrieb einer solchen.

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrieb einer Luft- TN
spinnmaschine, wobei die Luftspinnmaschine wenigstens eine 4L )
Spinnstelle mit einer Spinndlise (2) zur Herstellung eines Garns ‘\/’

(6) aufweist, wobei der Spinnduse (2) wahrend des Betriebs der
Spinnstelle ein Faserverband (3) liber einen Einlass (4) zuge-
fahrt wird, wobei der Faserverband (3) innerhalb einer Wirbel-
kammer der Spinnduse (2) mit Hilfe einer Wirbelluftstrémung ei-
ne Drehung erhélt, so dass aus dem Faserverband (3) ein Garn
(6) gebildet wird, das die Spinndlise (2) schliesslich Gber einen
Auslass (7) verlasst, und wobei der Spinnstelle wahrend des Be-
triebs der Luftspinnmaschine mit Hilfe einer Additivversorgung
zumindest zeitweise ein Additiv zugefuhrt und auf den Faserver-
band (3) oder auf Teile der Spinndise und/oder das Garn (6)
aufgebracht wird. Erfindungsgemass wird vorgeschlagen, dass
das den Auslass (7) verlassende Garn (6) mit Hilfe einer Senso-
rik (11) hinsichtlich wenigstens einer physikalischen Kenngrésse
Uberwacht wird, wobei auf Basis zumindest eines von der Sen-
sorik (11) gelieferten und mit der genannten Kenngrésse korre-
lierenden Messwerts ermittelt wird, ob und/oder wie viel Additiv
auf den Faserverband (3) oder das hieraus hergestellte und die
Sensorik (11) passierende Garn (6) aufgebracht wurde. Darliber
wird eine Luftspinnmaschine zur Durchfihrung des Verfahrens
vorgeschlagen.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrieb einer Luftspinnmaschine, wobei die Luftspinnmaschine
wenigstens eine Spinnstelle mit einer Spinndise zur Herstellung eines Garns aufweist, wobei der Spinndiise wahrend
des Betriebs der Spinnstelle ein Faserverband Uber einen Einlass zugeflhrt wird, wobei der Faserverband innerhalb einer
Wirbelkammer der Spinndise mit Hilfe einer Wirbelluftstrdmung eine Drehung erhélt, so dass aus dem Faserverband ein
Garn gebildet wird, das die Spinndise schliesslich Uber einen Auslass verlasst, und wobei der Spinnstelle wahrend des
Betriebs der Luftspinnmaschine mit Hilfe einer Additivversorgung zumindest zeitweise ein Additiv zugefihrt und auf den
Faserverband und/oder das Garn oder auf Teile der Spinndise aufgebracht wird.

[0002] Daruber hinaus wird eine Luftspinnmaschine vorgeschlagen, die zumindest eine Spinnstelle mit einer Spinndlse
zur Herstellung eines Garns aus einem der Spinndlise zugeflihrten Faserverband aufweist, wobei die Spinndiise einen
Einlass flir den Faserverband, eine innenliegende Wirbelkammer, ein in die Wirbelkammer ragendes Garnbildungselement
sowie einen Auslass flir das im Inneren der Wirbelkammer mit Hilfe einer Wirbelluftstrémung erzeugte Garn aufweist, und
wobei der Spinnstelle eine Additivwersorgung zugeordnet ist, mit deren Hilfe der Spinnstelle wahrend des Betriebs der
Spinnstelle zumindest zeitweise ein Additiv zugeflhrt und auf den Faserverband und/oder das Garn oder auf Teile der
Spinndlse aufgebracht werden kann.

[0003] Luftspinnmaschinen mit entsprechenden Spinnstellen sind im Stand der Technik bekannt und dienen der Herstel-
lung eines Garns aus einem langlichen Faserverband. Die dusseren Fasern des Faserverbands werden hierbei mit Hilfe
einer durch die Luftdisen innerhalb der Wirbelkammer erzeugten Wirbelluftstrdmung im Bereich einer Einlassmindung
des Garnbildungselements um die innenliegenden Kernfasern gewunden und bilden schliesslich die fiir die gewlinschte
Festigkeit des Garns ausschlaggebenden Umwindefasern. Hierdurch entsteht ein Garn mit einer echten Drehung, welches
schliesslich Uber einen Abzugskanal aus der Wirbelkammer abgefiihrt und z.B. auf eine Hilse aufgewickelt werden kann.

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

[0005] Bei der Herstellung eines Garnes aus Chemiefasern, beispielsweise Polyester, oder Gemischen aus Natur- und
Chemiefasern entstehen Ablagerungen auf der Oberflache des Garnbildungselements. Die Herstellung von Chemiefasern
umfasst eine sogenannte Préparation der Endlosfasern wahrend des Herstellungsprozesses. Dabei wird auf die Endlos-
fasern ein Praparationsmittel, meist Ole mit verschiedenartigen Zusatzen, aufgebracht, welches eine Behandlung, wie
beispielsweise Strecken der Endlosfasern bei hohen Geschwindigkeiten, ermdglicht. Diese Préparationsmittel bleiben teil-
weise an den Chemiefasern auch in der weiteren Behandlung haften und flihren in der Luftspinnmaschine zu Verunrei-
nigungen. Die der Luftspinnmaschine in Form eines Faserverbands zugefiihrten Fasern werden in der Regel durch ein
Lieferwalzenpaar der Spinndise zugefiihrt. Das Lieferwalzenpaar kann einem Ausgangswalzenpaar eines Streckwerks
entsprechen. Zur Anwendung kommende Streckwerke dienen einer Verfeinerung des vorgelegten Faserverbands vor dem
Eintritt in die Spinndise.

[0006] Im Eintrittsbereich der Spinndise ist in der Regel ein Faserflhrungselement angeordnet, liber welches der Fa-
serverband in die Spinnduse und schliesslich in den Bereich des Garnbildungselements gefuhrt wird. Als Garnbildungs-
elemente werden mehrheitlich Spindeln mit einem innenliegenden Abzugskanal verwendet. An der Spitze des Garnbil-
dungselements wird durch die Gehausewandung der Spinndise Druckluft derart eingebracht, dass sich die genannte
rotierende Wirbelluftstrdmung ergibt. Dies fihrt dazu, dass aus dem das Faserfihrungselement verlassenden Faserver-
band einzelne aussenliegende Fasern abgetrennt und Uber die Spitze des Garnbildungselements umgeschlagen werden.
Im weiteren Verlauf rotieren diese herausgeldsten Fasern auf der Oberflache des Garnbildungselements. In der Folge
werden durch die Vorwartsbewegung der innenliegenden Kernfasern des Faserverbands die rotierenden Fasern um die
Kernfasern gewunden und dadurch das Garn gebildet. Durch die Bewegung der einzelnen Fasern Uber die Oberflache des
Garnbildungselements bilden sich auf dem Garnbildungselement jedoch auch Ablagerungen aufgrund der Anhaftungen
an den Fasern aus dem Herstellungsprozess. Ablagerungen auf dem Garnbildungselement kénnen auch durch besché-
digte Fasern hervorgerufen werden. Ablagerungen kénnen aus denselben Griinden auch auf der Oberflache des Spinn-
diseninnenraums oder des Faserflihrungselements entstehen. Diese Anhaftungen flihren zu einer Verschlechterung der
Oberflachenbeschaffenheit des Garnbildungselements und verursachen eine Verschlechterung der hergestellten Garn-
qualitat. Eine regelméssige Reinigung der betroffenen Oberflachen ist daher notwendig, um eine gleichbleibende Qualitat
der gesponnenen Garne aufrechterhalten zu kénnen.

[0007] Die Reinigung der Oberflachen des Garnbildungselements, des Spinndiseninnenraums und des Faserflihrungs-
elements kann manuell durch einen periodischen Ausbau des Garnbildungselements erfolgen, was jedoch zu einem nicht
unerheblichen Wartungsaufwand, verbunden mit einem entsprechenden Betriebsausfall, fihrt.
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[0008] Die EP 2 450 478 offenbart hingegen eine Vorrichtung, welche es erlaubt, eine automatische Reinigung ohne Still-
setzen der Maschine auszufiihren. Zu diesem Zweck wird der fur die Bildung der Wirbelluftstrdmung innerhalb der Spinn-
duse verwendeten Druckluft ein Additiv beigemischt. Das Additiv wird durch die Druckluft an das Garnbildungselement
geflhrt und bewirkt eine Reinigung der Oberflache des Garnbildungselements.

[0009] Darlber hinaus ist es méglich, Additiv auf den Faserverband, Teile der Spinndlise oder das hieraus hergestellte
Garn aufzubringen, um die Eigenschaften des daraus hergestellten Garns, beispielsweise im Hinblick auf dessen Haarig-
keit, zu verbessern. Ferner lassen sich bei einer entsprechenden Additivzugabe hdéhere Produktionsgeschwindigkeiten
fahren, so dass die Maschine auch wirtschaftlicher produzieren und Energie eingespart werden kann.

[0010] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es nun, die aus dem Stand der Technik bekannte Additivzugabe weiterzu-
bilden und eine entsprechende Luftspinnmaschine vorzuschlagen, mit deren Hilfe die Weiterbildung verwirklicht werden
kann.

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

[0012] Erfindungsgemass zeichnet sich das Verfahren zum Betrieb einer Luftspinnmaschine dadurch aus, dass das den
Auslass der Spinndise verlassende Garn mit Hilfe einer Sensorik hinsichtlich wenigstens einer physikalischen Kenngros-
se (berwacht wird, wobei auf Basis zumindest eines von der Sensorik gelieferten und mit der genannten Kenngrésse
korrelierenden Messwerts ermittelt wird, ob und/oder wie viel Additiv auf den Faserverband oder das hieraus hergestellte
und die Sensorik passierende Garn aufgebracht wurde.

[0013] Generell kann die erfindungsgeméasse Uberwachung wahrend eines Normalbetriebs erfolgen, wahrend dessen
die Spinndiise Garn produziert und die Additivzugabe zur Verbesserung der Garneigenschaften dient. Zuséatzlich oder
alternativ ist es ebenso moglich, die Additivzugabe wahrend eines Reinigungsbetriebs der Spinnstelle zu Uberwachen,
wahrenddessen das Additiv dem Zweck der oben beschriebenen Reinigung dient.

[0014] Wahrend die im Stand der Technik erfolgte Additivzugabe lediglich mengenmassig dosiert wurde, ist es mit der
vorliegenden Erfindung nun méglich, die Additivzugabe qualitativ und/oder quantitativ zu Gberwachen und den Volumen-
bzw. Massenstrom des zugegebenen Additivs bei Abweichung von entsprechenden Sollwerten noch wahrend der Addi-
tivzugabe zu verandern. Im Ubrigen kann die Additivzugabe im Bereich des Einlasses der Spinndiise oder auch innerhalb
derselben erfolgen.

[0015] Die genannte Uberwachung erfolgt nun nicht durch Messung des Additivvolumen- oder Massenstroms innerhalb
einer das Additiv zur Spinndise liefernden Additivleitung.

[0016] Vielmehr schlagt die Erfindung eine indirekte Uberwachung vor, bei der die Additivzugabe anhand von Verande-
rungen eines oder mehrerer ausgewahlter Kenngréssen des Garns erkannt und/oder quantitativ bestimmt wird. Bei den
Kenngrdssen kann es sich prinzipiell um samtliche physikalisch messbare Eigenschaften des Garns handeln, die sich
durch die Zugabe des Additivs qualitativ oder quantitativ andern. Beispielsweise ware es mdglich, die sogenannte Haarig-
keit des Garns zu Uberwachen. Diese ist ein Mass fiir die vom Garnkérper abstehenden Faserenden oder Faserschleifen,
wobei eine Additivzugabe prinzipiell eine Verringerung der Haarigkeit mit sich bringt, da die nach aussen wegstehenden
Faserbestandteile durch das Additiv an den Garnkdrper angelegt werden. Ebenso verandert sich die langenbezogene
Masse (= Masse des durch das Fasermaterial gebildeten Garnkdpers plus Masse des zugegebenen Additivs) und eventuell
auch die Dicke des Garns bei einer Additivzugabe, wobei auch diese Kenngréssen mit Hilfe einer entsprechenden Senso-
rik Uberwachbar sind. Selbstverstandlich kénnen auch andere Kenngréssen, wie beispielsweise Masse- und/oder Dicken-
schwankungen, Lichtreflektionsvermdgen, Lichtabsorptionsvermégen, Gleichméssigkeit der Garnstruktur, usw. Uberwacht
werden, wobei samtliche physikalischen Kenngréssen Berlcksichtigung finden kénnen, die durch die Additivzugabe be-
einflusst werden.

[0017] In jedem Fall erlaubt die Uberwachung der entsprechenden Kenngréssen eine Aussage dartiber, ob und gegebe-
nenfalls wie viel Additiv wahrend des Normal- und/oder Reinigungsbetriebs zugegeben wird. Als Additiv kénnen im Ubri-
gen flussige oder auch feste Substanzen (bzw. Mischungen derselben) zum Einsatz kommen, wobei Wasser oder eine
wassrige Lésung bevorzugt wird.

[0018] Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Herstellung des Garns mit Hilfe einer Steuereinheit unterbrochen wird, wenn
die mit Hilfe der Sensorik erkannte Additivzufuhr in definierter Weise qualitativ und/oder quantitativ von entsprechenden
Sollwerten abweicht. Hierdurch wird verhindert, dass wahrend eines Normalbetriebs, wahrenddessen eigentlich eine Ad-
ditivzugabe stattfinden soll, ein Garn produziert wird, auf dessen Fasern aufgrund eines Mangels der Additivabgabe zu
wenig oder gar kein Additiv aufgebracht wurde. Gleiches gilt fir den Reinigungsbetrieb. Auch hier kdnnte eine Unterbre-
chung der Garnherstellung oder eine Wiederholung einer Reinigungssequenz erfolgen, falls die von der Sensorik lber-
mittelten Messwerte ausserhalb definierter Grenzwerte liegen.

[0019] Insbesondere ist es vorteilhaft, wenn die Sensorik einen optischen Sensor umfasst, mit dessen Hilfe das Garn
berwacht wird, wobei auf Basis der Messwerte des optischen Sensors eine qualitative Uberwachung der Additivzufuhr
erfolgt. Beispielsweise ware es denkbar, mit Hilfe des optischen Sensors die oben genannte Haarigkeit des Garns zu
Uberwachen, wobei hierfir z.B. die garnlangenbezogene Anzahl der freien, nach aussen abstehenden Faserenden, deren



CH 709 748 A1

individuelle oder gemittelte Lange oder auch die Veranderung der genannten Gréssen berlcksichtigt werden kénnten.
Ebenso ist es mit Hilfe optischer Sensoren méglich, die Lichtabsorption oder -reflektion oder auch die Grésse des Schat-
tens des Garns bei entsprechender Beleuchtung zu Uberwachen, die sich durch die Zugabe eines Additivs &ndern kann.
Ferner sind die Dicke des Garns oder sonstige geometrische Eigenschaften desselben erfassbar, die optisch erkannt
werden kénnen und deren Betrédge von der Additivzugabe abhéngen.

[0020] Des Weiteren ist es vorteilhaft, wenn die Sensorik einen kapazitiven Sensor umfasst, mit dessen Hilfe das Garn
hinsichtlich seiner Masse iberwacht wird, wobei auf Basis der Messwerte des kapazitiven Sensors eine quantitative Uber-
wachung der Additivzufuhr erfolgt. Da sich die Masse des die Sensorik passierenden Garns aus der Masse des aus dem
Fasermaterial des Faserverbands bestehenden Garnkdrpers und dem aufgebrachten Additiv zusammensetzt, ist es mit
Hilfe des kapazitiven Sensors moglich, bei ansonsten gleichbleibenden Spinnbedingungen eine Additivzugabe qualitativ
aber insbesondere auch quantitativ zu tberwachen. Die Uberwachung erlaubt somit nicht nur eine Aussage dahingehend,
ob Additiv zugegeben wurde, sondern auch wie viel.

[0021] Prinzipiell sei an dieser Stelle darauf hingewiesen, dass die Sensorik selbstversténdlich weitere oder alternative
Sensoren umfassen kann, mit deren Hilfe sich einzelne physikalische Eigenschaften des Garns berwachen lassen. Bei-
spielsweise ware es mdglich, mehrere Sensoren vorzusehen, die unterschiedliche optische Eigenschaften des Garns
erfassen. DarUber hinaus kénnten auch mehrere kapazitive Sensoren vorhanden sein, um mehrere Eigenschaften des
Garns, die sich kapazitiv messen lassen, zu Uberwachen. Mdglich ist es auch, mehrere Kanéle jeweils eines Sensors
abzufragen und separat mit Hilfe der Steuereinheit auszuwerten. So wéare es denkbar, einen Kanal des kapazitiven Sen-
sors zu nutzen, um die ermittelten Messwerte auf einem Display grafisch darzustellen, wahrend ein anderer Kanal direkt
mit einer Steuereinheit verbunden ist, die auch die einzelnen Funktionen der entsprechenden Spinnstelle Uberwacht bzw.
steuert. Schliesslich kénnten einzelne Sensoren bzw. Kanale entsprechender Sensoren der Uberwachung der Additivzu-
gabe dienen, wahrend andere Sensoren bzw. Kanale die Uberwachung des Garns hinsichtlich unerw(inschter Garnfehler
(kurze oder lange Dick- oder Dinnstellen, etc.) ermdéglichen. Generell wére es schliesslich mdglich, mehrere Sensoren
an unterschiedlicher Stelle zu platzieren, wobei es bevorzugt ist, sémtliche Sensoren der erfindungsgeméssen Sensorik
als eine bauliche Einheit zusammenzufassen, die sich im Garnlauf zwischen dem Auslass der Spinndlise und einer in
Transportrichtung des Garns nachgeordneten Spulvorrichtung befindet. Es ist daher durchaus vorstellbar, dass ein soge-
nannter Garnreiniger die Funktion der Sensorik Ubernimmt, der aus dem Stand der Technik bekannt ist und er der bisher
ausschliesslich die Funktion der Detektion von Garnfehlern Gbernimmt.

[0022] Des Weiteren ist es aussert vorteilhaft, wenn das Additiv pulsartig zugefiihrt wird, wobei die quantitative Uber-
wachung der Additivzufuhr durch Auswertung der vom kapazitiven Sensor erkannten kurzzeitigen Masseschwankungen
des Garns erfolgt. Beispielsweise ware es denkbar, dass die flir die Additivzugabe auf den Faserverband oder das Garn
zustandige Additivabgabe oder ein die Additivabgabe mit einem Additivspeicher verbindende Additivversorgungsleitung
eine Dosiereinheit aufweist, die mehrmals pro Sekunde 6ffnet und wieder schliesst. Das Additiv wird in diesem Fall nicht
als gleichméssiger Additivstrom, sondern vielmehr in Form einer Vielzahl von Einzeldosen auf den Faserverband oder
das Garn aufgebracht. Hierdurch entsteht eine Vielzahl von winzigen Masseschwankungen des Garns, die mit Hilfe ei-
nes kapazitiven Sensors erkannt werden kdnnen. Durch Auswertung der Messwerte, insbesondere deren Mittelung, kann
schliesslich eine zuverlassige Aussage Uber die Additivzugabe bzw. die Menge des zugegebenen Additivs getroffen wer-
den.

[0023] Auch ist es von Vorteil, wenn der Volumenstrom des zugefihrten Additivs zumindest zeitweise einen Betrag zwi-
schen 0,001 ml/min und 7,0 ml/min, bevorzugt zwischen 0,02 ml/min und 5,0 ml/min, besonders bevorzugt zwischen 0,05
und 3,0 ml/min, aufweist und/oder dass der Massenstrom des zugefiihrten Additivs zumindest zeitweise einen Betrag
zwischen 0,001 g/min und 7,0 g/min, bevorzugt zwischen 0,02 g/min und 5,0 g/min, besonders bevorzugt zwischen 0,05
g/min und 3,0 g/min, aufweist. Wahrend hohere Werte eine Reinigung der einzelner Bereiche der Spinnstelle bzw. der vom
Additiv durchstrémten Abschnitte der Additivversorgung erlauben, sind kleinere Werte im Normalbetrieb von Vorteil, in
dem das Additiv lediglich der Verbesserung der Garneigenschaften (Haarigkeit, Festigkeit, Dehnung und Gleichmassigkeit
des Garns) dient. Die Dosiereinheit sollte daher einen Volumen- bzw. Massenstrom Uber die genannten Spannbreiten
erlauben, um die einzelnen Spinnstellen sowohl im Normalbetrieb als auch im Reinigungsbetrieb betreiben zu kénnen.

[0024] Besondere Vorteile bringt es mit sich, wenn der Volumenstrom (bzw. Massenstrom) des zugeflhrten Additivs wéh-
rend eines Normalbetriebs der Spinnstelle einen Betrag zwischen 0,001 ml/min (bzw. g/min) und 1,5 ml/min (bzw. g/min),
bevorzugt zwischen 0,01 ml/min (bzw. g/min) und 1,0 ml/min (bzw. g/min) und wahrend eines Reinigungsbetriebs der
Spinnstelle einen Betrag zwischen 2,0 ml/min (bzw. g/min) und 7,0 mi/min (bzw. g/min), bevorzugt zwischen 3,0 ml/min
(bzw. g/min) und 7,0 ml/min (bzw. g/min), aufweist.

[0025] Der genaue Wert kann in Abhangigkeit der Eigenschaften des Faserverbands und/oder dessen Zuflihrgeschwin-
digkeit in die Spinnstelle und/oder der Abzugsgeschwindigkeit des Garns aus der Spinnstelle gewahlt werden und kann
daher je nach Anwendungsfall schwanken. Ebenso kann der fir den Reinigungsbetrieb vorgesehene Wert in Abhangig-
keit der Dauer des Reinigungsbetriebs bzw. der Dauer des Normalbetriebs zwischen zwei Reinigungsabschnitten gewahit
werden.

[0026] Vorteile bringt es zudem mit sich, wenn das Garn mit Hilfe der Sensorik dariber hinaus dahingehend Uberwacht
wird, ob die Dicke und/oder Masse des Garns vorgegebene Grenzwerte in definierter Weise Uber- oder unterschreitet,
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wobei die Sensorik mit einer Steuereinheit der Luftspinnmaschine in Verbindung steht und wobei die Steuereinheit die
Herstellung des Garns unterbricht, wenn zumindest einer der Grenzwerte in definierter Weise unter- bzw. Uberschritten
wird. Die Sensorik dient in diesem Fall nicht nur der Uberwachung der Additivzugabe. Vielmehr kann mit Hilfe der Senso-
rik auch Uberwacht werden, ob die Garnherstellung grundsatzlich den Vorgaben entspricht. Beispielsweise wéren Uber-
massig lange oder haufige Diinnstellen im Garn, die sich nicht auf eine fehlende Additivzugabe zuriickfiihren lassen, ein
Indiz daflir, dass die Garnherstellung in der Spinndiise nicht einwandfrei erfolgt. Ebenso kdnnten die Signale mehrerer
Sensoren bzw. einzelner Kanéle derselben kombiniert ausgewertet werden, um neben der Kontrolle der Additivzugabe
auch eine Qualitatskontrolle des Garns vorzunehmen. Wirde beispielsweise der kapazitive Sensor eine ungewdhnliche
Massezunahme oder Masseschwankung erkennen, obwohl der optische Sensor meldet, dass die Additivzugabe gleich-
maéssig erfolgt, so ware dies als Hinweis auf eine mangelhafte Garnqualitat zu werten.

[0027] Vorteilhaft ist es zudem, wenn der Massen- und/oder Volumenstrom des zugeflihrten Additivs wahrend eines Rei-
nigungsbetriebs der Spinnstelle hoher ist als wahrend eines Normalbetriebs, wobei zumindest einer der im vorangegan-
genen Absatz genannten Grenzwerte, bei deren Uber- bzw. Unterschreiten die Herstellung des Garns unterbrochen wird,
wahrend des Reinigungsbetriebs einen anderen Betrag aufweist als wahrend des Normalbetriebs. Wirden die Grenzwerte
konstant gehalten, so wirde eine Erhéhung der zugegebenen Additivmenge wahrend des Reinigungsbetriebs auf eine
Dickstelle oder eine unzulassige Anderung einer anderen physikalischen Kenngrésse des Garns hinweisen und die Garn-
herstellung unterbrochen, obwohl die Additivzugabe und die Garnherstellung wahrend des Reinigungsbetriebs eigentlich
den Vorgaben entspricht. Es wére daher beispielsweise sinnvoll, den oberen Grenzwert der Iangenbezogenen Masse, bei
der die Garnherstellung unterbrochen wird, wahrend des Reinigungsbetriebs gegenliber dem Normalbetrieb zu erhéhen,
da die Masse des Garns wahrend des Reinigungsbetriebs durch die erhdhte Additivzugabe zwangslaufig erhéht wird.
Ebenso sollte der entsprechende untere Grenzwert erhdht werden, um auch eine zu geringe Additivzugabe detektieren
und die Garnherstellung bei Unterschreiten eines entsprechend angepassten Wertes unterbrechen zu kénnen. Prinzipiell
ist es also sinnvoll, dass die jeweiligen Grenzwerte flir den Normal- und flr den Reinigungsbetrieb unterschiedlich hoch
gewahlt werden. In diesem Zusammenhang sei jedoch darauf hingewiesen, dass dieses Vorgehen besonders die quanti-
tative Uberwachung der Additivzugabe betrifft. Hingegen kénnten die Grenzwerte der Messwerte, die von einem Sensor
geliefert werden, der lediglich die qualitative Additivzugabe Uberwacht, bei beiden Betriebsarten gleich hoch sein (voraus-
gesetzt, dass sowohl wéhrend des Normal- als auch wahrend des Reinigungsbetriebs Additiv zugegeben wird und die
Messwerte des entsprechenden Sensors nur dahingehend ausgewertet werden, ob Additiv zugegeben wird oder nicht).

[0028] Die Spinnstelle der erfindungsgemassen Luftspinnmaschine umfasst schliesslich eine Sensorik, mit deren Hilfe
das den Auslass der Spinndlse verlassende Garn hinsichtlich wenigstens einer physikalischen Kenngrdsse berwachbar
ist, wobei der Spinnstelle eine Steuereinheit zugeordnet ist, die ausgebildet ist, auf Basis zumindest eines von der Sensorik
gelieferten und mit der genannten Kenngrésse korrelierenden Messwerts zu ermitteln, ob und/oder wie viel Additiv auf den
Faserverband oder das hieraus hergestellte und die Sensorik passierende Garn aufgebracht wurde. Hinsichtlich méglicher
vorteilhafter Ausgestaltungen der Uberwachung bzw. moglicher Merkmale der Sensorik bzw. der Auswertung der von
der Sensorik Ubermittelten Messwerte wird auf die bisherige bzw. nachfolgende Beschreibung verwiesen. Generell sei
an dieser Stelle darauf hingewiesen, dass die Steuereinheit ausgebildet sein kann, die Luftspinnmaschine gemass der
einzeln beschriebenen Verfahrensmerkmale zu betreiben, wobei diese einzeln oder in beliebiger Kombination verwirklicht
sein kdnnen.

[0029] Weitere Vorteile der Erfindung sind in den nachfolgenden Ausflihrungsbeispielen beschrieben. Es zeigen, jeweils
schematisch:

Fig. 1  eine Seitenansicht einer Spinnstelle einer erfindungsgeméssen Luftspinnmaschine,
Fig. 2 einen teilweise geschnittenen Ausschnitt einer Spinnstelle einer erfindungsgemassen Luftspinnmaschine,

Fig. 3  verschiedene Ausschnitte eines Garns.

[0030] Fig. 1 zeigt einen Ausschnitt einer Spinnstelle einer erfindungsgeméssen Luftspinnmaschine (wobei die Luftspinn-
maschine selbstverstandlich eine Vielzahl von, vorzugsweise benachbart zueinander angeordneten, Spinnstellen aufwei-
sen kann). Die Luftspinnmaschine kann bei Bedarf ein Streckwerk mit mehreren Streckwerkswalzen 13 umfassen, welches
mit einem Faserverband 3, beispielsweise in Form eines doublierten Streckenbands, beliefert wird (aus Ubersichtsgriin-
den ist nur eine der gezeigten Streckwerkswalzen 13 mit einem Bezugszeichen versehen). Ferner umfasst die gezeigte
Spinnstelle eine Spinndlse 2 mit einer innenliegenden Wirbelkammer 5 (siehe Fig. 2), in welcher der Faserverband 3 bzw.
mindestens ein Teil der Fasern des Faserverbands 3 nach Passieren eines Einlasses 4 der Spinndiise 2 mit einer Drehung
versehen wird (die genaue Wirkungsweise der Spinnstelle wird im Folgenden noch naher beschrieben).

[0031] Darlber hinaus kann die Luftspinnmaschine ein der Spinndiise 2 nachgeordnetes Abzugswalzenpaar 24 sowie
eine dem Abzugswalzenpaar 24 nachgeschaltete Spulvorrichtung 1 zum Aufwinden des die Spinndise 2 verlassenden
Garns 6 auf eine Hlilse umfassen. Ebenso kann eine, beispielsweise pneumatisch arbeitende, Garnabfuhreinheit 12 vor-
handen sein, um Garnabschnitte wéhrend eines Reinigerschnitts, bei dem ein Garnfehler aus dem Garn 6 entfernt wird,
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abfiihren zu kénnen. Die Spinnstelle muss nicht zwangsweise ein Streckwerk aufweisen. Auch ist das Abzugswalzenpaar
24 oder die Garnabfuhreinheit 12 nicht unbedingt notwendig.

[0032] Die gezeigte Spinnstelle arbeitet generell nach einem Luftspinnverfahren. Zur Bildung des Garns 6 wird der Fa-
serverband 3 in einer vorgegebenen Transportrichtung T lber ein, mit einer den genannten Einlass 4 bildenden Eintritts-
offnung versehenes, und in Fig. 2 gezeigtes Faserflihrungselement 23 in die Wirbelkammer 5 der Spinndise 2 geflihrt.
Dort erhélt es eine Drehung, d. h. mindestens ein Teil der freien Faserenden 10 des Faserverbands 3 (vgl. Fig. 4) wird
von einer Wirbelluftstrémung, die durch entsprechend in einer die Wirbelkammer 5 umgebenden Wirbelkammerwandung
angeordnete Luftdlsen 19 erzeugt wird, erfasst (die Luftdisen 19 werden vorzugsweise iber eine Luftversorgungsleitung
18 mit Druckluft versorgt, die in eine mit den Luftdisen 19 verbundene Luftversorgungskammer 17 mindet). Ein Teil der
Fasern wird hierbei aus dem Faserverband 3 zumindest ein Stlick weit herausgezogen und um die Spitze eines in die
Wirbelkammer 5 ragenden Garnbildungselements 21 gewunden. Dadurch, dass der Faserverband 3 durch eine Einlass-
mindung des Garnbildungselements 21 Uber einen innerhalb des Garnbildungselements 21 angeordneten Abzugskanal
20 aus der Wirbelkammer 5 und schliesslich Uber einen Auslass 7 aus der Spinndise 2 abgezogen wird, werden schliess-
lich auch die freien Faserenden 10 in Richtung der Einlassmiindung gezogen und schlingen sich dabei als sogenannte
Umwindefasern um die zentral verlaufenden Kernfasern — resultierend in einem die gewlinschte Drehung aufweisenden
Garn 6. Die Uber die Luftdisen 19 eingebrachte Druckluft verlasst die Spinndise 2 schliesslich Giber den Abzugskanal 20
sowie eine eventuell vorhandene Luftabfuhr 25, die bei Bedarf mit einer Unterdruckquelle verbunden sein kann.

[0033] Generell sei an dieser Stelle klargestellt, dass es sich bei dem hergestellten Garn 6 grundsétzlich um einen belie-
bigen Faserverband 3 handeln kann, der sich dadurch auszeichnet, dass ein aussenliegender Teil der Fasern (sogenann-
te Umwindefasern) um einen inneren, vorzugsweise ungedrehten oder bei Bedarf ebenfalls gedrehten Teil der Fasern,
herumgeschlungen ist, um dem Garn 6 die gewlnschte Festigkeit zu verleihen.

[0034] Des Weiteren ist der Spinnstelle eine Additivversorgung 8 zugeordnet, die ein oder mehrere Additivspeicher 15
sowie eine oder mehrere, vorzugsweise zumindest teilweise flexible, Additivversorgungsleitungen 14 umfasst, lber die der
jeweilige Additivspeicher 15 mit einer im Bereich des Faserfliihrungselements 23 oder innerhalb der Spinndlise 2 ange-
ordneten Additivabgabe 22 in Fluidverbindung steht (hinsichtlich méglicher Additive 9 wird auf die bisherige Beschreibung
verwiesen).

[0035] Prinzipiell kann das Additiv 9 an unterschiedlicher Stelle abgegeben werden. Wahrend in Fig. 2 eine Ausflihrungs-
form gezeigt ist, bei der sich die Additivabgabe 22 im Bereich des Einlasses 4 der Spinndise 2 befindet (so dass das Additiv
9 auf den Faserverband 3 aufgebracht werden kann), kann das Additiv 9 ebenso der Uber die Luftdlisen 19 eingebrachten
Druckluft zugegeben werden. Der Eintrag des Additivs 9 erfolgt hierbei beispielsweise Uber die Luftversorgungsleitung 18
oder die genannte Luftversorgungskammer 17, die beispielsweise ringférmig um die die Wirbelkammer 5 begrenzende
Wandung verlauft und Uber die die Luftdisen 19 mit Druckluft versorgt werden. Schliesslich ist es ebenso denkbar, das
Additiv 9 Uber den Abzugskanal 20 einzubringen.

[0036] Um das Additiv 9 genau und zudem ausserst reproduzierbar Uber die Additivabgabe 22 abgeben zu kénnen und
dariber hinaus den abgegebenen Volumen- bzw. Massenstrom des Additivs 9 auf die jeweiligen Gegebenheiten anpassen
zu kénnen, umfasst die Additivversorgung 8 dariber hinaus zumindest eine Dosiereinheit 16, die vorzugsweise in die
entsprechende Additivversorgungsleitung 14 integriert ist und damit vom Additiv 1 durchstrémt wird.

[0037] Schliesslich zeigt Fig. 3 rein schematisch drei Garnabschnitte. Wie Fig. 3a) zeigt, besitzt das wahrend des Normal-
betriebs ohne Additivzugabe hergestellte Garn 6 in der Regel eine gewisse Haarigkeit, d. h. ein Teil der freien Faserenden
und Schlingen 10 stehen nach aussen weg. Wird der Faserverband 3 bzw. das Garn 6 hingegen mit Additiv 9 benetzt,
so legen sich zumindest ein Teil dieser Faserenden 10 an den restlichen Garnkérper an (siehe Fig. 3b)), so dass die Ad-
ditivzugabe mit Hilfe eines optischen Sensors der in Fig. 1 gezeigten Sensorik erkannt werden kann, da die Haarigkeit bei
einer Additivzugabe geringer ausfallt als ohne Additivzugabe. Mit Hilfe des optischen Sensors ist es daher grundsatzlich
mdglich, eine Additivzugabe wahrend des Normal- und/oder Reinigungsbetriebs in qualitativer Hinsicht zu Uberwachen (d.
h. zu Uberprifen, ob ein Additiv 9 zugegeben wurde oder nicht). Als Messgrdsse kénnte in diesem Fall die Lichtreflektion
oder -absorption des vom Sensor auf das Garn 6 abgestrahlten Lichts sein. Ebenso kénnte der Schatten des Garns 6
Uberwacht werden, der bei einer entsprechenden Lichteinstrahlung durch das Garn 6 hervorgerufen wird.

[0038] Ebenso kann die Masse des Garns 6 durch eine Additivzugabe zunehmen, so dass diese mit Hilfe eines kapazitiven
Sensors der Sensorik 11 erkannt und auch quantitativ iberwacht werden kdnnte. Der kapazitive Sensor erkennt hierbei
entweder die Anderung der Garnmasse an sich (d. h. die Anderung der Gesamtmasse, bestehend aus der Masse des
Fasermaterials des Garns 6 und der Masse des aufgebrachten Additivs 9).

[0039] Ebenso konnte der kapazitive Sensor ausgebildet sein, ausschliesslich die Masse des Additivs 9 (bei dem es sich
beispielsweise um Wasser handeln kann) zu detektieren. Schliesslich ist es selbstversténdlich auch mdglich, dass anstelle
von Absolutwerten lediglich Anderungen der Uberwachten Kenngrésse(n) detektiert werden.

[0040] Abschliessend zeigt Fig. 3c) schematisch, dass das Additiv 9 auch perlenférmig vorliegen kann, falls das Additiv 9
pulsartig zugegeben wird. Auch in diesem Fall ware eine qualitative und/oder quantitative Uberwachung der Additivzugabe,
wie in der bisherigen Beschreibung beschrieben, méglich, wobei die Uberwachung wahrend des Normalbetriebs und
insbesondere auch wahrend des Reinigungsbetriebs denkbar wére.
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[0041] Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die dargestellten und beschriebenen Ausflihrungsbeispiele 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
Ausflhrungsbeispielen dargestellt und beschrieben sind.

Bezugszeichenliste
[0042]
1 Spulvorrichtung

Spinndise
Faserverband

Einlass

2

3

4

5  Wirbelkammer
6 Garn

7 Auslass

8  Additivversorgung
9  Additiv

10 freies Faserende

11 Sensorik

12 Garnabfuhreinheit

13 Streckwerkswalze

14 Additivversorgungsleitung
15 Additivspeicher

16 Dosiereinheit

17 Luftversorgungskammer
18 Luftversorgungsleitung
19 Luftdise

20 Abzugskanal

21 Garnbildungselement
22 Additivabgabe

23 Faserfuhrungselement
24 Abzugswalzenpaar

25 Luftabfuhr

T  Transportrichtung

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betrieb einer Luftspinnmaschine,
— wobei die Luftspinnmaschine wenigstens eine Spinnstelle mit einer Spinndise (2) zur Herstellung eines Garns (6)
aufweist,
—wobei der Spinndise (2) wéhrend des Betriebs der Spinnstelle ein Faserverband (3) Uiber einen Einlass (4) zugefiihrt
wird,
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— wobei der Faserverband (3) innerhalb einer Wirbelkammer (5) der Spinndlse (2) mit Hilfe einer Wirbelluftstrémung
eine Drehung erhalt, so dass aus dem Faserverband (3) ein Garn (6) gebildet wird, das die Spinndlse (2) schliesslich
Uber einen Auslass (7) verléasst, und

— wobei der Spinnstelle wahrend des Betriebs der Luftspinnmaschine mit Hilfe einer Additivversorgung (8) zumindest
zeitweise ein Additiv (9) zugeflhrt und auf den Faserverband (3) und/oder das Garn (6) oder auf Teile der Spinndise
aufgebracht wird,

dadurch gekennzeichnet,

— dass das den Auslass (7) verlassende Garn (6) mit Hilfe einer Sensorik (11) hinsichtlich wenigstens einer physika-
lischen Kenngrésse Uberwacht wird, wobei auf Basis zumindest eines von der Sensorik (11) gelieferten und mit der
genannten Kenngrdsse korrelierenden Messwerts ermittelt wird, ob und/oder wie viel Additiv (9) auf den Faserverband
(3) oder das hieraus hergestellte und die Sensorik (11) passierende Garn (6) aufgebracht wurde.

Verfahren gemass dem vorangegangenen Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass die Herstellung des Garns (6) mit
Hilfe einer Steuereinheit unterbrochen wird, wenn die mit Hilfe der Sensorik (11) erkannte Additivzufuhr in definierter
Weise qualitativ und/oder quantitativ von entsprechenden Sollwerten abweicht.

Verfahren gemass einem der vorangegangenen Anspriliche, dadurch gekennzeichnet, dass die Sensorik (11) einen
optischen Sensor umfasst, mit dessen Hilfe das Garn (6), beispielsweise hinsichtlich seiner Haarigkeit, Uberwacht
wird, wobei auf Basis der Messwerte des optischen Sensors eine qualitative Uberwachung der Additivzufuhr erfolgt.

Verfahren gemass einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Sensorik (11) einen
kapazitiven Sensor umfasst, mit dessen Hilfe das Garn (6) hinsichtlich seiner Masse Uberwacht wird, wobei auf Basis
der Messwerte des kapazitiven Sensors eine quantitative Uberwachung der Additivzufuhr erfolgt.

Verfahren gemass dem vorangegangenen Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass das Additiv (9) pulsartig zuge-
flhrt wird, wobei die quantitative Uberwachung der Additivzufuhr durch Auswertung der vom kapazitiven Sensor er-
kannten kurzzeitigen Masseschwankungen des Garns (6) erfolgt.

Verfahren gemass einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Volumenstrom des
zugeflhrten Additivs (9) zumindest zeitweise einen Betrag zwischen 0,001 ml/min und 7,0 ml/min, bevorzugt zwi-
schen 0,02 ml/min und 5,0 ml/min, besonders bevorzugt zwischen 0,05 und 3,0 ml/min, aufweist und/oder dass der
Massenstrom des zugefiihrten Additivs (9) zumindest zeitweise einen Betrag zwischen 0,001 g/min und 7,0 g/min,
bevorzugt zwischen 0,02 g/min und 5,0 g/min, besonders bevorzugt zwischen 0,05 g/min und 3,0 g/min, aufweist.

Verfahren gemass einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Volumenstrom des
zugefihrten Additivs (9) wahrend eines Normalbetriebs der Spinnstelle (8) einen Betrag zwischen 0,001 ml/min und
1,5 ml/min, bevorzugt zwischen 0,01 ml/min und 1,0 ml/min aufweist, und dass der Volumenstrom des zugefihrten
Additivs (9) wahrend eines Reinigungsbetriebs der Spinnstelle(8) einen Betrag zwischen 2,0 ml/min und 7,0 ml/min,
bevorzugt zwischen 3,0 ml/min und 7,0 mli/min, aufweist.

Verfahren geméss einem der vorangegangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Massenstrom des
zugefuhrten Additivs (9) wahrend eines Normalbetriebs der Spinnstelle (8) einen Betrag zwischen 0,001 g/min und 1,5
g/min, bevorzugt zwischen 0,01 g/min und 1,0 g/min aufweist, und dass der Massenstrom des zugeflihrten Additivs
(9) wahrend eines Reinigungsbetriebs der Spinnstelle (8) einen Betrag zwischen 2,0 g/min und 7,0 g/min, bevorzugt
zwischen 3,0 g/min und 7,0 g/min, aufweist.

Verfahren gemass einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Garn (6) mit Hilfe
der Sensorik (11) darlber hinaus dahingehend Uberwacht wird, ob die Dicke und/oder Masse des Garns (6) vorge-
gebene Grenzwerte in definierter Weise Uber- oder unterschreitet, wobei die Sensorik (11) mit einer Steuereinheit der
Luftspinnmaschine in Verbindung steht, und wobei die Steuereinheit die Herstellung des Garns (6) unterbricht, wenn
zumindest einer der Grenzwerte in definierter Weise unter- bzw. Uberschritten wird.

Verfahren geméass einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Massen- und/oder
Volumenstrom des zugefihrten Additivs (9) wahrend eines Reinigungsbetriebs der Spinnstelle héher ist als wahrend
eines Normalbetriebs, wobei zumindest einer der im vorangegangenen Anspruch genannten Grenzwerte wahrend
des Reinigungsbetriebs einen anderen Betrag aufweist als wahrend des Normalbetriebs.

Luftspinnmaschine,

— die zumindest eine Spinnstelle mit einer Spinndlse (2) zur Herstellung eines Garns (6) aus einem der Spinndise
(2) zugefuhrten Faserverband (3) aufweist,

— wobei die Spinndise (2) einen Einlass (4) fir den Faserverband (3),

— eine innenliegende Wirbelkammer (5),

— ein in die Wirbelkammer (5) ragendes Garnbildungselement (21) sowie

— einen Auslass (7) fUr das im Inneren der Wirbelkammer (5) mit Hilfe einer Wirbelluftstrémung erzeugte Garn (6)
aufweist, und

—wobei der Spinnstelle eine Additivversorgung (8) zugeordnet ist, mit deren Hilfe der Spinnstelle wahrend des Betriebs
der Spinnstelle zumindest zeitweise ein Additiv (9) zugefthrt und auf den Faserverband (3) und/oder das Garn (6)
aufgebracht werden kann, dadurch gekennzeichnet.
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—dass die Spinnstelle eine Sensorik (11) umfasst, mit deren Hilfe das den Auslass (7) verlassende Garn (6) hinsichtlich
wenigstens einer physikalischen Kenngrésse Uberwachbar ist,

— wobei der Spinnstelle eine Steuereinheit zugeordnet ist, die ausgebildet ist, auf Basis zumindest eines von der
Sensorik (11) gelieferten und mit der genannten Kenngrdsse korrelierenden Messwerts zu ermitteln, ob und/oder wie

viel Additiv (9) auf den Faserverband (3) oder das hieraus hergestellte und die Sensorik (11) passierende Garn (6)
aufgebracht wurde.

Luftspinnmaschine geméass dem vorangegangenen Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuereinheit mit
der Sensorik (11) in Verbindung steht und ausgebildet ist, die Luftspinnmaschine unter Berlicksichtigung der von der
Sensorik (11) Ubermittelten Messwerte gemass einem der Anspriiche 1 bis 10 zu betreiben.
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Fig. 2
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Fig. 3
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