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@ Verfahren und Vorrichtung zum Einstellen einer Luftspinnvorrichtung.

@ Eine Luftspinnvorrichtung mit einer Injektor- und m
einer Dralldiise (31, 32) wird auf die hdchstmdgliche
Liefergeschwindigkeit flr eine bestimmte gewlnsch- q-\

te Garnqualitdt eingestellt, indem eine bestimmte \_‘: __&
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Spinnspannung des Fadens vorgegeben wird. Ent- }
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sprechend dieser vorgegebenen Spinnspannung
wird die hdchstmdgliche Liefergeschwindigkeit durch - 3E S;

Verdnderung des Injektordlisendrucks und/oder
Spinnverzugs einreguliert. An der Luftspinnvorrich- [
tung sind mehrere Spinnstellen (1) angeordnet. An

der Spinnstelie (1) ist zwischen der Dralldlise (32)
und den Abzugswaizen (4) eine Mefvorrichtung zur b
Erfassung der Garnqualitdt angeordnet. Die MeBvor- i
Erichtung ist mit Einstellvorrichtungen (21, 34, 42)
mindestens dieser Spinnstelile (1) verbunden. Bei
™ ciner Anderung der Fadenqualitdt nimmt die Mef- I_,_x
vorrichtung mit den Einstellvorrichtungen (21, 34, 42)
mindestens auf diese Spinnstelle (1) EinfiuB.
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Verfahren und Vorrichtung zum Einstellen einer Luftspinnvorrichtung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ein-
stellen einer Luftspinnvorrichtung mit einer Injektor-
und einer Dralldiise auf die h&chstmdgliche Liefer-
geschwindigkeit fiir eine gewlinschte Garnqualitat,
sowie eine Luftspinnvorrichtung mit mehreren
Spinnstellen zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Es ist bekannt, daB die Eigenschaften eines auf
einer Luftspinnmaschine gesponnenen Garnes mit-
tels der Spinnspannung des erzeugten Garnes
{iberwacht werden kdnnen.

Es ist weiterhin bekannt, daB die Garneigen-
schaften durch eine Verinderung des Luftdrucks
an den Luftspinndiisen, durch den Spinnverzug,
sowie durch die Liefergeschwindigkeit beeinfluBt
werden kdnnen.

Einstellungen der Luftspinnmaschine zur Erzie-
lung brauchbarer Garnwerte erfolgen bisher auf
Werte, die auf der sicheren Seite zur Erzeugung
einer bestimmten Garnqualitét liegen, wobei jedoch
nicht immer die optimale Produktivitét erzielt wird.
Dies wirkt sich besonders beim Verspinnen von
neuartigem Material oder bei Verdnderung der
Spinnbedingungen durch z.B. Verschlei der
Spinnvorrichtung negativ aus.

Aufgabe der vorlisgenden Erfindung ist es so-
mit, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu schaf-
fen, womit bei héchstmé&giicher Liefergeschwindig-
keit, d.h. optimaler Produktivitdt Garn einer vorher
festgelegten Spinnspannung produziert wird, wobei
die Spinnspannung ein Kennzeichen der Garnguali-
tat ist.

Die Aufgabe wird gelSst, indem die gewiinsch-
te Garnqualitit durch eine bestimmie Spinnspan-
nung des Fadens vorgegeben wird und entspre-
chend dieser vorgegebenen Spinnspannung die
hochstmégliche Liefergeschwindigkeit durch Ver-
dnderung des Injektordiisendrucks und/oder Spinn-
verzugs einreguliert wird. An der Spinnstelie ist zur
L&sung der Aufgabe zwischen Dralidiisen und Ab-
zugswalzen eine MeBvorrichtung zur Erfassung der
Garnqualitdt angeordnet, die mit Einstellvorrichtun-
gen mindestens dieser Spinnstelle verbunden ist,
auf die sie bei einer Anderung der Fadenqualitét
EinfluB nimmt.

In einer vorteilhaften Weiterbildung des Verfah-
rens wird zur Erzielung einer gewiinschten Garn-
qualitit bei héchstmdglicher Liefergeschwindigkeit
gin vorbestimmter Bereich der Spinnspannung ein-
gehalten. Zu Beginn des Spinnvorganges wird die
Liefergeschwindigkeit gesteigert, wobei die Spinn-
spannung einen Maximalwert erreicht und sodann
wieder abfillt. Nach Erreichen des Maximalwertes
bei Unterschreiten des vorbestimmten Bereichs der
Spinnspannung wird die Liefergeschwindigkeit bei-
behalten und der Injektordlisendruck und/oder der
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Spinnverzug derart verdndert, daB sich die Spinn-
spannung wieder in dem vorbestimmten Bereich
befindet. Anschliefend wird die Liefergeschwindig-
keit wieder solang gesteigert, solange die Spinn-
spannung in dem vorbestimmten Bereich einregu-
lierbar ist.

Ein Ausfiihrungsbeispiel ist in den nachfolgen-
den Figuren beschrieben. Es zeigt:

Figur 1 ein Diagramm der Abh&ngigkeiten
von Liefergeschwindigkeit, Spinnspannung, Diisen-
druck und Spinnverzug

Figur 2 einen Ausschnitt aus dem Diagramm
dem Figur 1

Figur 3 eine Luftspinnvorrichtung, schema-
tisch gezeichnet, zur Einstellung von Lieferge-
schwindigkeit, Diisendruck und Spinnverzug

Figur 4 eine Luftspinnvorrichtung zur Rege-
lung und Steuerung von Liefergeschwindigkeit, DU-
sendruck und Spinnverzug.

Unter Spinnspannung wird die Fadenspannung
verstanden, die bei der Herstellung des Garnes in
Laufrichtung unmitielbar vor dem Abzugswaizen-
paar ermittelt wird. Spinnverzug ist der Verzug in
der Spinnzone, d.h. zwischen Streckwerksausgang
und Abzugswalzenpaar. Er wird aus dem Quotien-
ten von Abzugswalzengeschwindigkeit und der Ge-
schwindigkeit am Streckwerksausgang ermittelt und
ist kleiner 1.

Die Qualitit des Garnes ist gekennzeichnet
durch seine Festigkeit, Biegestsifigkeit, Haarigkeit,
Volumen und Verformbarkeit. Je nach Einsatzge-
biet des Garnes, z.B. Strickgarn oder Webgarn ist
eine bestimmte Garnqualitét verlangt.

Die entsprechende Garnqualitdt soll bei opti-
maler Produktivitdt, d.h. hochstmdglicher Lieferge-
schwindigkeit hergestelit werden. Dies hat aller-
dings Grenzen, da die Garnfestigkeit bei Erreichen
einer bestimmten hohen Liefergeschwindigkeit ab-
f4llt. Die Ursache hierflir ist, daB die Drehung ab-
nimmt und damit auch die Spinnspannung nach-
i48t. Da die Garnfestigkeit proportional zur Spinn-
spannung ist, kann sie bei der Produktion des
Fadens durch die Spinnspannung angezeigt wer-
den. Die Spinnspannung ist somit auch ein Merk-
mal der Garnqualitit,

Diesem Abfallen der Spinnspannung bei Erho-
hung der Liefergeschwindigkeit wird entgegenge-
wirkt durch Abnahme des Injektordlisendrucks P
und/oder durch Anhebung des Spinnverzugs. Die
Entscheidung, welche Verdnderung, die des Injekt-
ordiisendruckes P, oder des Spinnverzuges, bevor-
zugt vorgenommen werden soll, hdngt von dem zu
verspinnenden Faser material und von der ge-
wiinschten Fadenqualitdt ab. Bei siner Faser mit
hoher Dehnung wird ebenso wie flir die Erzeugung
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von Webgarn zuerst der Spinnverzug v erhoht. Bei
einer Faser mit geringer Dehnung, sowie flr die
Erzeugung von Strickgarn wird vorzugsweise zuerst
der Injektordiisendruck P, herabgesetzt.

Figur 1 zeigt schematisch ein Diagramm, bei
dem die Spinnspannung Uber die Liefergeschwin-
digkeit V, aufgetragen ist. Die Kurven A, B und C
stellen den Verlauf der Spinnspannung fiir ein be-
stimmtes Fasermaterial bei der jeweiligen Einstel-
lung Pia, Va, P, Ve Pic. Ve dar. Die Kurven A B
und C kénnen fiir ein anderes Fasermaterial ande-
re Steigungen und/oder Kulminationspunkte haben.

Da bei einem neuen Fasermaterial oder bei
Verdnderung von Spinnbedingungen an der Luft-
spinnvorrichtung, wie z.B. Verschlei der Abzugs-
walzen, VerschleiB oder Verstellung der Spinndu-
sen 3 oder des Streckwerks nicht bekannt ist, auf
welcher Kurve, z.B. A, B oder C die optimale
Produktivitdt erreicht werden kann, wird durch Ver-
dnderung der Parameter Injektordisendruck P
oder Spinnverzug von einer Kurve A in die ndchste
Kurve B gesprungen. Die Vorgehensweise ist der-
art, daB beim Hochfahren der Liefergeschwindigkeit
V_ ein Maximum der Spinnspannung erreicht wird,
wonach die Spinnspannung wieder absinkt. Fallt
diese Spinnspannung bei Vy; unter den vorher fest-
gelegten minimal gewlnschten Spinnspannungs-
wert, so wird durch Verinderung von dem injektor-
dusendruck Ps und/oder Spinnverzug va in die
Kurve B gesprungen mit einem Injektordiisendruck
Pg und einem Spinnverzug ve. Je nach Verdnde-
rung kdnnen P4 und Pig bzw. va und vg identisch
sein.

Nach dem Sprung in die Kurve B wird wieder
ghnlich verfahren wie zu Beginn mit der Kurve A.
Nach Uberschreiten des Kulminationspunkies der
Kurve B erfolgt wiederum ein Absinken der Spinn-
spannung bei der Liefergeschwindigkeit Vi2 unter
den gewlinschten Minimalwert bei Er h8hung der
Liefergeschwindigkeit V.. Nach Verdnderung der
Spinnparameter wie oben beschrieben, erfoigt ein
Sprung in die Kurve C, bei der wieder ebenso
vorgegangen wird. Aus Kurve C ist ersichtlich, daB
der maximal gewlnschte Spinnspannungswert
nach dem Kulminationspunkt nicht mehr erreicht
wird, da z.B. die Fasern bei noch hdherer Ge-
schwindigkeit reifen und daher nicht mehr spinnbar
sind. Es ist deshalb eine weitere ErhShung der
Liefergeschwindigkeit Vi, zur Erlangung der ge-
wiinschten Garnqualitdt in dem vorher festgelegten
Bereich der Spinnspannung nicht mehr mdglich.

In Fig. 2 sind die Kurven A, B und C aus Figur
1 vergroBert dargestellt. Die Kurven A, B und C
sind derart aufzufassen, daB sie einen Bereich an-
geben, in dem sich die Spinnspannung wihrend
einer bestimmten Liefergeschwindigkeit V. befin-
det. An der Achse der Spinnspannung ist der Soll-
bereich der Spinnspannung angedeutet. Er ist un-
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terschiedlich je nach der gewlinschten zu produzie-
renden Garnqualitdt. So liegt der Sollbereich bei
Erzeugung von Webgarn zwischen .8 und 12 cN,
wihrend der Bereich zur Erzeugung von Strickgarn
von 4 bis 8 cN reicht. Die einzelnen Bereiche
kénnen natiirlich weiter eingeschrénkt werden, da-
mit ein Garn mit geringerer Qualitdtsstreuung ent-
steht. Bei Webgarn wird flir Kettgarn der Bereich
zwischen 8 und 10 ¢N und flir Schufgarn der
Bereich zwischen 10 und 12 cN besser geeignet
sein.

Die Kurven A und B zeigen einen Ausschnitt
der Kurven A und B aus Fig. 1 ab dem Kulmina-
tionpunkt. Wie zu erkennen ist, féllt bei ErhShung
der Liefergeschwindigkeit Vi die Kurve A in dem
gewlinschten Spinnspannungsbereich ab, bis sie
die minimal gewiinschte Spinnspannung erreicht.
Dies geschieht bei der Liefergeschwindigkeit Vis.
Werden nun die Parameter injektordUsendruck Pia
und/oder Spinnverzug va auf die Werte Pig und vg
verdndert, so wird ein Sprung in die Kurve B er-
reicht, wobei die maximal gewlinschie Spinnspan-
nung leicht Uberschritten wird. Durch weitere Her-
aufsetzung der Liefergeschwindigkeit Vi bis auf
Punkt V., erfolgt wiederum ein Absinken der
Spinnspannung in dem gewlinschten Spinnspan-
nungsbereich. Es wurde somit eine Steigerung der
Liefergeschwindigkeit V, von Vi auf Vi mdglich,
wobei das produzierte Garn dieselbe Qualitdt auf-
weist wie bei der geringeren Liefergeschwindigkeit.

Eine weitere Verdnderung des Injektordiisen-
druckes P und/oder des Spinnverzugs vg verur-
sacht einen Sprung in die Kurve C. Wie zu erken-
nen ist, wiirde eine Steigerung der Liefergeschwin-
digkeit V. mit den Parametern der Kurve C den
hdchsten gewlnschten Spinnspannungswert nicht
unterschreiten, da vorher die Faser nicht mehr
spinnbar ist. Dies bedeutet, daB mit der Einstellung
der Kurve C die gewlinschte Garnqualitdt bei einer
gesteigerten Liefergeschwindigkeit V. nicht erreich-
bar ist. Es muB daher wieder auf die Werte der
Kurve B zurlickgegangen werden.

Fig. 3 zeigt eine Luftspinnstelle 1 mit Hochver-
zugswalzen 2 eines bekannten und daher nicht
dargesteliten Streckwerks, ein System aus Spinn-
diisen 3 sowie Abzugswalzen 4. Die Spinndlisen 3
bestehen aus einer Injektordiise 31 und aus einer
Dralldiise 32. In den Spinndiisen 3 wird auf den
Faden F eine Drehung aufgebracht, wobei die
Draliwirkung der Injekiordlise 31 derjenigen der
Dralidiise 32 entgegenwirkt. An der Dralldiise 32
liegt ein Dusendruck Pp an, der gréBer als ein
Injektordiisendruck P, an der Injektordiise 31 ist.
Der Dralidiisendruck Py ist konstant eingestelit zur
Erzielung optimaler Spinnbedingungen.

Der Injektordiisendruck P, ist iber ein Ventil 33
variabel einstelloar. Das Ventil 33 ist Uber eine
Druckeinstelivorrichtung 34 einstelibar. Durch eine



5 . EP 0365 931 At 6

Erhdhung bzw. Erniedrigung des Injektordiisen-
druckes P, liber das Ventil 33 und mit Hilfe der
Druckeinstellvorrichtung 34 wird eine Verdnderung
der Spinnspannung bewirkt. Die Spinnspannung
wird Uber den Spinnspannungsmegflihler 5 aufge-
nommen. Der SpinnspannungsmepBflihler 5 ist zwi-
schen der Dralldiise 32 und den Abzugswalzen 4
angeordnet. Hierdurch ist es mdglich, die Spinn-
spannung des soeben produzierten Fadens F zu
messen. Der Megflihler 5 gibt sein Signal in die-
sem Ausfiihrungsbeispiel an eine Anzeigevorrich-
tung 6 weiter. Diese analog oder digital anzeigende
Vorrichtung gibt einen Hinweis darauf, ob sich die
Spinnspannung des derzeit produzierten Fadens in
dem vorher festgelegten Toleranzbereich befindet.
Vorteithaft ist es, wenn an der Anzeigevorrichtung 6
ein Hinweis auf den gewlinschten Spinnspannungs-
bereich angegeben ist, der sich je nach gewlinsch-
ter Spinnspannung auch verstellen 14Bt. Aus der
Anzeigevorrichtung 6 geht deutlich hervor, ob sich
die Spinnspannung in dem vorgegebenen Sollbe-
reich befindet.

In dem vorliegenden Ausflihrungsbeispiel er-
folgt die Anzeige der anliegenden Spinnspannung
iber eine Diodenleiste, bei der jede Diode einem
ihr  zugeordneten Spinnspannungsbereich ent-
spricht. Durch Uberlagerung der Diodenleiste mit
einer Maske, die den Sollbereich der Spinnspan-
nung und die Abweichung nach oben (+) oder
nach unten (-) andeutet, ist fiir eine Bedienungs-
person schnell ersichtlich, ob im gewiinschten
Spinnspannungsbereich gesponnen wird. Ebenso
wére jedoch die Anzeige liber ein Zeigerinstrument
mdglich, in dem ebenfalls mit einer dem Zeigerin-
strument {iberlagerten Maske der Sollbereich der
Spinnspannung gekennzeichnet wird. Ist die Maske
beweglich auf der Anzeigevorrichtung 6 angeord-
net, so ist es fir die Bedienungsperson auf einfa-
che Weise méglich, bei einer Anderung der zu
produzierenden Garngualitit, mit der auch eine An-
derung des Sollbereichs der Spinnspannung zu-
sammenhingt, die Maske auf den neuen Soliwert
einzustellen.

Zeigt die Anzeigevorrichtung 6 an, daB die
Spinnspannung aus dem Sollbereich liegt, so be-
steht einerseits die M&glichkeit, liber die Druckein-
stellvorrichtung 34 und das Ventil 33 die Spinn-
spannung wieder in den Soilbereich zu bewegen.
Eine andere Mdglichkeit, die Spinnspannung wie-
der in ihren Sollbereich zurlickzubringen, besteht
darin, den Spinnverzug Uber eine Einstelivorrich-
tung 42 zu verdndern. Die Einstellvorrichtung 42
wirkt auf den Antrieb der Abzugswalzen 4 und/oder
des Streckwerks 2 ein und verédndert deren Ge-
schwindigkeit. ErhSht sich zum Beispiel die Ge-
schwindigkeit der Abzugswalzen 4, so verdndert
sich auch der Spinnverzug. Voraussetzung hierflir
ist natlirlich, daB die anderen Parameter, wie Lie-
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fergeschwindigkeit V. und Injektordlisendruck P,
nicht der Anderung des Spinnverzugs ihrerseits
entgegenwirken.

Eine Einstelivorrichtung 21 ist fiir die Verinde-
rung der Liefergeschwindigkeit V. zustindig. Mit iy
ist es mdglich, die Liefergeschwindigkeit Vi zu
erhdhen und somit die hdchstmdgliche Lieferge-
schwindigkeit V| zur Erzielung einer bestimmten
Garnqualitdt zu erreichen. Die Einstellvorrichtung
21 wirkt auf den Antrieb des Streckwerkes ein und
beeinfluft die Geschwindigksit der Hochverzugs-
walzen 2.

In einem nicht gezeigten Ausflihrungsbeispiel
wirken die Einstellvorrichtungen 21, 34 und 42
nicht nur auf die Spinnstelle 1, an der der Spinn-
spannungsmeBiiihler 5 installiert ist, sondern auch
auf andere Spinnstellen, an denen das gleiche Fas-
ermaterial versponnen wird und an denen die giei-
chen Spinnbedingungen herrschen wie an der
Spinnstelle 1. Es wird hierbei davon ausgegangen,
daB die Abweichungen der einzelnen Spinnstellen
voreinander nicht wesentlich sind, so da es aus-
reichend ist, die Spinnspannung an nur einer
Spinnstelle zu messen. Wird nun der einzustellen-
de Spinnspannungs-Sollbereich gegeniiber dem
maximalen Sellbereich eingeschrénkt, so werden
auch an Spinnstellen, deren Spinnspannung nicht
gemessen wird, Garne mit der geforderten Qualitét
erzeugt, da sich mdgliche Abweichungen aus dem
eingeschrinkien Sollbereich immer noch in dem
maximalen Sollbereich befinden.

Werden an den anderen Spinnstellen ebenfalls
SpinnspannungsmeBflihler 6 installiert, wobei deren
Anzeigevorrichtungen 6 an einer zentralen Stelle
angeordnet sein kdnnen, so wird eine sehr genaue
Uberwachung sdmtlicher Spinnstellen ermdglicht.
Wirken die Einstellvorrichtungen 21, 34 und 42
weiterhin gemeinsam auf mehrere Spinnstellen 1,
so ist es moglich, die Einstellungen von Injektordi-
sendruck P,, Liefergeschwindigkeit VL. und An-
spannverzug v derart zu wihlen, daB simtliche
Spinnstelien eine Spinnspannung im Sollbereich
aufweisen.

Eine genauest mdgliche Einsteliung der Spinn-
spannung an ailen Spinnstellen einer Spinnvorrich-
tung wird ermd&glicht, wenn jeder einzelnen Spinn-
stelle 1 eine Anzeigevorrichtung 6, sowie Einstell-
vorrichtungen 21, 34 und 42 zugeordnet sind.

Diese Ausflihrungsform gew&hrleistet die indi-
viduelle Einstellung jeder Spinnstelle 1 auf den
optimalen Spinnspannungsbereich fir die ge-
wiinschte Garnqualitét bei héchstmdglicher Liefer-
geschwindigkeit V.. Die Abweichung der geforder-
ten Spinnspannung an einer Spinnstelle 1 kann
sofort erfaft und unabhiingig von den anderen
Spinnstellen 1, deren Spinnspannung sich noch im
geforderten Bereich befindet, korrigiert werden.

In Fig. 4 ist eine Spinnvorrichtung 1 dargestellt,
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bei der MeBaufnehmer 22, 35 und 41 an den
Hochverzugswalzen 2, an dem Ventil 33, sowie an
den Abzugswalzen 4 angeordnet sind. Uber diese
MeBaufnehmer 22, 35 und 41 wird der Ist-Zustand
der Liefergeschwindigkeit Vi, des Injektordlsen-
drucks P, sowie des Spinnungsverzugs v an eine
Regel- und Steuereinheit 7 gegeben. Die Regel-
und Steuereinheit 7 wertet auBerdem den Ist-Zu-
stand der Spinnspannung aus, den sie Uber den
Spinnspannungsmefflihler 5 erhdlt. Ein Vergleich
dieser Spinnspannung mit der vorher eingesteliten
Soll-Spinnspannung ermdglicht, daB die Regel- und
Steuereinheit 7 EinfluB auf die Lisfergeschwindig-
keit V., den InjektordUsendruck P, und/oder den
Anspannverzug v nimmt. Durch vorherige Eingabe
der gewiinschten Garnqualitét, d.h. ob das Garn als
Strick- oder Webgarn Verwendung finden soll, so-
wie der Faserdehnung und der Stérke des zu pro-
duzierenden Garnes kann die Regel- und Steue-
reinheit entscheiden, welche Parameter bevorzugt
verstelit werden sollen zur Erh8hung der Produkti-
vitdt, d.h. zur hdchstméglichen Liefergeschwindig-
keit.

Bei Strickgarn, Fasern mit geringer Dehnung
sowie feinerem Garn wird bevorzugt versucht wer-
den, Uber sine Reduzierung des Injektordlisendruk-
kes P, eine ErhShung der Liefergeschwindigkeit
unter Beibehaltung der Garnqualitit zu erzielen.
Hingegen bei Webgarn, Fasern mit hoher Dehnung
sowie gréberem Garn wird vorrangig versucht wer-
den, eine Erhdhung des Spinnverzugs v vorzuneh-
men. Beachtenswert ist auf jeden Fall, daf die
gewlinschte Spinnspannung abhingig von der
Garnqualitit aber nicht von der Garnstrke ist. Das
heiBt, daB grobes und feines Garn gleicher Qualitat
mit gleicher Spinnspannung gesponnen wird.

Auch hier ist wiederum die Verkniipfung der
Regel- und Steuereinheit 7 mit mehreren Spinnstel-
len méglich auf die sie einwirkt. AuBerdem kann es
vorteilhaft sein, die MeBaufnehmer 22, 35 und 41
des AusfUhrungsbeispiels der Fig. 4 in einem Aus-
flihrungsbeispiel der Fig. 3 zu verwenden. Durch
eine Anzeige der Ist-Werte der Liefergeschwindig-
keit V,, des Injektordisendrucks P, sowie des
Spinnverzugs v ist eine vorteilhaftere Einstellung
dieser Werte mdglich, da sie eine Orientierung
ertauben, ob sich ein Parameter schon nahe seines
maximal méglichen Wertes befindet oder ob noch
grdRere Veréinderungen mit diesem Parameter vor-
genommen werden kdnnen.

Anspriiche

1. Verfahren zum Einstellen einer Luftspinnvor-
richtung mit einer Injektor-und einer DralldUse, auf
die hdchstmdgliche Liefergeschwindigkeit flir eine
bestimmte gewlinschte Garnqualitdt, dadurch ge-
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kennzeichnet, daB die gewlinschte Garnqualitét
durch eine bestimmte Spinnspannung des Fadens
vorgegeben wird und entsprechend dieser vorge-
gebenen Spinnspannung die h&chstmdgliche Lie-
fergeschwindigkeit durch Verdnderung des Injektor-
diisendrucks und/oder Spinnverzuges einreguliert
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dag bei Erhdhung der Lieferge-
schwindigkeit der InjektordUsendruck verringert
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Injektordlisendruck bei
Unterschreitung einer bestimmten Spinnspannung
herabgesetzt wird und bei Uberschreitung der be-
stimmten Spinnspannung heraufgesetzt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daf bei Erh&hung
der Liefergeschwindigkeit der Spinnverzug erhdht
wird. :
5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB der Spinnverzug
bei Unterschreitung einer bestimmten Spinnspan-
nung heraufgesetzt wird und bei {berschreitung
der bestimmten Spinnspannung herabgesetzt wird.

6. Verfahren nach einnem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, da zur Erzeugung
von Strickgarn eine mittlere Spinnspannung von 4
bis 8 cN vorgegeben wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daf zur Erzeugung
von Webgarn eine mittlere Spinnspannung von 8
bis 12 cN vorgegeben wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriche T bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB flir die Erzeu-
qung von Strickgarn die vorgegebene Spinnspan-
nung hauptsichlich durch Veréinderung des Injekt-
ordlisendrucks bei ErhShung der Liefergeschwin-
digkeit eingehalien wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB fiir die Erzeu-
gung von Webgarn die vorgegebene Spinnspan-
nung bei Erhdhung der Liefergeschwindigkeit
hauptsichlich durch Verénderung des Spinnverzu-
ges eingehalten wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daB die Garnqualitét
einer ersten Spinnstelle Uiberwacht wird und weite-
re Spinnsteilen der Luftspinnvorrichtung entspre-
chend dieser ersten Spinnstelle eingestellt werden.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis -
10, dadurch gekennzeichnet, daB eine Verénde-
rung der Spinnspannung angezeigt wird.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daB eine Uber-
oder Unterschreitung eines Toleranzbereiches der
Spinnspannung angezeigt wird.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
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12, dadurch gekennzeichnet, daB zur Erzielung
einer gewlnschten Garnqualitit bei h&chstmdgli-
cher Liefergeschwindigkeit ein vorbestimmter Be-
reich der Spinnspannung eingehalten wird, daB die
Liefergeschwindigkeit zu Beginn des Spinnvor-
gangs gesteigert wird, wobei die Spinnspannung
einen Maximalwert erreicht und sodann wieder ab-
fallt und daB nach Erreichen des Maximalwertes
und bei Unterschreiten des vorbestimmten Be-
reichs der Spinnspannung die Liefergeschwindig-
keit beibehalten wird und der Injektordiisendruck
und/oder der Spinnverzug derart verdndert werden,
daB sich die Spinnspannung wieder in dem vorbe-
stimmten Bereich befindet, und daB die Lieferge-
schwindigkeit dann wieder gesteigert wird, solange
die Spinnspannung in den vorbestimmtien Bereich
einregulierbar ist.

14. Luftspinnvorrichtung mit mehreren Spinn-
stellen insbesondere zur Durchflihrung des Verfah-
rens nach den Anspriichen 1 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, daB an der Spinnstelle (1) zwi-
schen Dralldiisen (32) und Abzugswalzen (4) eine
MeBvorrichtung zur Erfassung der Garnqualitdt an-
geordnet ist, und daB die MeBvorrichtung mit Ein-
stellvorrichtungen (21, 34, 42) mindestens dieser
Spinnstelle (1) verbunden ist, auf die sie bei einer
Anderung der Fadenqualitét Einflug nimmt.

15. Luftspinnvorrichtung nach Anspruch 14, da-
durch gekennzeichnet, daB mit der MeBvorrich-
tung die Spinnspannung erfaBbar ist.

16. Luftspinnvorrichtung nach Anspruch 14
oder 15, dadurch gekennzeichnet, da8 durch die
Einstellvorrichtung (21, 42) der Spinnverzug (v) ver-
dnderbar ist.

17. Luftspinnvorrichtung an einer LuftdUsen-
spinnmaschine nach einem der Anspriiche 14 bis
16, dadurch gekennzeichnet, daB durch die Ein-
stellivorrichtung (34) die Stdrke des Injektordusen-
drucks (P))verdnderbar ist.

18. Luftspinnvorrichtung nach einem der An-
spriiche 14 bis 17, dadurch gekennzeichnet, das
der MeBvorrichtung eine Anzeigevorrichtung (6) zu-
geordnet ist zur Anzeige einer Abweichung von
sinem bestimmten Soll-MeBwertbereich.

19. Luftspinnvorrichtung nach Anspruch 18, da-
durch gekennzeichnet, daB liber die Anzeigevor-
richtung (6) die Richtung der Abweichung aus dem
Soll-MepBwertbereich anzeigbar ist.

20. Luftspinnvorrichtung nach Anspruch 18
oder 19, dadurch gekennzeichnet, daB der Soll-
Mepwertbereich an der Anzeigevorrichtung (6) in
Abhingigkeit von der gewiinschten Garnqualitdt
einstelibar ist.

21. Luftspinnvorrichtung nach einem der An-
spriiche 14 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daj
zur Einhaltung einer bestimmten Garnqualitdt die
Einstellung von Spinnverzug (v), Liefergeschwindig-
keit (V0) und Injektordiisendruck (P)) maBgebend
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sind und daB bei Vorgabe zweier dieser Parameter
der dritte Parameter selbstédndig einstellbar ist.

22. Luftspinnvorrichtung nach Anspruch 14 bis
21, dadurch gekennzeichnet, da Spinnverzug
(v), Liefergeschwindigkeit (Vi) und Injektordusen-
druck (P)) durch eine Regel- und Steuereinheit (7)
ginstellbar sind.
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