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(67)  Die Erfindung bezieht sich auf eine Spinnstelle
(1) einer Luftdisenspinnmaschine zum Verspinnen ei-
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stelle weist eine Druckluftzufiihrung (11) und eine Druck-
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band wird mit dem Lieferwalzenpaar der Spinndiise zu-
gefuhrt und anschliessend wird durch das Garnbildungs-
element mit einer Uber die Drucklufteindiisung erzeugten
Wirbelstrémung aus dem Faserverband ein Garn gebil-
det. Es ist eine Zuflihrung eines Additivs in die Druckluft-
zuleitung zur Druckluftversorgung mit einer Dosierung
vorgesehen, wobei die Dosierung des Additivs eine Do-
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Spinnstelle einer Luft-
disenspinnmaschine zum Verspinnen eines Faserver-
bandes zu einem Garn. Die Spinnstelle weist eine Druck-
luftzufiihrung, ein Lieferwalzenpaar und eine Spinndiise
auf, wobei die Spinndiise ein Gehause mit einer Druck-
lufteindlisung, ein Garnbildungselement und einen Di-
seninnenraum aufweist. Der Faserverband wird mit dem
Lieferwalzenpaar der Spinndise zugefiihrt. Anschlies-
send wird durch das Garnbildungselement mit einer Giber
die Drucklufteindiisung erzeugten Wirbelstrdmung aus
dem Faserverband ein Garn gebildet.

[0002] Luftdisenspinnmaschinen mit entsprechend
ausgestatteten Spinnstellen sind im Stand der Technik
bekannt und dienen der Herstellung eines Garns aus ei-
nem langlichen Faserverband. Die duReren Fasern des
Faserverbands werden hierbei mit einer tber eine Druck-
lufteindlisung innerhalb der Spinndlse erzeugten Wir-
belluftstrémung im Bereich einer Einlassmiindung des
Garnbildungselementes um die innenliegenden Kernfa-
sern gewunden und bilden schlieRlich die fir die ge-
wiinschte Festigkeit des Garns ausschlaggebenden Um-
windefasern. Hierdurch entsteht ein Garn mit einer Dre-
hung, welches schlieBlich Giber einen Garnfiihrungskanal
aus der Spinndise abgefihrt und z. B. auf eine Spule
aufgewickelt werden kann.

[0003] GattungsgemaRe Spinnstellen sind im Stand
der Technik bekannt, wobeiim Sinne der Erfindung unter
dem Begriff Garn generell ein Faserverband zu verste-
hen ist, bei dem zumindest ein Teil der Fasern um einen
innenliegenden Kern gewunden sind. Umfasst ist somit
z. B. ein Garn im herkdmmlichen Sinne, das beispiels-
weise mit Hilfe einer Webmaschine zu einem Stoff ver-
arbeitet werden kann. Ebenso betrifft die Erfindung
Spinnstellen von Luftdlisenspinnmaschinen, mit deren
Hilfe sogenanntes Vorgarn (andere Bezeichnung: Lunte)
hergestellt werden kann. Dieses Vorgarn zeichnet sich
dadurch aus, dass es trotz einer gewissen Festigkeit, die
ausreicht, um das Vorgarn zu einer nachfolgenden Tex-
tilmaschine zu transportieren, noch immer verzugsfahig
ist. Das Vorgarn kann also mit Hilfe einer Verzugsein-
richtung, z. B. dem Streckwerk, einer das Vorgarn ver-
arbeitenden Textilmaschine, beispielsweise einer Ring-
spinnmaschine, verzogen werden, bevor es endgiiltig
versponnen wird. Unter dem Begriff Garn ist im Sinne
dervorliegenden Erfindung ein mit einer Luftdiisenspinn-
maschine hergestelltes Garn oder Vorgarn zu verstehen.
[0004] Bei der Herstellung von Chemiefasern, bei-
spielsweise Polyester, oder Gemischen aus Natur- und
Chemiefasern entstehen Ablagerungen auf der Oberfla-
che des Garnbildungselements. Die Herstellung von
Chemiefasern umfasst eine sogenannte Praparation der
Endlosfasern wahrend des Herstellungsprozesses, da-
bei wird auf die Endlosfasern ein Praparationsmittel,
meist Ole mit verschiedenartigen Zusétzen, aufgebracht
welches eine Behandlung wie beispielsweise Strecken
der Endlosfasern bei hohen Geschwindigkeiten ermég-
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licht. Diese Praparationsmittel bleiben teilweise an den
Chemiefasern auch in der weiteren Behandlung haften
und flhren in der Luftdisenspinnmaschine zu Verunrei-
nigungen. Die der Luftdiisenspinnmaschine in Form ei-
nes Faserverbandes zugefiihrten Fasern werden in der
Regel durch ein Lieferwalzenpaar der Spinndiise zuge-
fuhrt. Das Lieferwalzenpaar kann einem Ausgangswal-
zenpaar eines Streckwerks entsprechen. Zur Anwen-
dung kommende Streckwerke dienen einer Verfeinerung
des vorgelegten Faserverbandes vor dem Eintritt in die
Spinndise.

[0005] Im Eintrittsbereich der Spinndise ist ein Faser-
fuhrungselement angeordnet, tber welches der Faser-
verband in die Spinndiise zum Garnbildungselement ge-
fuhrt wird. Als Garnbildungselemente werden mehrheit-
lich Spindeln mit einem innenliegenden Garnflihrungs-
kanal verwendet. An der Spitze des Garnbildungsele-
mentes wird durch die Gehdusewandung der Spinndiise
Druckluft derart durch die Druckluftdiisen in den Spinn-
diseninnenraum eingebracht, dass sich eine rotierende
Wirbelluftstrémung ergibt. Dies fiihrt dazu, dass aus dem
das Faserfiihrungselement verlassenden Faserverband
einzelne aussenliegende Fasern abgetrennt und Uber
die Spitze des Garnbildungselementes umgeschlagen
werden. Im weiteren Verlauf rotieren diese herausgel®s-
ten Fasern auf der Oberflache des Garnbildungselemen-
tes. In der Folge werden durch die Vorwartsbewegung
der innenliegenden Kernfasern des Faserverbandes die
rotierenden Fasern um die Kernfasern gewunden und
dadurch das Garn gebildet. Durch die Bewegung der ein-
zelnen Fasern Uber die Oberflache des Garnbildungse-
lementes bilden sich auf dem Garnbildungselement Ab-
lagerungen aufgrund der Anhaftungen an den Fasern
aus dem Herstellungsprozess. Ablagerungen auf dem
Garnbildungselement kénnen auch durch beschéadigte
Fasern hervorgerufen werden. Ablagerungen kénnen
aus denselben Grinden auch auf der Oberflaiche des
Spinndiseninnenraumes entstehen. Diese Anhaftungen
fuhren zu einer Verschlechterung der Oberflachenbe-
schaffenheitdes Garnbildungselementes und des Spinn-
diseninnenraumes und verursachen eine Verringerung
der hergestellten Garnqualitét. Eine regelméssige Rei-
nigung der betroffenen Oberflachen ist notwendig um ei-
ne gleichbleibende Qualitat der gesponnen Garne auf-
rechterhalten zu kénnen.

[0006] Die Reinigung der Oberflachen des Garnbil-
dungselementes und des Spinndiiseninnenraumes kann
manuell durch einen periodischen Ausbau des Garnbil-
dungselementes erfolgen, was jedoch zu einem nicht un-
erheblichen Wartungsaufwand, verbunden mit einem
entsprechenden Betriebsausfall, fihrt.

[0007] Die EP 2450 478 offenbart hingegen eine Vor-
richtung, welche es erlaubt eine automatische Reinigung
ohne Stillsetzen der Maschine auszufihren. Zu diesem
Zweck wird der fur die Bildung der Wirbelluftstrémung
innerhalb der Spinndiise verwendeten Druckluft ein Ad-
ditiv beigemischt. Das Additiv wird durch die Druckluft in
die Spinndiise gefiihrt und bewirkt eine Reinigung der
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betroffenen Oberflachen. Nachteilig am offenbarten Rei-
nigungssystem ist, dass fir die Zufihrung des Additivs
eine zusatzliche Druckluftversorgung samtlicher Spinn-
stellen der Luftdiisenspinnmaschine notwendig ist und
bedingt dadurch eine aufwandige Regelung der Dosie-
rung des Additivs vorzusehenist, um eine Uberdosierung
des Additivs bei Stillstand einzelner Spinnstellen zu ver-
meiden.

[0008] Eine weitere Ausfilhrung einer Reinigung des
Garnbildungselementes offenbart die JP-2008-095-208.
Ein Additiv wird ebenfalls der fiir die Verwirbelung in der
Spinndise verwendeten Druckluft zugefiihrt und mit die-
ser Druckluft in die Spinndlise und damit an das Garn-
bildungselement gefiihrt. Die Dosierung und Zugabe des
Additivs ist in der offenbarten Ausfiihrung fiir jede Spinn-
stelle separat vorgesehen.

[0009] Nachteilig im Stand der Technik ist, dass eine
direkte Dosierung des Additivs erfolgt. Dadurch ist eine
exakte Dosierung mur mittels einer aufwandigen Rege-
lung mdglich. Zuséatzlich ist eine unter Druck stehende
Additivbevorratung notwendig, was bei Verwendung ver-
schiedener Additive zu hohen Sicherheits- und Arbeits-
technischen Aufwendungen fiihrt.

[0010] Die Aufgabe der Erfindung ist es, eine Spinn-
stelle mit einer Vorrichtung zu schaffen, welche eine Rei-
nigung des Garnbildungselementes und des Spinndise-
ninnenraums mit Hilfe eines Additivs ermdglicht, wobei
eine einfache Dosierung des Additivs erfolgen soll, wel-
che auch eine drucklose Bevorratung des Additivs er-
moglicht.

[0011] Die Aufgabe wird gelést durch die Merkmale im
kennzeichnenden Teil der unabhangigen Anspriiche.
[0012] Zur Lésung der Aufgabe wird eine neuartige
Spinnstelle vorgeschlagen. Die Spinnstelle weist eine
Druckluftzufihrung, ein Lieferwalzenpaar und eine
Spinndise auf, wobei die Spinndiise ein Gehause mit
einer Drucklufteindlisung, ein Garnbildungselement und
einen Duseninnenraum aufweist. Der Faserverband wird
mit dem Lieferwalzenpaar der Spinndiise zugeflhrt. An-
schliessend wird durch das Garnbildungselement mit ei-
ner Uber die Drucklufteindiisung erzeugten Wirbelstro-
mung aus dem Faserverband ein Garn gebildet. Es ist
eine Zuflihrung eines Additivs in die Druckluftversorgung
mit einer Dosierung vorgesehen, wobei die Dosierung
des Additivs eine Dosierpumpe aufweist.

[0013] Luftdisenspinnmaschinen weisen zumeist
mehrere Spinnstellen auf. An jeder Spinnstelle wird dabei
unabhangig von den anderen Spinnstellen aus einem
vorgelegten Faserverband ein Garn hergestellt. Die Un-
abhangigkeit der einzelnen Spinnstellen voneinander
kann dabei so weit gehen, dass auf benachbarten Spinn-
stellen unterschiedliche Garne oder Garne aus unter-
schiedlichen Materialien hergestellt werden kénnen.
[0014] Der vorgelegte Faserverband besteht dabei
aus einer Ansammlung von einzelnen Fasern, welche in
Langsrichtung des Faserverbandes ausgerichtet sind.
Die Fasern eines Faserverbandes kénnen dabei aus ver-
schiedenen Materialien bestehen. Haufige Anwendung
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finden dabei Chemiefasern aus verschiedenartigen
Kunststoffen und Baumwollfasern sowie Mischungen da-
von. Bei Verwendung von Chemiefasern oder Mischun-
gen mit Chemiefasern, beispielsweise Polyesterfasern,
bauen sich innerhalb der Spinndiise Verunreinigungen
auf, welche ihren Ursprung in der Herstellung der Che-
miefasern haben. Diese durch die Fasern mitgefiihrten
Anhaftungen kénnen aufgrund des Herstellungsprozes-
ses nicht vermieden werden. Ebenfalls nicht vermieden
werden kann die Bildung von Ablagerung durch besché-
digte Faser.

[0015] Die Spinnstelle einer Luftdisenspinnmaschine
zum Verspinnen eines Faserverbandes zu einem Garn
weist zumindest ein Lieferwalzenpaar und eine Spinn-
dise auf. Das Lieferwalzenpaar kann bei Vorhandensein
eines Streckwerkes dem Ausgangswalzenpaar dieses
Streckwerkes entsprechen. Es ist jedoch auch mdglich
ein zusatzliches Lieferwalzenpaar zur Zufiihrung des Fa-
serverbandes zur Spinndise anzuordnen. Die Spinndi-
se weist ein Garnbildungselement auf, diesesistin einem
Gehéuse angeordnet. Uber im Gehause vorgesehene
Drucklufteindiisungen wird Druckluft in den Spinndise-
ninnenraum eingebracht. Die Drucklufteindiisungen sind
derartangeordnet, dassim Gehause eine rotierende Wir-
belluftstrémung entsteht, welche mit Hilfe des Garnbil-
dungselementes zur Umbildung des Faserverbandes in
ein Garn oder Vorgarn flhrt.

[0016] Diefiir denBetrieb der Spinndiisen notwendige
Druckluft wird durch eine Druckluftquelle erzeugt und
Uber Druckluftzuleitungen zur Druckluftversorgung einer
jeden Spinnstelle gefiihrt. Die Druckluftversorgung einer
Spinnstelle flhrt die Druckluft zu den Drucklufteindisun-
genwelche im Gehduse der Spinndiise angeordnet sind.
Die Zufiihrung des Additivs erfolgtin die Druckluftversor-
gung einer Spinndiise und weist eine Dosierung mit einer
Dosierpumpe auf. Das Additiv wird Gber eine Additivein-
disung in eine Druckluftzuleitung eingebracht, welche
zur Druckluftversorgung fuhrt. Die Zufiihrung des Addi-
tivsin die Druckluftversorgung erfolgt vor einer Aufteilung
des Druckluftstromes auf die verschiedenen Druckluft-
eindisungen der Spinndise.

[0017] Die Dosierpumpe ist ausgefiihrt als Zahnrad-
pumpe, Schlauchquetschpumpe oder Membranpumpe.
Durch die Dosierpumpe wird der fiir die Additiveindiisung
notwendige Druck erzeugt. Uber eine Additivzufiihrung
wird das Additiv von der Pumpe zur Additiveindiisung
gefuihrt, durch welche das Additiv in die Druckluftzulei-
tung gelangt.

[0018] Die Gestaltung der Austrittséffnung der Additi-
veindisung in die Druckluftzuleitung kann vielfaltig ge-
staltet sein. Beispielsweise kann sie schrég zum Verlauf
der Druckluftzuleitung sein. Ebenfalls ist eine Diisenform
oder eine sich weitende Austrittséffnung denkbar. Auch
kann die Austritts6ffnung zuséatzlich mit einem Sprihkopf
versehen werden. Ein Sprihkopfdient der besseren Ver-
teilung des Additivs durch eine Auflésung des Additivs
in feine Bestandteile.

[0019] Die Spinnleistung heutiger Luftdiisenspinnma-
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schinen liegt zwischen 200 mund 600 m Garn pro Minute.
Entsprechend der momentanen Spinnleistung einer
Spinnstelle ist die dosierte Menge des zuzufiigenden Ad-
ditivs anzupassen. Durch eine geregelte Dosierung kann
die Menge des Additivs der jeweiligen Spinnleistung ei-
ner Spinnstelle angepasst werden. Ebenfalls ist die Do-
sierung abhangig von den Eigenschaften des zu dosie-
renden Additivs und des zu verspinnenden Materials.
[0020] Die Artdes Additivs umfasst sowohl Fliissigkei-
ten oder Feststoffpartikel oder gasféormige Medien wie
auch alle Mischungen davon. Beispielsweise ist als Ad-
ditiv eine Reinigungsflissigkeit oder Wasser oder Was-
ser mit der Beimischung einer Reinigungsflissigkeit vor-
teilhaft bei starken Verunreinigungen des Garnbildungs-
elementes. Es ist jedoch auch die Beigabe von Feststoff-
partikeln zu Reinigungszwecken denkbar.

[0021] Fir die Zugabe von flissigen Additiven zu Rei-
nigungszwecken, hat es sich als vorteilhaft erwiesen,
wenn die Dosierpumpe einen Dosierbereich von 0.1 ml
bis 7.0 ml pro Minute aufweist. Besonders bevorzugt ist
ein Dosierbereich von 0.5 ml bis 1.5 ml pro Minute. Fir
die Zugabe von Feststoffpartikeln als Additive zu Reini-
gungszwecken, hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn
die Dosierpumpe einen Dosierbereich von 0.1 g bis 7.0
g pro Minute aufweist. Besonders bevorzugt ist ein Do-
sierbereich von 0.5 g bis 1.5 g pro Minute.

[0022] Beider Wahl des Additivs ergibt sich auch die
Moglichkeit einen Einfluss auf die Eigenschaften des her-
zustellenden Garns zu nehmen. Beispielsweise kobnnen
durch Additive welche dem Faserverband beigegeben
werden bestimmte Effekte im hergestellten Garn erzielt
werden. Auch ist es mdglich in der Kombination der Ma-
terialwahl des Faserverbandes und des entsprechenden
Additives bestimmte Garneigenschaften, wie beispiels-
weise die Festigkeit oder die Optik zu verstarken, respek-
tive zu verandern im Vergleich zu einer Garnherstellung
mit demselben Faserverband ohne Zugabe eines Addi-
tivs. Aufgrund dieses Aspektes ist eine Beigabe eines
Additivs auch sinnvoll, wenn keine Reinigung des Garn-
bildungselementes notwendig ist, wie dies bei der Ver-
arbeitung von Naturfasern, beispielsweise Baumwolle,
der Fall ist.

[0023] Firdie Zugabe von flissigen Additiven, im Spe-
ziellen zur Verbesserung der Garneigenschaften hat es
sich als vorteilhaft erwiesen, wenn die Dosierpumpe ei-
nen Dosierbereich von 0.01 ml bis 1.0 ml pro Minute auf-
weist. Um neben den verbesserten Garneigenschaften
auch eine Reinigung des Garnbildungselementes zu er-
reichen istbevorzugterweise eine Intervall-Reinigung mit
einer héheren Dosierung von mit bis zu 7.0 ml pro Minute
vorzusehen. Die dabei vorzunehmenden Intervalle rich-
ten sich nach dem Verschmutzungsgrad des Garnbil-
dungselementes und kénnen von einmal taglich bis
mehrmals stiindlich variieren. Die Intervalldauer richtet
sich nach dem notwendigen Reinigungsaufwand und
kann von Bruchteilen einer Sekunde bis zu mehreren
Sekunden betragen.

[0024] Eine fir die Reinigung und die Garnbeeinflus-
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sung einsetzbare Dosierpumpe weist demnach vorteil-
hafterweise einen Dosierbereich fiir Flissigkeiten von
0.01 ml bis 7.0 ml pro Minute auf.

[0025] ZurReinigungdes Garnbildungselementesund
des Spinndlseninnenraumes, kann es bei geringer Ver-
schmutzung genligen, dass eine intermittierende Dosie-
rung, beispielsweise durch Ein- und Ausschalten der Do-
sierpumpe, vorgesehen ist. Aufgrund des zu verarbei-
tenden Materials des Faserverbandes kann die Dauer
einer Additiv-Zufiihrung sowie das notwendige Intervall
zwischen den Dosierungen bestimmt werden durch die
eine zufriedenstellende Reinigung des Garnbildungse-
lementes und des Spinndiseninnenraumes erreicht
wird, ohne die Eigenschaften des hergestellten Garns
nachhaltig zu beeinflussen. Es kann jedoch auch eine
dauernde Zufiihrung des Additivs vorgesehen werden.
[0026] Ineiner vorteilhaften Weiterbildung der Vorrich-
tung besteht die Mdglichkeit, dass die Additivzufihrung
eine Umschaltung zwischen verschiedenen Additiven
aufweist. Dies hat den Vorteil, dass bei einer Zufiihrung
von einem Additiv zum Zwecke der Reinigung eine kurz-
zeitige zusatzliche Zugabe eines Stoffes zur Beseitigung
von durch das Additiv gebildeten Riickstédnden, bei-
spielsweise in den Druckluft fihrenden Teilen, mdglich
ist ohne die Zugabe des Additivs zu diesem Zweck um-
bauen zu mussen. Auch kdnnen verschiedene Additive
aufgrund eines Materialwechsels vorgehalten werden.
[0027] Die gestellte Aufgabe wird ebenfalls geldst
durch ein Verfahren zur Zufiihrung eines Additivs in die
Druckluftversorgung einer Spinndiise an einer Spinnstel-
le einer Luftdiisenspinnmaschine mit einem Lieferwal-
zenpaar und einer Spinndise dadurch, dass ein Additiv
in die Druckluftzuleitung zu einer Druckluftversorgung
eingedust wird, wobei das Additiv mit einer Dosierpumpe
vor der Additiveindisung dosiert wird.

[0028] In einerersten Ausfiihrung des Verfahrens wird
die Dosiervorrichtung derart gesteuert, dass durch das
zugefuhrte Additiv eine Reinigung des Garnbildungsele-
mentes und des Spinndiseninnenraumes erfolgt. In ei-
ner weitergehenden Ausfiihrung kann die Dosiervorrich-
tung derart gesteuert werden, dass die Zuflihrung des
Additivs abgestimmt auf die momentane Spinnleistung
der Spinnstelle vorgenommen wird.

[0029] Dadurch, dass die Zugabe eines Additivs an ei-
ner Spinnstelle unabhangig von anderen Spinnstellenist,
kann eine Luftdiisenspinnmaschine mit einer einzigen
oder auch mehreren Spinnstellen mit entsprechenden
Mittel zur Zufiihrung eines Additivs ausgerustet sein.
[0030] In einer bevorzugten Ausflihrung einer Luftdi-
senspinnmaschine ist eine Umschaltung zwischen der
Zufuhrung von unterschiedlichen Additiven oder unter-
schiedlichen Mitteln zur Zufiihrung des Additivs an den
Faserverband an einer einzigen Spinnstelle oder unter-
schiedlichen Spinnstellen vorgesehen. In dieser Ausfih-
rung ist es madglich beispielsweise unterschiedliche Ad-
ditive an verschiedenen Stellen dem Faserverband zu-
zuftihren. Dies kann vorteilhaft sein, wenn die Additive
nacheinander oder abwechslungsweise zugefiihrt wer-
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den missen, aber eine sehr rasche Abfolge der Um-
schaltungen erreicht werden soll.

[0031] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
einer beispielhaften Ausfihrungsform erklart und durch
Figur 1 ndher erlautert.

[0032] Figur 1 zeigt in schematischer Darstellung eine
Spinnstelle 1 einer Luftdiisenspinnmaschine. Die darge-
stellte Spinnstelle 1 weist eine Spinndise 5 und ein Lie-
ferwalzenpaar 4 auf. Die Spinndlise 5 weist ein Gehause
6 und ein zumindest teilweise im Gehause 6 befindliches
Garnbildungselement 7 mit einem Garnfiihrungskanal 8.
Das Gehause 6 wird gegenlber dem Lieferwalzenpaar
2 durchdrungen von einem Faserfliihrungselement 9.
[0033] Von einer Druckluftquelle 10 wird die Spinnstel-
le 1 Uber eine Druckluftzuleitung 11 mit Druckluft ver-
sorgt. Von der Druckluftzuleitung 11 gelangt die Druckluft
Uber die Druckluftversorgung 12 zu den Drucklufteindi-
sungen 13. Die Drucklufteindiisungen 13 sind derart an-
geordnet, dass die durch sie in den Spinndiiseninnraum
20 gelangende Druckluft eine rotierende Wirbelstrémung
14 an der Spitze des Garnbildungselements 7 erzeugt
wird.

[0034] Der Faserverband 2 wird durch das Lieferwal-
zenpaar 4 der Spinndise 5 zugefiihrt. Der Faserverband
2 wird durch das Faserfiihrungselement 9 in den Spinn-
diseninnenraum 20 gefuhrt. Nach Eintritt des Faserver-
bandes 2 in den Spinndiiseninnenraum 20 werden durch
die Wirbelstrdmung 14 einzelne aussenliegende Fasern
15 aus dem Faserverband 2 herausgel6st. Da die ein-
zelnen Fasern 15 mit ihrem einen Ende vom Garnbil-
dungselement 7 erfasst werden, wird das andere Ende
der einzelnen Fasern 15 um die Spitze des Garnbil-
dungselements 7 umgeschlagen und in der Folge um die
nicht beeinflussten innenliegenden Fasern des Faser-
verbandes 2 herumgewunden. Das so entstandene Garn
3wird durch einenim Inneren des Garnbildungselements
7 angeordneten Garnfiihrungskanal 8 aus der Spinndiise
5 ausgetragen.

[0035] Das Lieferwalzenpaar 4 kann mit dem Auslauf-
walzenpaar eines vorgelagerten Streckwerkes (nicht
dargestellt) identisch sein. Ebenfalls kann am Austritt der
Spinndise 5 ein Austragswalzenpaar (nicht dargestellt)
angeordnet sein.

[0036] In der Druckluftzuleitung 11 ist eine Additivein-
disung 19 vorgesehen. Dabei wird das Additiv von einer
Additivversorgung 16 mit einer Dosierpumpe 18 liber ei-
ne Additivzufiihrung 17 zur Additiveindiisung 19 trans-
portiert. Durch die an der Additiveindiisung 19 vorbei-
stromende Druckluft wird das Additiv in Richtung der
Druckluftversorgung 12 mitgeschleppt und durch diese
in die Drucklufteindisungen 13 verteilt. Das durch die
Drucklufteindiisungen 13 in den Spinndiiseninnenraum
20 eingebrachte Additiv wird durch die im Spinndisenin-
nenraum 20 herrschende Wirbelstrémung 14 an den Ver-
unreinigten Oberflachen des Garnbildungselementes 7
und des Spinndiseninnenraumes 20 entlang geflhrt.
[0037] Durch die Additivzufiihrung 17 wird das Additiv
zur Additiveindiisung 19 geflihrt. Die Additiveindiisung
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19 ist in ihrer Form, Ausdehnung und Anordnung an die
zu dosierende Menge als auch an die verwendete Art
des Additivs angepasst. Durch die Dosierpumpe 18 wird
die Menge des Additivs wie auch die Zeitdauer einer Ad-
ditivzugabe geregelt.

Bezugszeichenliste

[0038]

Spinnstelle
Faserverband

Garn
Lieferwalzenpaar
Spinndiise

Gehause
Garnbildungselement
Garnflihrungskanal

9 Faserflihrungselement
10  Druckluftquelle

11 Druckluftzuleitung

12 Druckluftversorgung
13 Drucklufteindiisung

14 Wirbelstrdmung

15  Einzelne Faser

16  Additivversorgung

17 Additivzufiihrung

18  Dosierpumpe

19  Additiveindiisung

20  Spinndiseninnenraum

O ~NO O~ WN -

Patentanspriiche

1. Spinnstelle (1) einer Luftdiisenspinnmaschine zum
Verspinnen eines Faserverbandes (2) zu einem
Garn (3), mit einer Druckluftzufiihrung (11) und einer
Druckluftversorgung (12), einem Lieferwalzenpaar
(4) und einer Spinnduse (5), welche ein Gehause (6)
mit einer Drucklufteindiisung (13), ein Garnbildungs-
element (7) und einen Diseninnenraum (20) auf-
weist, wobei der Faserverband (2) mit dem Liefer-
walzenpaar (4) der Spinnduse (5) zugefiihrt wird und
anschliessend durch das Garnbildungselement (7)
mit einer Uber die Drucklufteindiisung (13) erzeugten
Wirbelstrémung (14) aus dem Faserverband (2) ein
Garn (3) gebildet wird, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Zufiihrung eines Additivs in die Druckluft-
zuleitung (11) zur Druckluftversorgung (12) mit einer
Dosierung vorgesehen ist, wobei die Dosierung des
Additivs eine Dosierpumpe (18) aufweist.

2. Spinnstelle (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Dosierpumpe (18) eine Zahnrad-
pumpe ist.

3. Spinnstelle (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Dosierpumpe (18) eine
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Schlauchquetschpumpe ist.

Spinnstelle (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Dosierpumpe (18) eine Memb-
ranpumpe ist.

Spinnstelle (1) nach einem der Anspriiche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Dosierpumpe
(18) einen Dosierbereich fur Flussigkeiten von 0.01
bis 7.0 ml/min aufweist.

Spinnstelle (1) nach einem der Anspriiche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Dosierpumpe
(18) einen Dosierbereich fiir Feststoffpartikel von 0.1
bis 7.0 g/min aufweist.

Spinnstelle (1) nach mindestens einem der vorheri-
genAnspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ei-
ne intermittierende Dosierung vorgesehen ist.

Spinnstelle (1) nach mindestens einem der vorheri-
gen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Additivzufiihrung (17) eine Umschaltung zwi-
schen verschiedenen Additiven aufweist.

Verfahren zur Zufiihrung eines Additivs in die Druck-
luftversorgung (12) einer Spinndise (5) an einer
Spinnstelle (1) einer Luftdiisenspinnmaschine mit ei-
nem Lieferwalzenpaar (4) und einer Spinndise (5),
welche ein Gehause (6) mit einer Drucklufteindi-
sung (13), ein Garnbildungselement (7) und einen
Duseninnenraum (20) aufweist, wobei der Faserver-
band (2) mit dem Lieferwalzenpaar (4) der Spinndi-
se (5) zugeflhrt wird, wo durch das Garnbildungse-
lement (7) mit der Hilfe von einer tber die Druckluft-
eindisung (13) erzeugten Wirbelstrdmung (14) aus
dem Faserverband (2) ein Garn (3) gebildet wird,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Additiv in die
Druckluftzuleitung (11) zu einer Druckluftversorgung
(12) eingedust wird, wobei das Additiv mit einer Do-
sierpumpe (18) vor der Additiveindiisung (19) dosiert
wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Dosierpumpe (18) derart gesteuert
wird, dass durch das eingediiste Additiv eine Reini-
gung des Garnbildungselements (7) und des Spinn-
diseninnenraumes (20) erfolgt.

Luftdisenspinnmaschine, dadurch gekennzeich-
net, dass zumindest eine Spinnstelle (1) nach einem
der Anspriiche 1 bis 8 vorgesehen ist.

Luftdiisenspinnmaschine nach Anspruch 11, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Umschaltung
zwischen der Eindlisung von unterschiedlichen Ad-
ditiven oder unterschiedlichen Additiveindiisungen
in die Druckluftversorgung (11) an einer einzigen
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oder unterschiedlichen Spinnstellen (1) vorgesehen
ist.
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